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Opinnaytetyon tavoitteena oli laatia pakkausteollisuudessa toimivan yrityksen tuotantopro-
sessin informaatiovirrasta nykytilankuvaus ja sen avulla maaritella seka tunnistaa kyseisen
prosessin tiedonkulun suurimmat haasteet ja naiden tietojen perusteella laatia kehityseh-
dotukset havaittujen ongelmien korjaamiseksi. Tuotantoprosessin tiedonkulun kehittamis-
tarve on ilmennyt tiedonkulun virtaamisen tehottomuutena eri tyévaiheiden valilla ja tiedon
reaaliaikaisuuden puutteena.

Tyo6ssa tutustuttiin aluksi tilaus-toimitusketjun hallintaan, prosessin kehittamiseen ja leanin
teoriaan. Tama osuus muodosti tydn teoreettisen viitekehyksen, jota hyddynnettiin niin ny-
kytila-analyysia kuin myds kehitysehdotuksia laatiessa. Nykytilankuvaus laadittiin haastat-
teluiden, omien havainnointien ja yrityksen dokumenttien perusteella. Nykytilankuvaus teh-
tiin kokonaisvaltaisesti koko tuotantoprosessin informaatiovirrasta seka varastonhallinnan

tiedonkulusta.

Suurimmat esille tulleet haasteet liittyivat varastonhallinnan ja tuotantoprosessin tiedonku-
lun esteisiin ja tiedon reaaliaikaisuuden puutteeseen. Oleellinen t6ité ohjaava tieto ei ole
reaaliaikaisesti kaikkien asianosaisten saatavilla, mika johtaa tiedonkulun virtauksen tehot-
tomuuteen ja tarpeettoman tyon tekemiseen.

Tyo6n tuloksena saatiin kehitysehdotukset tiedonkulun suurimmille epakohdille, joiden
avulla tiedonkulusta saadaan reaaliaikaista ja paremmin virtaavaa eri tydvaiheiden valilla.
Samalla arvoa tuottamattomien tyétehtavien tekemisen maara vahenee.

Avainsanat prosessin kehittdminen, lean, informaatiovirrat
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The objective of this thesis was to analyze the current state of the information flow of pro-
duction process of a company operating in the packaging industry and to define and iden-
tify the biggest challenges of the information flow of this process and then draft develop-
ment proposals to correct the problems identified. The need to improve the information
flow in the production process has manifested itself as inefficiency of the information flow
between different work phases and lack of real-time information.

This thesis was carried out by studying theory on supply chain management, process de-
velopment and lean. This section formed the theoretical framework for the work, and it was
utilized in the current state analysis and in the preparation of the development proposals.
The current state analysis was drawn up based on interviews, author observations, and
company documents. The current state analysis focused comprehensively on the infor-
mation flow of the entire production process as well as the information flow of inventory
management.

The biggest challenges identified in the analysis were related to obstacles in the infor-
mation flow of inventory management and production process as well as the lack of real-
time information. It was found that relevant work-related information was not available in
real time to all parties involved and this was causing inefficient information flow and unnec-
essary work.

The outcome of this thesis is developments proposals tackling the biggest disadvantages
in the information flow. By implementing the proposals, the information flow can be made
real-time and thus better flowing between different work phases and also non-value-adding
workload can be reduced.

Keywords process development, lean, information flow
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Lyhenteet

POS-tuote Lyhenne englannin kielen sanoista Point of Sale. Tarkoittaa
kaytanndéssa samaa asiaa kuin telinetuotteet. Kyseessa on

myynninedistamiseen keskittynyt tuote.

Arkki Maaramittainen aaltopahvista valmistettu arkki, jota ei ole
vield jalostettu. Arkki toimii jokaisen tuotantotyon raaka-ai-

neena.

AP-kone Lyhenne aaltopahvikoneesta. Koneella valmistetaan tuotan-

totdihin tarvittavat aaltopahviarkit.
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1 Johdanto

1.1 Yritys ja toimiala

Taman insindorityon tilaaja toimii pakkausteollisuudessa. Yritys valmistaa raataloityja
pakkausratkaisuja usean eri toimialan yrityksille. Pakkausten materiaalina kaytetaan aal-
topahvia. Aaltopahvi on maailman kaytetyin pakkausmateriaali, ja se sopii useaan erilai-
seen kayttotarkoitukseen muun muassa raatalditavyyden, kierratettavyyden ja edullisten

valmistuskustannusten vuoksi.

Yritys on kansainvalisesti merkittavan suuri omalla toimialallaan ja silld on kuusi eri toi-
mipistettd ympari Suomea. Tama tutkielma kasittelee yhden tehtaan tuotantoprosessin
tiedonkulkua ja siind kohdattuja haasteita. Kyseinen tehdas on erikoistunut POS-tuottei-
siin. POS tulee englannin kielen sanoista Point of Sale. Kyse on myynninedistamistuot-
teista. Tahan tuotekategoriaan kuuluvat erilaiset aaltopahvista valmistetut displayt,
myyntitelineet sekd tuotepakkaukset. Myynninedistamistuotteiden tarkoituksena on
tuoda lisdarvoa yrityksen asiakkaille lisdamalla heidan omien tuotteidensa myyntia nayt-
tavien pakkausten avulla. Taman kategorian tuotteissa tarkedssa osassa on nayttava
painatus, jonka avulla saadaan heratettya potentiaalisen asiakkaan mielenkiinto myyta-

vaa tuotetta kohtaan.

Yritys tarjoaa asiakkailleen myds hyvin pienten erakokojen tilauksia palvellakseen heita
mahdollisimman hyvin. Tdma on juuri ominaista POS-tuotteiden kohdalla. Taman palve-
lutason tarjoaminen edellyttaa yritysta pitamaan tilauksiin tarvittavaa materiaalia varas-

tossa ja taten varastonhallinnan tarkeys korostuu.

1.2 Tyodn lahtdkohdat ja tavoitteet

Yritys kokee yhdeksi tdmanhetkiseksi haasteeksi sen, ettad tuotantotoihin liittyva infor-
maatio ei ole reaaliaikaista ja tuotantoprosessissa esiintyy toistuvia manuaalisia tyovai-

heita tiedonkulun osalta.
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Yksi tahan suuresti vaikuttava tekija on jokaiseen tuotantotydéhon tulostettava paperinen
tydbmaarain. Tydmaarain sisaltaa tuotantotyon jalostukseen liittyvan oleellisen informaa-
tion. Paperisten tydmaaraimien kasittely vie aikaa ja vaatii niiden kuljettamista eri tyovai-
heiden valilla. Sen lisaksi tilauksiin kohdistuvat muutokset tydémaaraimen tulostamisen
jalkeen pitaa tehda myos fyysiseen tydmaaraimeen pelkan tietojarjestelmassa tehtavan
muutoksen sijasta. Tama lisda pienen muutoksen tekemisen tydmaaraa ja useimmissa
tapauksissa useamman henkilon taytyy osallistua tahan. Siihen voi kuulua muun muassa
sahkopostin lahettamista usean eri henkilon kesken, tyotietojen paivittamista tietojarjes-
telmaan seka tydmaaraimeen ja varastossa olevien materiaalien saatavuuden varmista-

mista. Tamankaltaisen muutoksen tekemiseen voi helposti osallistua neljakin henkil6a.

Taman tydn tavoitteena on kohdeyrityksen tuotantoprosessin informaatiovirran nykytilan
kartoittaminen seka siina esiintyvien ongelmakohtien tunnistaminen ja naiden tietojen

pohjalta kehitysehdotusten laatiminen havaittujen ongelmien korjaamiseksi.

Taman raportin tuloksina ovat kehitysehdotukset tuotantoprosessin suurimmille tiedon-
kulun havaituille ja tunnistetuille ongelmakohdille. Kehitysehdotusten tarkoituksena on
mahdollistaa tuotantoprosessin informaatiovirran kehittdminen tulevaisuudessa reaaliai-
kaisemmaksi, lapindkyvdmmaksi seka tehokkaammaksi, jotta kyseisesta prosessista
saadaan minimoitua manuaaliset toistuvat tyovaiheet seka tuotantotoéihin liittyva oleelli-

nen tieto olisi reaaliaikaisesti asianosaisten saatavilla.

1.3 Aiheen rajaus

Yrityksen tuotantoty6t voidaan jakaa karkeasti kahteen eri tuotekategoriaan: teline- ja
laatikkotuotteisiin. TAma kategoria kertoo pitkalti, milla jalostuskoneilla tyo valmistetaan
ja minka tyyppisesta tyosta on kyse niin konelinjan kuin myos volyymin suhteen. Taman
tutkielman aihe rajataan telinetuotteita koskevaksi. Telinetuotteet ovat POS-tuotteita eli

toisin sanoen kuuluvat myynninedistamiskategoriaan.

Tata tyota kasitteleva prosessi alkaa siita, kun tuotantotyéta koskeva tydmaarain tulos-
tetaan, ja paattyy siihen, kun tyé on valmistettu ja se lahetetaan asiakkaalle. Prosessi-

kuvaus tehdaan talla valilla tapahtuvasta toihin liittyvasta tiedonkulusta.
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Yleisesti ottaen telinetuotteiden tilaukset ovat tuotantomaaraltdan suhteellisen pienia,
jonka vuoksi tarkeassa osassa prosessia on aaltopahviarkkien varastonhallinta. Tuotan-
totoihin tarvittavat varastossa olevat maaramittaiset arkit tilataan suuremmissa erissa,
jotka on nimenomaan tarkoitettu pienemmille tuotantotdille, koska myyntitilausten koot

eivat riita tayttdmaan aaltopahvikoneen minimiajomaaraa.

Tarkoituksena on laatia nykytilankuvaus tuotantoprosessissa tapahtuvasta tiedonkulusta
tyon eri vaiheissa seka tunnistaa ja maaritella prosessissa esiintyvat ongelmakohdat,
joita voitaisiin tulevaisuudessa kehittaa. Kuvauksen avulla havainnollistetaan kunkin ty6-
vaiheen tarvitsema tieto seka sen sidonnaisuus toisiin tyévaiheisiin. Sen lisaksi kiinnite-
tdan huomiota, kuinka reaaliaikaisesti toihin liittyva tieto on asianosaisten saatavilla, ja

mitka ovat suurimmat tahan liittyvat ongelmakohdat kuvattavassa prosessissa.

1.4 InsinGorityGraportin rakenne

Tama raportti koostuu viidesta paaluvusta johdannon jalkeen. Ensimmaisessa osiossa
kaydaan lapi tyon sisaltdéa, johon kuuluu tutkimussuunnitelman esittely. Kyseisessa osi-
ossa kerrotaan, milla tavoin ja mista tydhon liittyva informaatio on keratty. Tdman jalkeen
siirrytaan tyon teoreettiseen viitekehykseen, jossa tutustutaan tilaus-toimitusketjun hal-
lintaan, prosessin kehittdmiseen ja kuvaamiseen seka leanin teoriaan. Teoriaosuudessa

kerattya tietoa hyddynnetaan nykytila-analyysissa seka kehitysehdotusten laatimisessa.

Kolmas osio keskittyy nykytila-analyysiin. Se on tutkielman laajin osuus, ja siihen raportti
painottuu. Analyysissa kuvataan tamanhetkiset toimintatavat, prosessissa esiintyvat on-
gelmakohdat, hukat ja hukan eri muodot. Neljannessa osiossa laaditaan kehitysehdo-
tukset nykytila-analyysissa havaituille suurimmille ongelmakohdille. Raportin viimeinen

osio sisaltaa yhteenvedon opinnaytetyoprosessista seka tyon sisallosta.
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2 Tutkimusmenetelmat ja materiaalit

Opinnaytety0 toteutettiin padosin laadullisena tutkimuksena, jossa tyohon tarvittava tut-
kimusdata kerattiin havainnointien, haastatteluiden ja yrityksen dokumenttien avulla.
Naiden tietojen pohjalta laadittiin nykytilankuvaus tuotantoprosessin tiedonkulusta. Ny-
kytilankuvaus jaettiin kahteen erilliseen toisiinsa sidoksissa olevaan prosessikuvaukseen
selkedmman ja havainnollistavamman lopputuloksen vuoksi. Ensimmainen prosessiku-
vaus tehtiin kokonaisvaltaisesti koko tuotantoprosessin tiedonkulusta ja toinen kuvaus,
joka on edelld mainitun prosessin aliprosessi, tehtiin varastonhallinnan tiedonkulusta,
joka on tarkea osa tuotantoprosessia. Nykytilankuvausta varten haasteltiin kuutta eri

henkilda: kahta tuotannonsuunnittelijaa ja neljaa tuotannossa tyoskentelevaa henkiloa.

Tyon tarkoituksena on vastata seuraaviin tutkimuskysymyksiin:

° Esiintyyko kuvattavassa prosessissa hukkaa?

. Minkalaista hukkaa kuvattavassa prosessissa esiintyy?

. Missa tybévaiheissa tiedonkulku on rajoittunutta ja mitka ovat syyt tdhan?
° Tehdaanko ko. prosessissa paallekkaista tyota?

. Mitka ovat arvoa tuottamattomia tyévaiheita ko. prosessissa?

Tyon teoriaosuudessa tutustuttiin tilaus-toimitusketjun hallintaan, prosessin kehittami-
seen seka sen kuvaamiseen ja leanin teoriaan. Nama aiheet muodostivat tyolle teoreet-
tisen viitekehyksen, jota hyédynnettiin niin nykytila-analyysia kuin myds kehitysehdotuk-

sia laatiessa.

Tutkimussuunnitelma kertoo tyohon liittyvan datan keraamisesta tyon eri vaiheissa ja
kunkin tiedonkeruun merkityksellisyydesta. Datan keraysosiossa kaydaan lapi tarkem-

min, milla tavoin ja mista lahteista tyohon liittyva data kerattiin.
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2.1 Tutkimussuunnitelma

()]

Kuvan 1 kaavio havainnollistaa, milla tavoin tytssa kaytetty tutkimusdata kerattiin. En-

simmaisena tutustuttiin teoriaan, jota voitiin hyddyntaa tyén nykytila-analyysissa seka

kehitysehdotusten laatimisessa ja siitd muodostui tydn teoreettinen viitekehys. Teoreet-

tisen viitekehyksen avulla luotiin ajattelumalli, jolla itse kuvattavaa prosessia analysoitiin.

Kirjallisuusosion aiheiksi valikoitui tilaus-toimitusketjun hallinta, prosessien kehittdminen,

prosessien kuvaustasot ja lean-ajattelu. Etenkin leanin teoriaa hyédynnettiin nykytilan-

kuvausta analysoitaessa. Kuvatusta prosessissa maariteltiin siina esiintyvat hukat, hu-

kan eri muodot sekéa tiedonkulun virtauksenesteet.

Tuotantoprosessin informaatiovirran nykytilan kartoittaminen, ongelmakohtien tunnista-
minen ja kehitysehdotusten laatiminen ongelmakohtien korjaamiseksi

1.Tavoite

—

( DATA 1

Sisaiset haastattelut
tyontekijoiden kanssa
seka oman tiedon
hyddyntadminen

DATA 2

Tapaamiset, sisaiset
haastattelut ja palaverit

.

-

2. Olemassa oleva
tieto

Parhaiden kaytantdjen
etsiminen nykytiedon
avulla

~

|

-

>

\_

3.Nykytila-analyysi

Analyysi tuotantopro-
sessissa tapahtuvasta
tiedonkulusta

~

J

|

J

Kuva 1.

\_

(4

Ratkaisujen 16ytdminen
tiedonkulun ongelma-
kohtiin

.Kehitysehdotukset

~

J

Tyon tutkimussuunnitelma havainnollistettuna
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Itse kuvattavaan prosessiin liittyva tutkimusdata kerattiin kahteen eri kayttétarkoituk-
seen: nykytila-analyysiin ja kehitysehdotusten laatimiseen. Paaosin se keréattiin haastat-
teluiden, palaverien ja omien havainnointien avulla. Sen lisaksi hyddynnettiin arvovirta-
analyysia, joka oli tehty yritykselle muutama vuosi sitten. Analyysia oli viimeksi paivitetty
vuonna 2019. Arvovirta-analyysi kasitteli yrityksen nykytilaa koskien pos- ja telinetuottei-
den tarjouspyynto-laskutusprosessia kokonaisuudessaan. Analyysissa oli tuotu hyvin
esille prosessissa esiintyvid ongelmakohtia, jotka eivat tuota varsinaista arvoa valmistet-
tavalle tuotteelle eivatkd myoskaan ole valttamattomia tukitoimintoja arvonmuodostuk-

selle.

2.2 Datan kerays ja analysointi

Tyon tutkimusdatan keraaminen jakaantui kahteen eri vaiheeseen. Ensimmainen data
kerattiin nykytila-analyysia varten. Tama vaihe oli tieto- ja haastateltujen inmisten maa-
ran suhteen laajin. Haastateltavia oli yhteensa kuusi henkil6a, kaksi heista oli toimihen-
kiloita ja loput nelja oli tuotannon henkilost6a. Haastatteluissa kaytiin lapi tuotantopro-

sessin eri tydvaiheiden valista tiedonkulkua ja siina esiintyvia ongelmakohtia.

Kuvassa 2 on esitetty, mista lahteista ja milla tavoin tyéssa hyddynnettava data kerattiin.
Ensimmaisen tuotannonsuunnittelijan haastattelu keskittyi tuotantoprosessin tiedonkul-
kuun ja taten kokonaiskuvan ymmartamiseen. Toista tuotannonsuunnittelijaa haastatel-
tiin varastonhallinnan tiedonkulusta ja siind kohdatuista haasteista. Tuotannon henkilés-
ton haastattelut keskittyivat toimihenkilGista poiketen yksityiskohtaisempiin asioihin, ku-
ten tulostetun tyémaaraimen todelliseen tarpeeseen ja tuotannossa kohdattuihin tiedon-

kulun ongelmiin.

Haastatteluiden lisaksi hyodynnettiin yrityksen aiemmin laatimaa arvovirta-analyysia,
joka oli tehty POS-/Telinetuotteiden tarjouspyynto-laskutusprosessista. Kyseisesta pro-
sessikuvauksesta sai hyodyllista tietoa ja paremman ymmarryksen yrityksen tilaus-toi-
mitusketjusta seka eri tydvaiheiden kestosta niin tieto- kuin materiaalivirtausten suhteen.
Arvovirta-analyysissa oli yksityiskohtaisesti selitettyna erinaiset tyovaiheet ja tiedon
muoto kyseisissa tydvaiheissa. Sen lisaksi analyysissa oli tuotu hyvin esille prosessissa

esiintyvia ongelmakohtia.
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Haastattelujen, arvovirta-analyysin ja omien havainnointien perusteella laadittiin nykyti-
lasta prosessikuvaus. Nykytilankuvaus kaytiin lapi kahden aiemmin haastatellun tuotan-
nonsuunnittelijan kanssa, jolla varmistettiin ja arvioitiin kuvauksen luotettavuus ja paik-

kansapitavyys.

Laadullisen tutkimuksen lisaksi tyossa sovellettin myds maarallistd tutkimusta, johon
kuului vuoden ajanjaksolta tietojarjestelmasta keratty tieto tuotantotilausten maarasta ja
kuuden kaytetyimman varastoarkin kulutuksen analysointi. Tasta saatu data antoi koko-
naiskuvan siita, kuinka tarkedssa osassa tuotantoprosessia varastossa olevien nimikkei-
den hallinta on ja kuinka suureen osaan tuotantotdihin tarvittava materiaali eli aaltopah-

viarkit otetaan varastosta.

Nykytila-analyysin ja alustavien kehitysehdotusten laatimisen jalkeen nama aiheet kay-
tiin l1api asianosaisten kanssa. Tama palaveri antoi suuntaa sille, mihin kehittamistoimen-
piteisiin yritys haluaa tulevaisuudessa keskittya. Kuvan 2 taulukossa havainnollistetaan,

mista lahteista ja mita varten data kerattiin ja mika oli minkakin datankeraysvaiheen ai-

heena.
|Osa|lista/RooIi |Datan tyyppi |Aihe |Dokumentoinnin tyyppi
Data 1, nykytila-analyysiin
1|Tuotannonsuunnittelija 1 Haastattelu Tuotantoprosessin tiedonkulku |Muistiinpanot
2[Tuotannonsuunnittelija 2 Haastattelu Varastonhallinnan tiedonkulku  |Muistiinpanot
3[Jalostuskoneenhoitaja Haastattelu Tuotantoprosessin tiedonkulku |Muistiinpanot
4|Jalostuskoneenhoitaja Haastattelu Tuotantoprosessin tiedonkulku |Muistiinpanot
5|Jalostuskoneenhoitaja Haastattelu Tuotantoprosessin tiedonkulku  |Muistiinpanot
6[Trukkikuski Haastattelu Tuotantoprosessin tiedonkulku |Muistiinpanot
Arvovirta-analyysi tarjouspyynto-
7|- Dokumentti laskutus prosessista Muistiinpanot
Laaditun nykytilankuvauksen
8|Tuotannonsuunnittelija 1 Tapaaminen luotettavuuden arviointi Muistiinpanot, prosessikuvaus
Laaditun nykytilankuvauksen
9|Tuotannonsuunnittelija 2 Tapaaminen luotettavuuden arviointi Muistiinpanot, prosessikuvaus
10|Yrityksen tietojarjestelma Boxnet Tuotantotilausten analysointi Excel-tiedosto
Vakioarkkien kulutuksen
11|Yrityksen tietojarjestelma Boxnet analysointi Excel-tiedosto
Data 2, kehitysehdotusten laatimiseen
Tehdaspaallikko & Nykytila-analyysin [6yddkset ja
12|Tuotannonsuunnittelija 1 Teams-palaveri |kehitysehdotusten tarkastelu Muistiinpanot

Kuva 2. Tutkimusdatan kerddminen haastatteluiden, palaverien, yrityksen dokumenttien ja tie-
tojarjestelmasta keratyn tiedon avulla
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3 Teoreettinen viitekehys

Tama luku muodostaa tyon teoreettisen viitekehyksen, jota hyddynnetadan nykytila-ana-
lyysia seka kehitysehdotuksia laatiessa. Sen lisdksi nykytila-analyysissa kuvattavia pro-

sesseja analysoidaan teoreettisesta viitekehyksestad saadun tiedon avulla.

3.1 Tilaus-toimitusketjun hallinta

Tilaus-toimitusketjun hallinta tulee kasitteesta supply chain management. Toimitusketjun
hallinta koostuu tavara-, tieto- ja rahavirtojen verkostosta, johon kuuluu tavaran toimitta-
jat, tuottajat, jakeluyritykset seka asiakkaat. Termi tuli tunnetummaksi 1990-luvulla yri-
tysten toimintaympariston laajentuessa. llmion syntyyn vaikuttavia tekijoita olivat muun
muassa poliittiset muutokset, markkina-alueiden yhdentyminen, kaupan esteiden vahe-
neminen ja uusi informaatioteknologia. Toimintaymparistdon kasvu on johtanut siihen,
etta yritykset keskittyvat yha enemman omaan ydinosaamiseensa ja yritysten omasta
toimitusverkostosta on tullut yha laajempi ja vaikeasti hallitavampi. Tama lisaa tavara-
ja tietovirtojen hallinnan tarkeytta. (Sakki 2014, s. 8-9.)

Logistiikkaan liittyvat toiminnot, kuten tavaroiden kasittely, kuljettaminen ja varastoimi-
nen ovat keskeinen osa tilaus-toimitusketjua. Nama edelld mainitut toimenpiteet ei kui-
tenkaan tapahdu ilman siihen liittyvaa tietoa. Sen vuoksi tarkedssa osassa prosessia on
tavaravirtojen liséksi tietovirtojen hallinnointi sekd sen valittdminen sujuvasti ja mutkat-

tomasti asianosaisille. (Sakki 2014, s. 15.)

Toimittaja Yritys Asiakas

N
/ c S\
/ 2 TIETO
{5PROP!

TAVARA |
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Kuva 3. Tilaus-toimitusprosessi yksinkertaistettuna (Sakki 2014: 16)
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Kuva 3 havainnollistaa tilaus-toimitusketjun rakennetta. Kuvassa on esitelty 2 oleellista
rajapintaa: toimittajan ja yrityksen valinen seka yrityksen ja asiakkaan valinen. Rajapin-
noissa tehdaan usein paallekkaista ty6ta, jota voitaisiin paremman kommunikoinnin ja
yhteistyon avulla valttda. Samanlaisia rajapintoja I0ytyy mydés yrityksen sisalta, kuten eri
toimintojen ja tydvaiheiden valilla olevat rajapinnat. Kuvassa on kolme prosessiin liittyvaa
paavirtausta: tieto-, tavara- ja rahavirrat. Tietovirtaus on kaksisuuntaista, mutta paaasi-
assa informaatio kulkee asiakkaalta yritykselle ja sita kautta tavarantoimittajille asiakas-
ja hankintatilausten muodossa. (Sakki 2014, s. 16-17.)

Tilaus-toimitusprosessin kustannukset aiheutuvat tietojen ja tavaroiden hallinnasta seka
tavaroiden kuljettamisesta ja varastoimisesta. Kustannusten suuruuteen vaikuttavat eni-
ten liiketoiminnan strategiset linjaukset, kuten yrityksen tarjoama palvelutaso, tuoteport-

folion laajuus seka yrityksen valitsema kohderyhma eli asiakkaat. (Sakki 2014, s. 19.)

Toiminnan tavoitteet voidaan jakaa kahteen paaluokkaan:

¢ Sisainen eli kustannustehokkuus: Keskittyminen tarpeettoman tyon valttamiseen,
varastotasojen pienentadmiseen seka paaoman tuottavuuden jatkuvaan paranta-

miseen.

e Ulkoinen eli palvelutehokkuus: Toiminnan jatkuva parantaminen niin, etta pyri-
tdan tarjoamaan asiakkaille entista kokonaisvaltaisempia ratkaisuja heidan koke-
miinsa haasteisiinsa omassa liiketoiminnassaan pelkkien tavaroiden myymisen
sijasta. Nain saadaan tuotettua asiakkaalle lisdarvoa auttamalla heita tehosta-

maan omaa liiketoimintaansa. (Sakki 2014, s. 19.)

3.2 Prosessien kehittaminen

Yritysten on jatkuvasti pyrittdva parantamaan ja tehostamaan toimintaansa pysyakseen
kilpailukykyisina markkinoilla. Kilpailukykya voidaan parantaa tarjoamalla asiakkaille en-
tistd laadukkaampia ja kokonaisvaltaisempia tuotteita seka kehittamalla toimintaansa,

joka johtaa kustannustehokkaampaan tapaan toimia. (Logistiikan maailma.)
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Liiketoimintaprosessi koostuu toisiinsa liittyvista toiminnoista ja tehtavista, joka alkaa asi-
akkaan tarpeesta ja paattyy asiakkaan tarpeen tyydyttamiseen. Perinteisissa organisaa-
tioissa toiminnot jakautuvat ryhmittavaan tyénjakoon. Samankaltaiset toimenkuvat on si-
joitettu samaan yksikkéon. Osto, myynti, asiakaspalvelu ja tuotanto ovat omia toiminto-
jaan. Ty6t jaetaan toiminnoittain. Tamankaltaisessa toiminnassa piilee riski. Asiaa ei tar-
kastella kokonaiskuvan kannalta, vaan toimintojen omia prosesseja optimoidaan toimi-
maan mahdollisimman tehokkaasti. Kokonaiskuvan kannalta se on liiketoimintaproses-
sin osaoptimointia, ja tasta aiheutuu usein monenlaista hitautta ja hukkaa: tieto ei kulje
optimaalisesti, rajapinnat hidastavat tydnkulkua, tehddan samoja asioita useamman ker-
ran, toisilta ei opita jne. Talla tavoin kokonaisprosessiin muodostuu arvoa tuottamattomia

tydvaiheita, jotka hidastavat tydnkulkua. (Logistiikan maailma.)

Hyva prosessi tuottaa, mita lupaa, oikeaan aikaan ja oikean laatuisena. Samalla mini-
moidaan hukkaa seka sen eri tyovaiheet ovat kytkdksissa toisiinsa, jolloin prosessin vir-
taus on sujuvaa. Sen lisaksi prosessin tulee olla dokumentoituna, jotta se on kaikkien
asianosaisten tiedossa. Hyvaan prosessiin kuuluu keskeisesti johtaminen: prosessilla on

mittarit, joita seurataan. (Logistiikan maailma.)

Prosessien kehittamisessa on tarkeada saada todelliset asiantuntijat mukaan, eli proses-
sissa tydskentelevat ihmiset. Prosessien kehittdminen aloitetaan yleensa sen nykytilan
kuvaamisella prosessissa ty6ta tekevien ihmisten kanssa. Sen avulla kdydaan prosessin
vaiheet vaihe vaiheelta 1api ja hahmotetaan kokonaisuus paremmin. Se auttaa myds |6y-
tamaan kehityskohteita, tunnistamaan hukkaa ja viiveita, joita poistamalla prosessista

saataisiin entistd paremmin toimiva. (Logistiikan maailma.)

3.3 Prosessin kuvaustasot

Prosessin kuvaaminen kuuluu olennaisesti prosessin kehittdmiseen. Havaittaessa kehit-
tamistarve tai ongelmakohta prosessissa on sen kuvaaminen yleensa ensimmainen as-
kel kohti parempaa prosessia. Prosessien kuvaamista ennen tulisi maaritelld, miksi pro-
sessi kuvataan. Prosessikuvauksen tulee aina tulla tarpeeseen ja niiden on tuotava hyo-
tya toiminnalle. Prosessin kuvaus alkaa prosessien tunnistamisesta ja kuvattavan pro-

sessin valinnasta. Sen jalkeen maaritelldadn, mihin kayttotarkoitukseen kuvaus tehdaan
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ja milld kuvaustasolla se palvelee parhaiten kyseista kayttétarkoitusta. Viimeisena vai-
heena prosessikuvaus sovitetaan prosessikarttaan osana organisaation isompaa kuvaa.
(JUHTA 2012.)

= Antaa yleisen kuvan organisaation
toiminnasta
+ Esiftaa toiminnot kokonaisuuksittain

% Toimintamalli

2 A T

E C = )= ) + Kuvaa prossessihierarkian
- o ) 4 [ = Sitoo prosessit yhieen

3 | —

5 = ]

[T |

3

-E Prosessin kulku

" = -0

£ L_ 'Jl I - Kuvaa toiminnot ja suorittajat
[

=

}-

* Kuvaa toiminnan tydvaiheet

Kuva 4. Prosessin kuvaustasot

Kuva 4 havainnollistaa eri kuvaustasojen tarkkuuksien ominaispiirteet. Mitd alemmaksi
kuvassa siirrytaan, sen yksityiskohtaisemmin prosessissa tapahtuvat toiminnot kuva-

taan. Seuraavaksi kerrotaan eri kuvaustasoista tarkemmin. (JUHTA 2012.)

Prosessikartta kuvaa prosessikuvauksen ylinta tasoa, jonka avulla saadaan kokonais-
kuva yrityksen tarkeimmistd monen eri toiminnon Iapi menevista prosesseista (ydin- ja
tukiprosessit). Se ei kuvaa tarkemmin eri rajapintojen sidonnaisuutta ja riippuvaisuutta
toisiinsa. Ydinprosessit kertovat, mita tavoitteita organisaatiolla on ja miten se niihin pyr-

kii. Tukiprosessit ovat edellyttavia toimintoja ydinprosessin toiminnalle. (JUHTA 2012.)
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Kuva 5. Organisaation prosessikartta

Seuraavaa prosessin kuvaustasoa kutsutaan toimintamallitasoksi. Siind kuvataan orga-
nisaation toiminta hieman tarkemmin. Talla tasolla tuodaan ilmi prosessihierarkia eli pro-
sessien jakautuminen osiksi. Toimintamallissa kuvataan prosessien valiset riippuvaisuu-
det ja ydinprosessien jakautuminen osaprosesseiksi. Tama antaa kokonaiskuvan toimin-

nasta ja nitoo prosessit yhteen. (JUHTA 2012.)

Toimintamalli

e kuvaa mita osaprosesseja ydinprosessi sisaltaa, mika on prosessien tehtava ja
mita niiden tuotokset ovat

e nimeaa osaprosessit ja maarittelee prosessin omistajat

o esittda osaprosessien valisen yhteyden ja tydnkulun prosessien valilla

e kuvaa prosessien yhteydet sidosryhmien prosesseihin
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Prosessin kulkutaso menee astetta yksityiskohtaisempaan kuvaukseen. Siind huomioi-
daan toiminnan tyévaiheet, toiminnot ja niista vastaavat toimijat. Talla tasolla tunniste-
taan tamanhetkiset haasteet ja ongelmat. (JUHTA 2012.)

Tyonkulkukaavio soveltuu parhaiten kuvaustasoksi, kun halutaan kuvata prosessi mah-
dollisimman tarkasti ottaen huomioon prosessiin kuuluvat tietojarjestelmat seka infor-
maation kulku. Talla tasolla esitetdan tarkasti eri tydvaiheiden valiset riippuvuudet niin
materiaali- kuin informaatiovirran suhteen. Jokaiseen tehtavaan tuleva ja siita Iahteva
tiedon tyyppi ja muoto tuodaan esille. Kuvataan myds toimintojen, tehtavien, osatehta-
vien ja toimipiteiden saamat syotteet ja tiedot seka niiden tuottamat tuotokset. (JUHTA
2012.)

Tassa tutkielmassa prosessi kuvataan tydnkulun tasoa kayttaen, jossa huomioidaan
selkeasti eri toimintojen ja tydvaiheiden valiset riippuvuudet niin informaation kuin myods
materiaalin suhteen. Eri tydvaiheisiin tarvittavan tiedon muoto on myds huomioitava,
mihin tydssa erityisesti keskitytaan. Talla tavoin voidaan tunnistaa tiedonkulun ongel-
makohdat ja virtauksen esteet. (JUHTA 2012.)

3.4 Lean

Leania voidaan pitada toimintastrategiana, jossa keskitytdan, miten organisaatio tuottaa
asiakkaalle arvoa. Huomio kiinnitetdan resurssitehokkuuden sijasta virtaustehokkuu-
teen. Resurssitehokkuudessa keskitytdan jokaisen resurssin tehokkaaseen kayttoon.
Tama muodostaa vaistamatta jonoa eri resurssien ja tydvaiheiden valille, kun varmiste-
taan jokaisen resurssin kayttdasteen olevan mahdollisimman tehokkaassa kaytdssa. Vir-
taustehokkuudessa sen sijaan keskitytdan jalostettavaan yksikkéon, jota kutsutaan vir-
tausyksikoksi. Virtaustehokkuus mittaa sitd, kuinka paljon virtausyksikko jalostuu tiettyna
aikana. Toisin sanoen keskitytddn maksimoimaan arvoa tuottava aika suhteessa koko-
naislapimenoaikaan. Toiminta on sita tehokkaampaa, mitd enemman virtausyksikko ja-
lostuu kaytettavissa olevassa ajassa. Tama johtaa lyhyempaan lapimenoaikaan, kun
keskitytaan jalostettavaan yksikkoon ja tehostetaan toimintaa asiakkaan nakokulmasta
katsottuna. Virtausyksikkd voi olla pohjimmiltaan materiaalia, informaatiota tai ihmisia

riippuen kuvattavasta prosessista tai toiminnosta. (Modig & Ahlstrom 2013, s. 13, 19.)
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Lean-toiminnan kehittamisen periaatteet

Lean-toimintaa voidaan kehittda monella eri tavalla. Yleisesti se perustuu viiteen seuraa-

vaan ydinkonseptiin:

e Arvo — Tuotteen tai palvelun arvo maaritelldan asiakasnakdkulmasta. Kun tunne-
taan palveltavien asiakkaiden tarpeet hyvin, niin tunnistetaan myos asiakkaalle
lisdarvoa tuottavat toiminnot. Arvon maarittamiselld pyritdan keskittdmaan kehit-

tamistoimenpiteet oikeisiin asioihin.

o Arvoketju — Yrityksen arvoketju kuvataan, jotta voidaan maaritella arvoa tuottavat
ja arvoa tuottamattomat toiminnot. Taman avulla poistetaan arvoa tuottamatto-

mat toiminnot ja keskitytaan entista enemman arvoa tuottaviin.

o Virtautus — Tuotanto toteutetaan silla tavoin, ettd arvoketjussa liikkuvat materi-
aali- ja informaatiovirrat virtaavat mahdollisimman sujuvasti ja pysahtymatta, jotta

arvoa tuottava aika suhteessa lapimenoaikaan saadaan maksimoitua.

o Imu — Imulla tarkoitetaan tuotteiden valmistamista juuri oikeaan aikaan, ei liian
aikaisin, eika liian myohaan, vaan juuri todellisen tarpeen mukaan. Varastointia

pyritddn minimoimaan.
o Taydellisyyteen pyrkiminen — Jatkuva parantaminen ja asioiden kehittaminen on
Iasna jokapaivaisessa tekemisessa. Ongelmia ratkaistaan ja erilaisia hukkailmi-

0ita poistetaan jatkuvasti. (Lean taskukirja 2010, s. 8-9.)

Seitseman erilaista hukkaa

Lean-toiminnassa olennaista on hukan eliminointi tai vahintaan sen minimointi. Hukka
maaritellaan arvoa tuottamattomaksi tydksi tai toiminnoksi, joka ei ole valttamatonta, eika
myoskaan arvoa tuottavan tyon tukitoiminto, eika nain ollen tuota lisaarvoa itse tekemi-

selle eikd myoskaan asiakkaalle. Hukka jaetaan yleisesti seitsemaan eri kategoriaan:
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Ylituotanto

Tama on hukan muodoista pahin ja se yleensa aiheuttaa myos muita hukan muotoja.
Ylituotanto tarkoittaa, etta tehdaan liian paljon, liian aikaisin tai varmuuden vuoksi. Tama
voi johtua siita, ettei tunneta tarpeeksi hyvin omaa toimintaa, joka johtaa siihen, etta asi-

oita tehdaan varman paalle.

Odottelu ja viivastykset

Kaytannon esimerkkeja tasta ovat kone- ja laitehairididen seka materiaalipuutteiden ai-
heuttamat viivastykset. Tietotydssa se voi olla tarpeellisen tiedon odottamista, vaikka

edellinen tydvaihe olisikin tehtyna.

Tarpeeton kuljettaminen

Materiaalien ja tuotteiden tarpeetonta liikuttamista on valtettava, se on tarpeetonta tyota,

joka ei tuo lisdarvoa itse lopputuotteelle.

Tarpeettomat varastot

Kasvattavat kustannuksia, sitovat padomaa, pidentavat valmistettavien tuotteiden lapi-

menoaikaa seka piilottavat todellisia ongelmia.

Laatuvirheet

Tama johtaa materiaalin ja kapasiteetin hukkakayttédn seka lisda asiakastyytymatto-

myytta.

Ylikasittely

Tama tarkoittaa tarpeettomien asioiden tekemista asiakkaan nakdkulmasta katsottuna.

Tarpeeton liike tyoskentelyssa

Jos liike ei tuo lisdarvoa valmistettavaan tuotteeseen, se on hukkaa. (Lean taskukirja
2010, s. 10-11.)
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4 Nykytila-analyysi

Tassa luvussa kuvataan yrityksen tuotantoprosessin informaatiovirrat eri tydvaiheiden
valilla. Tahan tarvittava tieto kerattiin haastattelemalla kuutta eri henkil6a, kahta tuotan-
nonsuunnittelijaa, kolmea koneenhoitajaa ja yhta trukkikuskia. Taman lisaksi analyysissa
hyédynnettiin omaa havainnointia sekd aiemmin laadittua arvovirta-analyysia, joka ka-
sitteli yrityksen tarjouspyynto-laskutusprosessia kokonaisuudessaan. Naiden tietojen
pohjalta saatiin laadittua nykytilankuvaus tuotantoprosessista tapahtuvasta tiedonku-

lusta.

Kuvattavaan prosessiin kuuluu oleellisesti seuraavissa toiminnoissa tydskentelevat hen-
kilot; tilaustiimi, tuotanto ja lahettamao. Tilaustiimiin kuuluvat tilaus- ja tuotannonsuunnit-
telijat. Tuotantoon kuuluvat tuotannossa tyoskentelevat henkilot: koneenhoitajat, trukki-
kuskit ja tyonjohtajat. Lahettamd puolestaan tilaa kuljetusliikkeilta kuljetukset tuotanto-
toille ja huolehtii tilausten Iahettamisesta asiakkaalle. Paapiirteissdan kuvattava prosessi
alkaa siita, kun tuotantotydta koskeva tyomaarain tulostetaan tilaussuunnittelijan toi-
mesta ja paattyy siihen, kun tuotantotyd on valmistettu ja se lahetetdan asiakkaalle tai
varastoidaan. Prosessikuvaus esitetdan talla valilla tapahtuvasta téihin liittyvasta tiedon-

kulusta.

Nykytilasta laadittiin selkeyden vuoksi kaksi erillista toisiinsa sidoksissa olevaa proses-
sikuvausta. Ensimmainen kuvaus tehtiin kokonaisvaltaisesti koko tuotantoprosessin tie-
donkulusta ja toinen tehtiin varastonhallinnan tiedonkulusta. Nykytila-analyysin tarkoituk-
sena oli saada kasitys tuotantoprosessin tiedonkulusta seka siina esiintyvista ongelma-
kohdista kuten hukasta, tiedonkulun virtauksen esteista ja manuaalisista toistuvista tyo-

vaiheista.

Kuvattuja prosesseja analysoidaan leanin oppien mukaan eli kiinnitetdan erityista huo-
miota tiedonkulun virtaustehokkuuteen, arvoa tuottamattomiin tydvaiheisiin seka hukkiin

ja hukan eri muotoihin.
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4.1 Tuotantoprosessi yleisesti

Yrityksen tuotantoprosessi alkaa aaltopahviarkkien valmistuksesta. Arkeista jalostetaan
lopputuote asiakkaalle. Tuotteiden jalostusaste maarittelee, kuinka monen eri jalostus-
koneen lapi jalostettavat aihiot kulkevat. Aaltopahviarkit tilataan yrityksen toiselta teh-
taalta ja niille on maaritelty minimitilausmaara. Suurin osa asiakastilausten arkeista saa-
daan tilattua suoraan maaramittaisena aaltopahvikoneelta, jolloin arkit saadaan kohdis-
tettua suoraan asiakastilaukselle eika niiden valivarastointia tarvita. Kuitenkin noin kol-
masosa tilauksista on tilauskooltaan sen verran pienia, etteivat ne tayta aaltopahviko-
neen minimitilausmaaran ehtoa. Naita tilauksia varten joudutaan tilaamaan arkkeja va-

rastoon, jotta myos pienempiin asiakastilauksiin voidaan vastata.

Lahtokohtaisesti varastointi ei kuulu leanin toimintatapaan, ja sita pidetaan hukkana. Pie-
niin asiakastilauksiin tarvittavaa materiaalia ei voida kuitenkaan tilata suoraan aaltopah-
vikoneelta, silla se ei ole tuotannollisesta nakokulmasta kannattavaa. Taman vuoksi ark-
kien varastointi on valttamatonta yrityksen liiketoiminnan kannalta, ja se tuo lisdarvoa
asiakkaalle siltd osin, ettd se mahdollistaa tilausten lynyemman toimitusajan ja pienem-

pien tilausmaarien toimittamisen.

Jokaisen tuotantotydn jalostukseen tarvitaan aaltopahviarkit. Arkkien jalostaminen koos-
tuu alla luetelluista tyévaiheista lopputuotteen jalostusasteen mukaan. Tydvaiheet on

lueteltu tekojarjestyksen mukaisesti.
e arkin leikkaus haluttuun mittaan (mikali tuotantotyéhon otetaan arkit varastosta,
niin usein tydon ensimmainen vaihe on arkin leikkaaminen maaramittaan leikku-
rilla)

e painatus (jalostettavaan arkkiin painetaan haluttu kuvio)

o stanssaus (stanssauksella tarkoitetaan arkin leikkausta lopputuotteen mukaiseen

muotoon. Yhdella arkilla voi olla useampi jalostettava aihio.)

metropolia.fi WM etropolia



18

e liimaus/nidonta (mikali lopputuote on valmistusasteeltaan liimattu/nidottu, niin
stanssattu aihio menee viimeiseksi limauskoneelle tai mikali liimaus ei hankalan

rakenteen vuoksi onnistu, niin aihio nidotaan.).

Yrityksella on kdytdssd melko vanha toiminnanohjausjarjestelma, joka tuo omat haas-
teensa toimintatapojen muuttamiselle. Vanhan jarjestelman rinnalle on kuitenkin integ-
roitu graafisempi ja kayttajaystavallisempi selainpohjainen kayttoliittyma, joka on paa-
saantodisesti tarkoitettu tietojen tarkastelua ja seuraamista varten. Tilausten kasittely ja
tilauksiin kohdistuvat muutokset tehdaan vanhassa kayttoliittymassa. Tassa raportissa
esille tuodut kehitysehdotukset on laadittu siten, etta ne olisivat mahdollisimman helposti

implementoitavissa yrityksen nykyiseen tietojarjestelmaan pienia muutoksia tekemalla.

4.2 Yrityksen tietojarjestelmat

Yrityksella on kéytossa kaksi erillista kayttoliittymaa, jotka liittyvat oleellisesti tuotannon
informaatiovirtoihin. Vanhempi kayttoliittyma on GD, jossa kasitelldan tuotantotilaukset
ja jonka avulla ohjataan tuotantoa. Kyseisessa kayttoliittymassa suunnitellaan tuotanto
ja téiden ajojarjestys seka tehdaan kaikki isot tuotantotdihin liittyvat muutokset. Sen li-
sdksi GD:n rinnalle on mydhemmin otettu kayttdon kayttajaystavallisempi selainpohjai-
nen kayttoliittyma (Boxnet). Nama molemmat kayttoliittymat ovat samaa tietojarjestel-
maa ja niiden taustalla on sama data. Kayttajanadkyma on vain aivan erilainen. Kyse on-

kin kahdesta erilaisesta kayttéliittymasta.

Suurin osa tuotantoon liittyvan informaation kirjaamisesta ja muutoksista tehdaan van-
hempaan kayttdliittymaan GD:lle. Boxnetti on enemmankin tydvaiheiden kuittaamista
seka tietojen tarkastelemista ja seuraamista varten, esimerkiksi toimitusaikojen, tilausten
ja eri tyovaiheiden tyoputkien seuraamiseen ja tarkasteluun. Boxnetista paasee katso-
maan jokaisen tuotantotyon liitetiedostot, kuten minkalainen tuotteen rakenne on ja min-
kalainen painatus tuotteeseen tulee. Viime vuosien aikana tietojarjestelmaan tehdyt
muutokset ja parannukset ovat kohdistuneet nimenomaan Boxnettiin, eikd vanhempaan
kayttoliittymaan (GD), joka on taysin ymmarrettavaa, silla Boxnetissa tieto on tuotu esille

havainnollistavammalla tavalla, kuten eri vareja kayttamalla ja vareille on maaritelty tietyt
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syykoodit. Varien avulla kayttajan on paljon helpompi huomata ja havainnoida epakohdat

suuresta tietomaarasta.

4.3 Tilausten kasittely

Asiakastilaus muuttuu tuotantotyoksi siina vaiheessa, kun tilaussuunnittelija on kasitellyt
tilauksen. Tilaus kasitelldan yrityksen vanhemmassa kayttéliittymassa (GD:l1d). Tilaus-
suunnittelija suunnittelee tyon konelinjan, tilaa tydhon tarvittavat arkit ja tyokalut seka
paattaa, kaytetdankd tydssa alihankintaa, ja suunnittelee tilauksen toimitusajan ottaen
huomioon kaytettavan konelinjan kapasiteetin. Tilauksen kasittelyn jalkeen tyé kuormit-
tuu jarjestelmaan, tilauksen toimitusaika varmistuu ja asiakas saa tilausvahvistuksen toi-

mitusajasta.

Mikali tydhon tarvittavia arkkeja ei tilata tilausmaaran pienen koon tai aikataulun vuoksi
aaltopahvikoneelta, niin tilauksenkasittelijan kuuluu tulostaa ko. tuotantotydn tydmaarain
ja vieda se tuotannonsuunnittelijalle, joka suunnittelee, mitd materiaalia tilaukseen kay-

tetdan ja tarvittaessa tilaa sita.

4.4 Tydputket ja tydmaarain

Tuotantoprosessin eri tydvaiheita ohjaavat tyoputkilla olevat ty6t. Jokaisella tydvaiheella
on oma tyoputkensa, ja kun tyo kuitataan valmiiksi tietysta tyovaiheesta, niin paasaan-
toisesti se siirtyy seuraavan tyévaiheen tyoputkelle. Talla tavoin ty6ta ohjaava informaa-
tio liilkkuu eri tydvaiheiden valilla. Tydputkien tydjono eli tdiden tekojarjestys paatetaan
muuttamalla tyoputkilla olevien tdiden jarjestysnumeroita. Jarjestysnumero maarittelee,

missa jarjestyksessa tyoputkilla olevat tyot tehdaan.

Jokaisella jalostuskoneella on oma tietokoneensa, josta koneenhoitajat paasevat kirjau-
tumaan yrityksen tietojarjestelmaan ja seuraamaan omaan tyéputkeansa seka kuittaa-
maan tyot tehdyksi. Osalla jalostuskoneista kaytetaan toiminnanohjausjarjestelman van-

hempaa kayttéliittymaa (GD) ja osalla uudempaa kayttoliittymaa (Boxnet).
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Tuotantotdihin liittyva informaatio on tietojarjestelmassa, mutta sen liséksi jokaiselle tuo-
tantotydlle tulostetaan oma paperinen tydmaaraimensa. Siita 10ytyy tyon jalostukseen
littyva oleellinen informaatio. Tydmaarain on nahtavissa selainpohjaisessa kayttoliitty-
massa (Boxnet), mutta tAmanhetkisena kaytanténa on, ettéd tydmaarain tulostetaan, ja
se kulkee tuotantoprosessissa tyon valmistuksen eri vaiheissa mukana. Tamanhetki-
sessa toimintatavassa on tiettyja tydvaiheita, joissa paperinen tydmaarain on valttama-

ton.

Mikali tuotantotyOhon tarvittavat arkit otetaan varastosta AP-koneelta tilaamisen sijasta,
niin varastonhallinnasta vastaava tuotannonsuunnittelija merkitsee tydmaaraimeen, mita
arkkeja tydhon on suunniteltu. Talla tavoin ensimmaisen tydvaiheen koneenhoitaja tie-

taa, mita varastossa olevaa arkkia tyohon tulee kayttaa.

4.5 Tuotantoprosessin informaatiovirrat

Kuvassa 6 on prosessikuvaus tuotantoprosessin tiedonkulusta tyon eri vaiheiden valilla.
Kaavioon on merkitty punaisella varilla ongelmakohdat, joissa esiintyy hukkaa tai tiedon-
kulun virtaus on jollain tavalla rajoittunutta. Naihin tyévaiheisiin tulisi ensimmaisena kes-
kittya, jotta prosessista saataisiin virtaviivaisempi ja tiedonkulusta reaaliaikaista. Kaavion
vasempaan laitaan on merkitty henkil®, kuka suorittaa prosessissa minkakin tyévaiheen.
Jokaiseen tyévaiheeseen on myds merkitty tietokanta eli missa ja milla tavoin ty6ta oh-

jaava informaatio talla hetkelld prosessissa kulkee.

Kuvattava prosessi alkaa siita, kun tilaussuunnittelija on kasitellyt tilauksen. Jos kasitte-
lyssa olevan tyon arkkien maaraehto ei tayty, niin tydmaarain tulostetaan ja viedaan tuo-
tannonsuunnittelijalle, josta alkaa arkkien varastonhallintaprosessi. Muussa tapauk-
sessa tydomaarain tulostetaan siind vaiheessa, kun tydhon tilatut arkit saapuvat tehtaalle

ja ne vastaanotetaan.
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Tuotantoprosessin informaatiovirta
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Kuva 6. Nykytilankuvaus tuotantoprosessin informaatiovirrasta

Paperiset tydmaaraimet vaativat kasittelya ja niiden kuljettamista eri tydvaiheiden valilla.
On kuitenkin tiettyja tydvaiheita, joissa ne ovat talla hetkelld erityisen tarkeitd. Tama voi-
daan havaita prosessikaaviosta niissa tydvaiheissa, missa tieto ei kulje sahkdisesti tie-
tojarjestelmassa. Seuraavana on lueteltu prosessin suurimpia ongelmakohtia, jotka vaa-
tivat manuaalisesti tehtavaa tyota ja joissa paperinen tydomaarain on talla hetkella tar-
peellisin:

o Arkkien varastonhallintaprosessi: Tieto tuotantotdiden varastoarkkien tar-
peesta kulkee talla hetkelld vain paperisessa muodossa. Tilaussuunnittelija vie
paperisen tydmaaraimen tuotannonsuunnittelijan lokeroon, ja sen mukaan tuo-
tannonsuunnittelija varaa tai tilaa tydhon tarvittavat arkit. Sen lisdksi tydomaa-
raimeen merkitdan, mitd arkkeja tydhon on suunniteltu kaytettavaksi, jotta 1. tyo-

vaiheen koneenhoitaja saa tdman tiedon.
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o Varastoarkeista valmistettavan tyon siirtiminen ensimmaisen tydvaiheen
tyoputkelle: Kun varastoarkeista vastaava tuotannonsuunnittelija on maaritellyt,
mita arkkeja tydhon kaytetaan ja tarvittava materiaali on tehtaalla, niin han antaa
tydbmaaraimen tyénjohtajalle, joka vie sen ensimmaisen tydvaiheen tyopisteelle.
Joko tyonjohtaja tai ensimmaisen tydvaiheen koneenhoitaja siirtaa ko. tyon tieto-
jarjestelmassa manuaalisesti tydvaiheen tydputkelle. Varastoarkeista tehtavat ti-

laukset eivat siirry automaattisesti 1. tydvaiheen tyoputkelle.

e Arkkien vastaanottaminen: Tuotannonsuunnittelija kirjaa AP-koneelta tulevat
tuotantotdiden arkit vastaanotetuiksi rahtikirjaan merkittyjen maarien mukaisesti.
Mikali rahtikirjassa on poikkeamia, niin kuorman purkanut trukkikuski on laittanut
siita rahtikirjaan maininnan. Kun kaikki tuotantotyon arkit on kirjattu vastaanote-
tuiksi jarjestelmaan, niin tyd siirtyy automaattisesti 1. tydvaiheen tyoputkelle ja
tassa vaiheessa myods tydmaarain viedaan tuotantoon. Arkkien vastaanottami-
sessa paperinen tydmaarain ei ole kovin tarpeellinen, mutta tyovaihe itsessaan
aiheuttaa manuaalisesti tehtavaa toistuvaa tyota, jota voitaisiin tietojarjestelma-

muutoksin virtaviivaistaa.

e Arkkien pyytaminen koneelle: Tuotannon sisdisessa logistiikkassa arkkien kul-
jettamisessa noudatetaan seuraavanlaista toimintatapaa: Tyomaarain viedaan
trukkikuskin lokeroon tarpeeksi ajoissa, josta trukkikuski kdy hakemassa sen ja
vie tarvittavat arkit jalostuskoneelle. Trukeissa ei ole sdhkoista paatelaitetta, jolla
paasisi kirjautumaan yrityksen tietojarjestelmaan. Tasta johtuen tassa tydvai-

heessa paperinen tydmaarain on valttamaton.

o Pakkaus: Viimeisen jalostuskoneen jalkeen asiakkaalle toimitettavat tuotteet pa-

kataan lavalle tybmaaraimessa olevan pakkausohjeen mukaisesti.
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4.6 Varastoarkkien hallinta

Kuva 7 havainnollistaa, kuinka tarkedssa roolissa varastoarkkien hallinta on tuotantoti-
lausten kokonaismaaraan suhteutettuna. Taulukon data kerattiin vuoden ajalta, jolloin
saatiin kokonaisvaltaisempi kasitys varastoarkkien tarpeesta, eivatka kausittaiset vaih-
telut vaarista kokonaiskuvaa. Taulukon ajanjaksot jaettiin neljan viikon sykleihin, koska
viikoittainen vaihtelu varastoarkkien kulutuksen suhteen voi olla hyvinkin suurta. Taulu-
kon seka kaavion tarkoituksena on havainnollistaa, kuinka suureen osaan tuotantotilauk-
sista arkit otetaan varastosta AP-koneelta tilaamisen sijasta. Taulukosta nahdaan tilaus-
ten suhteellinen osuus tilausten kokonaismaarasta. Prosenttiluvut on pyoristetty 1ahim-

piin kokonaislukuihin

Ajanjakso Tilaukset/Varastoarkit |Tilaukset/AP-kone .
2019.VKA9.52 | Py %l 1% Tuotantotilaukset v.2019 vk49-
2020 VK1-4 40% 60 % v.2020 vk48
VK5-8 35% 65 %
VK9-12 36% 64 %
100 %
VK13-16 39 % 61% 80%
VK17-20 31% 69 %| 60%
= sz e
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VK29-32 40 % 60 % AT N N A ST A | U G S o
o & ¥ o o oAt N GV o a? AT N
VK33-36 35 % 65 % @‘*} @9“\ IR Rt St it L SR C R
VK37-40 41% 59y & 7
- [ 0
:Ejé jz ig: ;29/: M Tilaukset/Varastoarkit M Tilaukset/AP-kone
— (1] 0

Kuva 7. Yrityksen tietojarjestelmasta keratty data tuotantotilauksista v. 2019 vk 49 - v. 2020 vk
48 valiselta ajalta.

Keskimaarin 35 prosenttiin tilauksista arkit otettiin varastosta vuoden ajanjaksolla mitat-
tuna. Vaihteluvali neljan viikon ajanjaksoilla oli 28 ja 41 prosentin valilla. Kyseessa on
siis merkittava osuus tilausten kokonaismaarasta. Arkit otetaan paasaantoisesti varas-
tosta, mikali tuotantotilauksen arkkien neliomaara ei tayta AP-koneen minimitilauksen
maaraehtoa. Sen lisaksi varastoarkkeja voidaan kayttaa erikoislajien vaikean saatavuu-

den tai tilauksen lyhyen toimitusajan vuoksi.

Aaltopahvilajeja on useita kymmenia ja varastossa olevat arkit koostuvat useista eri
ko'oista, joten varastoitavia nimikkeita 16ytyy paljon. Yritys on maaritellyt tietynkokoiset
vakioarkit, joita varastossa pidetaan koko ajan. Sovittuja vakioarkkeja varastossa on noin
kaksikymmenta, ja ne eroavat toisistaan joko arkin koon tai pahvilajin mukaan. Vakio-

arkkien koko ja pahvilaji on valittu siten, etta niilla pystytdan vastaamaan suurimpaan
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osaan tilauksista, joihin materiaali otetaan varastosta. Yleensa varastoarkit leikataan
tuotantotilauksen maaramittaan ennen kuin ne menevat ensimmaiselle jalostuskoneelle.
Osa tuotteista saadaan valmistettua suoraan vakioarkeista, jolloin arkkien leikkausvaihe

jaa pois.

Kuuden eri vakioarkin kulutus
vuoden ajalta

Q
p 4\‘1' 3 A\"‘/

X X
& &

Kuva 8. Kuuden kaytetyimman vakioarkin kulutus v. 2019 vk 49 - v. 2020 vk 48 valiselta ajalta.

Tyon maarallisessa tutkimuksessa otettiin tarkasteluun kuusi kaytetyintd vakioarkkia ja
analysoitiin niiden kulutusta ja varastonkiertoa. Kuvan 8 kaaviossa on naytetty kuuden
kaytetyimman vakioarkin kulutus vuoden ajalta. Palkkien alapuolella on kuvattava ni-
mike, ja palkkeihin merkityt maarat ovat arkkikohtaisia kappalemaaria. Varastoitaville ar-
keille ei ole kuitenkaan hyddyllista laskea optimaalista erakokoa tai tiettya tilauspistetta,
silla arkkien kulutus ei ole tasaista eika taten mydskaan ennustettavaa. Siina on hyvinkin
suurta vaihtelua. Varastonhallinta on jarkevinta toteuttaa tarvesuunnittelun menetelmaa
kayttaen eli materiaalin tilaaminen varastoon perustuen tulevien tuotantotdiden tarpeisiin

huomioiden tarvittavan materiaalin toimitusaika.

Varastonhallinta on yhden tuotannonsuunnittelijan vastuulla. Varastoarkkien reaaliaikai-
nen tieto on pelkastaan hanella. Yrityksen kayttdmaan toiminnanohjausjarjestelmaan
tieto varastosaldon muutoksista paivitetdan paasaantdisesti kerran viikossa kaytettyjen
arkkien mukaisesti. Jarjestelmassa oleva tieto ei ota lainkaan huomioon tulevien tuotan-
totdiden materiaalivarauksia. Tuotannonsuunnittelija hallitsee varastoitavien nimikkei-

den saldoa tulostamalla kerran viikossa paperin, josta nakyvat kaikki varastossa olevat
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arkit. Han kirjaa arkkivaraukset itselleen yl6s kyseiseen paperiin. Taten jokainen tilaus,
johon tarvitaan arkit varastosta, menee hanen kasiteltavaksi tilauksenkasittelijalta, koska

jarjestelmassa oleva tieto ei ole reaaliaikaista varastosaldon suhteen.

4.7 Varastonhallintaprosessi

Leanimaisessa toiminnassa olennaista on virtaustehokkuus, joka tarkoittaa, ettd materi-
aali- ja informaatiovirtojen virtaus on mahdollisimman sujuvaa ja virtauksen esteet on
minimoitu. Virtausyksikolla tarkoitetaan yksikkda, joka virtaa kuvattavan prosessin lapi.
Virtausyksikko voi olla ihminen, informaatio tai materiaali riippuen kuvattavasta proses-
sista. Ylla kuvatussa prosessikaaviossa kasitelldan varastonhallintaa ohjaavaa infor-
maatiota. Virtausyksikkdna on sitad ohjaava tieto. Tassa osiossa kuvataan varastonhal-
linnan tiedonkulku kokonaisuudessaan ja sen avulla tunnistetaan ja maaritellaan siina

esiintyvat virtauksen esteet, hukat seka arvoa tuottamattomat toiminnot.

Arkkien varastonhallintaprosessin tiedonkulku

Tietokannat:

1 GD

2. Boxmet

3. Tulostettu tydmadrsin

4. Paperinen varastokirjanpito
5. Rahtikirja

Tyomasraimen
tulostaminen
Tietokanta: 2,3

Tilaussuunnittelija

Tilataan tai
varataan arkit

Varastosaldon
paivittaminen
Tietokanta: 1,4

Raaka-aineilmoitusten
keradminen tyopisteilts
Tietokanta: 4

Varastoarkkien tilaus Arkkien vastaanotto
Tietokanta: 1,3 Tietokanta: 1,3,5

Tuotannonsuunnittelija

Tyomaarain Tyomaardimen vienti 1.
tydnjohtajalle tydpisteslle
Tietokanta: 3

Tybnjohtaja

Koneenhoitaja

Kuva 9. Prosessikuvaus varastonhallinnan tiedonkulun nykytilasta
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Kuvattu prosessikaavio kasittelee niita tuotantotilauksia, joihin arkit otetaan varastosta
AP-koneelta tilaamisen sijasta. Yleisin tahan vaikuttava asia on, ettei asiakastilauksen
tilausmaara riita tayttdmaan AP-koneen minimi maaraehtoa arkkien neliomaaran suh-
teen. Taman vuoksi arkkeja tilataan AP-koneen maaraehtojen mukaisesti suuremmissa
erissa varastoon, joita sitten kaytetdan pienempien tuotantotilausten jalostusmateriaa-

lina.

Kuvan 9 prosessikaavio havainnollistaa, kuinka varastonhallintaan liittyva informaatio
kulkee talla hetkelld prosessissa. Kaavion vasemmasta laidasta ndhdaan, kuka vastaa
mistakin tyOvaiheesta prosessissa. Punaisella varilld merkityt tydvaiheet ovat ongelma-
kohtia, joihin tulisi tehdd muutoksia, jotta tiedonkulku olisi reaaliaikaista ja paallekkaisten
tehtavien sekd manuaalisten toistuvien tydvaiheiden tekeminen vahenisi. Kaaviossa on

keskitytty ainoastaan niihin tilauksiin, joihin otetaan arkit varastosta.

Jokaiseen tybvaiheeseen on merkitty prosessissa kulkevan tiedon muoto eli missa tieto-
kannassa tieto kulkee. Erityista huomiota on kiinnitettava niihin tyévaiheisiin, jossa tieto
ei kulje yrityksen tietojarjestelmassa vaan pelkastaan esimerkiksi papereihin merkittyna.
Nama kohdat ovat tiedonkulun virtauksen esteita, kun tarpeellinen tieto ei ole reaaliai-
kaisesti kaikkien asianosaisten saatavilla. Tama taas johtaa osaltaan tarpeettoman tyon

tekemiseen ja useamman eri henkilon tydmaaran lisaantymiseen.

Varastonhallinnan prosessi alkaa siita, kun tilauksen kasittelyn jalkeen tilaussuunnittelija
vie tydmaaraimen tuotannonsuunnittelijalle. Tuotannonsuunnittelija vastaa arkkien va-
rastonhallinnasta, suunnittelee, mita arkkeja tdihin kaytetaan ja tilaa tarvittaessa tyohon
tarvittavia arkkeja varastoon. Yrityksen tietojarjestelman varastosaldo ei pida paik-
kaansa, vaan on pikemminkin suuntaa antava useimmissa tapauksissa. Tilauksiin koh-
distuvia arkkivarauksia ei lisata jarjestelmaan, vaan tuotannonsuunnittelija hoitaa arkkien
varausten hallinnan kasikirjanpidolla ja paivittaa varastosaldon vasta sitten, kun han on
kaynyt kerddmassa tuotannosta raaka-aineilmoitukset. Koneenhoitajat merkitsevat ko-
neilla kaytetyt arkit paperiseen raaka-aineilmoitukseen. Raaka-aineilmoitukset kerataan
kerran viikossa ja tamanmukaisesti tieto paivitetaan jarjestelmaan. Tama johtaa siihen,
ettd varastosaldoihin liittyva informaatio on yhden ihmisen takana ja haneltd on varmis-

tettava todellinen saldo tarpeen vaatiessa. Varastotasoa kuvaava informaatio paivitetaan
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yrityksen tietojarjestelmaan seuraavanlaisella viiveella (nama asiat nahtavissa prosessi-

kuvauksessa):

-Tilataan tai varataan arkit kohdassa tuotannonsuunnittelija kohdistaa tydhon arkkiva-
rauksen tai tarpeen vaatiessa tilaa arkkeja suuremman eran varastoon, josta varaa tar-
vittavan maaran ko. tydlle. Tassa tydvaiheessa arkkivaraus pitaisi paivittaa tietojarjestel-
maan, jotta kaytdssa olevien arkkien varastosaldo olisi reaaliaikaista huomioiden tule-

vien tuotantotoiden varaukset.

-Varastosaldon paivittaminen kohdassa tuotannonsuunnittelija on kaynyt kerdamassa
eri jalostuskoneilta raaka-aineilmoitukset, joista selvidaa kaytettyjen arkkien maara. Sen

mukaan tieto paivitetaan jarjestelmaa ja saldo paivittyy.

Noiden kahden edella mainitun tydvaiheiden aikaero kertoo, minkalaisella viiveella va-
rastosaldot paivitetaan jarjestelmaan. Kyse on viikoista, mutta kaytannossa silla ei ole
merkitysta, miten pitka viive on, vaan oleellista on, etta tarpeellinen tieto ei ole reaaliai-
kaista jarjestelmassa. Tamanhetkiset toimintatavat seka kaytdssa oleva jarjestelma

asettaa tiedonkululle pullonkauloja ja estaa sita virtaamasta sujuvasti.
Prosessissa voidaan pitaa ongelmina seuraavia tyovaiheita:
e Manuaaliset ja toistuvat tydvaiheet seka tarpeeton liikkkuminen:

o Varastonhallinta manuaalisesti kasikirjanpitona.

o Raaka-aineilmoitusten tayttdminen paperille. Sama asia tehdaan toista-
miseen. Ensin koneenhoitaja kirjaa tyossa kaytetyt arkit raaka-aineilmoi-
tukselle. Myéhemmin tuotannonsuunnittelija kdy kerddamassa ne ja kirjaa
samat asiat jarjestelmaan raaka-aineilmoituksessa ilmoitettujen maarien

mukaisesti.

o Raaka-aineilmoitusten kerdaminen tuotannosta eri jalostuskoneilta.

Tama on tarpeetonta liikkumista, joka on yksi seitsemasta hukasta.
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e Tiedon reaaliaikainen saatavuus:

o Varaukset kirjataan pelkastaan kasikirjanpitona -> Tieto ei siirry jarjestel-

maan asianosaisten nahtaville.

o Kaytetyt arkit kirjataan tuotannossa raaka-aineilmoitukseen paperille eika

suoraan tietojarjestelmaan.

e Tiedonkulun muoto; seuraavissa tyévaiheissa tieto kulje reaaliaikaisesti tietojar-

jestelmassa:

o Tyomaaraimen tulostaminen; Tulostettu tydmaarain aiheuttaa ylimaa-
raista tyota, etenkin siina vaiheessa, kun tilaukseen kohdistuu muutoksia
tilauksen kasittelyn jalkeen. Mikali tilaussuunnittelija unohtaisi tulostaa
tydmaaraimen tai se haviaisi niin olisi suuri riski, etta tilaukseen tarvitta-

vaa materiaalia ei olisi tuotannossa ajoissa.

o Tyo6ssa kaytettavien arkkien maarittaminen; Arkkien varastonhallin-
nasta vastaava tuotannonsuunnittelija merkitsee paperille tulevien tuotan-
totdiden arkkivaraukset seka kirjoittaa paperiseen tyémaaraimeen, mita
arkkeja tyohon on suunniteltu kaytettavaksi. Tama tieto ei ole tietojarjes-

telmassa.

o Raaka-aineilmoituksen tekeminen; Koneenhoitaja merkitsee tyossa
kaytetyt arkit paperille, jotka tuotannonsuunnittelija kdy myéhemmin ke-

radmassa ja sen mukaisesti paivittaa tiedon tietojarjestelmaan.

Nykyisessa toimintatavassa esiintyy seuraavia hukan muotoja:

e Odottelu ja viivastykset - Varastosaldo paivitetaan viiveella ja tulevien téiden

materiaalivarauksia ei kirjata tietojarjestelmaan lainkaan.

e Ylikasittely - Tehdaan asioita valitonta tarvetta enemman, jotka eivat tuo lisaar-

voa yritykselle eika varsinkaan asiakkaalle.
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o Tarpeeton liike tydskentelyssa > Keratdan raaka-aineilmoitukset tuotannosta vii-

koittain.

Yhteenvetona voidaan sanoa, ettd tiedon kulkiessa pelkastdan paperisessa muodossa
piilee omat riskinsa, mika voi johtaa ongelmiin ja ylimaaraisen tyon tekemiseen naiden
edelld mainittujen asioiden liséksi. Esimerkiksi varastoarkeista otettavan tuotantotyon
tydbmaarain haviaa tai se unohdetaan tulostaa. Tama voi johtaa siihen, etta tyéhon tar-
vittavaa materiaalia ei ole tarpeeksi ajoissa tehtaalla. Taten tuotannon aloitusajankohta
viivastyy, ja tasta johtuen toimitus asiakkaalle voi myohastya. Toisekseen mikali koneen-
hoitajan tayttama raaka-aineilmoitus haviaa, niin se aiheuttaa suuren ylimaaraisen tyon
tekemistd, jotta saadaan jalkikateen selvitettyd raaka-aineilmoitukseen kirjatut materiaa-

lit ja kirjattua ne kayttdmaarien mukaisesti jarjestelmaan.
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5 Kehitysehdotukset ja johtopaatokset

Tassa osiossa esitellaan kehitysehdotukset suurimmille nykytila-analyysissa havaituille
ongelmakohdille. Kehitysehdotukset on laadittu siten, ettd ne olisivat mahdollisimman
helposti toteutettavissa toimintatapoja muuttamalla ja pienia muutoksia tekemalla yrityk-

sen tdmanhetkisiin kaytossa oleviin kayttoliittymiin.

5.1 Kehitysehdotusten yleiskatsaus

Taulukossa 1 on esitetty kootusti kehitysehdotukset nykytila-analyysissa havaituille on-
gelmakohdille. Kehitysehdotuksiin valikoitui nelja erillista ongelmakohtaa, joihin keskitty-

malla kyseisesta prosessista saataisiin monelta osin virtaviivaisempi, tiedonkulusta re-

aaliaikaisempaa ja paremmin virtaavaa eri tyévaiheiden valilla.

Taulukko 1.

Kehitysehdotukset kootusti havaituille ongelmakohdille

Ongelma

Aiheuttaja

Aiheuttaa

Kehitysehdotus

Muutoksen tuoma hyoty

Varastonhallinta manuaalisesti
paperilla

Tietojdrjestelmd, toimintatapa

Tarpeetonta tyota, kun
varastosaldot eivat ole
reaaliajassa

Uusi tydputki Boxnettiin
varastonhallintaa varten, varauksien
kirjaaminen tietojarjestelmaan
reaaliaikaisesti sekd varausten
kohdistaminen tyolle tilauksen
kasittelyssa

Varastonhallinta helpottuu,
prosessi virtaviivaistuu seka
manuaaliset tyovaiheet
vahenevat

Varastoarkeista otettavien
téiden siirtyminen 1.
ty6vaiheen tyoputkelle

Tietojarjestelma

Vaatii paperisen
tydmadrdimen

Tarvittavien muutosten tekeminen
tietojarjestelmaan, jotta toita
ohjaava informaatio siirtyy
asianmukaisesti 1. vaiheen
tyoputkelle

Tiedon siirtyminen
tybvaiheesta toiseen ilman
tarpeettomia vélivaiheita

Raaka-aineilmoitukset

Toimintatapa

Tieto ei ole reaaliaikaista
seka aiheuttaa
monenlaista hukkaa

Kaytettyjen arkkien kirjaaminen
jarjestelmaan koneenhoitajien
toimesta

Prosessi virtaviivaistuu,
tarpeettoman tyon tekeminen
vahenee ja varastosaldot
paivitetddn kayton mukaan

Tulostetut tydmadraimet

Tietojdrjestelma, tekniset laitteet

Manuaaliset toistuvat
tyovaiheet, tieto ei ole
reaaliaikaista ja aiheuttaa
monenlaista hukkaa

Keskittyminen niihin tydvaiheisiin,
joissa tydmaardin on talla hetkella
kaikista tarpeellisin. Tarvittavien
teknisten laitteiden hankinta, seka
uuden tyoputken luonti sisdiselle
logistiikalle

Tyomaaradinten kasittelysta
eroon padseminen, tiedon
reaaliaikaisuus ja tilauksiin
kohdistuvien muutosten
tekeminen helpottuu

Ensimmaisessa sarakkeessa on esitetty tamanhetkinen prosessissa esiintyva ongelma-
kohta. Toinen sarake kertoo, mista ongelma johtuu tai mika sen aiheuttaa. Kolmas kohta
keskittyy siihen, minkalaista haittaa kyseisesta ongelmasta aiheutuu. Kehitysehdotus sa-

rakkeessa kerrotaan lyhyesti, milla tavoin kyseinen ongelma voidaan ratkaista ja mita
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toimenpiteita on tehtava, jotta muutos on mahdollinen. Viimeinen sarake kertoo muutok-

sen mukana tuoman hyoédyn.

Kehitysehdotukset on laadittu siten, etta ne olisivat mahdollisimman helposti implemen-
toitavissa yrityksen tdmanhetkiseen tietojarjestelmaan, eika suuria investointeja tarvitsisi
tehda. Esimerkiksi kehitysehdotuksissa mainittujen uusien tydputkien luominen jarjestel-
maan muutamien eri ongelmakohtien korjaamiseksi on tarkoitettu tehtavan yrityksen se-
lainpohjaiseen kayttoliittymaan (Boxnet). Tamankaltaiset kayttoliittymaan tehtavat muu-
tokset mahdollistaisivat tiedonkulun virtaamisen monelta osin paremmin. Seuraavaksi
kaydaan lapi kolme erillista kehitysehdotusta. Otsikot on nimetty tdmanhetkisten ongel-

mien mukaisesti:

Varastonhallinta manuaalisesti paperilla & varastoarkeista otettavien toiden siir-
tyminen 1. tyovaiheen tyoputkelle

Tama on varastonhallintaprosessin ensimmainen ongelmakohta. Varauksia ei kirjata ol-
lenkaan tietojarjestelmaan. Kehitysehdotukseen kuuluu uuden tydputken luonti Boxnet-
tiin varastonhallintaa varten. Tyoputkella tulisi olla kaikki tarpeellinen tieto varastoitavista
nimikkeista havainnollistavalla tavalla esitettyna ja talla keinoin nimikkeiden suuren maa-
ran hallinta helpottuisi. Varastoitavista nimikkeista tuli ndkya ainakin seuraavat asiat: ni-
mike, varastosaldo, kayttévara, nimikkeen tulevien tuotantotdiden varaukset seka mille
tilauksille kyseista nimiketta on varattu. Vakioarkeille voitaisiin maaritella halytysrajat, jol-
loin kyseista nimiketta tulisi viimeistaan tilata. Talla tavoin tuotannonsuunnittelijan varas-

tonhallinta helpottuisi, eika naihin liittyvia asioita tarvitsisi kirjata ylos paperille.

Sen lisdksi toimintatapaa muutettaisiin siltd osin, etta tilaussuunnittelija kohdistaisi ark-
kivarauksen tyolle tilauksen kasittelyvaiheessa, mikali tydssa kaytettaisiin vakioarkkeja.
Tyon ei tarvitsisi menna enaa varastosta vastaavan tuotannonsuunnittelijan kasitelta-
vaksi, vaan se siirtyisi suoraan 1. tyovaiheen tyoputkelle. Tuotannonsuunnittelijan vas-
tuulla olisi vakioarkkien varastotasojen hallinta. Han pitaisi huolen, ettd vakioarkkeja on
aina tarpeellinen maara varastoituna. Hanen toimenkuvansa muuttuisi enemmankin va-
rastotasojen seuraamiseksi eikd hanen tarvitsisi enda kayda jokaista yksittaista tyota

I&pi, mihin arkit otetaan varastosta.
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Varastoitavia nimikkeitd on niin paljon vakioarkkien lisaksi, ettd mikali tuotantoty6hon
tarvittavat arkit otettaisiin muusta materiaalista kuin varastossa pidettavista vakioar-
keista, niin tyon tulisi siirtya tilauksen kasittelyn jalkeen erilliselle tydputkelle (Boxnettiin),
jonka avulla hallittaisiin tulevien tuotantotdiden arkkien maarittamista ja tilaamista. Kun
tyéhon kaytettava materiaali olisi tehtaalla, niin ty6 kuitattaisiin kyseiselta tyoputkelta

eteenpain, jolloin se automaattisesti siirtyisi seuraavan tyévaiheen tyéputkelle.

Raaka-aineilmoitukset

Raaka-aineilmoituksista luovuttaisiin ja 1. tydvaiheen koneenhoitajat kuittaisivat tyossa
kaytetyt arkit kulutuksen mukaisesti. Tata toimintatapaa voitaisiin muuttaa sen isompia
investointeja tekematta pelkastdan koneenhoitajien tietojarjestelman kayttdoikeuksia li-
saamalla. Kaytettyjen arkkien kuittaamisessa jarjestelmasta poistuisi tyolle kohdistettu
arkkivaraus, ja jarjestelma paivittaisi saldon reaaliajassa kaytettyjen arkkien mukaan.
Tama toimintatavan muutos vahentaisi tarpeettoman tyén tekemistd, mika tarkoittaa
tassa tapauksessa raaka-aineilmoitusten kerdamista ja niiden mukaisen tiedon paivitta-
mista jarjestelmaan. Samaa asiaa ei enaa tehtaisi toistamiseen vaan tieto kirjattaisiin
suoraan tietojarjestelmaan ja tieto siirtyisi reaaliajassa jarjestelmaan kaikkien asian-

osaisten nahtaville.

Tulostetut tyomaaraimet

Taman toimintatavan muutos olisi suurin ja luultavasti myés haasteellisin laadituista ke-
hitysehdotuksista. Mikali paperisista tydémaaraimistd halutaan paasta kokonaan eroon,
niin tulee keskittya niihin tydvaiheisiin, missa sita talla hetkelld eniten tarvitaan. Suurin
tarve silla on sisaisessa logistiikassa, kun tuotantotdiden arkit toimitetaan jalostusko-
neelle. Seuraavia hankintoja ja muutoksia tulisi ainakin tehda, jotta toihin liittyva tiedon-

kulku voisi olla pelkastaan sahkoisesti jarjestelmassa:

. Sisaiselle logistiikalle erillinen tydputki ja tarvittavien paatelaitteiden asen-
nus trukkeihin, josta trukkikuskeilla paasy tietojarjestelmaan katsomaan
tydtietoja reaaliajassa.

. Tarvittavien paatelaitteiden, kuten televisioiden tai tablettien hankinta niille
henkilGille ja niihin tyOvaiheisiin missa tulostetulle tydbmaaraimelle on ehdo-
ton tarve.

metropolia.fi WM etropolia



33

. Kaytettavien varastoarkkien maarittaminen tydkohtaisesti tietojarjestel-
maan, jotta koneenhoitajat tietavat mita arkkeja tydhon on suunniteltu kay-
tettavaksi.

o Varastoarkeista otettavien tdiden automaattinen siirtyminen 1. tydvaiheen
tyoputkelle siind vaiheessa, kun tyéhon tarvittava materiaali on kaytetta-
vissa.

5.2 Prosessikuvaukset kehitysehdotusten jalkeen

Tassa luvussa kaydaan lapi, milla tavoin laaditut kehitysehdotukset muuttaisivat niin tuo-
tantoprosessin kuin myos varastonhallinnan tiedonkulkua prosessin kuvaustasolla tar-

kasteltuna.

Tuotantoprosessin informaatiovirta

Tuotantoprosessin informaatiovirran suurin muutos olisi tietokantojen vahenemisessa.
Uusia tyoputkia luotaessa nykyiseen jarjestelmaan seka tarvittavien teknisten laitteiden
hankinta tuotantoon edesauttaisi tiedon siirtymista sahkdiseen muotoon. Talldin kaikki
muutokset tehtaisiin tietojarjestelmaan, tieto liikkuisi reaaliaikaisesti asianosaisten kes-
ken ja taten myds virheiden mahdollisuus pienenisi, kun tiedonkulun virtauksen esteet

olisi minimoitu ja tarpeellinen tieto olisi saatavissa jarjestelmasta.

Kuvassa 10 kuvatussa prosessissa tietokantoja on jaljelld enada kolme entisen viiden si-
jasta. Tulostettu tydmaarain ja paperinen varastokirjanpito ovat tietokantoja, jotka ovat
poistuneet kehitysehdotusten muutosten myé6ta. Edelld mainitut tietokannat ovat nimen-
omaan niita suurimpia tiedonkulun virtauksen esteiden seka manuaalisten toistuvien tyo-

vaiheiden aiheuttajia kyseisessa prosessissa.

Muutosten myo6ta tyonjohtajaa ei ole enaa kuvatussa prosessissa, eika hanen tarvitsisi
enaa kuljettaa tyomaaraimia eri tyovaiheiden valilla. Talla hetkella tyonjohtaja tulostaa
lavalaput, joilla merkitaan lopputuotteiden lavat pakkausvaiheessa. Tyonjohtaja tulostaa
lavalaput ennen kuin tydmaarain viedaan ensimmaiselle tyopisteelle. Taman tyovaiheen
vastuu siirtyisi koneenhoitajalle. Olisi myds mahdollista, etta lavalappuja ei tarvitsisi tu-

lostaa vield tydn aloitusvaiheessa vaan se siirrettaisiin viimeiselle jalostuskoneelle tai
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pakkausvaiheeseen. Joka tapauksessa tdma asia vaatii yksityiskohtaisempaa selvitys-
tyota uusien tulostimien maarasta, niiden sijoittelusta tuotantoon seka siita, kenelle tai

mihin tyon jalostusvaiheeseen lavalappujen tulostamisen vastuu siirrettaisiin.

Uusi prosessikuvaus tuotantoprosessin informaatiovirrasta

Tyon avaus
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—

g 1. GD

‘= 2. Boxnet

g 3. Rahtikirja
2

]

3

L Arkkien neliomaara?

=

¥li 500m2
1

& ! v

] Arkkien varastonhallinta

_:E Arkkien vastaanotto prosessi

g Tietokanta:1,3 Tietokanta:1,2,3

=1

3

@

=

(=]

=

=

©

-

[=]

=1

=

Tyin siirtyminen 1. tydvaiheen Arkkien pyytaminen koneelle ->

] tyoputkelle ja lavalappujen Tyén siirtyminen sisdisen

] ‘tulostus logistiikan tydputkelle Tyon jalostusvaihe
= Tietokanta® 1,2 Tietokanta: 2 Tietokanta:1,2

=

-7
= —

=

2

- e —a = Tilauksen

g Trulddkuski vie arkit ja kuirtaa Pakkaus S ——
= arkit toimitetuksi Tietokanta: 1 Tietokanta:1.2.4
=] e — ietokanta: 1,2 ietokanta: 1,2,
=

Kuva 10. Prosessikuvaus tuotantoprosessin tiedonkulusta muutosten jalkeen

Uusia tyoputkia luomalla ja tarvittavien teknisten laitteiden hankinnalla olisi mahdollista
paasta prosessikuvauksen mukaiseen tiedonkulkuun tuotantoprosessissa. Tieto virtaisi
paremmin eri tydvaiheiden valilla sen kulkiessa pelkastaan tietojarjestelmassa tulostet-
tujen tydmaaraimien sijasta. Tydmaaraimien ja tietojarjestelman informaation valinen ris-
tiriita ei aiheuttaisi ylimaaraista sekaannusta, ja téihin kohdistuvat muutokset olisivat no-
peampi tehda, eika niihin liittyisi ylimaaraista sahkdopostin lahettamistd useamman hen-
kilon kesken, eika niin usean henkilén osallistumista kyseiseen asiaan kuin aiemmin sa-

mankaltaisen muutoksen tekeminen vaati.
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Varastonhallinnan tiedonkulku

Kuvassa 11 on esitetty kehitysehdotusten mukainen prosessikuvaus varastohallinnan
tiedonkulusta. Niin kuin kuvauksesta voidaan nahda, niin prosessi on aiempaa virtavii-
vaisempi ja tarpeettomia arvoa tuottamattomia tydvaiheita on karsiutunut pois. Yksi suuri
muutos liittyy vakioarkkien varauksen kohdistamiseen jo tilauksen kasittelyvaiheessa,
jolloin prosessista jaa yksi tyévaihe pois, eikd tyd mene enaa tuotannonsuunnittelijan
kasiteltavaksi. Tama on hyodyllista resurssien kayton suhteen, silla ihmisella menee aina
oma aikansa, kun han orientoituu uuteen asiaan. Tata voidaan pitda henkisena asetus-

aikana.

Tilaussuunnittelijan kohdistaessa vakioarkkien varaus kyseessa olevalle tilaukselle, va-
rastonhallinnasta vastaavan tuotannonsuunnittelijan kasiteltavien tuotantotdiden maara
vahenee ja prosessista tulee talla tavoin tehokkaammin toimiva. Taten keskimaarainen
toiden kasittelyyn kaytettava aika pienenee henkiloresursseilla mitattuna. Tuotannon-
suunnittelijan vastuulle jaa varastotasojen hallinta. Han voi maaritella eri nimikkeiden ku-
lutusten mukaan vakioarkeilla omat tilauspisteensa, jonka mukaisesti han tilaa, tayden-

taa ja hallitsee varastoa.

Toinen iso muutos liittyy varastotasojen reaaliaikaiseen saatavuuteen. Uusi varastonhal-
linnan tyoputki helpottaisi seka tehostaisi varastonhallintaa ja mahdollistaisi tiedonkulun
virtauksen sahkdisesti tietojarjestelmassa. Tama onkin tdmanhetkinen suurin varaston-
hallintaan liittyva haaste ja tdhan tulisi ensimmaisena keskittyd, kun varastonhallinnan
tiedonkulkua aletaan kehittdmaan. Ensimmainen perusedellytys on, etta tiedonkulusta
saadaan reaaliaikaista ja se on kaikkien asianosaisten saatavilla. Tarpeellisen tiedon
taytyy olla saatavilla suoraan jarjestelmasta. Tama vahentaa tarpeettoman tyon teke-

mista, kuten jonkin varastoitavan nimikkeen saatavuuden varmistamista.

Varastonhallinnan tyOputki helpottaisi monelta osin tuotannonsuunnittelijan tyota. Tyo-
putken(Boxnet) avulla varastossa olevien nimikkeiden nadkyma olisi paljon graafisempi ja
havainnollistavampi. Nain ollen suuren tietomaaran hallinta helpottuu seka virheiden

mahdollisuus pienenee, kun varastonhallintaa ohjaava informaatio syétetaan jarjestel-
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maan. Jarjestelma tekee materiaalivarausten seka -tarpeen laskutoimitukset inmisen si-
jasta ja taten tahan kaytettava aika myos pienenee ja prosessista tulee siltd osin tehok-

kaampi.

Uusi prosessikuvaus arkkien varastonhallinnan tiedonkulusta

L

T Arkdkivarauksen

B Vakioarkki vai kohdistaminen Tietokannat:
) o ) :
[ ei? Vakioarkii——) [, 1.GD

S Tietokanta:1 2. Boxnet
=] S
= 3. Rahtikirja
v

S

=

=

=

o Tybssd kGytettivien

= arkkien mé& ritti minen Arkkien vastaanotto

E jatilaaminen Tietokanta: 1,3

S Tietokanta:1,2

=1

vy

c

(=]

c

c

©

S

[=]

=1

[

o A4

o BN  Tyinjalostusvaihe automaattisesti kiytettyjen arkkien
= Tietokanta 1.2 mukaisesti
o Tietokanta: 1
[}

c

(2]

b

Kuva 11. Varastonhallinnan tiedonkulku kehitysehdotusten toteuttamisen jalkeen

5.3 Yhteenveto kehitysehdotusten tuomista hyddyista

Yhteenvetona voidaan todeta kehitysehdotusten toteuttamisen tuovan yritykselle useita
hyotyja monesta eri ndkdkulmasta tarkasteltuna. Manuaalisten toistuvien tyotehtavien
vahentyessa virheiden riski pienenee, kun manuaalisesti toistuvia asioita ei tee ihminen
vaan jarjestelma. Kuten tassa tapauksessa arkkivarausten kirjaaminen muutettaisiin jar-
jestelman kautta tehtavaksi. Jarjestelma laskisi tulevien tuotantotdiden nimikkeiden ma-
teriaalitarpeen ja taman mukaisesti ilmoittaisi automaattisesti ko. nimikkeen kayttévaran.
Nain prosessi tehostuu, kun henkiléresursseja ei kayteta enaa niin paljoa arvoa tuotta-
mattomiin tydvaiheisiin. Tydntekijan nakdkulmasta voidaan sanoa tydn mielekkyyden
kasvavan, kun manuaalisesti tehtavia tydvaiheita saadaan vahennettya ja suunnattua

voimavarat arvoa tuottaviin tyétehtaviin.
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Toisekseen suurena merkittavana kehitysehdotusten tuomana hyétyna olisi tiedonkulun
virtaustehokkuuden kasvaminen. Tarkoittaen tiedonkulun virtauksen esteiden vahene-
mista ja nain ollen tuotantoprosessin tiedonkulku muuttuisi monelta osin paremmin vir-
taavaksi, niin eri tydvaiheiden valillda kuin myds varastonhallintaan liittyvan tiedonkulun
suhteen. Tarpeellisen tiedon ollessa reaaliaikaista jarjestelmassa arvoa tuottamattomien
asioiden tekeminen vahenee. Asioita ei tarvitse enda niin useassa tapauksessa varmis-

taa kollegoilta, vaan jarjestelmassa olevaan tietoon voi luottaa ja sen mukaan toimia.

5.4 Johtopaatokset

Ennen tyon aloittamista olin tydskennellyt yrityksessa muutamana kesana tilaussuunnit-
telijana. Tyoskennellessani kyseisessa positiossa huomasin muutamia epakohtia toimin-
tatavoissa, mitka liittyivat tuotantoprosessin tiedonkulkuun ja manuaalisesti tehtaviin tyo-
vaiheisiin. Taten opinnaytetydn aihe oli minua kiinnostava, ja koin, etta siita olisi monelta
osin tyon tilaajalle hyotya. Yrityksen toimintatavat olivat minulle entuudestaan tuttuja ja
olin paassyt tutustumaan opinnaytetydhon liittyviin asioihin, joista oli suuri hyoty tyon

aloittamisen suhteen.

Tyon tilaajan kanssa aloimme keskustelemaan kesalla 2020 tyon aiheesta, sen rajauk-
sesta seka tyon tavoitteista. Pidimme tyon tilaajan kanssa saman syksyn alussa tyon
aloituspalaverin, jossa kaytiin 1api keskeisia tavoitteita niin tydn sisalléon kuin myds aika-
taulun suhteen. Samana syksyna edistin ty6ta raportin kirjallisuusosion suhteen ja kera-
sin tarvittavan tutkimusdatan nykytila-analyysia varten. Naiden tydvaiheiden jalkeen tyon
edistdminen oli hetken tauolla ja palasin tydn tekemisen pariin kevaalla 2021. En pysynyt
projektin aikataulussa, jonka tyon alussa suunnittelin, mutta tyon sisallon suhteen olen
tyytyvainen ja uskon, etta tyon tilaaja saa hyodynnettya tyon nykytilankuvausta kuin

my0s laadittuja kehitysehdotuksia kyseisen prosessin kehittdmisessa.

Tyo6sta saatujen tulosten avulla on hyva jatkaa ko. prosessin kehittdmista ja priorisoida
tulevaisuudessa siihen tehtavat kehittdmistoimenpiteet. Raportissa laadittujen kehitys-

ehdotusten implementoinnissa seuraavina vaiheina olisi kehitysehdotusten yksityiskoh-
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tainen tarkastelu asianosaisten kanssa, niiden hy6tyjen mittaaminen ja sen jalkeen so-
vitulla projektiryhmalla kehitysehdotusten toteuttaminen. Laadittuja kehitysehdotuksia
voidaan ottaa asteittain kayttdon ja aloittaa halutessaan helpoimmasta paasta, joiden

toteuttamiseen ei vaadita isoa panostusta resurssien eika investoinnin suhteen.

Isompien kehitysehdotusten osalta on perusteltua tarkastella niita yksityiskohtaisemmin
niiden taloudellisesta kannattavuudesta ja niiden tuomasta konkreettisesta hyddysta.
Talta osin asia vaatii tarkastelua ja eri tyovaiheiden resurssien kayton ajan mittaamista,
jotta saadaan mitattua, minkalaista hydtya kehitysehdotusten toteuttaminen toisi resurs-
sien kayton suhteen ja taten myds saataisiin laskettua kehitysehdotusten tuomat kustan-
nushyddyt. Kaikkien kehitysehdotusten tuomaa kokonaishyotya voi olla hyvinkin vaikea
mitata taloudellisesta nakékulmasta ajateltuna, silla paperiset tydmaaraimet aiheuttavat
valillisesti tyota, jota ei valttamatta ole helppoa kustannusten kannalta maaritelld. On
kuitenkin perusteltua laatia suuntaa antava kustannusarvio kehitysehdotusten toteutta-
misesta ja analyysi konkreettisista hyodyista suurempien kehitysehdotusten osalta en-
nen niiden ottamista kayttdoon. Naiden tietojen avulla saadaan tarkasteltua kehitysehdo-
tusten vaatimaa investoinnin hintaa suhteessa sen hyotyihin ja sen perusteella tehtya

viimeinen paatos niiden toteuttamisesta.
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6 Yhteenveto

Prosessien ja toimintatapojen muuttaminen ei ole helppoa. Ensimmainen askel kohti toi-
mivampaa ja tehokkaampaa prosessia on ymmartaa tdmanhetkinen nykytila. Nykytilan-
kuvauksen avulla saadaan hahmotettua kokonaiskuva tamanhetkisesta toimintatavasta
ja maariteltya seka tunnistettua suurimmat ongelmakohdat tdmanhetkisissa toimintata-
voissa. Taman avulla tunnistetaan prosessissa esiintyvat ongelmakohdat ja voidaan
maaritella, mitka ovat niitd tarkeimpia kehittdmistoimenpiteita, joihin tulisi jatkossa kes-
kittyd. Nain ollen on paljon helpompi priorisoida seuraavat askeleet prosessin kehittami-

sessa.

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli muodostaa kehitysehdotuksia tuotantoprosessin in-
formaatiovirtojen ongelmakohdille. Kehitysehdotuksia laatiessa keskityttiin etenkin niihin
tyovaiheisiin, joissa tieto kulkee pelkastaan paperisessa muodossa, eika ollenkaan yri-
tyksen tietojarjestelmassa tai se kirjataan yrityksen tietojarjestelmaan viiveella, jolloin
tieto ei reaaliaikaisesti kaikkien saatavilla. Tyon fokus oli nykytilankuvauksen ja kehitys-
ehdotusten laatimisessa, ja sen vuoksi tydn teoriaosuus oli suppeampi suhteessa muihin

raportin paalukuihin.

Tyo toteutettiin paaosin laadullisena tutkimuksena, mutta sen lisdksi sovellettiin myés
maarallista tutkimusta, joka keskittyi tuotantotilausten maaran ja varastoarkkien kulutuk-
sen analysoitiin. Maarallinen tutkimus antoi osviittaa siita, kuinka suuri kaytetyimpien va-
rastoarkkien kulutus on vuoden ajanjaksolla tarkasteltuna ja kuinka tarkea osa tuotanto-
prosessia varastonhallinta onkaan. Nykytilankuvauksen avulla havainnollistettiin tuotan-
toprosessin tiedonkulku kokonaisuudessaan ja maariteltiin seka tunnistettiin erilaiset hu-
kat ja hukan aiheuttajat ko. prosessissa. Suurimmat nykytilankuvauksen kautta esille tul-
leet haasteet liittyivat tiedonkulun virtauksen esteisiin ja sen reaaliaikaiseen saatavuu-
teen. Naille suurimmille tiedonkulkuun liittyville epakohdille laadittiin kehitysehdotukset.
Kehitysehdotukset laadittiin siten, ettd ne olisivat mahdollisimman helposti toteutetta-
vissa ilman suurempia investointeja yrityksen tamanhetkiseen toiminnanohjausjarjestel-

maan.
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Jatkotutkimusaiheena talle opinnaytetydlle voisi olla kehitysehdotusten toteuttamisen
kustannusten maarittely, investoinnin takaisinmaksuaika ja kehitysehdotusten tuomat

kustannusséaastot.
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Haastattelukysymykset tuotannonsuunnittelijalle tuotantoprosessin tiedonku-
lusta:

1. Ketka vastaavat jalostuskoneiden hienokuormituksesta?
2. Kerro lyhyesti mita tyovaiheita tyohdsi kuuluu tuotantotdiden hienokuormituk-

sessa?

3. Siirratko tyot jalostuskoneiden tyoputkille vai siirtyvatkd ne automaattisesti
sinne?

4. Miten tarpeellinen tulostettu tydmaarain on sinulle omien tyétehtaviesi kan-
nalta?

o

Kenen vastuulla on paivittaisten tdiden ajojarjestyksen suunnittelu?
6. Minne tydmaarain viedaan toimistolta ensiksi:
a. Tydn mennessa samalla viikolla tuotantoon?
b. Tyolla on reilusti toimitusaikaa?
7. Kuinka téihin liittyva tieto kulkee tyévaiheiden valilla? (Kuvaus tiedonkulusta
vaihe vaiheelta)
8. Mitka ovat mielestasi tyovaiheita, joissa tulostetulle tydmaaraimelle on ehdoton
tarve ja ketka sita eniten tarvitsevat?
9. Olisiko sinulla kehitysehdotuksia, kuinka tdihin liittyvaa tiedonkulkua voitaisiin
parantaa ja virtaviivaistaa saaden siita reaaliaikaisempaa?
10. Mitka ovat mielestasi suurimpia tdmanhetkisia haasteita tuotantoprosessin tie-
donkulussa?

Haastattelukysymykset tuotannonsuunnittelijalle varastonhallinnan tiedonku-
lusta:

1. Kuinka suureen osaan tuotantotdista arkit otetaan varastosta? Osaatko sanoa
suuruusluokkaa?

2. Varataanko tuotantotdihin tarvittavat arkit tydmaarainten tulojarjestyksen mukai-
sesti vai eritelladnko tyot esimerkiksi toimitusajan mukaan?

3. Kuinka monta paivaa ennen tilauksen toimitusta tydhon tarvittavat arkit pyritaan
tilaamaan tehtaalle?

4. Onko vakiokokoisille varastoarkeille ennalta maariteltya minimi varastosaldoa ja
seurataanko eri pahvilajien varastoarkkien keskimaaraista kulutusta?

5. Tilaatko vakiokokoisia arkkeja tietynkokoisissa erissa ja miten usein niita tila-
taan?

6. Kenelta saat tiedon peruuntuneista tuotantotdista, joihin on ollut tarkoitus ottaa
tarvittava materiaali varastosta?

7. Kuinka usein paivitat varastossa olevien arkkien varastosaldon yrityksen tieto-
jarjestelmaan?

8. Olisiko yrityksen tietojarjestelmasta helposti saatavilla tieto siitd minkalaisella
viiveella varastosaldot paivitetdan?

9. Olisiko hyodyllista, mikali koneenhoitajat vahentaisivat tydssa kaytetyt arkit va-
rastosaldoista?

10. Onko sinulla kehitysehdotuksia, kuinka varastonhallintaa voitaisiin kehittaa ja
virtaviivaistaa, jotta siihen liittyvasta tiedonkulusta saataisiin reaaliaikaista?
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Haastattelukysymykset tuotannon henkilostolle tyomaaraimen tarpeellisuudesta:

1. Mita tuotantotoihin liittyvaa tietoa tarvitset omassa tyossasi?

2. Onko tulostettu tydmaarain kuinka tarpeellinen tydsi kannalta?

3. Katsotko tehtavan tyon tiedot tulostetusta tydémaaraimesta, seka yrityksen tieto-
jarjestelmasta?

4. Paatatko itse tehtavien téiden ajojarjestyksen vai onko ajojarjestys paatetty tuo-
tannonsuunnittelijan toimesta?

5. Kuka vie tydmaaradimen seuraavalle tydpisteelle tydn valmistuttua aiemmasta
tyovaiheesta?

6. Siirtyvatko tyot automaattisesti seuraavaan tyovaiheen tyoputkelle aiemman

tyoévaiheen valmistuttua?

Missa tyovaiheessa tulostettu tydmaarain on tarpeellisin?

8. Onko tuotannossa tehty virheita sen vuoksi, kun téihin liittyva oleellinen tieto ei
ole reaaliaikaisesti kaikkien saatavilla?

N
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