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Abstract

The thesis was carried out as a commission for Patria Aviation Oy. The work was carried out as a develop-
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

ERP = Enterprise Resource Planning termi, joka kuvaa yrityksen toiminnanohjausjarjestelmaa.

MES = Manufacturing Execution System termi, joka kuvaa tuotannon ohjaamiseen, johtami-
seen ja kehittdmiseen liittyvaa tyokalua, tdma jarjestelma on usein integroitu toiminnanoh-

jausjarjestelmaan.

PLM = Product Lifecycle Management termi, joka kuvaa tuotteen elinkaaren hallintaa. Talla
jarjestelmalla pyritdan hallinnoimaan tuotetietoja ja sen elinkaarta ja hyvin usein on kanssa

integroituna toiminnanohjausjarjestelmaan.

SOP = Sales and Operations Planning termi, joka kuvaa yrityksen strategista prosessia, jossa
vhdistetdan yrityksen eri toimintojen tieto ja ndkemys tulevaisuudesta, etta nykytilasta yrityk-
sen yhteiseksi suunnitteluprosessiksi. Toisin sanoen kysynnan ja tarjonnan suunnittelupro-

Sessi.

Plana= IBM Planning Analytics-ohjelmisto yrityksen kaytossa olevaan myynnin ja kysynnan en-

nustamis- ja seurantajarjestelma.

Prosessi = toisiinsa liittyvien toimintojen joukko, joilla prosessiin tulevat syotteet muutetaan

tuotoksiksi

Toiminnanohjaus = Yrityksen tilaustoimitusketjun eri toimintojen ja tehtdvien suunnittelua ja

hallintaa tarkoittava termi

Tuotannonohjaus = Tuotannonohjaus kdsitteena on suppeampi termi kuin toiminnanohjaus.
Tuotannonohjaus keskittyy siihen, miten asiat tehddan kaytannossa, eli mitd, mista ja miten

jokin tuote esimerkiksi valmistetaan.



1 Johdanto

Toiminnanohjauksella tarkoitetaan yrityksen tilausketjujen eri toimintojen ja tehtavien suunnitte-
lua ja hallintaa. Yrityksissa tapahtuu padivittdin useita erilaisia suunnitteluun, valmistukseen ja ma-
teriaalinkasittelyyn liittyvia tehtavia. Ohjaaminen koskee eri toimintoihin liittyvaa suunnittelua,
paatoksentekoa, toteutusta ja valvontaa. Toiminnanohjauksen tavoite on organisoida ja ohjata toi-
mintaa niin, etta yrityksen tuotannon tavoitteet toteutuvat parhaiten. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri

& Miettinen 2009, 397.)

Toiminnanohjauksessa huomion kohteena on siis ne henkil6t tai asiat, joilla tuotteita ja palveluja
tuotetaan. Toiminnanohjausjarjestelman tulisi olla ohjattavissa ja siita olisi saatava ajantasainen
tilannekuva nykyhetkesta seka parhain mahdollinen ennuste tulevaisuuteen, jotta paatdksenteko
olisi mahdollisimman tehokasta. Mita parempi ohjattavuus on, sitd paremmin voidaan edistaa re-
surssien kohdentamista tehokkaasti, valttaa ylimaaraisia virheita ja minimoida ylimaaraisia kustan-
nuksia. Ohjattavuuden kehittamiselld saadaan parannettua myos tuotannon tehokkuutta toisin

sanoen. (Martinsuo, Makinen, Suomala & Lyly-Yrjandinen 2016, 139-140.)

Opinnaytetyon toimeksiantajalla Patria Aviation Oy:ssa ja tarkemmin Operations-liiketoiminnan
Aeronautical Engineering& Avionics-yksikdssa haluttiin kehittda téiden ohjaamista ja seurantaa.
Kyseisessa yksikossa oli havaittu téiden ohjaamisen olevan nykyisilla tyokaluilla kdyttden haasteel-
lista kokonaistilannekuvan, tyohyvinvoinnin, aikatauluttamisen, resurssien kdytettavyyden seka
niin sisdisen kuin myos ulkoisen asiakastyytyvaisyyden osalta, jolloin toiminnanohjausta voisi ke-

hittda parempaan suuntaan koko suunnitteluosaston toiminnan parantamiseksi.

Opinnaytetyon tavoitteena on selvittdd, miten toitd ohjataan talla hetkelld kdytettavissa olevilla
tuotannonohjausjarjestelmilla. Tutkimuksessa on tarkoitus myos selvittda prosessikuvauksen kei-
noin, miten ty6t ohjautuvat ja mita niista syntyy tuotoksena ja kuinka jarjestelmat tukevat proses-
sia talla hetkelld. Opinndytetyon tavoitteena on tuottaa kehitys- tai toimenpidelistaehdotus yksi-
kon paallikolle, miten tdéiden ohjaamista tulisi kehittaa jatkossa. Esitetyt ehdotukset tulevat

muodostumaan tehtyihin havaintoihin seka teoriaan perustuen.



1.1 Tyon toimeksiantaja

Patrian internetsivujen mukaan yritys on kansainvalinen puolustus-, turvallisuus- ja ilmailualan luo-
tettu elinkaaren tukipalvelujen, lentokoulutuksen ja teknologiaratkaisujen tuottaja. Patria tarjoaa
kaluston kaytettavyytta ja suorituskyvyn jatkuvaa kehittamista seka tiedustelu-, valvonta- ja johta-

misjarjestelmien tuotteita ja palveluita ilmailu- ja puolustusalan toimijoille. (Patria lyhyesti n.d.)

Opinndytetyon toimeksiantajana toimi siis Patria Aviation Oy ja tarkemmin Operations-yksikén Ae-
ronautical Engineering & Avionics-yksikkd, joka keskittyy asiantuntijatdihin kuten mekaaniseen ja
sahkoiseen lentokonesuunnitteluun, tuotekehitykseen seka lujuuslaskentaan muun muassa. Yk-
sikko koostuu noin 170 hengesta, jotka tyoskentelevat lentokonesuunnittelussa seka rakenteisiin
ettd avioniikkajarjestelmiin liittyvissa tehtavissa. Ensisijaisena tehtavana on tukea Suomen Puolus-
tusvoimien lentavan kaluston elinkaarta. Yksikké on jakaantunut tuotteiden mukaisesti tuoteper-

heittdin, ja ryhmien koot vaihtelevat riippuen tuoteperheesta.

1.2 Tyon tavoite

Taman tutkimustyon tavoitteena oli perehtya ja tutkia yhden suunnitteluryhman pientdiden tuo-
tannonohjaamista. Yksikossa on havaittu téiden ohjaamisen olevan nykyisilla tyokaluilla kayttaen
haasteellista kokonaistilannekuvan, tydhyvinvoinnin, aikatauluttamisen, resurssien kaytettavyyden
seka niin sisdisen kuin myds ulkoisen asiakastyytyvaisyyden osalta, jolloin toiminnanohjausta voisi
kehittaa parempaan suuntaan koko suunnitteluosaston toiminnan parantamiseksi. Tama opinnay-
tety6 toimisi toisin sanoen esitutkimuksena, jossa tarkoituksena olisi selvittda miten toiminnan- ja

tuotannonohjausta kyseisessa asiantuntijaty0ssa voisi kehittda ja sujuvoittaa.

Tutkimuksessa perehdyttiin aiheeseen liittyvaan tietoperustan lisaksi yhden suunnitteluryhman
pientdiden tuotannonohjaamiseen. Suunnitteluryhman kaytdssa oleviin toiminnan- ja tuotannon-
ohjauksen tyokaluihin seka naista tyokaluista saatavissa olevaan tietoon. Haastattelututkimuksilla
tarkoitus on saada muodostettua nykytilakuvaus tdmanhetkisesta toiminnasta. Nykytilakuvauk-

sesta on tarkoitus tehdd prosessikaavio visualisoimaan tyovaiheiden kulkua.



Aihe on merkittdava ryhman seka koko osaston ndkdkulmasta siita syysta, ettd ryhman vetdjalla ei
ole aina selkeaa ja nopeaa tilannekuvaa toiden kokonaiskuvasta ollut saatavissa. Taman tilanneku-
van puutteen vuoksi ohjaaminen resurssien kdytettavyyden ja téiden valmistumisen osalta on nain
ollen ollut my6s hankalaa. Lisaksi keskeneraisten téiden maara on lapimenoajallisesti seka talou-
dellisesti merkittavaa ja hukkaa muodostuu myos sen vuoksi etta tilannekuvan lapinakyvyys on
heikko, jolloin ajantasaisen tilannekuvan saamiseksi tulee téiden keskeytymisid entisestdadan. Nama
edelld mainitut asiat yhdessa aiheuttavat ryhman kokonaissuunnittelussa vaaristyneen tilannetie-
don ja sita kautta vaikuttavat suoraan tuloksellisuuteen, kuinka tehottomasti tai tehokkaasti
ryhma toimii. Lisdksi yrityksen toimintaymparistdjen muuttuessa nykyisessa maailmanmarkkina
tilanteessa seka toimialan kehittyessa ylipaansa elinkaarensa aikana, toiminnan johtamisen ja -oh-
jaamisen kehittaminen voi parantaa ndin ollen yrityksen kilpailukykya taloudellisesti ja tyéhyvin-

voinnillisesti paremmaksi.

2 Tutkimusmenetelmat

2.1 Kehittamistehtavan tavoitteet

Taman tyon tutkimusstrategiana on tutkimuksellinen kehittamistyd, joka perustuu paaasiallisesti
teoriaan, saatuihin haastattelutietoihin ja tutkimusdataan. Taman tyon tarkoituksena oli tuottaa
konkreettinen toimenpidesuunnitelma yksikén paallikélle, miten pientdiden toiminnanohjausta

tulisi kehittda yhden suunnitteluryhman osalta ja sitd kautta mahdollisesti koko yksikdn osalta.

Taman opinnadytetyon tarkeimpana paakysymyksena on:

e Miten saada sujuvammaksi pientdiden tuotannonohjaaminen suunnitteluryhmassa?

Alakysymyksina toimivat:

o Loytyyko nykyisista menetelmista parempaa toimintatapaa tai -menetelmaa suunnitteluryhman
toiminnanohjaamiseksi?

e Onko muita vaihtoehtoja toiminnanohjaamisen menetelmaksi yrityksen muissa toiminnoissa kay-
tettavissa tai onko sellaista tarjolla yrityksen ulkopuolelta

o Onko prosessi selked ja kaikkien tiedossa sujuvan toiminnan osalta?



Paakysymyksen osalta vastaaminen muodostuu luomalla toimenpide-ehdotus suunnitelman. Ta-
man muodostamiseksi tulee vastata alakysymyksiin haastattelemalla aiheeseen liittyvia asiantunti-
joita seka perehtymalla kaytossa oleviin toiminnanohjauksen tyokaluihin. Lisaksi tulee selvittaa yri-
tyksen olemassa olevat toiminnan- ja tuotannonohjauksen tyokalut ja toimenpide-ehdotusta
varten perehtya muihin mahdollisiin tuotannonohjaamisen jarjestelmiin. Prosessikaavion ja pro-
sessikuvauksen tekeminen haastatteluiden perusteella auttaa selkeyttamaan myds kokonaisuuden
hahmottamista ja tunnistamaan haasteita, joihin toiminnan- tai tuotannonohjaamisen kehittami-

nen toisi parannusta.

2.2 Tehtdvan rajaus

Rajauksena tdssa tyossa perehdyttiin vain yhden suunnitteluryhman téiden ohjaamiseen 2023
vuoden sisaltamien toiden osalta. Haastattelut seka tarvittavan datan selvittaminen tehtiin lisaksi
vain tdman yhden suunnitteluryhman 2023 vuoden tdiden osalta. Tassa tutkimuksessa ei pereh-
dytty muiden suunnitteluryhmien téiden ohjaamiseen, koska tavoitteena on tutkia ensin yhden
ryhman toiminta ottamatta kantaa, miten muut ryhmat toimivat. Taman jalkeen olisi syyta pohtia
onko tutkimustulos koko osaston kattava vai vaatisiko lisatutkimusta jatkossa. Lisaksi tutkimuk-
sessa rajattiin toimenpidesuunnitelman tuottamat kehitys- tai parannusehdotusten kayttéonotta-

minen yksikdbn omalle vastuulle.



2.3 Tutkimusasetelma

Kananen, J. (2014) mukaan tutkimus kohdistuu aina johonkin kdytannoén ilmioon ja sita voidaan
tutkia eri tieteen nakokulmista (tutkimusaihe). Kuviossa 1 kuvataan, kuinka tutkimusilmié muute-
taan tutkimusongelmaksi, jonka jalkeen muotoillaan tutkimuskysymys, ja johon haetaan vastaus

tutkimusaineiston avulla kdyttden erilaisia menetelmia (Kananen 2014, 31.)

t’ y
! Tutkimusasetelma ___..---7--c--=""-m=mccoeon |

Tutkimusmenetelmét S ‘I

|
1
]
E [ Tutkimusongelma
:
]

Vastaukset

L 7
9 e
llmié/kohde !

Tutkimusaineisto

Kuvio 1. Tutkimusprosessin vaiheet (Kananen, J. 2014, 31).

Opinnaytetyot tehdadan tekniikan aloilla paasaantoisesti kehittamis-, toiminta- tai case- eli tapaus-
tutkimuksina. Opinnaytetyot keskittyvat padasiassa kehittamaan yrityksen nykytilaa tai luomaan
edellytyksia uusille palveluille ja tuotannon kehittamiselle. Toimintatutkimuksessa aikaisemmat
havainnot ja ilmiot ovat isossa roolissa, jotta toimintaa voidaan ylipddnsa kehittda. Kehittdmisen
kohde itsessaan voi vaihdella yksittadisestd ihmisesta, toimintaprosesseihin, tydyhteiséon, organi-

saatioon tai konkreettiseen tuotteeseen. (Kananen 2015, 76-77.)

2.3.1 Kvantitatiivinen ja kvalitatiivinen tutkimus

Kanasen (2015, 65) mukaan kvantitatiivista tutkimusta kutsutaan maaralliseksi ja kvalitatiivista tut-

kimusta laadulliseksi tutkimukseksi. Vilkka (2007, 13) kuvailee maarallisen tutkimuksen menetel-
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man olevan sellainen, joka tuottaa yleisen kuvaksen muuttujien valisista suhteista ja eroista. Kana-
nen (2015, 65) kuvaa taasen laadullisen tutkimuksen valittavan silloin, kun halutaan ymmartaa yk-

sildiden kokemuksia seka nakemyksia aiheeseen liittyen.

Kvantitatiivisessa tutkimuksessa pyritaan kerdamaan paljon vastauksia ja ndin ollen vastaukset
ovatkin paaasiassa numeerisia. Tuloksia esitellaan yleisimmin taulukoissa numeraalisessa muo-
dossa. Otokset ovat suuria, jolloin varmistutaan siitd, ettd saadut tilastot tayttavat merkittavyyden
tavoitteen. Kyselyiden tarkoituksena on havainnoida mahdollisimman paljon yhtenevaista saan-
nonmukaisuutta tulosten yleistamiseksi. Maarallisessa tutkimuksessa olisi tarkeda maarittaa millai-
nen tutkimuksen otantaan liittyva joukko on, seka rajata kysymykset opinnadytetyon tavoitteisiin

ndhden. (Kananen 2015, 73-75.)

Kvalitatiivista tutkimusta pyritaan kdayttamaan erityisesti silloin kun tutkitaan luonnollista tilan-
netta ja muuttujia on huomattavasti. Tassa keskitytdaan laadulliseen aineistoon eika yriteta mitata
tutkimustuloksia. Taman tyylinen tutkimus usein tulee muokkautumaan tutkimuksen ja tilanteiden
edistyessa. Aineistoa tullaan kerdamaan tyypillisesti havainnoimalla, kirjallisiin lahteisiin ja doku-
mentteihin perustuen seka haastatteluilla. Tiedonkerayksessa havainnointi keskittyy pieniin koh-
dennettuihin otoksiin, ndin ollen aineisto on hyvin yksityiskohtaista. Haastatteluita voi pitaa yksil6-
, ryhma- tai focus-group haastatteluina. Laadullisen tutkimuksen haasteena tunnistetaan se etta,

haastattelijalle muodostuu suuri vastuu tutkimuksen luotettavuudesta. (Kananen 2015, 71.)

2.4 Menetelman valinta

Tama tutkimus tehtiin tutkimuksellisena kehitystyona, jossa kdytettiin padasiassa kvalitatiivista
tutkimusta eli laadullista tutkimusmenetelmaa hyddyntaen. Kanasen (2015, 39) mukaan yhdistel-
matutkimuksilla (case-tutkimus, kehittamistutkimus ja toimintatutkimus) ei ole omia menetelmi-

aan, vaan ne tukeutuvat laadulliseen ja maaralliseen tutkimukseen menetelmissaan.

Laadullinen menetelma valikoitui siksi, ettd tassa tutkimuksessa hyvin alkuvaiheessa kavi ilmi, etta
maarallistd dataa on vahan kaytettavissa, jonka takia asioiden ja tilanteiden tarkastelussa muuttu-
jia on paljon. Tutkimuksen edetessa tilanteet ja havainnot mukautuivat haastatteluiden seka kera-
tyn kirjallisen aineiston perusteella. Tassa tutkimuksessa hyddynnettiin kirjallisuudesta saatua tie-

toa, seka perehdyttiin suunnitteluryhman prosessikuvaukseen ja haastatteluiden perusteella
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saatujen havaintojen kerdamiseen. Kanasen (2015, 40) mukaan kehittamistutkimus tdhtda muu-
toksen aikaansaamiseen, jolloin se eroaa perinteiseen tutkimukseen verrattuna niin etta siihen

kuuluu myds ongelman poistaminen.

Kanasen (2015, 42) mukaan kehittamistutkimuksen vaiheet, jotka ovat kuviossa 2 kuvattuina ja-
kaantuvat seuraavanlaisesti: nykytilan kartoitus, ongelman havaitseminen, ongelman maarittely,
vaihtoehtojen etsinta, vaihtoehtojen arviointi ja ratkaisun valinta, kokeilu/toteutus, arviointi ja
seuranta. Taman opinnaytetydn rajausosiossa eli kappaleessa 2.2 todettiin, ettd muutossykli toisin
sanoen kokeilu/toteutus vaiheesta eteenpain jaa opinnaytetyon ulkopuolelle, joten siind mielessa
tama eroaa hieman kuvauksen mukaisesta kehittamistutkimuksesta, ettd tavoitteena on tuottaa

toimenpide-ehdotuksia, joita voisi lahted kokeilemaan taman prosessin mukaisesti.
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Kuvio 2. Kehittamissyklin vaiheet (Kananen 2015, 42).

2.5 Kyselyhaastattelu

Vilkan (2021, 122) mukaan laadullisen tutkimusaineiston kerdamiseen on valittavissa lomakehaas-
tattelua, teemahaastattelua ja avointa haastattelua. Hyvarinen ym. (2017, 88) kertovat, etta kyse-
lyhaastattelu eroaa muunlaisista haastatteluista erityisesti siina, etta tutkija ei ole kiinnostunut yk-

sittdisen haastateltavan vastauksista sellaisinaan, vaan osana isompaa aineistoa. Kysymykset ovat
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kdytannossa tutkimuksen tiedonkeruun raaka-ainetta, ja kysymyksista riippuu kdytannossa tutki-
muksen luotettavuus ja laatu. Kysymysten tulee olla ymmarrettavia ja laadittu ilman erikoister-
meja, jolloin jokaisen vastaajan pitaa ymmartaa kysymykset samalla tavalla. Liséksi olisi hyva var-
mistua siitd, ettd vastaaja omaa tarvittavan tiedon kysymyksiin vastatessaan. Vastaajaa ei saisi siis
pakottaa tai altistaa vastaamaan sellaisiin kysymyksiin, joista hanella ei ole kokemusta. Jokaisen
kysymyksen osalta ndma asiat pitaa tayttya, jotta kyselytutkimus onnistuu. (Kananen 2014, 142—

143.)

2.6 Kyselylomake

Kyselylomake on tavallisin maarallisessa tutkimusmenettelyssa kaytetty aineiston kerdamisen
tapa. Sita kaytetdaan myos silti usein laadullisen tutkimuksen yhtena aineistonkeruumenetelmana.
Kyselylomaketta nimitetddan myods survey-tutkimukseksi. Tama kaytannossa tarkoittaa, etta kysely
on standardoitu eli vakioitu. Vakioimisella pyritaan siihen, etta jokaiselta kyselyyn vastanneelta ky-
sytdaan samat asiat tdasmalleen samalla tavalla. Kyselylomaketutkimuksessa vastaajan tehtavana on
lukea kirjallinen kysymys sekda muodostaa vastaus siihen kirjallisena. Tamankaltainen tiedonkeraa-
minen soveltuu hyvin suurelle seka hajallaan olevalle joukolle. Kyselylomaketta voidaan hyédyntaa
padasiassa myos silloin, kun tutkimuksessa kasitellaan arkaluontoisia kysymyksia. Lomakkeen
etuna on se, ettd vastaajaan tunnistetiedot eivat tule esille oikein muotoillussa kyselylomakkeessa.
Kyselylomakkeen haittana on riski siita, etta vastauksia ei tule tarpeeksi ja ndin ollen vastauspro-
sentti on alhainen. Tall6in puhutaan tutkimusaineiston kadosta. (Vilkka 2021, 94.) Laadullisessa
tutkimuksessa Kanasen (2017, 94) mukaan voidaan tarvita kyselylomakkeen tuottamia yksityiskoh-

taisia faktatietoja ilmion taustoitusta varten.

Kyselylomake voidaan lahettaa sahkopostitse tai verkkoa hyvaksikayttden. Vilkka (2021, 95) ja Ka-
nanen (2014, 156) molemmat toteavat, etta talldin on varmistettava etukateen, etta perusjouk-
koon kuuluvilla on mahdollisuus internetin ja sahkopostin kayttéon. Sahkoposti- ja internetky-
selyyn voi liittya myos tutkimuksen kannalta eettisid haasteita. Vastaajan anonymiteetin
turvaaminen on myos vaikeaa. (Vilkka 2021, 95.) Kananen (2014) my6s huomauttaa verkon apuna

kayttamisen etuina olevan kustannusten saaston seka nopean tiedonkeruun mahdollistamisen.
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2.7 Aineistonhallinta

Ennen haastatteluaineiston keraamista on hyva suunnitella aineiston kaytettavyyteen liittyvat rat-
kaisut. Hyva aineistonhallinta tarkoittaa sitd, ettd haastattelut on keratty ja kasitelty siten, etta
aineisto palvelee ensin tutkijan tarpeita. Tutkimuksen jalkeen aineisto hyvin arkistoituna on viela
mahdollisuuksien mukaan kadytettavissa muun tiedeyhteison toteuttamissa tutkimuksissa ja mah-
dollisesti myos opetuksessa seka opiskelussa. Keskeisimmat asiat haastatteluaineiston hallintaan
sisaltyy tutkittavien informointiin, suostumukseen, tunnistetietojen kasittelyyn ja aineiston kuvai-
luun liittyen. Informointi seka tunnistetietojen kasittely ovat olennaisia myos eettisten periaattei-

den ja tietosuojalainsadadanndn noudattamisessa. (Hyvarinen ym. 2017, 413.)

2.8 Eettiset periaatteet

Eettisissa periaatteissa korostuu haastateltavan olevan itsemaardaamisoikeus. Itsemaaraamisoikeu-
teen kuuluvassa vapaaehtoisuuden periaatteessa haastateltava valitsee, osallistuuko han tutki-
mukseen vai ei. Tdma konkretisoituu kdytanndssa niin, ettd haastateltava voi paattaessaan olla

vastaamatta kysymyksiin alun perinkdan. (Hyvarinen ym. 2017, 414.)

2.8.1 Haastateltavien informointi

Haastattelujen keradaminen ja analysointi sisdltavat lahes poikkeuksetta henkilotietojen kasittelya.
Keskeisin haastattelututkimukseen sovellettava laki on tietosuojalaki (L 1050/2018). HenkilGtieto-
lain mukaan haastateltava voi antaa patevan suostumuksen tietojensa kasittelyyn ainoastaan, sil-
loin kun se perustuu vapaaehtoisuuteen ja tarpeeksi hyvin ja riittavasti saatuihin tietoihin, miten
haastattelua tullaan hyédyntamaan. Henkilotietolain mukaisesti tunnisteellisia aineistoja voi ke-
rata ja kayttaa tutkimuksessa, kun se on tarkoituksenmukaista, suunniteltua ja asiallisesti perustel-
tua. Haastateltaville tulee esittaa mahdollisimman selkeasti tiedot tutkimuksesta seka haastatte-
lusta. Henkild suostuu haastateltavaksi sen tiedon varassa, jota hanelle tutkimuksesta kerrotaan.

(Hyvarinen ym. 2017, 415.)

2.8.2 Haastatteluaineiston litterointi

Haastatteluaineiston analyysia suoritetaan haastattelun litteroinnista. Litteroinnilla tarkoitetaan

haastatteluaineiston muuttamista tekstiksi. Tekstiksi muodostetutuista aani- ja kuvatallenteista
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tulee ndin ollen tutkimusaineisto. Litteroinnin tarkkuustason maaraavat tutkimuskysymys ja ana-
lyysitapa. Keskeinen litteroinnin tarkkuustasoa maarittava seikka on tutkimuskysymys. Haastatte-
luiden litterointi on tarkedta aineiston analyysien kannalta. Se on tapa tutustua omaan aineistoon
ja samalla ottaa etaisyytta itse haastattelutilanteeseen. Litteroitaessa tutkija joutuu valitsemaan,
mitka asiat ovat tarkeita ja tarpeellisia vuorovaikutuksen ymmartamisen kannalta. Litteroitsijan
tehtavaksi jaa tulkita aineistoa haastattelutilanteeseen osallistuneen nakdkulmasta, miettiessaan
mita aineistosta tarvitsee hyodyntadkseen tutkimukseensa ja tutkimuskysymyksiinsa. (Hyvarinen

ym. 2017, 427, 435, 437).

2.9 Laadullisen tutkimuksen arviointi

2.9.1 Tulkinnan yleistdminen

Yleisyys laadullisella tutkimusmenetelmallad toteutetussa tutkimusmenetelmassa voidaan tuoda
esille monella tapaa. Tutkimusta tehdessa tutkijan olisi syyta tiedostaa, etta tutkimuksessa yleista-
minen tehddan aina tulkinnasta, eika tutkimusaineistosta. Tama tulkinta syntyy toisin sanoen tu-
loksena vuoropuhelusta tutkijan, tutkimusaineiston seka teorian valilla. Laadullisen tutkimuksen
voidaankin sanovan etenevadn koko ajan jonkinlaista yleistettavyytta silmalla pitdaen. Tutkimuksen
voi sanoa silloin olevan pateva, yleistettava, kun tutkimuksen tulokset vastaavat tutkimukselle ase-
tettujen paamaarien kuvausta, siita onko jokin asia tutkijan toimesta kuvattuna jossakin tilan-

teessa, ajassa tai paikassa juuri nain. (Vilkka 2021,195-196.)

2.9.2 Luotettavuus (reliabiliteetti)

Laadullisessa tutkimusmenetelmana tehtyjen tutkimusten voidaan sanoa olevan luotettava, kun
tutkimuksen tutkimuskohde ja tulkittu materiaali ovat yhteensopivia eika teorian muodosta-
miseksi ole vaikuttaneet epaoleelliset tai satunnaiset tekijat. Luotettavuuden arviointia tehdaan
muun muassa koko ajan suhteessa teoriaan, analyysitapaan, tuloksiin ja johtopaatoksiin nahden.
Tutkijan on kyettdva kuvailemaan ja perustelemaan tutkimustekstissaan valintansa eri vaihtoehto-
jen joukosta. Tassa perustelussa on kyettava esittdmaan mitkd nama ratkaisut ovat olleet ja kuinka
han on lopullisiin ratkaisuihin paatynyt. Naiden ratkaisujen tarkoituksenmukaisuutta on lisaksi ky-
ettdva arvioida tai perustella niiden toimivuutta asetettujen tavoitteiden kannalta. Laadullista tut-

kimusta kuvaillaan niin, ettei sita voisi kdytannossa koskaan toistaa aivan sellaisenaan, siitd syysta,
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ettd jokainen laadullisena tutkimusmenetelmalld tehty tutkimusty6 on ainutkertainen koko-
naisuus. Tutkimuksen teoreettisen toistettavuuden periaatteen mukaan lukijan on paadyttava

my0s samaan lopputulokseen kuin tutkimuksen tekijan. (Vilkka 2021, 196-197.)

2.10 Tutkimusetiikka

Tutkimuksen tekeminen nivoutuu useilla tavoilla tutkimusetiikan eli hyvan tieteellisen kdytannén
noudattamiseen. Tutkimusetiikka on lasna tutkimusprosessin ideointivaiheessa, aina tutkimustu-
losten jalkeiseen tiedottamiseen saakka. Tutkimusetiikkaa kuvaillessa puhutaan yhteisesti sovi-
tuista saannoista kollegoiden, tutkimuskohteen, toimeksiantajan ja tutkimuksen yleis6on nahden.
Hyvalla tieteelliselld kdaytanndlla tarkoitetaan, etta tutkijat noudattavat eettisesti kestavia tiedon-
hankintamenetelmia ja tutkimusmenetelmia. Hyvan tieteellisen kdytanndn mukaan tutkija osoit-
taa tehdylla tutkimuksellaan hallitsevansa kayttamiensa tutkimusmenetelmien, tiedonhankinnan
ja tutkimustulosten kadytettavyyden. Tutkimuksessa syntyneiden tulosten on myds taytettava tie-
teelliselle tutkimukselle asetetut vaatimukset. Tutkimuksen on ndin ollen tuotettava uutta tietoa
tai esitettdva, miten vanhaa tietoa voidaan hyédyntaa tai yhdistelld uudella tavalla. (Vilkka 2021,

43-44.)

3 Teoria

3.1 Toiminnanohjausprosessi

Toiminnanohjauksen tehtadvat ja paatoksenteko jakautuu organisaatiossa useille eri tasoille. Kuvi-

ossa 3 on esitetty tuotannonohjausprosessin yleiset vaiheet.
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Kuvio 3. Tuotannonohjausprosessin vaiheet (Haverila ym. 2009, 409)

Korkeimmalla tasolla ei pyrita tekemaan yksityiskohtaisia suunnitelmia, ajatuksena on huolehtia
yleisella tasolla resurssien riittavyydesta ja toimintojen koordinoinnista. Mita alemmaksi siirrytdaan
tasoilla, sita tarkemmaksi ohjaus siirtyy valmistusta ohjaavammaksi tasoksi. Toiminnanohjauspro-
sessit ovat pdaasiassa jokainen hyvin uniikkeja yksil6itaan riippuen yrityksista ja toimialasta. Oh-
jaukseen liittyvat tehtavat, ohjaamiseen kdytetyt periaatteet seka kaytannon menetelmat riippu-
vat yrityksen toimialoista, tuotteista, tavoitteenasetteluista, tuotantoprosesseista,

organisointiperiaatteista ja kdytettavissa olevista tietojarjestelmista. (Haverila ym. 2009, 409-410.)

3.2 Toiminnanohjaus

Toiminnanohjauksen kasitteella viitataan yrityksen tilaustoimitusketjun eri toimintojen ja tehta-
vien suunnitteluun ja hallintaan. Toiminnanohjaus on siis tuotannonohjaukseen nahden laajempi

kasite, jossa isossa kuvassa seurataan yrityksen koko toimintaa.
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Toiminnanohjauksesta kokonaisuudessaan puhutaan yleisesti tuotannonohjauksen sijasta. Tama
johtuu siita, etta yrityksen toiminnan hallinta pitaa sisallaan tuotannon muidenkin toimintojen hal-
linnan kuten esimerkiksi myynnin hallinnan, tuotesuunnittelun hallinnan ja hankintoihin liittyvan
ohjauksen. Toiminnanohjauksen pdatavoitteena on ndin ollen jarjestda ja ohjata toimintaa niin,

etta yrityksen tuotannon tavoitteet toteutuvat parhaiten. (Haverila ym. 2009, 397.)

Toiminnanohjauksen tehtavia on tarkoituksenmukaisesti syyta jakaa organisaatioon eri tasoihin ja
yksikoiden vilille. Ylimman johdon keskittyessa ohjaukseen tuotantostrategian muodostamalla ta-
solla. Toisin sanoen se pitda huolen tuotantojarjestelma-, kapasiteetti-, sijoittelu- ja ulkoistamisva-
linnoista seka yleisen tason resurssien riittavyydesta ja koordinoinnista. Keskijohto ja tuotannon-
suunnitteluun keskittyvat henkil6t keskittavat huomionsa kapasiteetin kohdentamiseksi, karkean
tason kuormitukseksi ja tuloksiin keskittyen, toisin sanoen he keskittyvat kysynnan ja tuotannon
karkeasuunnitteluun ja seurantaan. Tyonjohto ja tuotantohenkilost6 osallistuvat ensisijaisesti hie-
nosuunnittelun muodostamiseen ja viikoittaisen tuotanto-ohjelman maaritykseen ja ndin ollen
ndiden edelld mainittujen toteutukseen ja seurantaan. Ohjausta voidaan keskittdaa yhteiseen suun-

nitteluyksikkdon tai hajauttaa osaksi eri valmistusyksikoita. (Martinsuo ym. 2016, 140.)

Martinsuon ym. (2016, 142) mukaan on tyypillistd, ettd toiminnan suunnittelussa noudatetaan niin
sanotun rullaavan suunnittelun periaatetta ja ettd suunnitelmaa tehdaan aina seka lyhyelle ja

pitkdlle aikajanteelle kuten kuviossa 4 on kuvattu.

Strateginen suunnittelu

Koneiden hienokuormitus |Kokonais- Kapasiteetti pitkallad tahtaimella
Tyojarjestys suunnittelu Sijaintipaikkapaatos

Karkea- Tydvoiman maara Layout

suunnittelu Kokonaistuotanto
Hieno-
suunnittelu | ’l | | >
t=0 1 vko 2 kk 12 kk 3v

Kuvio 4. Rullaavan suunnittelun periaate (Martinsuo ym. 2016, 142.)
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3.2.1 Kokonaissuunnittelu

Haverila ym. (2009, 411) mukaan kokonaissuunnittelulla tarkoitetaan yrityksissa korkeimmalla ta-
solla olevan tason suunnittelutoimintoja. Silla tasolla tehdadan tuotannon kokonaistarjontaan ja ta-
louteen liittyvat suunnitelmat. Tama vaihe voidaan tehda osana vuotuista budjettisuunnittelua, ja
suunnitelmia joudutaan usein tarkistamaan tai muuttamaan budjettikauden aikana (Haverila ym.

2009, 412). Martinsuo ym. (2016) toteavat, ettd kokonaissuunnittelussa tuotetut tiedot ovat kar-

kea- ja hienosuunnittelun lahtétietoja. Tama kokonaissuunnittelu voidaan jakaa riippuen yrityksen
kaytossa olevien ohjausjarjestelmien mukaisesti tuoteperheisiin, markkina-alueisiin, tuotantoyksi-

koihin tai joillakin muilla periaatteilla. (Martinsuo ym. 2016, 143.)

Kokonaissuunnittelussa tuotteisiin liittyvat ennusteet ovat budjetti- ja kokonaissuunnittelulle tar-
keimpia lahtokohtia. Ennusteita tarvitaan sen takia, etta menekin muutokset ovat nopeampia kuin
yrityksissa olevien tuotantoprosessin muutoksiin reagoimiseen liittyvat kyvyt. Nailld ennusteilla
pyrkimyksena on arvioida tulevaisuuden kysyntamaarat ja ndin ollen sopeuttaa kapasiteetti ja ma-

teriaalivarastot tuotannon tulevaisuuden tarpeisiin. (Haverila ym. 2009, 413.)

Yksi kokonaissuunnittelun tarkeimpia tehtadvia on nain ollen menekinvaihteluiden hallinta. Tuottei-
den menekki ei ole tasainen, vaan se vaihtelee eri syista. Satunnaisvaihtelua voi syntya asiakkaiden
ostopaatoksien epatasaisesta jakautumisesta, seka kausivaihtelua voi syntya esimerkiksi vuoden-

aikojen vaihtelusta. (Haverila ym. 2009, 414.)

Haverilan ym. (2009, 414) mukaan tarkeimmat keinot menekinvaihteluiden hallintaan on; tuottei-
den varastointi, kapasiteettijoustojen kaytto, toimitusaikojen siirto tai toimitusten menettaminen

seka menekkiin vaikuttaminen.

3.2.2 Karkeasuunnittelu

Karkeasuunnittelussa (Master Production Scheduling, MPS) kokonaisvolyymin, resurssitarpeen,
varastojen ja hankintojen suunnittelua vieddan kokonaissuunnitelmaa yksityiskohtaisemmalle,
tuotantoerien tasolle ja sen toteutus tuotantojarjestelmassa aikataulutetaan. Karkeasuunnittelua
tehddan saanndllisesti ja toistuvasti, tavallisesti muutaman viikon aikajanteelld. (Martinsuo ym.

2016, 145.)
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Karkeasuunnittelua tehdessa sen ldhtotietoina on yrityksen tilauskanta, varastossa olevat tuottei-
den maarat seka valmistukseen tarvittavan budjetin kdytettdavyys. Ennusteisiin perustuvat tiedot
ovat huomattavasti pienemmat kuin kokonaissuunnittelun osalta. (Haverila ym. 2015, 415.) Mar-
tinsuo ym. (2016, 146) kuvaavat etta, karkeasuunnittelulla on kolme p&datehtavaa: tuotannon ko-
konaisaikataulun suunnittelu, resurssien kdayton (kuormituksen) karkeasuunnittelu ja toimitusky-

vyn karkea suunnittelu.

Tuotannon karkean kokonaisaikataulun suunnittelulla tarkoitetaan tuotantoerien aikataulutta-
mista tuotantojarjestelmissa. Maarittelyssa hyddynnetaan tilauksia, myyntiennusteita, varastota-
soja ja tuotantokapasiteettia koskevaa tietoa ja tehdaan karkea viikoittainen suunnitelma kysyn-

nasta, tuotantovolyymeista ja varastotason kehittymisesta. (Martinsuo ym. 2016, 146.)

Tahan perustuen tarvetta on selvittaa ja tiedostaa tuotannon vaatimuksiin tarvittavien resurssien

(henkilot, koneet ja laitteet) ja tuottaa suunnitelma naiden kaytosta.

Henkilo-, kone- ja laitekapasiteetti maaritelldaan toisin sanoen hyvin karkealla tai yleisella tasolla
kuvattuna. Karkeasuunnittelun perusteella ei pyrkimyksena ole ohjata valmistusta. Kaytannossa
talla tarkoitetaan enemmankin valmistuksen resurssien sopeuttamisesta kysyntda vastaavalle ta-
solle. Mikali karkeasuunnittelussa kapasiteetti ei vastaa tuotannon kokonaisaikataulua, silloin tulisi
olla suunnitelma kapasiteetin lisddmisestd, vahentamisesta tai aikataulusuunnitelman muutta-

miseksi. (Martinsuo ym. 2016, 147.)

Toimituskyvyn maarittely viittaa siihen, missa toimitusaikataulussa yritys pystyy toimittamaan
tuotteitansa. Tahan toimituskykyyn liittyen yritys suunnittelee resurssit ja aikataulut, jonka poh-
jalta pitda kiinni lupauksistaan asiakkaille. Tilausohjautuvassa tuotannossa toimitusajat perustuvat

nimenomaan tuotannon karkeasuunnitteluun. (Martisuo ym. 2016, 148-149.)

3.2.3 Hienosuunnittelu

Hienosuunnittelussa (Manufacturing planning) tarkoituksena on yksityiskohtaisen tuotantosuunni-
telman tekeminen. Hienosuunnitteluvaiheessa pyritdan tuotteiden valmistamiseksi suunnittele-
maan mahdollisimman tarkkojen valmistusajankohtien maarittdminen tuotantoa varten. Hieno-

suunnittelua tehdaan paivittaiselle ja viikoittaiselle tasolle. (Martinsuo ym.2016,149.)
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Tyonvaiheiden ajoittaminen edellyttda tuotteen eri tyovaiheiden seka vaiheaikojen tuntemisen.
Naiden tarkkuus ja yksityiskohtaisuus riippuu hienosuunnittelulle asetetusta tarkkuusvaatimuk-
sesta. Aikaisemmin ohjattiin varsin tarkasti jopa yksittdisia tyévaiheita. Talla hetkella pyritdan ke-
hittdmaan tuotantoprosessin itseohjautuvuutta siten, etta hienosuunnittelu voidaan tehda kar-
keammalla tasolla. Tuotantosolut esimerkiksi muodostavat yhden kuormitusryhman, jota voidaan

ohjata kuten yhta vaihetta. (Haverila ym.2009, 417-418.)

Martisuon ym. (2016, 149) kuvailun mukaan hienosuunnittelussa on joitakin yleisid perusperiaat-

teita, joita nykyaikaisissa tuotantolaitoksissa tyypillisesti sovelletaan.

Tallaisia ovat esimerkiksi:

Asetusaikojen- ja kustannusten minimointi, jossa asetusten maaraa voidaan vahentaa yhdistele-
malla tuotantoeria, mutta riskina voi olla toimitusaikojen piteneminen. Hienosuunnittelussa etsi-
taan ihanteellista tuotantojarjestysta, jolla voidaan minimoida asetusajat ja samalla sailyttaa lyhyt

toimitusaika. (Martinsuo ym. 2016, 149.)

Resurssikapeikot (ns. pullonkaulat) ja niiden kuormituksen maksimointi, jossa esimerkiksi tuo-
tannossa voi olla jokin testauslaite, jota tarvitaan kaikkien tuotteiden testauksissa. Taman takia
hienosuunnittelu tulee tehda niin, etta resurssikapeikkojen kuormitusaste on mahdollisimman kor-
kea ja ettd muut tyovaiheet eivat esta pullonkaulan korkeaa kuormitusastetta. (Martinsuo ym.

2016, 149-150.)

Tuote-eran ajoitus vaiheaikojen ja odotetun valmistumisajan perusteella, jossa kiinnitetdan huo-
miota siihen koska tuotteet ovat asiakkaalla saatavilla. Tuote-erien ajoituksessa tarvitaan tietoa
siitd, kuinka kauan aikaa kuluu tuotteen valmistamiseen ja milloin tuotteen pitaa olla valmis. Ta-
vanomaisesti ajoituksessa lahdetdadn laskemaan taaksepdin odotetusta valmistumisajankohdasta.
Valmistumisajankohdasta vahennetaan viimeisen vaiheen vaatima aika, jolloin saadaan viimeisen
vaiheen aloitusajankohta. Kun koko valmistusketju on laskettuna talla tavoin taaksepain, saadaan
selville viimeisin mahdollinen aloitusajankohta tuote-eran valmistamiselle. Myds eteenpain lasken-
taa voidaan kayttaa ajoituslaskennassa. (Martinsuo ym. 2016, 150.) Nama mallit on kuvattu Kuvi-

ossa 5.
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Taaksepdin Eteenpdin
ajoitus I ajaitus

almist usmis Alaitus

Fm pym

Kuvio 5. Taaksepdin ja eteenpdin ajoitus (Haverila ym. 2009, 419).

Arvovirran suuntainen ohjaus, tarkoittaa kdytanndssa sitd, ettd on aina pidettava mielessa tuotan-
tojarjestelman suuntautuminen asiakkaalle ja liiketoimintaan syntyvan arvon saavuttamiseksi. Ylei-
simmin arvovirtaa on ohjattu tyontéohjauksena, jossa valmistusjarjestyksen mukaisesti, "tyonta-
malla” aikataulutettu tuotantoerda menee tuotantoprosessin lapi. Suurivolyymiseen
vakiotuotantoon soveltuvat nykyaikaiset ohjausperiaatteet nojaavat imuohjaukseen, jossa ideana
on valmistaa komponentteja seuraavaan vaiheeseen vain tarpeen mukaan. (Martinsuo ym. 2016,

150.)

Tietojarjestelmat ja visuaaliset keinot hienosuunnittelun tukemana, muodostaa kaytannossa eri-
laisia keinoja yksityiskohtaisemman aikataulu- ja resurssisuunnittelun helpottamiseksi. Yksinkertai-
simmillaan tuotannon jonotusta voi visualisoida graafisin kuvin ja tauluin (esim. aikajana kuormi-

tusryhmittain), joita voidaan sijoitella tehtaalla eri kohtiin. (Martinsuo ym. 2016, 151.)

Optimointi, jolla pyritdan siihen, ettd keskendadan mahdollisesti ristiriitaisista tavoitteista paadytaan
parhaaseen mahdolliseen lopputulokseen. Jotkin ndista mainituista periaatteista voivat olla keske-
ndan ristiriidassa, silloin kun kokonaisuus otetaan huomioon. ToimintaymparistOissa jotka ovat
varsin epavarmoja voi tapahtua muutoksia ja paatoksiin voi vaikuttaa muita, vaikeammin ennakoi-
tavia asioita (esim. strategisten asiakkaiden tilauksia saatetaan kasitella toisilla periaatteilla kuin
ns. satunnaisten asiakkaiden tilauksia). Taman vuoksi voi olla tarpeen kehittda matemaattisia mal-
leja ja sellaisia toiminnan toiminnanohjausjarjestelmia, joilla voidaan tukea tuotannonsuunnitteli-

jan paatoksentekoa tietyissad olosuhteissa. Tuotantojarjestelmdsta saatavissa olevan ajantasaisen
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tiedon simulointi tuotannonsuunnittelijan toimesta voi hyodyntaa vaihtoehtoisten paatosten

osalta tekemisen mahdollisimman tehokkaasti. (Martinsuo ym. 2016, 151.)

3.3 Tuotannonohjaus

Tuotannonohjaus (Production Management) on kasitteena suppeampi kuin toiminnanohjaus-ka-
site. Se keskittyy toiminnanohjaukseen verrattuna siten ettd, kuinka asiat tehdaan kaytanndssa fik-
susti. Toisin sanoen mita yrityksessa valmistetaan, miten ja mistda materiaaleista ja missa aikatau-

lussa.

Tuotannonohjausjarjestelman osalta kdytetaan termia MES (Manufacturing Execution System),
jonka tarkoituksena on tuottaa valmistukseen liittyviin tarpeisiin tydkalun perinteisten muistiinpa-
nojen ja excel-taulukoiden seuraamisen sijaan ndiden kasvaessa aina vaan tyolaammaksi ja ras-

kaimmiksi yllapitaa. (Fikuro 2023.)

Tuotannon ohjauksen periaatteet voivat lahtea liikkeelle varastotasoista tai tilauksista yrityksissa.
Tilausohjautuvassa tuotannossa valmistuksen Idhtokohtana on asiakkaan tilaus eli todellinen ky-
synta. (Martinsuo ym. 2016, 137.) Lisaksi Martinsuon ym. (2016, 139) mukaan yrityksen tuotan-
nonohjausta voidaan tarkastella vaiheittain etenevana prosessina, jossa kysynnasta saatavilla ole-

vaa todellista ja ennustetietoa tarkennetaan ja sovelletaan tuotannonohjauksessa.

Tuotannonohjauksessa huomion keskipisteena on toisin sanoen yrityksen oma toimintojen jouk-
konsa, joilla tuotteita ja palveluja pyritdan tuottamaan. Yritysten tuotannonohjauksessa tarvitaan
joitakin yleisid ohjausperiaatteita ja pelisdantoja, joita on tarpeen noudattaa tuotannon suunnitte-
lussa ja toteutuksessa. Yrityksien ohjaukseen liittyvien tehtavien, periaatteiden ja naihin kaytetta-
vien menetelmien osalta vaikuttaa monet eri tekijat. Naita tekijoita voi olla esimerkiksi toimialaan,
yrityksen historiaan, tuotteisiin liittyvien erityispiirteiden, tavoitteisiin, tuotantojarjestelmiin ja tie-

tojarjestelmiin liittyen. (Martinsuo ym. 2016, 139.)

3.4 Toiminnanohjauksen tietojarjestelmat

Yrityksen toiminnanohjaamiseen ja tietojen hallintaan liittyen erilaisten tietojarjestelmien merkit-

tavyys on kasvanut yrityksissa huomattavasti.
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Ilman tdmanpaivaisia ja tulevaisuuden toiminnanohjauksen tietojarjestelmia ei kykene mikaan yri-
tys oikeastaan toimimaan. Tallaista toiminnanohjaukseen liittyvaa jarjestelmaa kutsutaan yleisesti
ERP-jarjestelmaksi (Enterprise Resource Planning — yrityksen resurssien suunnittelu). Jarjestelmien
avulla hoidetaan yrityksen eri toimintojen vaatimaa tietojenhallintaa, suunnittelua ja ohjausta.
ERP-jarjestelman keskeisena ajatuksena on tietojenkasittelyn ja toiminnanohjauksen vilille toteu-
tettu integrointi. Tietojenkasittelyssa sen tarkoitus on, etta jarjestelmaan kerran syotetty tieto on
kaikkien kaytettavissa eika kyseista tietoa tarvitse toistamiseen sy6ttaa. Tietojen integrointi mah-
dollistaa eri toimintojen tarkemman seurannan ja johtamisen. Tunnusluvut, raportointi ja kustan-
nuksiin liittyvat tiedot ovat helposti saatavissa keskitetyista jarjestelmista. (Haverila ym. 2009,

430.)

Haverila ym. (2009, 430) kuvaavat toiminnanohjauksen tietojarjestelmien tehtavat seuraavasti;
perustietojen yllapito, tapahtumatietojen hallinta, tietojen valitys organisaation sisalla, suunnitel-
mien laadinta ja yllapito, toteumatietojen keruu ja yllapito, asiakirjojen ja dokumenttien tuottami-

nen seka tilastointi ja raportointi.

3.5 Prosessikuvaus

Prosesseja kuvataan sarjana toisiinsa liittyvina tyotehtaving, joita yrityksissa tehdaan.

Prosessi voidaankin maaritella toistuvaksi sarjaksi toimintoja eli toimintoketjuksi, jolle on maari-
telty tuotokset ja niiden vastaanottajat eli asiakkaat (niin sisdiset kuin ulkoiset). Ydinprosessin tar-
koitus ensisijaisesti on tyydyttaa asiakkaan tarpeet ja luoda ulkoiselle asiakkaalle lisdarvoa. Tama
kyseinen toiminta sisaltaa sellaista osaamista tai paatoksentekoa, jota ei voida luovuttaa organi-
saation ulkopuoliselle taholle. Tallaisia toimintoja voi olla esimerkiksi markkinointi ja myynti, pal-
velutuotanto seka palveluiden kehittdminen. (Kiiskinen, Linkoaho & Santala 2002, 28-29.) Proses-
sien ja yksittdisten toimintojen erottaminen toisistaan on tdrkeaa, vaikka toiminnot sisaltdisivatkin
eri tyovaiheita. Prosessin jokainen resurssi suorittaa eri vaiheita itsendisesti, mutta kaiken kaikki-
aan tavoitteena on kokonaistehtavan loppuunsaattaminen. Nain ollen prosessin tehtavana on ku-
vata kdytdannossa toimintojen logiikka, jotka ovat keskeisia ndiden tavoitteiden saavuttamisessa.

(Laamanen 2005, 37.)
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Kiiskisen ym. (2002) mukaan tukitoiminnot ovat puolestaan arvoketjuun ndhden toissijaisia toimin-
toja, jotka vain tukevat ydintoimintoja kuten taloushallinto, tietohallinto ja henkildstéhallinto
muun muassa. Nama toiminnot palvelevat organisaation sisdisia asiakkaita, eli henkil6ita, jotka

ovat yrityksessa toissa (Kiiskinen ym. 2002, 29.)

Martinsuon ym. (2016, 188) mukaan prosessien suorituskykyd parannettaessa, niita tulee seurata,
ohjata ja kehittaa. Kaikessa ohjauksessa lahtokohtana ovat aina yrityksen ja tarkastelun kohteena
olevan prosessin paamaarat ja sen tuotokset kuten kuviossa 6. on kuvattuna. Koska organisaa-
tiossa on usein kaytossa keskenaan ristiriitaisia padamaaria, ohjausjarjestelmat ovat nykyaikana ke-

hittyneet moniulotteisiksi kokonaisuuksiksi. (Martinsuo ym. 2015, 187-188.)

Palaute, ohjaus

Palaute, ohjaus

. Syitteet (input) Arvoa tuottava Tuotokset (output) )
Asiakas — . & ——+ Asiakas
prosessi

e

\ Organisaatio toteuttamassa prtﬁiéssia
\ RS — ; /

\ \ S

Rekenne ja
ohjausjérjestelma

Ulkoinen toimintaymparistd

Kuvio 6. Organisaatio avoimena teknis-sosiaalisena jarjestelmana ja sen kytkeytyminen arvoa

tuottaviin prosesseihin (Martinsuo ym. 2015, 187).
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3.6 Tunnusluvut ja mittarit

Yrityksen toiminnanohjauksessa kaytetaan tunnuslukuja. Tunnuslukujen kaytélla pyritdan asetta-

maan tavoitteita sekd seuraamaan toimintaa.

Toiminnan johtamiseksi tarvetta on taloudellisten (myyntikate, kdayttékate ym.) lukujen lisdksi re-
surssien kayttoon ja toiminnan tuloksiin kuvaaviin tunnuslukuihin. Yritysten tuotannon tunnuslu-
vuista loytyy useimmiten kustannustehokkuutta ja tuottavuutta seka toimitusvarmuutta kuvaavia

tunnuslukuja. (Haverila ym. 2009, 397-398.)

Nailla luvuilla pyritddn johtamaan ja analysoimaan tavanomaisesti tuotannon keskeisten tavoittei-
den toteutumista. Paikkaansa pitavien ja varsinkin vertailuun kelpoisien tietojen saaminen tuotan-
toprosessista on yleisesti ottaen hankalaa ja aikaa vievaa. Naista syista tunnuslukujen kaytto vaih-

telee eri yritysten valilla. (Haverila ym. 2009, 398.)

Martinsuo ym. (2016) kuvaavat tehokkuuden ja tuloksellisuuden taustalla olevan suorituskyvyn.
Suorituskyky tarkoittaa prosessin tai henkilon valmiutta saavuttaa asetetut suoritustavoitteet kay-
tettavissa olevilla resursseilla tai osaamisella. Hyva organisointi luo puitteet, jossa ohjaaminen on

keino suorituskyvyn arviointiin, sdatelyyn ja kehittamiseen. (Martinsuo ym. 2016, 189.)

Martinsuo ym. (2016, 189) kuvaavat suorituskykyyn liittyvia tyojarjestelman osatekijoita olevan
seuraavan kaltaisia muun muassa; tydon muotoilu ja organisointi, tyotehtavat ja kayttaytyminen,
henkilévalinnat seka henkildstén osaamiset ja henkiloresurssin kohdentaminen tehtaviin, tyéolo-
suhteet ja -valineet, tyon kokeminen ja vaikutukset (motivaatio, tyon kuormittavuus, hyvinvointi),

johtaminen ja ohjaus ml. palkitseminen seka tyon ja organisaation kehittaminen.

Yrityksen kannalta hyva tai tarkoituksenmukainen toiminta ei aina ole sellaista, jota voidaan il-
maista rahamaaraisesti kustannuksina tai tuottoina. Taman takia yrityksen toiminnan ohjaamiseen
ja johtamiseen tarvitaan usein myds muuta kuin taloudellista informaatiota. Suorituksen mittaus
voi auttaa ilmentamalla ja tekemalla nakyvaksi asioita, joita ei ole helppo muuten tasmallisesti
tunnistaa. Suorituksen mittauksessa pyritddan nostamaan ja maarittdmaan sellaista yrityksen teke-
mista tai toimintaa, jonka uskotaan olevan tarkeaa, mutta joka nakyy taloudellisesti valillisena

taikka ilmenee jopa jonkinlaisen ajallisen viiveen jalkeen vasta. Mittarit johdetaan tekijoista, jotka
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ovat keskeisid onnistumisen kannalta tai joiden seuraaminen ndppituntumilla on hyvin vaikeaa.

(Martinsuo ym. 2016, 265.)

3.7 Toiminnan kehittamisen kokonaisuus

Yrityksen kilpailukyvyn, jatkuvuuden ja kannattavuuden parantamiseksi on olemassa useita toisi-
aan taydentavia ja osin vaihtoehtoisia keinoja toiminnan kehittdmiseksi kokonaisuuden kannalta

kuten kuviosta 7 voi havaita.

Tiedon
hallinta

Hyvat
kaytanndt

BAutomaatio Laadunhallinta

Toiminnan kehittamisen kokonaisuus

Asiakas-
tyytyvaisyys

Tehokkuus Tuottavuus

Kuvio 7. Erilaisia keinoja toiminnan kehittamiseen (Martinsuo ym. 2016, 359).

Kehittamisella tavoitellaan parempaa tehokkuutta, tuottavuutta, laatua ja asiakastyytyvaisyytta.
Teollinen automaatio on merkittavin teollisen tuotannon tehokkuuteen ja tuottavuuteen vaikutta-
nut trendi. Tama on ilmennyt asettamalla uudenlaisia vaatimuksia toiminnanohjaukselle, silla ihmi-
sen ja teknologian vuorovaikutus on osoittautunut ohjauksen kannalta haasteelliseksi kehityskoh-

teeksi. (Martinsuo ym. 2016, 358—-359.)
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3.7.1 Hyvat kaytdannot

Martinsuon ym. (2016, 360) mukaan yrityksissa voidaan kehittaa sellaisia kaytantoja, joilla vaikute-
taan joko kapasiteettiin, tuotoksiin, panoksiin tai itse tuotantojarjestelmaan, parantaakseen tehok-
kuutta, tuottavuutta tai laatua. Martinsuon ym. (2016, 360) mukaan esimerkkeja tallaisista kei-

noista ovat muun muassa:

kapasiteetin ja sen kayttoasteen parantaminen

|apdisyaikojen lyhentaminen

saannon parantaminen

virheiden ja hairididen poistaminen

e tyOmenetelmien kehittdminen

e tuotantoprosessin teknisen jarjestelyn eli layoutin kehittaminen
e toiminnan itseohjautuvuuden kehittaminen

3.7.2 Kapasiteetin ja sen kdyttoasteen parantaminen

Kapasiteetti on yksi tuotantokykya kuvaavista mittareista, joka ilmoittaa tuotantoyksikon enim-
maissuorituskyvyn aikayksikossa. Kapasiteetin hallinta perustuu tyopisteen kapasiteettiin seka
suunniteltujen téiden kuormitukseen. Kuormitus kertoo, kuinka paljon suunniteltu tuotanto varaa

eli kuormittaa kapasiteettia. (Haverila ym. 2009, 399-400.)

Haverila ym. (2009, 400) kuvaa esimerkin avulla, jossa kokoonpanon kapasiteetti on 80 h/vko ja
lasketun kuormituksen ollessa 70 h/vko, jolloin suhteellinen kuormitus saadaan laskettua kuvion 8

mukaisesti.

Kuormitus* 100 % 70h * 100%
= kuormitussuhde =87.5%

Kapasiteetti 80h

Kuvio 8. Esimerkki kuormitussuhteen laskemisesta (Haverila ym. 2009, 400).
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Haverila ym. (2009, 400) toteavat ettd, kuormitusasteen ja -suhteen rinnakkaiskasitteitd ovat kayt-
toaste ja -suhde, jotka kuvaavat suunnitellun kuormituksen sijaan toteutuneen tuotannon maaraa

ja suhdetta kapasiteettiin.

Piirainen, A. (2020) taasen kuvaa etta, resurssitehokkuuden saralla mittaamista voidaan tehda las-
kemalla resurssin tehokasta kayttda suhteessa maariteltyyn ajanjaksoon. Tata kuvausta voidaan
tarkastella kuviossa 9. Taman resurssitehokkuuden voi kdaytanndssa hyddyntaa esimerkiksi asian-

tuntijatydn mittaamisessa.

Saapuvan tydn nopeus

» - = Kéayttésuhde (resurssitehokkuus)
L3htevan tyon nopeus

Kuvio 9. Resurssitehokkuus johdettuna kaavasta (Piirainen, A. 2020).

Seka Martinsuo ym. (2016) ja Haverila ym. (2009) molemmat toteavat, ettd nettokapasiteetti ku-
vaa todellisen kaytettavissa olevan kapasiteetin olevan huomattavasti vahemman kuin kaytetta-
vissa oleva teoreettinen kapasiteetti. Teoreettista kapasiteettia vahentavia tekijoitd molemmat
edelld mainitut luettelevat olevan tyypillisesti sairauspoissaolot seka koulutukset henkil6stoa kos-
kettavina vahentavina tekijoina seka erilaiset kone- ja laiterikot, huollot ja esimerkiksi materiaali-
puutteet taasen muina tuotannon kapasiteetin vahentdvina tekijoind. Nettokapasiteetti ndin ollen
onkin todellisuudessa 50-90 % luokkaa. (Martinsuo ym. 2016, 361-362 & Haverila ym. 2009, 400—
401.)
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3.7.3 Lapdisyaikojen lyhentdminen

Martinsuo ym. (2016, 362) ja Haverila ym. (2009, 401) molemmat toteavat, etta lapdisyaika kuvaa

todellista aikaa, jonka toimintaketju vaatii.

Tyt saspuu Tyé poistuu
tybpisteeseen Vaiheaika Vaiheaika Vaiheaika tybpisteestd
Asetusaika Asetusaika Asetusaika l
Aloitus, Odotus, Odotus, Odotus,
valmistelut siirto siirto siirto
-~ Lapéisyaik -

Kuvio 10. Havainnollistus lapaisyajan koostumuksesta (Martinsuo ym. 2016, 362).

Kokonaislapaisyajassa (katso kuvio 10), otetaan huomioon tuottavien tydvaiheaikojen lisaksi tuot-
tamattomat tyovaiheajat eli odotusajat, joissa tuotteita tai tietoja siirretdan, asetuksia maarite-
taan tai tuotteita tai tietoja valmistellaan kasiteltavaksi. Valtaosa tuotteiden lapaisyajoista koostuu
juuri odotusajoista ja itse vaiheajat ndyttelevat pientd osaa kokonaislapaisyajasta. Lapaisyaikojen
lyhentamisessa perimmaisena tarkoituksena ja lean-ajattelussa myds korostuu naiden hukkien

poistaminen.

Piirainen A. (2020) kuvaakin kuviossa 11 virtaustehokkuutta, joka on rinnastettavissa kokonaisla-
pdisyajan kasitteeseen keskittyen vain yksittdisen tapahtuman virtaustehokkuuden osoittamiseksi.
Lapaisyajan lyhentamiselld voi olla suuria vaikutuksia toiminnan ohjattavuuteen, toimituskykyyn,
sitoutuneen pddaoman ja tuotannon kuormitusasteeseen. Tahan pyrkimykseen paastakseen tulisi
olla sopivasti valivarastoja ja sita kautta tavoitella odotusaikojen lyhentdamista kuin myds valmis-
tus- ja tuotantoerien kokojen pienentamista. Materiaalivirtojen selkeyttamiselld saadaan tuotteet
tai asiat virtaamaan sujuvasti niin tuotannon tekemisen kuin itse asiantuntijatyon tekemisenkin

kannalta. (Martinsuo ym. 2016, 362—-363 & Haverila ym. 2009, 401.)
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Prosessointiaikojen summa
Kokonaisaika, joka kuluu tuotteen valmistamiseen

= Virtaustehokkuus

Kuvio 11. Virtaustehokkuus johdettuna kaavasta (Piirainen, A. 2020).

3.7.4 Toiminnanohjauksen tietojarjestelmat ja tiedonhallinnan automatisointi

Kappaleessa 3.4 on aiemmin kuvattuna toiminnanohjausjarjestelman toiminnan periaatteet,
mutta toiminnanohjauksen kehittaminen edellyttda ohjattavien ja seurattavien prosessien sel-

keytta ja vakiointia.

Prosessien kuvaaminen ja mallintaminen on tarpeen, jotta tietovirtojen rutiinit saadaan vaki-
oiduksi ja jopa automatisoitua, tai etta niita voidaan ylipaatansa ohjata. Toiminnanohjausjarjestel-
mat pohjautuvat padosin kaytettavissa oleviin tietokantoihin, niiden osatekijoiden selkeyteen ja
niiden tapahtumakohtaiseen kayttoon. Toisin sanoen resurssit, materiaalit, tuotteet ym. keskeiset
osatekijat viedaan tietokantaan ja rekisterissa olevia tietoja voidaan hyédyntaa yha useammin.

(Martinsuo ym. 2016, 371-372.)

Toiminnanohjauksen osajarjestelmien tulee olla my6s kiinteasti kytkeytyneena toisiinsa eli integ-
roituneena. Silloin kun prosessit on laadukkaasti mallinnettu, tietokannat ovat kunnossa ja infor-
maatio on oikealla tavalla rekisterdityneena voi toiminnanohjausjarjestelma auttaa optimoimaan

prosessien toteuttamista. (Martisuo ym. 2016, 371-372.)

Martinsuo ym. (2016) mukaan nadiden aiemmin mainittujen asioiden tuottama kokonaistieto on
lahtokohta paatoksenteolle. Jarjestelman tarkoituksena ei siis ole itse ohjata toimintaa, vaan antaa

kayttajilleen tietoa valintojen tekemisessa ja tukemisessa.

Toiminnanohjausjdrjestelman tarkoituksena ei ole toisin sanoen olla ”"paatéksentekoautomaatti”,
vaan apuvaline paattajille muutostilanteissa ja paatoksentekoon reagointia varten ylipdatansa. Jo-

kainen toiminnanohjausjarjestelma tarvitsee myos yllapitoa, kayttajatukea ja jatkuvaa parantelua
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kdyttoonottonsa jalkeen. Tietojarjestelmien liityttya kiintedsti prosesseihin, ihmisten toimintata-
poihin ja tyopaikan rutiineihin, suurimmaksi haasteeksi tuleekin se, etta miten uudistetaan proses-
seja, luovutaan vanhoista rutiineista ja muutetaan ihmisten toimintatapoja ja ajattelumalleja toi-

minnanohjauksen kehittamiseksi. (Martinsuo ym. 2016, 371-372.)

3.8 Digitaalinen kaksonen

Digitaalisen kaksosen termia kuvaillaan kaytettavaksi paaasiassa sovellukseen, jonka pyrkimyksena

on digitaalisesti kuvailla fyysistd maailmaa ja sen toimintaa, seka luomalla siitd ennustuksia.

Maaritelmia digitaaliselle kaksoselle on kuitenkin useita ja riippuu paljon toimialasta. Valmista-
vassa teollisuudessa digitaalisen kaksosen avulla voidaan seurata, simuloida ja testata seka nykyi-
sia etta tulevia suunniteltuja prosesseja. Taman tyokalun tavoitteena on tunnistaa pullonkauloja,
poikkeamia tai heikkoja tai kriittisia kohtia tuotannosta. Toisin sanoen saada tietoa mahdollisista
kriittisista tilanteista ja ennaltaehkaista niiden toteutumista. Onnistuneella tuotannonsuunnitte-
lulla ja tuotantojarjestelyilla digitaalisen kaksosen avulla voidaan saavuttaa optimaaliset [apimeno-
ajat seka toimitusvarmuus. Toiminnasta tulee tehokkaampaa ja luotettavampaa simuloinnin
avulla, kun iteraatiokierrokset nopeutuvat ja vahentyvat. Tuotantoprosessien kehittaminen on
ndin ollen myos helpompaa virtuaalimallin avulla. (Pinja Opas-digitaalinen kaksonen teollisuudessa

n.d.)

4 Nykytilanteen kartoitus

Nykytilanteen kartoittamiseksi haastatteluita tehtiin jarjestelmaarkkitehtuurista vastaavalle henki-
I6lle, yksikdn johtajalle, projektipadallikoille, ryhman vetajalle, toiminnanohjaajille, suunnittelijoille,
asiantuntijoille seka kehittamispaallikolle. Lisaksi kartoitusta tehtiin internetsivustoihin perustu-

vaan tiedonsaantiin eri palveluntuottajien toimittamiin ohjelmiin liittyen seka Patrian oman intra-

net-sivustolta saatavissa oleviin tietoihin.

Jarjestelmaarkkitehtuurista vastaavan henkilon kanssa palaverin tarkoitus oli selvittdd montako

erilaista toiminnanohjaus-, seka tuotannonohjausjarjestelmaa, on koko konsernissa kaytéssa em.
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toimintoja varten. Palaverin aikaansaannoksena konsernin arkkitehtuurista vastaava henkilo toi-
mitti konsernissa olevien jarjestelmien listauksen tata opinndytetyota varten kaytettavaksi. Tama

on nahtavissa liitteessa 6.

Ryhman vetdjan kanssa pidettiin useampi palaveri nykytilanteen kuvaamiseksi. Palaverissa selvitet-
tiin ryhman vetdjan kanssa, miten kokonaiskuorma seka kysynta ja ennusteet on maaritelty seka
tiedostettu. Lisdksi tunnistettiin tuotannonohjaamiseen liittyvat mittarit ja miten karkeasuunnit-

telu seka hienosuunnittelu on talla hetkella ryhman osalta jarjestetty.

Yhtena osa-alueena nykytilan kartoituksessa pidettiin haastattelu projektipaallikon kanssa yhden
kaytossa olevan tuotannonohjausjarjestelman osalta, jossa tarkoituksena oli perehtya kyseiseen

tuotannonohjausjarjestelmaan seka sielta saatavissa olevaan dataan. Tallenne nauhoitettiin seka
litteroitiin myohempaa kayttoa varten. Haastattelu katsottiin uudelleen nauhoitettuna ja haastat-

telun litteroinnin tuloksena kirjattiin ainoastaan padkohdat ylos.

Osaston johtajan kanssa pidettiin erillinen haastattelu, jossa tarkoitus oli selvittda mita mittareita
on kaytossa talla hetkella kokonaisuudessaan osastolla, seka toisena selvitettavana asiana oli, mi-
ten SOP-prosessi (Sales and Operations Planning) on talla hetkelld tunnistettuna ja miten SOP-

prosessista muodostetaan kokonaisnakyma kokonaissuunnittelun kannalta.

Prosessikaavion ja prosessikuvauksen maarityksessa kaytiin ryhman vetdjan avustamana luoden
prosessikaavio seka mita siitd on jo muutettu hieman toimintatavoissa ennen taman opinnayte-
tyon tutkimuksen alkamista. Prosessikaavio on kuvattu liitteissa 1 ja 2, mutta prosessikuvaus tar-
kemmin kappaleessa 5.2 minkalaisia haasteita toiminnanohjaamiseen prosessin suunnitteluvai-

heessa padasiassa liittyy suunnittelijoiden ja asiantuntijoiden haastatteluiden pohjalta.

Toisen liiketoimintayksikon osalta esitellyn haastattelun perusteella perehdyttiin toiminnanohjaa-
jien kanssa paallisin puolin tuotannonohjausjarjestelmaan, joka on heidan kaytdssaan eli Pinja

iPES-tuotannonohjausjarjestelmaan.
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Ryhmaén vetdjan kanssa yhdessa palaverissa pohdittiin ja koetettiin tunnistaa mahdollisia hyvia
kdytantdja tai muita konsernin yksikoita, joita voisi Benchmarking-menetelmallda mahdollisia kay-

tantoja ottaa hyodyksi tahan ryhmaan ja sen toimintaan liittyen.

Naiden edelld mainittujen palaverien lisdksi useita muita haastattelun omaisia keskusteluja kappa-
leen alkupuolella mainittujen asiantuntijoiden kanssa, joista on keratty taman tutkimukseen liitty-

vat tiedot.

4.1 Kaytossa olevat toiminnanohjausjarjestelmat

Patria-konsernissa on kaytossa haastatteluiden perusteella jokaisessa juridisessa liiketoimintayksi-
kdssa oma toiminnanohjausjarjestelmansa. Tunnistettuja toiminnanohjausjarjestelmia konsernissa
on kaytossa mm. seuraavanlaisia jarjestelmia: CGI V10, Digia Enterprise, C9000, Quantum Control,

Ramco ja SAF.

4.1.1 V10-toiminnanohjausjarjestelma

V10 ERP-toiminnanohjausjarjestelma on CGl-sovellustoimittajan tuottama tietojdrjestelma. Haas-
tatteluiden seka Patrian sisdisen intranet-verkkosivuston perusteella saatuihin tietoihin liittyen jo-
kaisella juridisella osakeyhtiolla on oma V10-tietokantansa. Lisdksi kyseinen jarjestelma on integ-
roitu useiden muiden jarjestelmien kanssa mm. ty6aikakirjanpitoon, matkalaskuihin, projektin
aikataulutussuunnitteluohjelmiin ym. liittyviin jarjestelmiin. Tama kyseinen jarjestelma toimii ta-
man opinndytetyon rajauksen kohteena olevan ryhman tyokaluna kyseisessa liiketoimintayksi-

kossa.

V10-toiminnanohjausjarjestelmassa on mahdollisuus testata erillisessa testiymparistdssa muutok-
sia seka toiminnallisuuksia ennen kuin ne viedaan oikeaan kayttdon, jos niin halutaan. Tassa toteu-

tuu kappaleen 3.8 mukaisesti digitaaliseen kaksoseen liittyvat asiat.
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4.2 Kaytossa olevat MES-jarjestelmat

Haastatteluiden seka Patrian oman sisaisen intranet-verkkosivun tiedon perusteella konsernin
osalta liiketoimintayksikdissa ei ole kaytossa kdaytannossa kuin muutamassa yksikdssa tuotannon-
ohjaamiseen oikeasti hankittu MES-jarjestelma. Muutamassa liiketoimintayksikossa konsernilla on
kdytossaan iPES- seka Solumina-nimiset MES-jarjestelmat. Muissa liiketoimintayksikoissa naiden
jarjestelmien puuttumisen vuoksi kaytossa on erilaisia ohjelmia hyddynnetty korvaamaan téhan
tarkoitukseen oikeasti kdytettdvaa tuotannonohjausjarjestelmaa. Kyseisind ohjelmina on kaytetty
Ecefte-tietojarjestelmaa, MS-Project projektinhallintaohjelmistoa, MS Teams Planneria, MS Office
Excelid ja Atlassianin Jira Softwarea, ja perinteista sahkdpostia seka excelia hyvaksikdyttaen esi-

merkiksi.

4.2.1 EFECTE

Efecte on Efecte Oy:n tietojarjestelma, jolla hallitaan Patrian konsernitasoisesti seuraavia tietotek-
niikkaan liittyvia osa-alueita kuten tukipyynt6ja, laiterekistereita, ohjeistuksia seka asiantuntija-
tyon ohjaamisessa tama jarjestelma on toiminut yhtena tuotannonohjaamisen tyovalineena, jolla
on kokonaistilannekuvan muodostamiseksi saatu kasitys resurssien tyokuormasta ja tydomaarista

pddasiassa kappaleittain ei niinkdaan kokonaistuntimaarana tiedostettuna.

4.2.2 TEAMS-Planner

Microsoft Teams on ryhmatyon keskus, jota voi kayttaa selaimella, Patrian hallinnoimalla iOS-mo-
biililaitteella tai tydasemasovelluksella. Teamsia kdytetdan padsaantoisesti viestintddn mutta sen
lissominaisuus Planner-toiminto on myos kaytdssa ollut joillakin osa-alueilla tuotannonohjauksen
yhtena tyokaluna. Plannerissa tiimin sisalld olevat henkil6t pystyvat luomaan ja seuraamaan tehta-
via, joita heille on luotuna tai luovat itse. Tassakin jarjestelmassa heikkoutena on se, ettd seuran-
nassa ei pysty muuta seuraamaan kuin lapimenoaikaa ja todellista kestoa, jolloin toteutuneet tun-

nit on saatava talteen muusta jarjestelmasta.



35

4.2.3 lJira Software

Yhtena Patrialla kdaytdssa olevana tuotannonohjausjarjestelmana kaytetaan Jira-nimista sovellusta,
joka on tehtavienhallintaohjelmisto. Jarjestelma on Atlassian nimisen yrityksen yksi ohjelmistoso-
vellus vaihtoehto, jonka voi hankkia yrityksen omalle palvelimelle tai kayttaa pilvipalvelumuotona.
Tama tuotannonohjausjarjestelma on Patrialla yleisimmin kdytdssa softaan liittyvassa suunnitel-

lussa kuin mekaanisen puolen suunnittelun téiden ohjaamisen jarjestelmana.

Haastattelun ja esittelyn perusteella saatu kuva kdytettavasta jarjestelmasta koostui sen hyvina
ominaisuuksina siita, etta se on visuaalinen, helppokayttdinen, monen henkilén yhteiskayttoon so-
veltuvissa oleva tehtdvienhallintajarjestelma. Sen muina hyvina ominaisuuksina on myds ohjelmis-
tossa olevat valmiit visualisoinnin tueksi tulevat mittaristot, jotka saa helposti ja vaivattomasti ha-
lutut asetusarvot valitsemalla nakyvaksi. Tama siis helpottaa visualisoinnin keinoin tilannekuvan

saamista ryhmalle kuin sen vetajallekin téiden tilannestatuksesta.

Tama jarjestelma taipuu siis hyvin monien tydmaaraysten, virheiden ja tukipyyntdjen hallintaan,
kunhan kaikille on selvat “pelisadann6t” miten tehtavat avataan ja mitka ovat tehtdvien metatiedot
ja miten pitkia aikavaleja on kokonaissuunnittelun ja hienosuunnittelun vaiheessa olevilla tehta-

villa tyolla, jonossa tai keskeytyneena tilassa.

Heikkoutena jarjestelmassa talla hetkelld on se, etta sielta ei ole saatavissa tuntiseurannallista da-
taa, ainoastaan lapimenoajallista dataa, jolloin tdma nakokulma ja seurattavuus on tehtava jotain

muuta jarjestelmaa hyodyntaen tarvittaessa.

4.2.4 MS Project

MS Project-ohjelmisto on Microsoftin kehittdma projektinhallintaohjelmistotuote. Se on suunni-
teltu auttamaan projektipaallikoita (ja lisaksi ryhmien vetdjille) aikataulun laatimisessa, resurssien
osoittamisessa tehtaviin, edistymisen seurannassa, budjetin hallinnassa ja tydkuormien analysoin-

nissa.
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Haastatteluiden perusteella osastolla on pyritty kaikki projektit sekd suuremmat tyot viemaan MS
Project-ohjelmistoon, jossa se on integroitu Microsoftin Power Bl-ohjelmistoon, jonka avulla tar-
kastellaan visuaalisesti koko osaston kokonaissuunnittelun kannalta resurssien suunniteltuja kuor-

mituksia seka vapaana tai jaljella olevaa kapasiteettia ja tdma on havaittavissa liitteestd 3 myos.

Pientyot ovat myds kyseisen ryhman osalta viety tanne jarjestelmaan kuormituksina, mutta hyvin
ylatasolla kuvattuina eika tarkasti suunniteltuina kuten liite 4 kuvastaa. Lisaksi pientdiden osalta ei
ole aikaa ollut tehda tarkempia suunnitelmia kuormituksien tai aikataulun osalta, jonka takia MS
Project on paaasiassa ollut isompien projektien osalta enemman kaytossa kuin pientdiden kaytta-

misen osalta tydkaluna.

4.2.5 iPes-tuotannonohjausjarjestelma

Tama tuotannonohjausjarjestelma on kaytossa konsernissa eradssa liiketoimintayksikodssa, joka ei
kuulu tdman opinndytetyodn tilaajan liiketoimintayksikkdon. Ohjelmiston virallinen nimi on iPES ja
toimittajana on Pinja. SWD PES on tuotannonohjausjarjestelma, joka sisaltaa tuotannonsuunnitte-
lun, tuotannon raportoinnin kayttoliittyman, materiaalitarpeiden suunnittelun ja varastonhallin-
nan. Kyseinen jarjestelma on integroitu liiketoimintayksikon omaan toiminnanohjausjarjestelmaan

seka M-Files dokumentaationhallintajarjestelmaan.

Esittelyssa tuotannonohjausjarjestelmassa selvisi hyvin nopeasti sen hyédyt valmistavaan tuotan-
toon ja sen tarpeisiin liittyen koetaan tarpeelliseksi. Integraatio heiddan oman ERP-jarjestelmansa
Digian kanssa on toimiva ja yhteensopiva. Kokonaissuunnittelu prosessi kyseisessa liiketoiminnassa
on paasaantoisesti ajateltu 12kk+ malliseksi ja rullaavan suunnittelun ajatusmallilla toimivaksi. Kar-
keasuunnittelussa pyritdaan 3—4 viikon suunnitteluun, jota hieman haastaa satunnaisien tilanteitten
takia, jossa konfiguraationhallinta muutoksilla tulee sellaisia muutoksia valmistettaviin tuotteisiin
ja ndin ollen karkeasuunnittelua ei aina voida vieda valttamatta kaikissa toissa edes talle halutulle
tasolle nahden. Hienosuunnittelussa 1 viikon téiden ajoitus on kuitenkin paaasiassa toiminut kuten

teoriassa kuuluisikin toimia.

Esittelyssa tuli lisaksi ilmi, ettd ERP-jarjestelman suunnitelmapohjien tulee olla hyvin rakenteelli-
sesti suunniteltuja ennen kuin ne vieddan MES-jarjestelmaan, jotta saavutetaan oikeasti se hyoty

tuotannonohjaukselle mita tarve vaatii. Kdytossa olevan MES-jarjestelman muita tunnistettuja
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hyotyja on paperiton tuotannonohjaus tukeutuen M-Files dokumentaationhallintajarjestelmaan
integroituna, jolloin kaikki mahdolliset tydohjeet ovat helposti saatavilla aina kyseisille tyovaiheille
mita ollaan tekemadssa, niiden ajantasainen ja valvottu yllapito nain ollen myds. Resurssikapasi-
teettien osalta jatkuva yllapito ja selkedt vastuualueet kuka vastaa mistdkin toiminnoista ERP:n
osalta seka MES:n osalta kuulostivat esittelyn perusteella myds hyvin synkronoiduilta ja sita kautta

saavutetaan kokonaisuudessaan hyva ja haluttu lopputulos.

Asiantuntija tydn ohjaamiseen suoranaisesti tuotannonohjausjarjestelmaa kyseisessa liiketoimin-
nossa ei kdytetd, jolloin sen kayttokelpoisuuden arvioiminen siihen kayttotarkoitukseen olisi teh-
tava erikseen. Lisdksi integroinnin mahdollisuuden selvittaminen toisen ERP-jarjestelman osalta,
joka on eri kuin tassa kyseisessa yrityksessa, olisi myos tehtava erillinen selvitys, mikali sita halu-

taan lahtea kokeilemaan.

Yrityksen verkkosivuilla on sinalladan mielenkiintoisia muita ohjelmistoratkaisuja tarjolla, joista voisi
olla raataloitavissa tarvittaessa sellainen tuote, joka palvelisi myés mahdollisesti muita ryhmia,
jossa tuotannosta nousisi esille tarvetta keskeytyneen tyon suunnittelun ratkaisemiseksi esimer-

kiksi Pinjan kuvaaman Andon-tuotannon avunpyynto ja raportointijarjestelman avulla. (Pinja n.d.)

4.2.6 Solumina-tuotannonohjausjarjestelma

Kyseinen jarjestelma on konsernissa ulkomailla sijaitsevan liiketoimintayksikén kaytossa oleva tuo-
tannonohjausjarjestelma, jonka toimittaja on iBase-t. Tata tuotannonohjausjarjestelmaa kaytetaan
kaikessa tuotannon toteuttamiseen liittyvassa toiminnassa kuten tydohjeiden laadinnassa ja kayt-
tamisessa seka kaytetyn tydajan seuraamisessa esimerkiksi. Kyseinen jarjestelma on integroitu lii-
ketoimintayksikon omaan toiminnanohjausjarjestelmaan paremman kokonaishyddyn saavutta-

miseksi.

Internetsivujensa mukaan iBase-t kertoo tuotannonohjausjarjestelmansa mahdollisuuksista hyo-
dyntaa kokonaisvaltaisesti paperittoman tuotannon, MRO-toimintaan (Maintenance Repair &
Overhaul), EQMS (Enterprise Quality Management System) sekd SQM (Supplier Quality Manage-
ment) liittyviin ratkaisuihin. Kyseinen jarjestelma on mahdollista integroida muun muassa eri CAD-

suunnitteluohjelmistoihin kuten PTC, Siemens sekd Dassault Systemes seka toiminnanohjausjarjes-
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telmiin kuten SAP, DELTEK, IFS ja Oracle ja lisaksi jarjestelma on myds mahdollista saada pilvipalve-
lupohjaisena. Internetsivujen esittelyvideon sekd mainoksien ja kuvien perusteella tata voisi mah-
dollisesti hydédyntaa myds asiantuntija tydhon ja tulevaisuudessa erilaisten visuaalisten tilanneku-

vien havainnointiin kuten kuviosta 12 voi ndhda. (iBase-t Solumina MES, n.d.)
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Kuvio 12. Nakyma esimerkki Solumina MES-jarjestelmasta

4.3 Kaytossa olevat mittarit

Talla hetkelld suunnitteluryhmalla on kdytossa kaksi mittaria, joita myos seurataan koko suunnitte-
luosaston tarkkuudella. Nama valitut mittarit ovat tulospalkkaukseen liittyvat OTD-mittari (On-
time delivery), jossa mitataan valittujen téiden lapaisyajan keston perusteella onnistumista, otta-
matta kantaa tehtyihin kustannuksiin eli kaytettyihin tunteihin kaytannossa, seka toisena mittarina
on Cost per Hour-mittari, jolla mitataan taasen kaytettyja tunteja suhteessa suunniteltuihin tyo-

tunteihin.

Osastolla on joskus aikojen saatossa keratty dataa ja lisdksi yhtena sisdisena mittarina on aiemmin
kdytetty suunnitteluvirheitd, joka suoranaisesti ei taasen kuulu toiminnanohjauksen pariin vaan
enemman laatuun liittyviin asioihin. Toisaalta nama suunnitteluvirheet ovat yhteydessa toimin-
nanohjauksen mittareihin siind mielessa, ettad ne luultavimmin ovat tuottaneet sitten lisdkustan-

nuksia ja aikatauluviiveita mahdollisesti ndiden suunnitteluvirheiden korjaamisien vuoksi.
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Epavirallisena mittarina ryhman vetaja tunnistaa asiakkaan kanssa yhteisesti pidettdavat kokoukset,
joissa tarkastellaan asiakastilauksien statuksia, l[ahinna aikataulua mutta vaihtelevasti myos kerty-
neita kustannuksia eli kaytettyja tyétunteja verrattuna budjetoituihin tyétunteihin. Tama mittari ei
kuitenkaan seurannan kannalta ohjaa suoranaisesti tekemista, koska silla katsotaan hyvin vahvasti
menneeseen aikaan ja todetaan enemmankin tilanne, miten asiat ovat menneet. Hy6tyna naista
kokouksista saadaan se, ettd jos tunnistettuna on enemman to6ita kuin on kapasiteettia niin miten
toita tulisi priorisoida jatkossa eteenpadin. Valillisenad mittarina tassa on myds tunnistettavissa asia-
kastyytyvaisyys, vaikka sitd ei suoraan kerdtda mihinkaan talteen muuta kuin suullisen palautteen

perusteella tehtavina johtopaatoksina.

4.4 Prosessikuvaus talla hetkella

Haastattelun perusteella tehtiin visualisoinnin tueksi karkea kuvaus prosessikaaviosta, joka on liit-
teessa 1, miten prosessi pientoiden osalta kulkeutuu tilauksesta toimitukseksi. Haasteena ryhman
vetdja totesi alun alkaen, etta aiemmin ty6t ovat saattaneet tulla asiakkaalta suoraan tekevalle

portaalle ilman ettd myynti tai ryhman vetdja on saanut tietoa toimeksiannosta tai tilauksesta.

Tilannetta on jo ennen taman opinndytetyon aloittamisen osalta parannettu ja saatu muutos sii-
hen, ettei tilaukset tai toimeksiannot valuisi asiakkaalta suoraan toteutukseen vaan ne ohjautuvat
myynnin tai vahintdan ryhman vetdjan kautta toteutukseen. Tama muutos nakyy myos liitteessa 2
kuvattuna. Tama on myos ollut tavoitteena kokonaissuunnittelun seka kokonaistilannekuvan pa-

rantamiseksi alun alkaen.

4.5 Toiminnanohjausjarjestelmasta saatavissa oleva data

Opinndytetyohon liittyvan ryhman toista on saatavissa hieman dataa kaytossa olevasta toiminnan-
ohjausjarjestelmasta. Kaytannossa V10-toiminnanohjausjarjestelmassa on avattuina tyotilauksiin
nahden tydonumerot, joihin kaytetyt tunnit kerrytetdan mutta sielta ei ole saatavissa nama kuin
paatasolla, jolloin tarkempi seuraaminen on myds haasteellista kokonaistilannekuvan muodosta-

miseksi.
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Haastatellessa osaston johtajaa selvida, ettd tama on tietoinen paatos, jossa nykyista toiminnan-
ohjausjarjestelmaa ei kdyteta tahan tarkoitukseen vaan toimitaan muilla tyokaluilla kokonaissuun-
nitelman muodostamiseksi. Taman paatdksen taustalla on asiantuntijatydn resurssienryhmittelyn
muodostamisen haasteellisuus nykyiseen toiminnanohjausjarjestelmaan sen takia, etta ryhmia tu-
lisi tuhottoman paljon oikeaan osaamiseen ndahden, jolloin haasteeksi muodostuisi oikean resurssi-
ryhman tunnistaminen ja sen kuormittaminen, toisaalta myds toiminnanohjausjarjestelman re-
surssiryhman geneerisyys ei kertoisi todellista tilannetta onko jollain tietylla henkil6lla

ylikuormitusta suhteessa toiseen tyontekijaan nahden.

Toinen syy miksi ndin on toimittu, johtuu myos siita, etta kyseisella osastolla ei ole riittavasti osaa-
mista kayttaa toiminnanohjausjarjestelmaa, silla tasolla kuin esimerkiksi tuotantoon keskittyvilla
osastoilla on toiminnanohjausjarjestelmaa hyodynnetty. Kaytdnnossa keskitettya valmistussuun-
nittelua tai tuotannonsuunnittelua ei ole osastolla olemassa, jolloin ryhmien vetdjat, projektipaalli-

kot ym. joutuisivat sen opettelemaan nykyisten kdytantojen sijasta tai rinnalle kdytettavaksi.

4.6 Integraatiot

PLM-jarjestelmana eli tuotetiedon hallintaan kyseinen suunnitteluryhma kayttaa 3DEXPERIENCE
Enovia PDM-ohjelmistoa lentoteknisen suunnittelun tuottamaan suunnitteludokumentaatioon ja
siihen liittyvaa dataan. Enovia on integroitu CATIA V5 3D-suunnitteluohjelmistoon, MS Office-tuot-
teisiin seka V10 ERP-jarjestelmaan. Enoviaan laadittua dataa voidaan tarkastella web-kayttoliitty-

masta.

Ms-Project ohjelmisto on integroitu V10-toiminnanohjausjarjestelmasta saatavaan dataan eli sielta
tulee tydonumeroilta tiedot toteumista, jotka kaytetty kyseiselle tehtavalle, jos tehtdvalle on oma
tydnumeronsa. Tama auttaa seurantaa siind mielessa, etta mita tavoiteaika ja toteuma on maari-
tetty alun perin helpottaa seurantamahdollisuuksia. Seka kuten aiemmin on todettu niin MS Pro-
ject-ohjelmisto on integroitu taasen Power Bi-ohjelmistoon ja se taasen auttaa visualisoimaan ko-
konaissuunnittelun osalta paremmin tilannetta suunnitellusta kuormasta, kapasiteetin
kdyttoasteesta, vapaana olevasta resurssista seka jakamaan tyokuormaa, mikali mahdollista jos

tunnistetaan etta kyseinen resurssi tai resurssiryhma on ylikuormitettu.



41

Muut kaytossa olevat jarjestelmat ryhman toiminnanohjauksen ja tuotannonohjauksen osalta ei-
vat taas ole integroituja milladn muotoa esimerkiksi Jira, Efecte, Teams Planner, sahkopostit, jol-
loin ne toimivat erillisina tyokaluina tuotannonohjaamiseksi ja eivat sinallaan palvele kokonaisuu-

dessa oikein hyvin toiminnanohjaamisen nakdkulmasta.

Tassa kysymyksessa tuleekin esille, etta onko tietoa jarkeva hajauttaa monen eri ohjelmiston va-
lilla, vai pystyisikd toiminnanohjausjarjestelman tai lisdosan eli MES-tuotannonohjausjarjestelman
avulla helpottamaan ryhman toimintaa ja tilannekuvan parantamista, monen eri kdaytdssa olevan
jarjestelman tai toimintamallin sijasta. Toisin sanoen pystytdaanko joitain hyvia kdytantoja otta-
maan ryhmalle puuttuvan tuotannonohjausjarjestelman vuoksi, tai ohjaamaan toimintaa nykyisen
kaytossa olevan V10-toiminnanohjausjarjestelman avulla paremmin muuttamalla kaytanteita pien-

toiden osalta.

5 Tyon tulokset

Tyon tuloksissa osiossa on nahtadvissa haastatteluiden seka jarjestelmista kerattyjen tietojen perus-
teella tehtyihin havainnointeihin liittyen huomiointeja seka tunnistettuja asioita, joista voisi johto-

paatoksissa olla mahdollista parantaa toimintaa.

5.1 Ryhman tilannekuva

Haastatteluiden perusteella kavi ilmi, etta Iahes kaikki tyét ryhmalla ovat tuntilaskutettavissa ole-

via jolloin ns. kiintedhintaisia toita ei juurikaan ole ollut ryhmalla 2022-2023 vuosien aikana.

Ryhman toéiden karkeasuunnittelu resursoinnin osalta on tehty toiminnanohjausjarjestelman si-
jasta MS-Projectiin, jossa tunnistetaan mahdolliset osaamiskategoriaan sidoksissa olevat resurssit
kullekin tyolle. Nain ollen resurssitehokkuus on hyédynnetty kdytdnnon tasolla paremmin kuin toi-
minnanohjausjarjestelma voisi taipua siihen tiedostaen tilanteen, ettd osastolla ei ole erillisia val-

mistussuunnittelijoita tata tekemaan.

Kokonaissuunnittelussa ryhman vetdjan osalta tunnistettiin, etta kokonaiskysynta on hyvin pieni,
joka juontaa osittain myos juurensa siitd, ettd SOP-prosessissa kdytanteet ennustamisen ja todelli-

sen kysynnan osalta on hyvin maltillista. Tama nayttaytyy ryhman vetdjalle toisin sanoen niin etta,
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esimerkiksi ryhman tilattu kysyntd vuodelle 2023 on kadytdnndssa ollut puolikkaan henkiloresurssin
vuosityokuorman verran ainoastaan. Ennustetta ei siis ole tiedossa tai se on hyvin maltillisesti
viety kokonaissuunnitteluun, jolloin kapasiteetin varaaminen ryhmalle on osittain haasteellista ja
aiheuttaa kesken vuotta tulleisiin asiakastilauksiin oman haasteensa, miten t6ita voi resursoida ja
aikatauluttaa jos kapasiteettia ei ole kaytettavissa, varsinkin silloin kun kokonaiskapasiteetista re-

surssia on siirretty muihin tilauksiin tai ryhmiin kaytettavaksi.

Toinen asia mika tuli myos esille miksi kdytanndssa nimettya ryhmaa ei ole myds osittain voitu
muodostaa toiden vahyyden lisdksi, on ollut osaamistarpeen osalta tunnistettuna haaste, jolloin
on jouduttu kayttamaan muita osaamisresursseja tilatuissa toissa kuin on ollut resurssia vapaana

kyseisessa ryhmassa.

Tahan SOP-prosessin kuvaamaan haasteeseen esimerkiksi 2023 vuoden osalta on toteuma joulu-
kuussa saadun haastattelun perusteella kaksinkertainen verrattuna suunnitelmaan, joka oli 2022
vuoden lopussa olleessa ennusteessa. Taima on todettavissa liitteessa 8 josta kdy hyvin ilmi, etta
ennusteeseen nahden t6ita on ollut huomattavasti enemman, seka saadun haastattelutiedon pe-
rusteella ennuste vuodelle 2024 on edelleen maltillinen. Kokonaissuunnittelun kannalta on odotet-
tavissa, ettd tama ennustettu tydomaara on edelleen alimitoitettu ja tulee haastamaan resursoinnin
ja aikatauluttamisen osalta varmasti myos tulevaisuudessa kuten voi havaita myos liitteestd 9 jossa
kerattya dataa on nahtavissa useammalta kuukaudelta jo vuodesta 2022 kysynnan ja toteuman

osalta.

5.2 Tunnistetut haasteet prosessikuvauksen suunnitteluvaiheessa

Nykyisilla kdytannoilla suunnitteluryhman haasteina on jatkuvasti toita tehdessa erilaiset keskey-
tykset tyossaan. Oli kyseessa sitten informaation kulun puutos, puutteelliset [dhtétiedot tyota
aloittaessa ja tehdessa seka sidosryhmien vilisten tiedonkulun puutokset sisdisten asiakkuuksien

osalta kuin myos ulkoisten asiakkuuksien osalta.

Tydn madrien arviointi ja kestot ovat myos yleensd melko haasteellisia ja aiheuttavat taten erilaisia
haasteita niin resursoinnin kuin aikatauluttamisen suhteen ja sitd kautta koko toiminnanohjaami-

sen suhteen erittain paljon.
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Tiedontaltiointi ja sen sijainnit ovat myos yksi iso haaste, joka tunnistetaan tyotd tehdessa suunnit-
telijoiden ja asiantuntijoiden osalta, varsinkin jos kyseessa on sidosryhmat mukana kuten esimer-
kiksi tuotantoa, jossa jotain valmistetaan tai fyysinen tuote sijaitsee ihan eri paikalla kuin suunnit-
telutyota tekeva henkild. Taman takia sidosryhmien kanssa kommunikoinnit paaasiassa tapahtuvat
puhelimitse ja sahkopostilla, jolloin oma haaste on, etta miten ja milla tavalla kyseiset tilanteet
saadaan taltioitua ja muistettua ja kuinka helppoa niihin tilanteisiin on palata, kun tyo on keskeyty-
nyt joksikin aikaa taikka selvisiko asia kuten oli ajateltu, jotta pystyy etenemaan tydssa ja lopputu-

los on sitd mita on haluttu ja tilattu.

Lisana sidosryhmien osalta nakyvyys miten suunnittelussa olevien pientdiden edistymiset ovat ky-
seiselld hetkella menossa, on valilla aika nakymattomissa tai vaikeasti saatavissa, jolloin sen selvit-
tdminen vaatii aina oman keskeytystilanteessa, jossa tyon statusta kyselldan joko ryhman vetdjalta

taikka suoraan tyon tekijalta.

5.3 Toiminnanohjausjarjestelman data

V10-toiminnanohjausjarjestelmassa ei ole suunniteltuna ryhman t6ita ja ndin ollen myoskaan
tyolle asetettuja tavoitepadivia seka tavoiteaikoja mita on budjetoitu tai suunniteltuna kyseisille ti-
lauksille. Lisaksi V10-toiminnanohjausjarjestelmadssa on kokonaiskapasiteetti osittain maaritettyina

resurssiryhmiin kuten liitteesta 6 voi sen havaita.

Kokonaiskuormaan nahden taasen jarjestelmasta saatavissa oleva data nayttaa koko yksikoén
osalta, ettd toita on suunniteltu todella vahaisesti toiminnanohjausjarjestelmaan kuten liite 7 sen

kertoo.

Naista havainnoista paatellen kokonaissuunnittelun osalta toimintaa suunnitellaan jollain muulla
tavalla. Osaston johtajan kanssa pidetyn haastattelun perusteella kokonaissuunnittelu tuotetaan
SOP-prosessista Planning Analytics-tyokalulla (PLANA), jossa tilaukset sekd myyntiaihiot suunnitel-
laan ja ndin ollen saadaan kokonaissuunnittelua varten muodostettua todellinen kokonaiskysynta

suhteessa kaytossa olevaan kokonaiskapasiteettiin ndhden.

Tama tarkastelu sitten kokonaissuunnittelun osalta pyritaan tekemaan MS Project-tyokalulla, jo-

hon resursoidaan projektit sekd muut tyot kuten pientyét ja sitad yllapidetaan kyseisella tyokalulla.
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MS Projectilta sitten nama kuormitukset saadaan Microsoftin Power Bl avulla muutettua visuaali-
semmaksi, jotta tarkastelua on helpompi tehda etenkin resurssiryhmien ja kuormitusryhmien

osalta kuten liitteissa 3 ja 4 on havaittavissa.

5.4 Nykyiset mittarit

Tulospalkkaukseen liittyvat mittarit, joita kasiteltiin kappaleessa 4.4 kertovat hyvin vahvasti sen,

etta toimintaa mitataan padasiassa menneeseen aikaan.

Pientoiden osalta tyon kokonaismaara selvida osittain nykyisesta kaytossa olevasta tuotannonoh-
jaus jarjestelmasta, mikali se on kuormitettu ja yllapidetty MS-Project-ohjelmiston avulla oikein.
Naita asioita sivutaan osaston johtajan toimesta pidettavilla kokouksilla, jossa tarkastellaan kuor-
mituksia resurssiryhmittdin kapasiteettiin ndahden ja sielta tulee ilmi Iahinna ne tilanteet, joissa

jonkun henkilén tai resurssiryhman kuormitus on korkeampi kuin kaytettavissa oleva kapasiteetti.

Lisaksi ryhmien vetajat pyrkivat oman ryhmansa kuormituksia ja kapasiteetteja seuraamaan ja sita
kautta jarjestelemaan t6ita tarvittaessa uudelleen joko siirtamalla resurssilta toiselle tai aikataulua

uudelleen sovittamalla.

Mittaria missa seurataan keskenerdisen tyon maaraa kokonaisuudessaan tunteina tai kappalemaa-

rina ei ole talld hetkelld olemassa tai ole suunniteltu kdytettavaksi.

5.5 Hyvat kdytannot

Perehtyessa V10-toiminnanohjausjarjestelmasta saatavissa olevaan dataa, seka kaytettyyn tuotan-
nonohjausjarjestelmaan MS-Project ohjelmasta saatavissa olevaan dataan, selvida etta pientdiden

osalta molemmissa jarjestelmissa kyseisen ryhman tyot on suunniteltu hyvin karkealla tasolla.

Vastaavan kaltaista asiantuntijaty6ta tehdaan toisessa liiketoimintayksikossa samoilla toiminnan-
ja tuotannonohjausjarjestelmilld kuin tata opinnaytetyotad koskettavassa yksikossa. Haastattelui-
den seka liitteesta 10 olevan saadun datan myoéta selvida, etta he kayttavat jarjestelmaa hyvin pal-
jon enemman hyodyksi ja tarkemmin suunniteltuna kuin tata opinnadytetyota koskevan ryhman

toiden osalta on tdlla hetkella tehty. Lisdksi muita hyvia kaytantoja loytyy talla hetkelld taman
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opinnaytetydhon liittyvan osaston sisalta jo, kuten liitteissd 11 ja 12 on ndhtévissa selvitettyjen toi-
minnanohjausjdrjestelman rakenteista. Nama rakenteet ovat myds samalla lailla toteutettu kay-
tossa olleeseen MS-Project-ohjelmistoon, joten tuotannonohjaamisen osalta on huomattavasti
helpompi saada kokonaiskasitys kaytetyista tunneista suhteessa suunniteltuihin ja tdma sama
helppo seurattavuus patee aikataulunkin seuraamisen osalta, kun rakenne on tehty molempiin jar-

jestelmiin samalla lailla.

6 Johtopaatokset

Tutkimuksen johtopaatoksina selvida, ettda useamman eri toiminnan- ja tuotannonohjaamiseen
kaytettavan jarjestelman kayttaminen, yhden tai kahden siihen tarkoitukseen oikeasti suunnitellun
toiminnan- seka tuotannonohjausjarjestelman sijasta ei ole kokonaisuudessaan jarkevaa. Kustan-
nustehokkaan ratkaisun mielesta jo seka usean eri jarjestelman osalta saadun hyédyn ja niiden
kdytettavyyden osalta tdman tutkimustyon tulokset nayttaytyvat siten ettd toiminnan- ja tuotan-
nonohjaus ei ole sujuvaa nykyisilla jarjestelmilla. Pienilla sujuvoittavilla toimenpiteilla ja hyvilla
kaytannailla voidaan ohjaamisen suhteen tehda pienia parannuksia, mutta kokonaisuudessaan ta-
man tutkimuksen pohjalta olisi syyta tehda isompi muutos ja tutkia tarkemmin mika tai mitka jar-
jestelmat voisi vastata asiantuntijatyén ohjaamisen tarpeisiin tulevaisuudessa paremmin ja paasta

eroon muista jarjestelmista siind samalla.

7 Toimenpide-ehdotukset

Ehdotukset pohjautuvat havainnointiin, seka saatuihin haastattelutietoihin ja teoriaan perustuen,
joita voisi lahtea ryhman toiminnan kehittamisen osalta edistamaan tulevaisuudessa. Jarjestys eh-
dotusten osalta ei ole milladn tavalla maaraavana tekijana eika tassa listauksessa oteta kantaa tuli-
siko nama kaikki toteuttaa vai vaan osa ehdotuksista, joten se jaa kuten opinnaytetydn rajaukses-

sakin on mainittu niin osaston paatettavaksi jatkossa.

Ensimmaisena ehdotuksena jo aiemmin tunnistettujen hyvien kaytanteiden jalkauttaminen olisi
luultavimmin helpoin ja nopein keino, jolla voi parantaa tilannetietoa ryhman vetdjan seka tyonte-
kijoiden osalta. Tama tarkoittaisi, etta vakiinnutetaan jokaiseen tyohon liittyvat minimivaatimuk-

set, jotka ovat esimerkiksi mita tietoja nykyiseen toiminnanohjausjarjestelmaan tulee tehda. Tama
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sama tieto on sitten helpommin monistettavissa MS Project-ohjelmistoon, jossa resurssien kuor-
mitukset sekd tyomaarat ovat muutoinkin tarkastelussa nykyisen osaston kokonaissuunnittelun
osalta. Tyota avattaessa V10-toiminnanohjausjarjestelmaan jokainen tyo tulisi olla rakenteeltaan
kunnossa eli aikataulutettu, kuormitettu seka ajoitettu jarjestelmaan ja samalla tavalla tehtyna
my06s padaasiallisesti nykyisin kdaytdssa olevaan tuotannonohjausjarjestelmaan, jolloin seuranta MS-
Projectin kautta olisi jarkevaa. Tama palvelisi myds osaston kokonaissuunnittelua jatkossa luulta-
vasti hieman paremmin ja resurssien osalta tarkastelu tulisi entista tarkemmaksi. V10-toiminnan-
ohjausjarjestelman kaytettavyyden nosto liittyy edelld olevaan toimenpide-ehdotukseen oleelli-
sesti, taman toimintatavan jalkauttaminen seka vaadittavat perehdytykset ovat myds tarpeen

tehda ennen kuin voidaan vaatia edella mainitun ehdotuksen kayttoonottamista ryhmalle.

Toisena kehitysehdotuksena tulisi miettid uusien mittareiden kdyttoonottoa ja seurantaa. Taman
harkitsemisen osalta tavoitteena olisi menneeseen katsomisen sijasta se, etta ryhmalla olisi seu-
ranta jatkossa keskenerdiseen tyohon nahden. Mittarilla katsottaisiin keskenerdisten toéiden maa-
raa kappaleittain tai tunneittain, taikka vaihtoehtoisesti valmiusastetta kyseisen tehtavan taikka
kokonaisuuden osalta. Siirryttdisiin toisin sanoen resurssitehokkuuden tai virtaustehokkuuden pa-
riin enemman ja tdma edesauttaisi tuotannonohjaamisen tarkempaan hienosuunnitteluun, resur-
sointiin ja aikatauluttamiseen liittyviin haasteisiin. Taman mittarin kdyttéonotosta toivottavasti
saataisiin tulevaisuudessa myds nadin ollen selville keskeytyksien juurisyyt eli hukka, joka syntyy
tyota tehdessa, oli se sitten tiedonkulusta tai suunnitteluvirheista tai muusta syysta johtuvana syn-
tyvaa hukkaa. Lisaksi mittarin hyvana puolena on myos se, etta jos jokin asia odottaa jotain valmis-
tuvan, jotta tyo paasee etenemaan, niin se on helpommin konkretisoitavissa ja jatkuvan kehittami-
sen prosessia hyodyntamalla parannettavissa pidemmalla tahtdimella katsottuna seka yhtena

palautteenannon keinona ryhmalle kuin myds sidosryhmille jatkossa.

Kolmantena ehdotuksena SOP-prosessin kehittdminen kokonaissuunnittelua varten olisi myos var-
teenotettava kehityskohde, toisaalta se olisi omissa kasissa helposti tehtavissa, kun sovitaan yh-
dessa, miten ja milla tyokaluilla ennusteita laaditaan tulevaisuuteen ndhden. Toisaalta taman pro-
sessin osalta haasteellisuus on siing, etta se vaatii my0s tietynlaista yhteistyota ja jatkuvuutta

suurimman asiakkaan sekd muiden asiakkaiden taholta ja yhteisymmarrysta siitd, miten tama
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puutteellinen ennustettavuus aiheuttaa kokonaissuunnittelun kannalta kysynnan ja tarjonnan suu-
rimman ristiriitaisuuden ja nain ollen ei ainakaan lisda asiakastyytyvaisyytta sen osalta, etta tilat-
tuihin toihin ei l0ytyisi vapaata resurssia tai l|apimenoajat muodostuvat nain ollen pitkiksi tilatuilla
toilla. Hyotyna taman SOP-prosessin kehittdmisen osalta on parempi resursointi ja kokonaissuun-
nittelun osalta parempi ennustettavuus kuin talla hetkella on ollut tilanne, jossa ryhmalla on ollut
huomattavasti enemman tyota kuin on ennustettuna ollut ja ndin ollen aiheuttaa myo6s haasteen

kokonaistoiminnan suunnittelemiseksi.

Neljantena ehdotuksena tulisi selvittda ryhman seka osaston tarpeisiin soveltuvan tuotannonoh-
jaamiseen liittyvan jarjestelman hankinta ja kayttoonotto. Tama selvitystyo kannattaisi ottaa
omana tutkimuksenaan, jossa tutkittaisiin tarkemmin konsernissa olevien tuotannonohjausjarjes-
telmien sekad mahdollisten muiden jarjestelmien osalta kayttokelpoisin tyokalu ryhmalle seka
isommassa mittakaavassa koko osastoa miettien. Tahan liittyvat hyodyt olisivat luultavasti ne, etta
moni erillinen ohjelma, joita talla hetkella yritetaan kayttaa tuotannonohjaamiseksi yhden ainoan
soveltuvan ohjelman sijasta, voisi selkeyttaa toimintaa ja mahdollistaisi tulevaisuudessa helpom-
min erilaiset simuloinnit digitaalisten kaksosten luonnin osalta seka naissa ohjelmissa jo sisdanra-
kennettujen mittareiden kayttomahdollisuudet ja niiden visuaaliset kuvaajat kaytettavaksi manu-
aalisen mittarien tiedon haeskelemisen ja jasentelemisen sijasta. Tallaisia jarjestelmia on jo taman
opinnaytetydn osalta selvitetty konsernissa olemassa olevien jarjestelmien osalta, mutta vastaavia
jarjestelmia on myos muita tarjolla, joihin tatad opinnaytetyota tehdessa tuli erilaisten selvitysten
takia l0ydettyd internetistad ja tasta syysta niita olisi tassa erillisessa tutkimuksessa syyta ottaa tar-

kasteluun myds.

Viimeisena ehdotuksena edelld mainittua ehdotusta on myds mahdollista ottaa kehitettavaksi yh-
dessa koko konsernissa jo kdynnistettyyn toiminnanohjausjarjestelmiin liittyvan yhtenaistamis-
Juudistamisprojektin kanssa, jolloin ei valttamatta vaatisi tdiman opinnaytetyon liittyvalta osastolta
isoa panostusta itsekseen, vaan olla mukana projektissa antamassa oman nakdkulmansa perus-
tuen siihen, miten toiminnan- ja tuotannonohjaaminen on télld hetkelld tdman opinndytetyon

osalta jo selvitettyna olevan haasteellista nykyisilla olemassa olevilla tyokaluilla.
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7.1 Yleistettavyys ja luotettavuus

Lahdemateriaalina kaytettiin aiheeseen liittyvaa kirjallisuutta, perehdyttiin vastaavan kaltaisiin
opinnaytetoihin seka verkkojulkaisuihin ja toimeksiantajan omaan intranetista saatavissa olevaan
aineistoon. Aineiston kerdaamisen osalta ja haastattelemalla paljon eri asiantuntijoita laajasti tutki-
muksessa, pyrittiin mahdollisimman avarasti tarkastelemaan tutkimuskohdetta ja lahestymaan
nadin ollen sen tulkinnan yleistettavyytta suhteessa teoriaan nahden. Yleistettavyyden osalta tar-
kastellessa tulee kuitenkin pitdaa mielessa, etta tassa tutkimuksessa keskityttiin yhden ryhman toi-
minnanohjaamisen kehittamiseen, joten koko osaston toiminnanohjauksen kehittamiseen nahden

tata tutkimusta ei voi yleistaa ilman lisatutkimista.

Luotettavuutta pyrittiin tarkastelemaan koko tutkimuksen ajan. Luotettavuuden osalta tata tutki-
mustyota tehdessa pyrittiin valitsemaan sellaisia teoriaan sopivia lahteita, jotka ovat mahdollisim-
man tuoreita ja joista l0ytyisi tata tutkimustyota auttaakseen mahdollisia kehittamiseen liittyvia
aihealueita. Haastatteluihin pyrittiin valitsemaan asiantuntijoita, joilla oli paras ndkemys aiheeseen
liittyen, kuten esimerkiksi koko konsernin jarjestelmaarkkitehtuurista vastaavan henkilon osalta

toimiessa tehtiin.

7.2 Eettisyys

Eettisyyden periaatteiden noudattamisessa yrityksen liikesalaisuudet seka aineiston sailyttamiseen
liittyvat asiat olivat hyvin vahvasti esilld tata tutkimusta tehdessa. Tutkimustyon tekijalla oli ennen
taman tutkimustyon aloittamista jo yritykseen liittyvat salassapitosopimukset allekirjoitettuina
seka yrityksen eettisten periaatteiden noudattaminen selvilla. Eettisyys tuotiin julki myos haasta-
tellessa henkildita, etta heidan yksityisyydensuojansa sailyy, jolloin heidan nimiaan ei tulla julkaise-
maan tadssa tutkimuksessa. Lisaksi haastateltavista ei keratty tietoa vaan heidan osaamisestaan ja

nakemyksistaan tata tutkimusta varten.
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