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1  Johdanto 

1.1  Tausta 

Nykypäivänä jokainen toimintaympäristö on kiihtyvän muutoksen ympäröivänä. Tällöin toi-

minnan organisoinnin ja johtamisen haasteiden vastaamiseen tarvitaan uusia menetelmiä. 

(Järvinen, Rantala, & Ruotsalainen, 2014, s. 11) Organisaation uudistumisen tulisi olla or-

ganisaation systeeminen ominaisuus. Organisaatioiden tulisi tarkastella toimintaansa eri nä-

kökulmista: kuinka toimintaa voidaan uudistaa ja kehittää, sekä kuinka toiminta suoritetaan 

parhaimmalla mahdollisella tavalla. Ennakoinnilla on useita hyödyntämismahdollisuuksia 

organisaatioissa. Sen avulla voidaan uudistaa toimintatapoja ja luodaan perusta pitkän aika-

välin menestymiselle. (Heiskala, Luhtakallio, & Alasuutari, 2006, s. 219)  

 

Pysyäkseen kilpailukykyisinä, organisaatiolla tulee olla tuotantojärjestelmä, jolla voidaan 

vastata koko ajan kasvaviin vaatimuksiin tehokkaasti ja oikealla tavalla. Teollisuudessa on 

havaittavissa suuria mahdollisuuksia tehokkuuden parantamisessa. (Bellgran & Säfsten, 

2010, s. 282) Organisaatioiden menestys on riippuvainen kyvystä ennakoida muuttuviin kil-

pailutilanteisiin ja reagoida nopeasti uusiin asiakastarpeisiin (Hannus, 1993, s. 28). Elintar-

viketuotannon tehokkuutta parannetaan muuttamalla prosesseja tuottavammiksi (Saarela, 

Hyvönen, Määttälä, & von Wright, 2010, s. 345).  Työskentelyyn elintarvikealla tarvitaan 

tietoa, ymmärrystä ja kykyä noudattaa ohjeita ja sääntöjä (Aho, Keijonen, Makkonen, Puu-

runen, Saarinen, Schwartz, Suominen, Tarvainen & Välimäki, 2005, s. 10). 

 

Todellinen kilpailuedun lähde on organisaation inhimilliset voimavarat. Organisaatiot pe-

rustavat kestävän menestyksen työntekijöiden osaamiseen, kyvykkyyteen sekä motivaati-

oon. (Laamanen & Tinnilä, 2009, s. 30) Organisaation menestyksen kannalta motivoitunut, 

koulutettu ja joustava työvoima on korvaamaton apu (Hansen, 2002, s. 68). Tulevaisuuden 

ammattilaisten tulee osata ohjata työtään saatujen lopputulosten kautta (Järvinen et al. 2014, 

s. 12). 
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1.2  Tavoitteet ja rajaus 

Työn keskeisenä tavoitteena on tunnistaa prosessissa olevaa vaihtelua ja kehittää suoritus-

kykymittaristo. Suorituskykymittariston avulla tuotantoa voidaan tarkkailla ja tehostaa. Käy-

tettäessä yhdenmukaista suorituskykymittaristoa tuotannossa olevaa vaihtelua voidaan vä-

hentää. 

 

Suorituskykymittaristoon kuuluu neljä eri vaihetta: mittariston suunnittelu, käyttöönotto, 

käyttö ja ylläpito (Ukko, Karhu, Pekkola, Rantanen & Tenhunen, 2007, s. 12). Tässä työssä 

keskitytään mittariston ensimmäiseen vaiheeseen, suunnitteluun. Työssä keskitytään elintar-

vikeorganisaation suorituskyvyn mittaamiseen, dataan ja prosessin johtamiseen. Tämän työn 

kohdeyritys on elintarviketuotannon yritys. Työ rajataan yrityksen yhteen tuotantolinjaan. 

Työssä keskitytään vain tuotantolinjan yhteen tuotetyyppiin, koska tuotte on tuotantovolyy-

miltaan suuri ja se on tuotantolinjan päätuote. Muita tuotteita tuotetaan vain vähäisissä mää-

rin kyseisellä tuotantolinjalla. Kuitenkin saatavia mittareita on mahdollista hyödyntää myös 

muiden tuotantolinjojen arviointiin. 

 

Tutkimus toteutetaan empiirisenä tutkimuksena. Tutkimuksen empiirinen osuus suoritetaan 

tekemällä kvalitatiivinen, puolistrukturoitu tutkimushaastattelu, jonka avulla selvitetään 

vaihtelun taustasyitä ja löydetään mittariston kohteet. 

 

Tutkimuksessa pyritään löytämään vastaus kahteen päätutkimuskysymykseen: 

Missä elintarviketuotantoprosessin mittauskohteissa on eniten vaihtelua? 

Millaisella mittaristolla tuotannon vaihtelua voidaan ohjata ja vähentää? 

 

1.3  Tutkimuksen toteutus ja metodologia 

Tutkimusstrategia on kokonaisuus, joka koostuu tutkimukseen valituista menetelmistä. Tut-

kimusstrategioita on useita erilaisia ja niitä voidaan lajitella useaan eri tyyppiin. Tutkimuk-

sen metodilla tarkoitetaan menetelmän käsitettä. Tutkimuksessa käytettävä menetelmä tulee 
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valita halutun tiedon ja tiedon etsintäpaikan mukaisesti. Tutkimuksen teossa saatuja havain-

toja tulee arvioida ja analysoida kriittisesti. Havaintojen pohjalta luodaan kokonaiskuva kä-

siteltävästä aiheesta. (Hirsjärvi, Remes, & Sajavaara. 2009, s. 132, 183–184) 

 

Tutkimuksen lähtökohtana ovat tutkimukselle asetetut tutkimuskysymykset. Tutkimukseen 

liittyvän kirjallisuuden avulla tutkimuksen ongelmaa voidaan rajata sekä täsmentää. (Hirs-

järvi & Hurme 2015, s. 12–13) Perinteisessä tutkimuksessa tutkimusongelma tulisi esittää 

mahdollisimman selkeästi. Tutkimuksen pääongelman avulla saadaan muodostettua selkeä 

kokonaisuus. Erityisesti kvalitatiivisen tutkimuksen teossa on osattava varautua tutkimuson-

gelman muutokseen. (Hirsjärvi et al. 2009, s. 126, 128) 

 

Empiirinen tutkimus koostuu neljästä osasta: tutkimusongelmasta, aiheeseen perehtymi-

sestä, aineiston keruusta ja analysoinnista sekä johtopäätöksistä ja raportoinnista. Tutkimuk-

sen haastattelutyyppinä on teemahaastattelu. Teemahaastattelussa haastattelu suoritetaan 

käyttämällä tiettyjä aihepiirejä eli teemoja. (Hirsjärvi & Hurme 2015, s. 12–13, 47–48) Laa-

dullisessa eli kvalitatiivisessa tutkimuksessa pyritään saamaan kokonaisvaltainen kuva tut-

kittavasta aiheesta (Hirsjärvi et al. 2009, s. 161).  

 

Yksi yleisimmistä tiedonkeruumenetelmistä on haastattelu. Haastattelu sopii moniin eri tut-

kimustarkoituksiin joustavuutensa takia. Haastattelun tarkoitus on kerätä aineistoa tutki-

musta varten. Haastattelujen pohjalta pitäisi pystyä tekemään tutkimusta koskevia päätelmiä. 

(Hirsjärvi & Hurme, 2015, s. 34, 66)  

 

On olemassa erilaisia haastattelulajeja. Yleisin haastattelutapa on yksilöhaastattelu. Yksilö-

haastattelujen lisäksi on mahdollista myös suorittaa ryhmähaastatteluja. Haastatteluihin val-

mistautuessa, haastatteluihin liittyviä käytännön asioita tulisi suunnitella. Haastatteluihin 

valmistautuessa tulisi pohtia ajankohta, paikka, haastattelun pituus ja käytettävää välineis-

töä. Tulisi määritellä haastattelun viikonpäivä sekä kellonaika. Haastattelu tulisi suorittaa 

turvallisessa ja rauhallisessa paikassa. Keskimääräinen haastattelun kesto on 1,5–2 tuntia, 

kuitenkin haastattelujen kestossa on suuria eroavaisuuksia. Haastattelut tulisi tallentaa. 

(Hirsjärvi et al. 2015, s. 61, 73–74)  
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Yksi tallennusmuoto on nauhoittaminen. Tällöin saadaan säilytettyä kommunikaation olen-

naisia seikkoja ja vivahteita. Tallennuksien purkaminen voidaan tehdä litteroimalla tallenne 

tai päätelmiä voidaan tehdä suoraan tallenteesta. Tallenteen litteroiminen on yleisempi tapa. 

Laadullisessa analyysissä aineisto eritellään, luokitellaan, muodostetaan synteesi ja tulki-

taan. (Hirsjärvi et al. 2015, s. 92, 138, 143) 

 

 

1.4  Raportin rakenne 

Diplomityö koostuu kuudesta eri pääluvusta. Työn rakenne kuvataan kuvassa 1. Ensimmäi-

sessä pääluvussa kerrotaan työn johdanto. Johdantoon kuuluu työn tausta, tavoitteet, rajaus 

sekä tutkimuksen toteutus ja metodologia. Työn toisessa pääluvussa kerrotaan suoritusky-

vystä, mitä on suorituskyky ja suorituskykymittaristo sekä suorituskyvyn johtamisesta. Kol-

mannessa pääluvussa keskitytään toimintaympäristöön, jossa tutkimus suoritetaan. Tutki-

mus keskittyy elintarviketuotannon toimintaympäristöön. Luvuissa esitetään elintarvikete-

ollisuutta ja sen toimintaan liittyviä aiheita.  

 

Neljännessä luvussa esitellään tuotantoon sekä tuotantoympäristöön liittyviä aiheita. Lukuun 

kuuluu prosessiin liittyviä ja siihen vaikuttavia aiheita. Viidennessä pääluvussa esitellään 

työn case-organisaatio, kohdeosaston nykytila ja tutkimuksen toteutus. Kuudennessa luvussa 

esitellään toteutettujen haastatteluiden ja niiden perusteella saatujen mittareiden ja vaihtelun 

vähentämiseen liittyvät tulokset. Seitsemännessä pääluvussa esitellään työn johtopäätökset. 

Viimeisessä, kahdeksannessa pääluvussa on työn yhteenveto. 
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Kuva 1. Työn rakenne.  

1. Johdanto

•Työn tausta ja tavoitteet

2. Suorituskyky

•Mitä suorituskyky ja sen mittaaminen on

3. Elintarviketeollisuus

•Tutkimuksen teollisuusympäristö ja tuotantolinjan valmistusprosessi

4. Tuotantoympäristö

•Teolliseen tuotantoon liittyviä taustainformaatiota

5. Tutkimus

•Toteutus, analysointi 

6. Tulokset

•Haastattelut, mittarit ja vaihtelun vähentäminen

7. Johtopäätökset

•Tutkimuksen onnistuminen, mittarit, vaihtelun vähentämine ja jatkotoiminta

8. Yhteenveto

Lähteet
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2  Suorituskyky 

2.1  Suorituskyky ja sen mittaaminen  

Lindin (2015, s. 5) mukaan suorituskyky ja suorituskyvyn seuranta ovat saman kolikon mo-

lemmat puolet. Suorituskyky voidaan määritellä vasta lopuksi, kun tulokset ovat arvioitu. 

Seuranta on meneillään olevan tapahtuman valvontaa, jonka avulla voidaan nähdä pääs-

täänkö ennalta määriteltyihin tavoitteisiin. Tavoitteiden avulla organisaatio pystyy ohjaa-

maan ja priorisoimaan työntekijöiden työtä. (Hiila, Tukiainen & Hakola, 2019, s. 136)  

 

Suorituskyky voidaan määritellä mitattavan kohteen kyvyksi saavuttaa ennalta asetettuja ta-

voitteita (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 20). Toisin sanoen suorituskyky kertoo, kuinka 

hyvin ennalta määriteltyihin tavoitteisiin päästiin. Mitä, miten ja milloin seuranta tapahtuu, 

määritellään tehtävän luonteen ja siihen liittyvien parametrien perusteella. (Lindin, 2015, s. 

5) 

 

Organisaatiot voivat kokea erilaisia tarpeita suorituskyvyn mittaamisen aloittamiseen ja mit-

taamiseen. Kilpailun lisääntyminen, työn ja toimintaympäristön muutokset voivat tuoda mu-

kanaan tarvetta mittaamiselle. Tällöin organisaation tulee saada jatkuvatoimisesti tietoa jo-

kaisesta osa-alueestaan. Kerätyn tiedon avulla organisaatio avustaa menestymistään. (Ukko 

et al. 2007, s. 4) Organisaation pitkän aikavälin menestymiseen vaikuttaa se, miten mitta-

reista saatu informaatio vaikuttaa päätöksentekoon ja miten informaatiota hyödynnetään 

päätöksenteossa (Laitinen, 2003, s. 147). 

 

Suorituskyvyn mittauksen päätarkoituksena on kerätä informaatiota organisaation johtami-

sen tueksi (Jenkins, 2016, s. 4). Suorituskyvyn mittaamista voidaan hyödyntää muutenkin 

kuin johtamisen ja päätöksen teon tukena. Sillä voidaan kommunikoida tärkeitä ja strategisia 

tavoitteita, ohjata ja motivoida työntekijöitä sekä havaita mahdollisia ongelmakohtia. (Ukko 

et al. 2007, s. 11) 
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Suorituskyvyn mittaamista tulisi pitää työkaluna, jolla tuetaan organisaation päätöksentekoa 

(Kennerley & Neely, 2002). Suorituskyvyn mittaamisella voidaan luoda kokonaisvaltainen 

kuva organisaation toiminnasta, menestyksestä ja näiden yhteyksistä (Valtonen, Pekkola, 

Ukko, & Rantanen, 2008, s. 4). Yrityksen tulee seurata suorituskykyään ja siihen vaikuttavia 

tekijöitä menestyäkseen kilpailussa. Suoritus voi korostua suorituskykyä tarkasteltaessa. 

Tällöin mittaamisella saadaan tietoa tapahtuneesta toiminnasta. (Ukko et al.  2007, s. 2–3) 

 

Suorituskyvyn mittaaminen on kehittynyt ajan myötä. Suorituskyvyn mittaaminen on muut-

tunut alkuaikojen tuottavuuden hallinnasta, talousarvioiden hallintaan. Tästä kehitys on ta-

pahtunut integroituun suorituskyvyn hallintaan. Suorituskyvyn mittaus on muuttunut vastaa-

maan sekä globaaleja, että talouden trendejä. (Bititci, Garengo, Dörfler & Nudurupati, 2012)  

 

Lönnqvistin ja Mettäsen (2003, s. 11) mukaan suorituskyvyn mittaamisen tarkoituksena on 

tunnistaa ja määritellä tunnuslukuja. Tähän käytetään valitun liiketoiminnallisen tekijän ti-

laa. Suorituskyvyn päätavoitteisiin voidaan lukea: suorituksen arviointi, selvittää alisuoriu-

tumisen syitä ja vaikuttaa parantamiseen (Jenkins, 2016, s. 122). Suorituskykymittariston 

mittausten tekemiseen ja raportointiin tulee liittää niiden pohjalta tehtäviä toimenpiteitä ja 

johtamiseen liittyviä päätöksiä. (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 137). 

 

Mittari ennalta määritelty menetelmä, jolla voidaan ilmaista tapahtuman suorituskykyä. Mit-

taristo on kokoelma, joka koostuu keskeisistä mittareista. Mittareita voidaan hyödyntää eri 

käyttötarkoituksissa. Mittariin liitetään tavoitearvo. Voidaan olettaa työntekijän keskittyvän 

mittareihin, joissa tulokset ovat kauimmaisena mittarin tavoitearvosta. (Lönnqvist & Mettä-

nen, 2003, s. 14–15, 108, 117)  

 

Mittaristo antaa vertailupisteen, jonka avulla voidaan verrata organisaation ydinprosesseja 

muihin vastaaviin ydinprosesseihin (Hannus, 1993, s. 87). Mittauksella voidaan arvioida ny-

kytasoa ja sen kehitystä. Sillä voidaan aikaansaada positiivista kilvoittelua sekä kilpailua. 
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Tulevien tulosten ja tilanteiden ennustaminen on myös yksi mittariston käyttömahdollisuus. 

Mittareilla voidaan ilmaista organisaation strategiasta peräisin olevia tavoitteita. Mittareiden 

avulla organisaation tavoitteista viestitään työntekijöille. Mittareilla voidaan tiivistää orga-

nisaation tietojärjestelmien tuottama informaatio. (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 109–110, 

112–113) 

 

Mittarien tietolähde on tapa tai menetelmä, minkä avulla mittarin laskemista varten saadaan 

kerättyä tarvittava informaatio. Fyysisten sekä taloudellisten mittarien informaatio saadaan 

helposti tietojärjestelmästä. (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 73) Suorituskyvyn seurannassa 

hyödynnetään dataa useista eri lähteistä. Tietolähteet vaihtelevat vähän jäsennellyistä ha-

vainnoista tarkemmin jäsenneltyyn tietoon. (Lind 2015, s. 181) 

 

Suorituskyvyn mittaamisessa voi olla vaikeuksia ja käyttöä haittaavia tekijöitä. Mittareiden 

ominaisuudet voivat olla vajavaisia. Mittaristot voivat olla puutteellisia. Käytettävät mittarit 

eivät ole olennaisia. Mittareiden käyttöperusteet voivat olla epäselviä. Organisaation kult-

tuuri voi vaikeuttaa mittausten tekemistä ja mittareiden käyttöä. Tietojärjestelmissä ja niiden 

toiminnassa voi olla ongelmia. (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 133) 

 

Suorituskykymittaristosta saatujen tulosten raportointi on keskeisessä osassa. Tulisi määri-

tellä kenelle tuloksi raportoidaan ja miksi raportointia tehdään. Raportointiin ja sen toteutta-

miseen vaikuttaa, se kenelle raportointi tehdään. Raportoinnin kohdejoukkoa valitessa tulisi 

miettiä mihin mittaamisella pyritään. Jos mittareiden avulla halutaan ohjata työntekijöiden 

työtä, mittareista ja niiden tuloksista tulee raportoida työntekijöille. Joissain tilanteissa ope-

ratiivinen taso tarvitsee mittareiden tuloksia päiväkohtaisella tasolla. (Lönnqvist & Mettä-

nen, 2003, s. 121–122) 

 

Organisaation ylemmillä tasoilla käytetään enemmän taloudellisia mittareita, kuin ei -talou-

dellisia mittareita. Mitä alemmas organisaatioiden tasoissa mennään, sitä enemmän käytössä 

on ei-taloudellisia mittareita. Tällöin perinteisten taloudellisten mittareiden lisäksi, käytössä 

on tuottavuuteen, tehokkuuteen sekä laatuun liittyviä mittareita. Tärkeys-mittauskuilu on 
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ilmiö, jossa organisaatio ei mittaa tärkeiksi kokemiaan suorituskyvyn aiheita. Mittaushyväk-

sikäyttökuilu on ilmiö, jossa organisaatio mittaa tärkeiksi kokemiaan suorituskyvyn teki-

jöitä, mutta organisaatio ei hyödynnä niitä päätöksenteossa. (Laitinen, 2003, s. 368–369) 

 

Asetettaessa tavoitteita organisaation tulee miettiä, minkälaiseen suuntaan organisaatiota ha-

lutaan ohjata. Eri tilanteissa olevat organisaatiot tarvitsevat erilaisia tavoitteita. Organisaa-

tion halutessa ylläpitää nykyistä toimintaa, voidaan käyttää suorituskykymittareita eli KPI-

mittareita (Key Performance Indicator). Organisaation halutessa kehittää toimintaansa, voi-

daan käyttää tavoite- ja avainlopputulosmittareita eli OKR-mittareita (Objective and key re-

sults). (Hiila et al. 2019, s. 128–129) 

 

Aineeton pääoma on näkymätöntä. Aineeton pääoma voi tarjota hyvän mahdollisuuden me-

nestyä tulevaisuudessa. Aineeton pääoma voidaan jakaa kolmeen osaan: inhimilliseen pää-

omaan (työntekijöiden tiedot ja taidot), suhdepääomaan (suhteet sidosryhmien kanssa) sekä 

rakennepääomaan (organisaation tietokannat ja kulttuuri). Suorituskyvyn muodostumisessa 

organisaation aineettomalla pääomalla on huomattava merkitys. (Lönnqvist & Mettänen, 

2003, s. 25–28) 

 

Ihmisten suorituskyvyn neljä komponenttia ovat omistautuminen, tekeminen, osaaminen ja 

kehityskyky. Omistautuminen erottaa parhaan hyvästä. Omistautuminen syntyy jokaisen 

omista valinnoista. Tekeminen ei oli vain kykyä suoriutua tehtävästä, se kertoo myös omis-

tautumista sekä kunnioitusta päämäärää kohden. Osaaminen on kokoelma taitoja. Osaamista 

ei tulisi mitata pelkästään laadussa, vaan lopputuloksessa. Tulisi varmistaa myös riittävä ke-

hityskyky. (Järvinen et al. 2014, s. 67–72) 

 

2.2  Mitä suorituskykymittaristo on  

Mittari voidaan määritellä olevan tarkasti määritelty menetelmän, jonka avulla kuvataan va-

litun menestystekijän suorituskykyä. Mittaristo on kokonaisuus, joka koostuu mittauskoh-

teeseen liittyvistä mittareista. Mittareita tehdessä tulisi miettiä mihin tarkoitukseen niitä 
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käytetään ja ketkä niitä käyttävät. (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 31, 109) Suorituskyvyn 

mittausten tulisi antaa toimintaa kuvaavaa informaatiota. Joten on tärkeää valita asianmu-

kaiset mittauskohteet. (Bellgran & Säfsten, 2010, s. 269) Oikeiden mittareiden valinta ei 

välttämättä ole helppoa (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 96). 

 

Suorituskykyä on mahdollista tarkastella useasta eri näkökulmasta. Jakamalla suorituskyvyn 

mittaaminen pienempiin osiin sitä on helpompi mitata. Mittaamista tulisi hyödyntää tapaus-

kohtaisesti. (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 48, 130) Tärkeintä on tehdä tarvittavia muu-

toksia suorituskyvyn mittaamiseen perustuen, muuten koko mittaristo ja sen kehitys on täy-

sin turhaa (Neely & Bourne, 2000). 

 

Perinteinen näkökulma suorituskykyyn koostuu taloudellisista mittareista. Organisaation 

suorituskyky voidaan jakaa sisäiseen sekä ulkoiseen suorituskykyyn. Sisästä suorituskykyä 

tarkasteltaessa organisaation toimintaa tarkastellaan organisaation sisältä käsin. Sisäisen 

suorituskyvyn tarkasteluun kuuluvat muun muassa tuottavuus, tehokkuus ja suoriteanalyysi.  

Ulkoista suorituskykyä tarkasteltaessa organisaation suorituskykyä tarkastellaan ulkoa päin 

nähtävänä kokonaiskuvana. Ulkoisen suorituskyvyn tarkastelu voi olla esimerkiksi 

benchmarkkaus. (Rantanen, 2005, s. 2–3) 

 

Suorituskykyä voidaan tarkastella korostamalla suoritusta tai organisaation kykyä tehdä ja 

saavuttaa ennalta määritellyt tavoitteet. Suoritusta korostettaessa keskitytään onnistumiseen 

sekä saavutuksiin. Analysoitaessa organisaation kykyä päästä tavoitteisiinsa, voidaan tarkas-

tella muun muassa resursseja ja niiden laatua. (Valtonen et al. 2008, s. 3)  

 

Mittareista voidaan luokitella usealla eri tavalla. Yleisimmin mittarit jaotellaan taloudellisiin 

ja ei-taloudellisiin mittareihin. Taloudelliset mittarit käsittelevät rahaan liittyvää informaa-

tiota. Ei-taloudelliset mittarit eivät perustu rahamääräiseen informaatioon. Toinen tapa ja-

otella mittareita ovat kovat ja pehmeät mittarit. Kovat mittarit ovat yksikäsi tteisiä arvoja. 

Pehmeät mittarit voivat olla muun muassa kyselyjä. Mittarit voidaan jaotella myös objektii-

visiin ja subjektiivisiin mittareihin. Objektiivisten mittareiden perustana on määrällinen 
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informaatio. Subjektiivisten mittareiden perusta on arvio mitattavan kohteen tilasta. 

(Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 31–33)  

 

Suoritustavoitteet ja mittarit voidaan asettaa funktionaalisesti ja ydinprosessikohtaisesti.  

Operatiivisella tasolla olevat mittarit muodostavat prosessilähtöisesti. Operatiivisella tasolla 

kustannuksia mitataan hukkana, eikä rahamääräisillä suureilla. Hukka on arvoa tuottama-

tonta toimintaa sekä resurssien käyttöä. Ydinprosessien mittareiden seuranta tulee koota ja 

kommunikoida siten, että tietoa voidaan hyödyntää jatkuvan parantamisen ja uudistamisen 

tukena. Operatiivisella tasolla tärkeimmät mittauskohteet ovat laatu, aika ja kustannukset. 

(Hannus, 1993, s. 4, 76, 88) 

 

Suorituskykymittariston suunnittelu sekä käyttöönotto ovat tapauskohtaisesti tehtäviä toi-

mia. Suorituskykymittariston luomisessa on neljä vaihetta: suunnittelu, käyttöönotto, käyttö 

ja ylläpitäminen. Suunnitteluvaiheessa tulee päättää mitä mitataan ja minkälaisia mittareita 

hyödynnetään. (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 12–13, 79) Käyttöönottovaiheessa tulee 

päättää millä tavalla haluttu tieto kerätään ja esitetään (Ukko et al. 2007, s. 13).  

 

Käyttöönottovaiheessa mittarit viedään käyttöön (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 102). 

Koekäytön aikana käytössä olevia mittareita tulee arvioida. Mittarien arvioitavia kriteereitä 

ovat niiden käytettävyys, tarkkuus sekä tarkoituksenmukaisuus. Käytön jälkeen mittaristosta 

voidaan karsia huonoja mittareita pois sekä lisätä uusia mittareita. Mittareille annettuja ta-

voitearvoja tulee tarkentaa. Työntekijöiltä tulisi saada palautetta koekäytön jälkeen. (Ukko 

et al.  2007, s. 61) 

 

Käyttövaiheessa mittareita käytetään johtamisen tukena. Mittariston käyttöönotto tulisi 

suunnitella ja toteuttaa hyvin. Henkilökuntaa tulisi informoida ja kouluttaa, jotta käyttöön-

otto onnistuisi mahdollisimman hyvin. Käyttöönoton tärkein tehtävä on aloittaa mittariston 

käyttäminen. Tähän kuuluun muun muassa mittaristosta raportointi. Ylläpitovaiheessa mit-

tareita päivitetään, hyödyttömiä mittareita voidaan poistaa ja uusia mittareita voidaan lisätä 

mittaristoon. (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 102, 105–106)  
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Käytössä olevan suorituskykymittariston ylläpitämiseen ja kehittämiseen kuuluu neljä eri 

vaihetta: käyttö, arviointi, muokkaus ja käyttöönotto (Kennerley & Neely, 2002). On kuiten-

kin tärkeää muistaa, että periaatteessa suorituskykymittaristo ei ole koskaan valmis. Muut-

tuvien tilanteiden ja vaatimusten takia, mittaristoa tulisi tarkastella kriittisesti ja päivittää 

mahdollisuuksien mukaan organisaation tilanteeseen sopivaksi. (Ukko et al. 2007, s. 62) 

Suorituskykymittaristoa tulisi hallita niin, että se voi muuttua ajan myötä (Kennerley & 

Neely, 2002). 

 

Suorituskykymittariston ongelmana ei ole sen luominen. Suurin ongelmakohta suoritusky-

kymittariston hallinnassa on sen implementointi ja käytön aloitus. (Bellgran & Säfsten, 

2010, s. 274) Integroidun suorituskykymittariston kehitys on vaikea prosessi. Suurimmat 

vaikeudet liittyvät prosessiin, jossa mittausten tuloksen muutetaan yhtenäisiksi tavoitteiksi. 

(Giovannoni & Maraghini, 2013)  

 

Yleisimmät syyt mittausaloitteiden epäonnistumiseen ovat mittaussysteemin huono suunnit-

telu ja implementoinnin vaikeus. Organisaation tulisi tunnistaa oikeat ja hyödylliset mit taus-

kohteet. Implementoinnin ongelmat voivat olla poliittisia, infrastruktuuriin tai keskittymi-

seen liittyviä. Työntekijät voivat tuntea olonsa uhatuksi mittausten takia. Mittauksia varten 

tarkasteltava data voi sijaita useissa eri paikoissa. Mittaussysteemin kehitys ja implemen-

tointi vie kauan aikaa, joten työntekijöiden keskittyminen aiheeseen saattaa loppua. (Neely 

& Bourne, 2000) 

 

KNL (Overall Equipment Effectuveness, OEE) on metodi, jolla voidaan lisätä ymmärrystä 

siitä, kuinka hyvin tuotanto suoriutuu ja mikä rajoittaa tehokkuutta. KNL:n perusajatus kes-

kittyy tehokkuuteen ja se mittaa prosessin tuotantoa. (Hansen, 2002, s. 2, 48, 87) KNL on 

suorituskykymittari, jolla mitataan tuotannon häviötä ja joka osoittaa prosessin kehittämis-

kohteita. KNL voidaan räätälöidä vastaamaan tuotannon vaatimuksia. KNL on erittäin riip-

puvainen käytetystä datasta ja sen tarkkuudesta. (Muchiri & Pintelon, 2008) 
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2.3  Millainen on hyvä suorituskykymittaristo 

Organisaatiossa tulisi tuntea tarvetta suorituskyvyn mittaamiseen. Jos tarvetta ei tunneta, 

suorituskyvyn mittausta ei kannata aloittaa. Tarpeellisuus lisää myös henkilöstön sitoutu-

mista asiaan. Organisaation visio ja strategia tulisi täsmentää. (Lönnqvist & Mettänen, 2003, 

s. 85, 87) Suoritusmittaristoa rakennettaessa tärkeänä osana on organisaation missio (Han-

nus, 1993, s. 79).  

 

Tehtäessä mallia suorituskyvyn arviointiin, tulee olla mahdollisimman hyvä käsitys teki-

jöistä, joilla on suurin vaikutus suoritukseen (Lind 2015, s. 109). Suorituskyvyn mittaami-

sessa erilaiset prosessit tarvitsevat erilaisia mittareita (Hannus, 1993, s. 87). Tärkeintä on 

pitää mielessä mikä on mittariston tärkein tavoite ja käyttötarkoitus. Mittareita ja niiden omi-

naisuuksia tulee miettiä yksittäisinä mittariena sekä mittareista muodostuvana kokonaisuu-

tena. Valittu mittaristo ei kuitenkaan saa sisältää liikaa mittareita, tällöin mittariston käyttö 

ei ole mielekästä. Jos mittariston päätarkoitus on ohjata työntekijöitä, niukka mittaristo on 

parempi kuin mittaristo, jossa on useita mittareita. (Ukko et al., 2007, s. 60–61) 

 

Rakennettaessa uutta mittausjärjestelmää, johdon tulisi sitouta sen kehittämiseen. Kuitenkin 

mittaristoa tehtäessä on tärkeää ottaa myös henkilöstö mukaan kehitysprosessiin. Tämä lisää 

henkilöstön työtyytyväisyyttä ja sitoutumista mittaristoon. (Ukko et al. 2007, s. 7) Työnte-

kijöiden tulisi vaikuttaa omaan työhönsä liittyvien mittareiden kehittämiseen (Valtonen et 

al. 2008, s. 6). 

 

Mittaaminen tulisi olla osa jokapäiväistä toimintaa, jolla pyritään tukemaan yrityksen toi-

mintaa ja menestystä (Ukko et al. 2007, s. 13). Hyvä ja onnistunut suorituskykymittaristo 

motivoi, selkiinnyttää tavoitteita sekä ohjaa tekemään oikeita asioita. Epäonnistuneella mit-

tauksella voidaan korostaa vääriä asioita, sekä toimintaa voidaan ohjata väärään suuntaan. 

Jotta työntekijä pystyy seuraamaan työtään, heille tulisi antaa konkreettiset tavoitteet sekä 

mittarit. (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 108, 122) Asetetut tavoitteet toimivat, jos työnte-

kijät ymmärtävät mitä heiltä odotetaan (Hiila et al. 2019, s. 128–129). Suorituskyvylle on 
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luotu hyvä pohja, kun työntekijät tietävät mitä eri tilanteissa tulee tehdä haluttujen tavoittei-

den saavuttamiseksi (Järvinen et al. 2014, s. 28).  

 

Suorituskyvyn mittareilta vaaditaan useita erilaisia ominaisuuksia. Käytössä olevien mitta-

reiden tulisi olla sekä taloudellisia, että ei-taloudellisia. Mittaria tulisi käyttää jatkuvatoimi-

sesti, eikä tietyin väliajoin. Mittareiden tulisi olla helposti ymmärrettävissä. Mittarin imple-

mentointi tulisi olla helppoa. Mittarin tulisi olla helposti muutettavissa, jotta sitä voidaan 

muuttaa vastaamaan tuotannossa tapahtuvaa muutosta. Mittareiden tulisi muodostaa koko-

naisuus, jolloin ne täydentävät toisiaan. (Santori & Anderson, 1987) Hyvällä mittarilla on 

eri ominaisuuksia. Hyvällä mittarilla on hyvä validiteetti  (kyky mitata oikeaa mittauskoh-

detta), reliabiliteetti (tarkkuus, kuvaa satunnaisvirhettä, vaihtelu on johdonmukaista), rele-

vanssi (mittarin olennaisuus käytön kannalta), käytännöllisyys (mittarin kustannustehok-

kuus) (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 34) ja uskottavuus (mittausarvon tulee olla uskottava 

ja luotettava) (Laitinen, 2003, s. 162). 

 

Selkeillä tavoitteilla on erilaisia ominaisuuksia. Tavoite on ilmaistu selkeästi ja se on mitat-

tava. Toimintaa ohjaavan tavoitteen lopputulus kertoo mitä halutaan saavuttaa ja miten sii-

hen päästään. Haluttu lopputulos tulisi kuvata konkreettisesti. (Hiila et al. 2019, s. 135) Mit-

tareita tulisi päivittää muuttuvien tavoitteiden mukaisesti (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 

131). 

 

Teollisuudessa useita mittauskohteita mitataan perinteen ja helppouden takia. Pelkkien ta-

loudellisten mittareiden käyttö ei riitä. Tuotannon suorituskyky edellyttää kokonaisvaltaista 

näkemystä. (Bellgran & Säfsten, 2010, s. 266) Mittaristoon kannattaa valita mittareita, joi-

den käyttö on helppoa ja edullista. Kuitenkin mittaristoon on valittava tärkeiden asioiden ja 

kohteiden mittareita. Valittujen mittareiden tulisi muodostaa tasapainoinen kokonaisuus. Jo-

kaiselle mittarille tulisi määrittää sen käyttöperiaatteet. Mittariston tulee sisältää vain tär-

keimmät mittarit. (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 95, 98) Operatiivisen tason suoritusmit-

tarit voivat olla laatuun, aikaan ja kustannuksiin liittyviä (Hannus, 1993, s. 88).  
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Mittauksessa tulee huomioida ihmiset, prosessi, infrastruktuuri sekä organisaatiokulttuuri 

(Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 13). Mittaustapa vaikuttaa informaation laatuun. Jotta mit-

tausta voidaan suorittaa, seuraavat osa-alueet tulisi olla määriteltynä ja tehtynä: oikeita asi-

oita tulisi mitata, käytetyt mittarit tulisivat olla oikeita ja niitä tulisi hyödyntää oikein. (Jen-

kins, 2016, s. 5) Hyvässä raportointijärjestelmässä suoritustekijät, joiden onnistuminen on 

ratkaisevaa, ovat lähtökohtana. Raportointiin tulee kuulua myös toteutuman ja tavoitteen 

vertailu sekä poikkeamien esittely. (Hannus, 1993, s. 84) 

 

2.4  Suorituskyky ja johtaminen 

Suorituskyvyn mittaaminen voidaan nähdä tärkeänä työkaluna johtamisessa ja työn ohjauk-

sessa (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 11). Suorituskyvyn johtamisen avaintekijänä on, että 

johtajat ja työntekijät ohjaavat organisaatiota suuntaan, jossa suorituskyvyn tavoitteet ovat 

johdonmukaisia organisaation kapasiteetin ja kehittymiskyvyn kanssa (Lind 2015, s. 

123). On tärkeää, että organisaation kulttuuri omaksuu suorituskyvyn mittaamisen osaksi 

johtamista. Ilman tällaista kulttuuria, suorituskyvyn mittaamista pidetään vain kestettävänä, 

arvoa lisäämättömänä toimintona. (Kennerley & Neely, 2002)  

 

Tavoitteiden avulla annetaan suuntaa toiminnalle. Työhön liittyvien tavoitteiden määrä on 

kasvanut. Suorituskyky heikkenee, jos työntekijät kokevat työnsä ja toimenkuvansa epäsel-

vänä ja työmäärän lisääntyneen. Tämä voi tapahtua, kun työntekijöille asetetaan liikaa ta-

voitteita, joihin ei ole mahdollista päästä. Esihenkilön tulee osata perustella tavoitteet työn-

tekijöille. (Järvinen et al. 2014, s. 39, 56–57, 60) 

 

Suorituskyvyn tarkkailu on tärkeä johdon tehtävä (Lind 2015, s. 130) ja suorituskyvyn mit-

taamista käytetään tukemassa johtamista. Suorituskyvyn mittaamisella on positiivisia vaiku-

tuksia johtamiseen. Kuitenkin vaikutus voi olla negatiivista, jos mittausta käytetään työnte-

kijöiden liiallisessa kontrolloinnissa. (Ukko et al. 2007, s. 11–13, 19) 
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Keskinkertaisesti suoriutuvissa yksiköissä johtajat käyttävät suorituskykymittareihin perus-

tuvaa, yksinkertaista ohjausjärjestelmää. Tehokkaammassa yksikössä mittareiden hyödyntä-

minen on hienostuneempaa. (Bourne, Kennerley & Franco-Santos, 2005, s. 385) Hyvin suo-

riutuvissa yksiköissä johtajat keskustelevat aktiivisesti suorituskyvystä. Johtajien suoritus-

kyvyn mittaaminen on interaktiivista. Omien datan keräämisen systeemien ja analysointi 

systeemien lisäksi, he kuuntelevat työpaikan keskusteluja. Tällöin on käytössä useita eri tie-

tolähteitä. Johtajat ryhtyvät aktiivisesti toimiin monissa eri asioissa. (Bourne et al. 2005, s. 

386) 

 

Muutosprosessissa on tärkeää keskittyä työntekijään. Muutosprosessin aikana tulisi keskus-

tella työntekijän kanssa, jotta muutos tapahtuisi riskeittä. (Lind 2015, s. 177) Suorituskyvyn 

mittaaminen on muutos, jossa viestintä on tärkeässä roolissa. Viestinnällä pyritään ehkäise-

mään muutosvastarintaa. Tällöin viestinnässä tulisi keskittyä miksi suorituskyvyn mittaa-

mista tehdään. (Ukko et al. 2007, s. 37) Muutosvastarinta on uusien toimintatapojen vastus-

tamista (Laamanen & Tinnilä, 2009, s. 41). 

 

Suorituskyvyn mittaamista voidaan hyödyntää työntekijöiden kehittymisessä. Tällöin työn-

tekijän pätevyyttä, taitoja ja osaamista parannetaan. (Hovila & Okkonen, 2005, s 22) Pitkällä 

aikavälillä tapahtuvaan suorituskyvyn kehittämiseen edellytetään panostamista työntekijöi-

den kehityskykyyn. Suorituskykyyn voidaan vaikuttaa huomioimalla myös työntekijöiden 

omistautuminen, tekeminen ja osaaminen. (Järvinen et al. 2014, s. 67–68) 

 

Suorituskyvyn mittaamisella on oma osansa organisaation viestinnässä (Hovila & Okkonen, 

2005, s 21). Suorituskyvyn mittaamisen tuloksia voidaan hyödyntää työntekijöille annetta-

vana palautteena. Tulosten esittämistapa tulisi olla työntekijää motivoiva. (Ukko et al. 2007, 

s. 40) Palautteen antamista voidaan hyödyntää työntekijöiden kehityksessä (Hiila et al. 2019, 

s. 210). Suorituksen parantamisessa saadaan aikaan parhain vaikutus, kun nopeaan ja tark-

kaan palautteeseen yhdistetään selkeät kehitystoimenpiteet. Jatkuva palaute on entistä tärke-

ämpää. (Järvinen et al. s. 78) 
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Viestinnällä voidaan palautteen annon lisäksi kertoa tavoitteita (Hovila & Okkonen, 2005, s 

21). Suorituskyvyn mittaamisen avulla pystytään kommunikoimaan henkilöstölle asiat, jotka 

ovat tärkeitä (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 11). Kommunikoinnin ollessa epäselvää, ase-

tetut tavoitteet voivat epäonnistua (Hiila et al. 2019, s. 128–129). Työntekijöiden palkitse-

minen voidaan liittää suorituskyvyn mittaukseen, kun palkkioita maksetaan toteutuneiden 

tavoitteiden mukaisesti (Valtonen et al. 2008, s. 11). Mittausten ja palkitsemisen liittyessä 

yhteen, muodostuu selkeä systeemi. Tämän avulla työntekijöille voidaan ilmaista tärkeim-

mät asiat. (Neely & Bourne, 2000)  
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3  Elintarviketeollisuus 

3.1  Elintarviketeollisuus 

Alkutuotannon lisäksi elintarviketuotantoon kuuluvat teollisuus ja palvelutoiminta. Elintar-

viketuotanto käsittää koko ketjun alkutuotannosta, jalostukseen ja markkinointiin. Elintarvi-

keteollisuuden tehtävä on prosessoida sekä jalostaa raaka-aineet ravinnoksi. Tapahtuva tuo-

tanto on pääosin prosessiteollisuutta. Tällöin tuotantolinjalla voidaan valmistaa useita, sa-

mantyyppisiä tuotteita tekemällä pieniäkin muutoksia prosessiin. Viranomaiset hoitavat 

alaan liittyvää valvontaa. Elintarviketeollisuudessa laatu, hygienia ja tuoteturvallisuus ovat 

koko ajan tärkeämmässä osassa. (Saarela et al. 2010, s. 12, 14, 17) Organisaation toiminta-

tavat ja tavoitteet muokkautuvat asiakkaan odotusten mukaan (Järvinen et al. 2014, s. 33). 

 

Suomessa elintarviketeollisuuden tulee toimia Elintarvikelain (297/2021) mukaisesti . Elin-

tarvikelain tarkoituksena on suojella kuluttajaa varmistamalla elintarvikkeiden turvallisuus, 

terveydellinen ja elintarvikesäännösten mukainen laatu, sekä annettavien tietojen oikeelli-

suus ja riittävyys. Lain toisena tarkoituksena on edistää sen soveltamisalan osalta alan toi-

mijoiden toimintaedellytyksiä. (Finlex, 2021)  

 

Elintarviketeollisuuteen liittyvät Euroopan parlamentin ja neuvoston asetukset N:o 178/2002 

sekä N:o 852/2004. Asetus N:o 178/2002 koskee elintarvikelainsäädäntöä koskevia periaat-

teita ja vaatimuksia, elintarviketurvallisuusviranomaisen perustamisesta sekä elintarvikkei-

den turvallisuutta. Asetus N:o 852/2004 koskee elintarvikehygieniaa. (Euroopan parlamentti 

ja neuvosto, 2002; Euroopan parlamentti ja neuvosto, 2004) 

 

Tavoitteet luovat kunnianhimon toimintaan ja antavat suunnan toiminnalle (Järvinen et al. 

2014, s. 56). Organisaation lähtökohtana on sidosryhmien (asiakkaiden, omistajien sekä 

työntekijöiden) näkemys sen perusteista sekä strategisista tavoitteista. Perinteisesti toimivat 

organisaatiot perustuvat funktionaaliseen työnjakoon. Tällöin yksikössä olevilla 
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työntekijöillä on samanlainen toimenkuva. Tuotannossa toimivien työntekijöiden toimenku-

vat ovat myös kapeita. Teollisuuden organisaatiossa tulosyksiköt voivat koostua tuotanto-, 

huolto- ja varastointiosastoista. (Hannus, 1993, s. 34, 71) 

 

Organisaation keskeinen resurssi on sen työntekijät (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 111). 

Elintarvikealan työntekijöiden tulee työskennellä organisaation hygieniaohjeiden mukai-

sesti. Tärkeässä asemassa ovat myös työturvallisuus ja ergonomia. Työntekijöiden tulee aina 

noudattaa organisaation antamia työturvallisuusohjeita. Työntekijöiden tulee olla varovaisia 

työskennellessään kuumien aineiden ja laitteiden kanssa. Työntekijöiden tulee ottaa vastuu 

tekemästään työstään ja tuotteista. (Aho et al. 2005, s. 10, 12–14) Työntekijöiden ammatti-

taito sekä sen jatkuva ylläpitäminen ja kehittäminen auttavat työntekijöitä sitoutumaan oi-

keisiin hygienia- ja tuotantotapoihin (Saarela et al. 2010, s. 384). Arvokkaat työntekijät ovat 

osallistuvia, synergisiä ja omatoimisia (Hansen, 2002, s. 76). 

 

Laadulla voidaan tarkoittaa useaa asiaa (Laamanen & Tinnilä, 2009, s. 25). Tuotteen laatu 

voidaan jakaa eri osioihin, hygieeninen, aistinvarainen, ravitsemuksellinen sekä ympäristö-

laatu. Kuluttajan näkemykseen laadusta voivat vaikuttaa alkuperän jäljitettävyys, mielikuva 

yrityksestä sekä tuotannon eettinen laatu. (Saarela et al. 2010, s. 15) Asiakkaan mielestä 

laatu on sitä, että tuote on luvatun ominaisuudet täyttävä ja tuote toimitetaan sovittuun ai-

kaan. Laatu voi myös olla sitä, että tuote sopii käyttötarkoitukseensa. Laatu voidaan myös 

liittää toiminnan ja johtamisen toteutukseen. Laadunhallinta on johtamisfilosofia, jossa ko-

rostetaan asiakkaiden tarpeiden ymmärtämistä sekä jatkuvatoimista parantamista, joka pe-

rustuu asiakkaan tarpeisiin. (Laamanen & Tinnilä, 2009, s. 25–26)  

 

Aistittava laatu on keskeisimpiä kuluttajien valintoihin vaikuttava osa-alue (Saarela et al. 

2010, s. 368). Tuotteiden korkea laatu sekä nopea ja täsmällinen toimitus johtaa hyvään asia-

kastyytyväisyyteen. Toimitusaika ja toimitusvarmuus ovat laatuun liittyviä komponentteja 

tuotteen ominaisuuksien lisäksi. Laadun parantaminen on pitkä ja jatkuvatoiminen prosessi. 

Laatua voidaan parantaa nostattamalla organisaation henkilökunnan huomiota asiakastyyty-

väisyyden parantamiseen sekä hukan poistamiseen. (Hannus, 1993, s. 88, 131, 144)  
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Kuluttajat ovat huolissaan elintarviketurvallisuudesta. Ostopäätöstä tehdessään, kuluttajat 

pitävät organisaation brändiä tärkeässä osassa. Brändin avulla kuluttajat arvostelevat tuo-

tetta. Brändi edustaa ominaisuuksia, joiden perusteella kuluttajat arvioivat tuotteen laatua. 

Kuluttajat uskovat organisaatioiden toimivan lainsäädäntöjen mukaisesti tuottaen laaduk-

kaita ja turvallisia tuotteita. Tunnettu brändi takaa elintarviketurvallisuuden. (Maitiniyazi & 

Canavari, 2021)  

 

HACCP (Hazard Analyses and Critical Control Point Program) on systemaattinen mene-

telmä, jolla tunnistetaan, arvioidaan ja kontrolloidaan elintarviketurvallisuuden vaaroja. Jo-

kaiselle elintarvikeprosessille on omat vaatimuksensa. (Kutz, 2007, s. 20) Hallintatyökaluna 

HACCP tarjoaa jäsennellyn ja tieteellisen lähestymistavan vaarojen hallintaa. HACCP on 

hyödyllinen työkalu elintarvikkeiden turvallisessa valmistuksessa.  (Chandan, Kilara, & 

Shah, 2016, s. 35) 

 

3.2  Meijeri 

Meijerituotteiden jalostus on yksi vakiintuneimmista sekä kehittyneimmistä elintarvikeja-

lostusteknologioiden aloista. Meijerin onnistuneen tuotannon tuloksena saadaan turvallisia 

ja terveellisiä tuotteita. Tuotannon tulee maksimoida kuluttajatyytyväisyys, minimoida tuo-

tehävikki ja toiminta tulee olla lainsäädännön mukaista. (Chandan et al. 2016, s. 35, 528) 

 

Raaka-aineena maito on erittäin monipuolinen. Maito on suotuisa kasvualusta mikrobeille 

koostumuksensa ja happamuutensa ansiosta. Joten maito pilaantuu erittäin helposti. (Aho et 

al. 2005, s. 100) Maidosta otetaan säännöllisesti laaja valikoima erilaisia testejä, muun mu-

assa rasva- ja proteiinipitoisuutta analysoidaan (Jensen, 1995, s. 79). Analysointia tehdessä 

näytteen tulisi edustaa koko erää, koska tuotanto ei ole koko aikaa täysin samanlaista (Chan-

dan et al. 2016, s. 35). Laaduntarkkailun näkökulmasta eri elementtien tarkkailu on kilpai-

lukyvyn avainasemassa (Schuck, Dolivet, & Jeantet, 2012, s. xviii).  
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Laboratoriomenetelmien lisäksi tuotteen laatua voidaan arvioida aistinvaraisin menetelmin. 

Aistinvaraisia menetelmiä ovat analyyttiset laboratoriomenetelmät sekä aistinvaraiset kulut-

tajamenetelmät. Näytteenoton tarkoituksena on varmistaa raaka-aineiden ja lopputuotteiden 

moitteettomuuden ja kelpoisuuden kauppatavaraksi. (Saarela et al. 2010, s. 368) 

 

Maidon koostumuksessa on havaittavissa kausivaihtelua (Jensen, 1995, s. 80). Maidon koos-

tumuksen muutos tapahtuu eläimen ruokavalion muutoksen (Jensen, 1995, s. 80), vuoden-

ajan vaihtumisen ja eläimen ominaisuuksien takia (Chandan et al. 2016, s. 1). Eläinten ruo-

kavalio muuttuu vuodenaikojen vaihtelun takia, koska talvella ei ole mahdollisuutta laidun-

tamiseen (Jensen, 1995, s. 80). Vaihtelua voidaan havaita rasvan, proteiinin, laktoosin ja 

mineraalitasojen muutoksessa. Maidon koostumuksessa havaittava vaihtelu on merkityksel-

listä, koska se vaikuttaa lopputuotteen ominaisuuksiin ja laatuun. (Chandan et al. 2016, s. 1) 

 

Meijerissä, prosessin automatisointi on tärkeässä asemassa (Kutz, 2007, s. 193). Automati-

soiduilla valmistuslinjoilla organisaatiot pääsevät kannattavaan toimintaan. Tulevaisuudessa 

prosessin automatisointi, sekä älykkyyden lisääminen tulee kasvamaan. (Saarela et al. 2010, 

s. 15) 

 

Meijerissä tapahtuva maidon prosessointi tarkoittaa raakamaidon prosessointia muiksi tuot-

teiksi (Chandan et al. 2016, s. 1). Maidolle tehdään erilaisia käsittelyprosesseja. Yleisiä kä-

sittelyprosesseja ovat separointi, homogenisointi, pastörointi ja vakiointi. (Kutz, 2007, s. 

194, 196, 203) Separoinnissa maidosta erotetaan sen sisältämä rasva. Homogenoinnissa mai-

don sisältämät rasvapalloset pilkotaan pieniksi sekä tasakokoisiksi. Pastörointi on lämpökä-

sittely, jonka tarkoituksena on tuhota haitallisia mikrobeja ja entsyymejä. Vakioinnilla voi-

daan säätää proteiinin tai rasvan määrä halutulle tasolle. (Aho et al. 2005, s. 102–104) Maitoa 

voidaan kalvosuodattaa, jolloin permeaatin, kalvon läpäisseen osan, proteiinipitoisuus on 

noussut (Opetushallitus). Maidolle tehtävät prosessit vaikuttavat sen ominaisuuksiin (Saa-

rela et al. 2010, s. 28).  
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Meijerin tuotannossa päivittäinen siivous on tarpeellista. Tämän avulla varmistetaan tuotteen 

laatu ja tehokas lämmönsiirto. Siivouksella vältytään myös mahdollinen mikro-organismien 

kasvu. (Jong, 2013, s. 97–98) Elintarviketeollisuuden laitteille on olemassa omat käyttö- ja 

puhdistusohjeet, joita on noudatettava (Aho et al. 2005, s. 12). 

 

Lopputuotteesta ja tuotantomenetelmästä riippuen, maidon prosessointiin voi kulua erittäin 

paljon energiaa ja vettä. Maidon prosessointiin käytetään keskimäärin 1,5 kiloa vettä yhtä 

maitokiloa kohden. Suurin osa maidon prosessissa käytettävästä vedestä kuluu siivoamiseen, 

lämmitykseen ja jäähdytykseen. Elinkaarensa aikana maitoa kuumennetaan ja jäähdytetään 

useaan otteeseen. (Jong, 2013, s. 87–88) 
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4  Tuotantoympäristö 

4.1  Prosessijohtaminen 

Johtaminen voidaan määritellä olevan organisaatiossa tapahtuvaa toiminnan suunnittelua, 

organisointia, toimeenpanoa sekä valvontaa (Valtonen et al. 2008, s. 3). Näiden lisäksi myös 

priorisointi ja muutosten aikaansaaminen ovat johtajien tehtäviä (Laamanen & Tinnilä, 

2009, s. 13). Johnsonin (2017) mukaan suoritusjohtaminen voi olla mitä tahansa, mikä hel-

pottaa tai parantaa työntekijän suoritusta. Hyvä työympäristö koostuu siitä, miten työympä-

ristöön kuuluvat ihmiset kokevat ja suhtautuvat erilaisiin asioihin (Bellgran & Säfsten, 2010, 

s. 273). 

 

Prosessijohtamisessa johtajien vastuulla ovat avainprosessit. Prosessijohtaja mallintaa pro-

sessin ja arvioi sen toimivuutta ja tehokkuutta sekä asettaa kehittämistavoitteet. (Laamanen 

& Tinnilä, 2009, s. 13–14) Prosessijohtamisella uudistetaan ydinprosesseja, tämän avulla 

parannetaan organisaation suorituskykyä. Ydinprosessit ovat ketjukokonaisuuksia, jotka lä-

pileikkaavat organisaation ja avainsidosryhmien toimintaa. Ydinprosessit ovat joko asiak-

kaalle arvoa tuottavia tai liiketoimintaa tukevia. Ydinprosessien päätarkoituksena on tähdätä 

asiakkaiden tarpeiden täyttämiseen. (Hannus, 1993, s. 4, 41, 76) 

 

Suoritus on tekemisen sekä tuloksen välinen kytkentä. Suorituksen johtamisessa on tärkeää 

määritellä mitä tavoitellaan ja millä keinoilla tavoitteisiin pyritään. Haluttuihin tavoitteisiin 

tulisi kiinnittää säännöllisesti huomiota, joitta ne eivät katoa nopeasti muuttuvassa työelä-

mässä. Suorituksen johtamisen perustana ovat selkeät tavoitteet ja ymmärrys toiminnasta, 

kuinka ne saavutetaan. Esihenkilön tulisi osata tarjota kattava valikoima keinoja, joilla hän 

pystyy ohjaamaan työntekijöitä asetettuja tavoitteita kohti. Suorituksen johtamisessa esihen-

kilön tavoitteena on kuitenkin rakentaa omistautunut, aikaansaava sekä kehittyvä kulttuuri. 

(Järvinen et al. 2014, s. 12, 20–21, 139–148) 
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Henkisesti läsnä oleva esihenkilö pystyy helpommin vaikuttamaan johdettaviin työntekijöi-

hin. Johtajan ja johdettavan välinen yhteys rakentuu yhteisen kielen, yhteenkuuluvuuden 

tunteen ja luottamuksen kokemuksesta. Johtamisyhteyteen kuuluu johtajan halu sekä kyky 

pyrkiä vuorovaikutukseen johdettavien henkilöiden kanssa. Esihenkilön tulee tunnistaa 

kuinka hän voi toiminnallaan tuottaa parhaimman arvon. Esihenkilön tulee johtaa työnteki-

jöitä tuloksellisen suorituksen tasolle. (Järvinen et al. 2014, s. 13, 123–124) 

 

Esimiehen tulisi hallita tarkoituksenmukainen ja selkeä viestintä alaisen työtehtäväkuvasta 

koko organisaation visioon. Viestintätapoja voivat olla muun muassa puhelin, sähköposti ja 

palaverit. Nykypäivänä puhelin on tärkeässä osassa viestintää. Sen avulla informaatiota pys-

tytään kertoa nopeasti. Toinen nopea viestinnän kanava on sähköposti. Sähköpostin haittana 

on saatujen viestien suuri määrä. Tällöin tärkeätkin viestit voivat kadota viestipaljouteen.  

Palavereiden lähtökohtana on tiedon viestintä, tällöin sisältä on tärkeimmässä asemassa. Pa-

laverit ovat osa jokapäiväistä viestintää. Palavereita tulisi olla sopivassa suhteessa. Liian 

harvoin järjestettävissä palavereissa käsiteltävien asioiden määrä saattaa kasvaa liialliseksi. 

Kuitenkin liiallinen palavereiden määrä voi luoda niissä olemisen turhauttavaksi koke-

mukseksi. (Ukko et al. 2007, s. 33–36) 

 

Palauteympäristö muodostuu organisaation suhtautumisesta palautteeseen. Ongelmakohdat 

saadaan selvitettyä mitä avoimempi palautekulttuuri organisaatiossa on. (Hiila et al. 2019, s. 

213) Kehittymisen kannalta palautteen saaminen on erittäin tärkeässä osassa. Työntekijän 

motivoinnin ja kehityksen kannalta, tarvitaan palautetta, joka vahvistaa ja korjaa suoritusta. 

Organisaatioissa, joissa on hyvä suorituskulttuuri, esimiehet ovat hyviä palautteenantajia ja 

antavat palautetta aktiivisesti. Palautteenannon ja vuorovaikutuksen perusta on esihenkilön 

luoma luottamuksellinen johtamisyhteys johdettavan työntekijän kanssa. Palautteen tulisi 

auttaa sen vastaanottajaa. Palautteen auttava antaminen on tehokas menetelmä organisaation 

palautekulttuurin kehittämisessä. (Järvinen et al. 2014, s. 21–22, 77–78) 

 

Kehityskeskusteluja voidaan käyttää osana johtamistoimintaa. Kehityskeskusteluissa käy-

dään läpi työhön liittyviä aiheita: työntekijän tavoitteita, aiempien tavoitteiden toteutumista 

ja työntekijän ymmärrystä työtehtävistään. Ne ovat tulisi suorittaa luottamuksellisesti 
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avoimessa ilmapiirissä, jossa molemmat, esihenkilö ja työntekijä, voivat antaa palautetta toi-

silleen. (Ukko et al. 2007, s. 29–30) 

 

Tehtäessä muutoksia, onnistuneessa läpiviennissä tärkeänä tekijänä on työntekijöiden ym-

märrys, miksi muutosta tehdään, miten muutoksen toteutus tapahtuu ja mitä se tarkoittaa 

käytännön kannalta. Esihenkilön tulee miettiä, miten johdettavien henkilöiden epävarmuus 

saadaan ohjattua ymmärrykseksi. (Järvinen et al. 2014, s. 18) Muutosjohtamista tarvitaan 

tukemaan onnistunutta muutosta, jos muutoksen luoma uusi toimintatapa vaatii uudenlaisia 

asenteita ja ajattelutapoja (Laamanen & Tinnilä, 2009, s. 41). Henkilöstön motivoinnin kan-

nalta on tärkeää osallistuttaa henkilöstöä päätöksenteossa. Tällä on positiivisia vaikutuksia 

suorituskykyyn, tuottavuuteen ja tyytyväisyyteen. (Ukko et al. 2007, s. 28) 

 

Oleellisia osia työntekijöiden tietämyksen kasvattamisessa ja levittämisessä ovat henkilös-

tösuunnittelu ja henkilöstön kehittäminen (Hovila & Okkonen, 2005, s 54). Osaamisen ja 

tietämyksen hallinta on eräs tapa siirtää organisaation strategiaa operatiiviselle tasolle. Osaa-

misen ja tiedon hallinta voidaan nähdä kilpailukyvyn perustana. (Hovila & Okkonen, 2005, 

s. 60) Organisaation johdettavien työntekijöiden itseohjautuvuutta sekä päätöksentekokykyä 

tulisi lisätä. Työntekijät taritsevat ketteryyttä ja nopeaa toimintaa yllättävien ja monimut-

kaisten tilanteiden hallintaan. (Järvinen et al. 2014, s. 11–12) Työntekijöiden tietotaito, kou-

lutus ja kokemus kuuluvat aineettomaan, inhimilliseen pääomaan (Lönnqvist & Mettänen, 

2003, s. 27). 

 

Työntekijöiden palkitseminen on eräs johtamisen väline. Palkitsemisella työntekijää voidaan 

motivoida ja työntekijän huomio voidaan ohjata organisaation strategian tärkeimpiin kohtei-

siin ja mittareihin. (Ukko et al. 2007, s. 43) On olemassa aineetonta ja aineellista palkitse-

mista. Aineellisia palkkioita ovat palkat ja palkkiot, kun taas aineettomia palkkioita ovat 

mahdollisuus pysyvään työsuhteeseen ja urakehitys. (Valtonen et al. 2008, s. 10–11) 
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4.2  Tuottavuus ja tehokkuus 

Organisaation liiketoiminnan perusedellytys on sen kannattavuus. Organisaation perinteinen 

menestymiseen liittyviä mittaustapoja ovat kannattavuus ja tehokkuus. Kannattavuutta voi-

daan mitata tuote- ja tuotelinjakohtaisesti. Näiden tietäminen on tärkeää organisaation oh-

jaamisen kannalta. Asiakkaiden ja työntekijöiden odotusten täyttäminen johtaa hyvään kan-

nattavuuteen. Liiketoiminnan kannattavuuden kannalta kriittisiä osa-alueita ovat henkilös-

tön yrittäjyys ja osaaminen. (Hannus, 1993, s. 72, 84) Myös työntekijöiden motivaatio vai-

kuttaa yrityksen menestykseen (Hovila & Okkonen, 2005, s 6).  

 

Tehokkuus voidaan määritellä kyvyksi saavuttaa ennalta määritellyt tavoitteet ennalta ase-

tetussa ajassa (Ukko et al. 2007, s. 6). Tuottavuus voidaan määritellä olevan tuotoksen ja 

siihen käytetyn panoksen välinen suhde (Hovila & Okkonen, 2005, s 4). Tuotokseen voidaan 

laskea kaikki tietyn ajanjakson aikana tuotetut lopputuotteet ja puolivalmisteet. Panos on 

tuotantoon käytetyt resurssit: työ, raaka-aineet ja energia. Tuottavuus on ominaisuus, joka 

voidaan yhdistää organisaation reaaliprosesseihin. (Rantanen, 2005, s. 8, 19) Tuottavuus 

voidaan määritellä olevan osa organisaation sisäisen suorituskyvyn kenttää (Rantanen, 2005, 

s. 2–3), eli tuottavuudella voidaan ilmaista organisaatioiden suorituskykyä (Bellgran & 

Säfsten, 2010, s. 260). Tuottavuus on organisaation sisäinen tekijä. Tuottavuudella on suuri 

osa organisaation tehokkuuden arvioinnissa. (Hannus, 1993, s. 84) Kuitenkin on huomioi-

tava, että yksinkertaisimmillaan tuottavuus voi olla yksittäiseen koneeseen liitettävä ominai-

suus (Rantanen, 2005, s. 4). 

 

Kannattavuus kuvaa organisaation menestymistä. Suorituskyvyn näkökulmasta, se on tär-

kein menestymistä kuvaava tekijä. Kannattavuudella ilmaistaan organisaation kykyä voiton 

tuottamiseen. Taloudellisuudella voidaan ilmaista, kuinka edullisesti tuotos saadaan tehtyä. 

(Valtonen et al.  2008, s. 4) Toisin sanoen taloudellisuudella voidaan kertoa, kuinka hyvin 

organisaatio pystyy hyödyntää taloudelliset panoksensa (Rantanen, 2005, s. 31). Kannatta-

vuus kuvaa organisaation tietyn aikavälin voittoa. Voittoa voidaan kuvata tulojen ja menojen 

erotuksena. (Rantanen, 2005, s. 31–32) Tärkeä osa yrityksen kilpailukykyä ja kannattavuutta 

on tuottavuus (Hovila & Okkonen, 2005, s 4; Rantanen, 2005, s. 24). 
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Tuottavuutta voidaan parantaa joko vähentämällä panosta tai nostamalla tuotosta (Hovila & 

Okkonen, 2005, s 4). Tehokkuutta voidaan parantaa käsittelemällä tuotannon mahdollisia 

riskejä. Tuotantoa voidaan tehostaa myös automatisoinnilla. (Bellgran & Säfsten, 2010, s. 

287, 310) Prosessilaitteilla tuotantomäärää voidaan lisätä. Tällöin tarvitaan vähemmän työ-

resursseja. Työresursseja vähentämällä tuotantoon saadaan lisättyä tehokkuutta. (Saarela et 

al. 2010, s. 15) 

 

Inhimillisen ja sosiaalisen pääoman hyödyntäminen on tärkeässä osassa tuottavuuden kehi-

tykseen kuulavassa innovaatioiden kehityksessä ja käyttöönotossa (Hovila & Okkonen, 

2005, s 10). Henkilöstön tehokkuuteen ja tuottavuuteen vaikuttavat suorituskyvyn mittauk-

sen ansioista selkeytyneet päämäärät ja huomion kiinnittyminen oikeisiin asioihin (Ukko et 

al. 2007, s. 20). Yhteistyön seurauksena syntyy erinomaisia tuloksia (Laamanen & Tinnilä, 

2009, s. 36). 

 

Tuotannossa tapahtuvat häiriöt ovat häviötä. Häviöt voidaan jaotella useaan eri luokkaan. 

Häviötä voi olla tuotannon joutokäynti, alennettu nopeus ja prosessin asetusaika ja säätämi-

nen. Eräs tapa huomioida ne, on epävarmuuden käsittely. Epävarmuutta voidaan vähentää 

varautumalla epävarmuuden eri alueisiin ja löytämällä tapoja niiden käsittelyyn. (Bellgran 

& Säfsten, 2010, s. 280, 287)  

 

4.3  Prosessin kehitys 

Organisaation ulkopuolelta luodaan usein painetta muutosten tekoon. Organisaation kyky 

oppia ja kehittyä kilpailijoitaan nopeammin on ainoa pysyvä kilpailuetu. (Laamanen & Tin-

nilä, 2009, s. 13, 39) Organisaation liiketoiminnan muutokseen voi olla eri lähtökohtia. Läh-

tökohtina voivat olla liiketoiminnan uudelleenmääritys, ydinprosessien radikaalinen uudel-

leensuunnittelu tai prosessien jatkuva parantaminen. Organisaation tehdessä muutoksia, tär-

kein asia on halu tehdä muutoksia ja kyky saada aikaan muutoksia. (Hannus, 1993, s. 99, 
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117) Organisaation on vaikea kehittää toimintaansa ja havaita kehitystä, jos toiminnan ny-

kytasoa ei tiedetä (Lönnqvist & Mettänen, 2003, s. 109–110). 

 

Tuotanto on prosessi, jossa luodaan tavaroita tai palveluita yhdistämällä työtä, pääomaa ja 

materiaalia. Tuotannon kehitys on tehokkaan ja tuotantokyvykkäämmän tuotantoprosessin 

luomista ja kehittämistä. (Bellgran & Säfsten, 2010, s. 43) Prosessin uudistamisessa tärkeänä 

osana on halua tehdä muutoksia ja kyky aikaansaada muutoksia. Yleisin kohde prosessin 

parannukselle on prosessin aliprosessit. (Hannus, 1993, s. 117, 101) Useasti projekteissa ja 

kehityshankkeissa keskitytään eniten käytettyihin prosessilaitteisiin (Hansen, 2002, s. 105). 

Jatkuvan kehityksen kannalta aktiivinen oppiminen, sekä virheistä oppiminen ja niiden uu-

siutumisen estäminen ovat tärkeässä asemassa. (Hansen, 2002, s. 68) 

 

Prosessin jatkuva parantaminen sopii tilanteisiin, joissa toimintaympäristön muutos on hidas 

sekä ennakoitava, kilpailijoiden toimet ovat ennakoitavissa sekä kun koko henkilökunta si-

toutetaan muutokseen. Prosessin jatkuva parantaminen on kokoaikaista, jatkuvaa toimintaa. 

Jatkuvan parantamisen lähtökohtana ovat jo olemassa olevat rakenteet ja prosessit. Paranta-

minen on rajattu ja hidas prosessi. Tällöin muutokseen liittyvät riskit ovat pieniä. (Hannus, 

1993, s. 100, 103, 105) 

 

Analysoidessa tapaa, jolla prosessia voidaan optimoida, tulee ottaa huomioon kaikki, mikä 

voi vaikuttaa siihen. Jokaisessa teollisessa prosessissa tulee tehdä ero muuttujille ja tulok-

sille. Muuttujat voivat olla asioita, joita voidaan kontrolloida (lämpötila, paine ja konsent-

raatio) ja joita ei voida kontrolloida (raaka-aineiden eroavaisuudet, ulkoiset olosuhteet ja 

ihmisten käyttäytyminen). Tulokset ovat kaikkien prosessin ominaisuuksien yhdistelmä. 

(Sorli & Stokić, 2009, s. 30) 

 

Prosessin toimintatapojen muutos on prosessin parantamista. Prosessin parantamisella saa-

daan aikaan parempia tuloksia. Toimintatapojen muutos voi liittyä useaan eri osa-alueeseen, 

muutos voi olla osaamisen tai työmenetelmien kehittämistä. Tehokas tapa yksinkertaisten 

ongelmien ratkaisussa on tunnistaa ongelma ja sopia parantavista toimenpiteistä. Tällä 
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menetelmällä muodostuu reaktiivinen toimintatapa ja usein ongelman perisyihin ei keskitytä 

tarpeeksi. Tärkeää on muistaa, että kehittäminen tulisi kohdistua tärkeisiin asioihin. (Laama-

nen & Tinnilä, 2009, s. 14, 40, 42) 

 

Tehtaiden tärkein resurssi on ihmiset (Hansen, 2002, s. 67). Organisaatioiden keskeisin osa 

ovat tiimit. Tiimi on ryhmä henkilöitä, jotka ovat sitoutuneet yhteisiin päämääriin, suoritus-

kykytavoitteisiini ja työskentelytapoihin. Prosessin onnistumisen kannalta, tiimeillä tulisi 

olla yhteinen näkemys päämääristä ja tavoitteista. Tiimien tulee olla sitoutuneita näihin sekä 

tiimi- että yksilötasolla. Tiimiorganisoinnin kulmakiviin kuuluvat osaaminen, vastuunkanto 

ja sitoutuminen. Tiimien tuloksellisuus perustuu yhteiseen ja yksilölliseen työpanokseen. 

Organisaation tiimeillä on suuri vaikutus käyttäytymispohjaisen muutoksen onnistumisessa. 

(Hannus, 1993, s. 63–64, 67) Tiimejä tulee vastuuttaa uudella tavalla. Tällöin tiimien tulee 

osata tehdä itsenäisiä päätöksiä. (Hiila et al. 2019, s. 41) 

 

Tiimityöllä on useita eri etuja. Tiimissä yksilöt voivat jakaa vahvuuksiaan, jolloin tiimi on 

enemmän kuin työntekijöiden omat vahvuudet. Tiimissä työntekijä oppii enemmän. Oppi-

minen tehostuu työntekijän kohdatessa erilaisia ihmisiä sekä työtapoja. Tiimi pystyy ratkai-

semaan monimutkaisempia ongelmia kuin yksi työntekijä. Tiimi pystyy tunnistamaan on-

gelmia nopeammin kuin yksi työntekijä, koska yksittäin tehtävässä työssä on helppo sokais-

tua omaan osaamiseen. Tiimin työskentely on tehokkaampaa kuin yhden työntekijän tekemä 

työ. Työtyytyväisuus lisääntyy tiimityötä tehtäessä. (Hiila et al. 2019, s. 67–69) 

 

Kun noudatetaan selkeitä ohjeita, aikaa kuluu vähemmän työn suunnitteluun. Kun tiedetään 

mitä ja milloin pitää tehdä, työn tekeminen nopeutta vaativissa työtehtävissä helpottuu. 

(Bellgran & Säfsten, 2010, s. 6) Tavoitteet ovat organisaation työkalu toiminnan ohjaami-

seen. Työntekijöiden ymmärtäessä miksi ja miten tavoitteet määritellään ja asetellaan, työn-

tekijät pystyvät ohjaamaan työtänsä. (Hiila et al. 2019, s. 127) 
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4.4  Prosessin mittaaminen 

Organisaation tärkeimpiä tuotantostrategian mittauskohteita ovat kustannukset, laatu, jous-

tavuus, toimitus ja inventaario. Organisaatioiden käytetyimpiä suorituskykymittareita, eli 

KPI-mittareita, ovat kannattavuus, vaatimustenmukaisuus, asiakastyytyväisyys, sijoitetun 

pääoman tuotto sekä materiaali ja yleiskustannukset. Organisaatioiden tulisi käyttää kehit-

tynyttä järjestelmää tuotannon tuottavuuden eri osa-alueiden mittaamiseen. Tämän avulla 

tuottavuutta voidaan tarkastella koko järjestelmän näkökulmasta. Prosessia voidaan mitata 

usealla eri tavalla. Organisaatioissa suosittuja suorituskykymittareita tuotannon mittaamisen 

ovat asiakkaiden valitusten määrä, oikea-aikainen kuljetus, laitteiden kokonaistehokkuus, 

laadun taso, tuotantomäärä ja tuotannon käyttöaika. (Ahmad & Dhafr, 2002) 

 

Mittaaminen kertoo valitun kohteen halutusta ominaisuudesta ja antaa sille suuruuden 

(Childs, 2001, s. 16). Mittauksen laatu määräytyy sen luotettavuuden ja oikeellisuuden pe-

rusteella. Kaikilla mittareiden luotettavuudelle on omat rajoituksensa. Vaikka mittaus on 

luotettava, siinä on siltikin havaittavissa hajontaa. (Carder & Ragan, 2005, s. 58, 60) 

 

Prosessilaitteiden suorituskyky riippuu laitteen tarkkuudesta ja vasteajasta. Tarkkuudella 

tarkoitetaan kuinka hyvin laite mittaa prosessia ja vasteajalla tarkoitetaan, kuinka nopeasti 

mittauslaite havaitsee mittausparametrin muutoksen. Mittauslaitteen tarkkuus vahvistetaan 

kalibroinnilla. Vasteaika voidaan määritellä alistamalla laite dynaamiselle tulolle ja mittaa-

malla vasteajan transientti. (Liptak, 2003, s. 155) Kalibrointi on prosessi, jossa tarkistetaan, 

että anturin antama arvo on hyväksytyn toleranssin sisällä. Jos anturin antama arvo ei ole 

hyväksyttyjen rajojen sisällä, sitä säädetään oikeaan tarkkuuteen. (Childs, 2001, s. 39) 

 

Infrapuna-instrumentit olivat ensimmäisiä analysaattoreita, jotka siirtyivät laboratoriosta 

tuotantoon. Teknologiaa voidaan hyödyntää erilaisten näytteiden, kaasumaisten, nestemäis-

ten ja kiinteiden, analysoinnissa. NIRriä (near-infrared eli lähi-infrapunaspektroskopia) käy-

tetään yleisesti näytteen kosteuden mittaamiseen. (Liptak, 2003, s. 1151–1152) Tuotteista 
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otettavat näytteet tulee ottaa organisaation omavalvontasuunnitelman mukaisesti (Aho et al. 

2005, s. 14). 

 

Lämpötilan mittaamiseen liittyy monimutkaisia vuorovaikutuksia anturin, mittauskohteen ja 

mittausjärjestelmän välillä. Lämpötilan mittauksessa tulee käyttää yleistä skaalaa. (Childs, 

2001, s. 16, 39) Lämpötilan mittauksessa käytetyt sensorit tulisi valita mittauskohteen vaa-

timusten mukaisesti (Liptak, 2003, s. 565). Lämpötila mitataan asettamalla mittausanturi 

mitattavaan kohteeseen ja yhdistämällä anturista saatu tieto lämpötila-asteikkoon (Childs, 

2001, s. 17). 

 

Virtauksen mittaaminen on yksi tärkeimmistä teollisuuden mittauskohteista (Liptak, 2003, 

s. 156). Virtausmittauksen oikea implementointi prosessiin on vaikeaa. Virtausmittaus on 

kehittynyt, jolloin markkinoilla on erittäin tarkkoja mittauslaitteita. (Battikha, 2018, s. 95) 

Virtauksen mittaukseen vaikuttavat useat eri ominaisuudet yleisimpien vaatimusten lisäksi. 

Virtausmittauksessa tulisi huomioida nesteen tyyppi, virtausprofiili, putkisto ja linjan koko. 

(Battikha, 2018, s. 97) 

 

Paineen mittaus on yleisimpiä mittauksia prosessinhallinnassa. Painemittauslaitteet muutta-

vat paine-energian mitattavaksi olevaan mekaaniseen energiaan tai sähköiseen energiaan. 

Painemittaus tulee aina suorittaa vertailupistettä käyttäen. Yksi tasomittauksen käyttökohde 

on pinnanmittaus. Nesteen pinta voidaan mitata paine-erolla, joka perustuu nesteen korkeu-

teen, ja siten sen painoon. Suljetuissa tankeissa oikea nesteen pinta vastaa tankin pohjalta 

mitattuun paineeseen, josta vähennetään nesteen pinnan yläpuolella oleva staattinen paine. 

(Battikha, 2018, s. 128, 133, 155) 

 

Vastuu prosessilaitteiden kunnosta ja huollosta kuuluu kunnossapidolle. Kunnossapidon teh-

tävä on varmistaa laitteiden jatkuva ja luetettava toiminta tarpeen vaatiessa. (Battikha, 2018, 

s. 365) Huoltotyypit voidaan jaotella kahteen eri pääluokkaan, korjaavaan huoltoon ja en-

nakkohuoltoon. Korjaava huolto on suunnittelematon huolto, joka tapahtuu rikkoutumisen 

jälkeen. Ennakkohuolto on suunniteltua, usein tietyn, säännöllisen ajanjakson jälkeen 
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tapahtuvaa. Ennakkohuollon tarkoituksena on vähentää seisokkeja ja odottamattomia ongel-

mia. (Battikha, 2018, s. 367) Tuotannon luotettavuus alkaa ajatusmallin muutoksesta. Työ-

yhteisössä kunnossapidon asenteen tulee muuttua ”huolletaan kun on rikki” asenteesta, sel-

laiseksi asenteeksi, jossa kunnossapito on jatkuvatoimista ja tärkeässä osassa. (Hansen, 

2002, s. 137) 

 

4.5  Data  

Data on osa jokapäiväistä elämää (Nelson, 2018, s. 4). Dataa voidaan luokitella staattiseen 

ja dynaamiseen dataan. Staattinen data on muuttumatonta dataa, esimerkiksi tuotantomaa ja 

tuotantopäivä. Dynaaminen data on muuttuvaa tietoa, esimerkiksi tilausnumero ja lähetys-

päivämäärä. Dataa voidaan jaotella pakolliseen ja vapaaehtoiseen. Pakollinen data kerätään 

ja arkistoidaan. Vapaaehtoinen data ei ole välttämätöntä järjestelmien toiminnan kannalta. 

(Folinas, Manikas & Manos, 2006) 

 

Data on raaka-aine, joka tarvitsee prosessointia ennen kuin sitä voidaan hyödyntää. Infor-

maatio on dataa, joka sisältää hyötyä tai arvoa. Dataa tulisi käsitellä, yhdistää, tehdä yhteen-

veto ja verrata, jotta siitä saataisiin muodostettua informaatiota. Joten analysoituun dataan 

pitää lisätä tietämystä, jotta siitä tulisi hyödyllistä. Hyödyntämällä perustoimintoja datan 

analysoinnissa, voidaan saada hyödyllistä informaatiota. Tämän avulla voidaan tukea pää-

töksentekoa. (Verbeke, Baesens & Bravo, 2017. s. 3) 

 

Analytiikka käyttää logiikkaa. Tämän avulla voidaan tutkia ilmiöitä ja määrittää sen ominai-

suuksia. Analytiikan avulla organisaatioiden on mahdollista tuottaa arvoa. (Nelson, 2018, s. 

6, 31) Analytiikka on kattotermi, jonka alle kuuluu suuri valikoima datan prosessoinnissa 

käytettäviä tekniikoita. Verrattuna strukturoimattomaan dataa, strukturoitua dataa on hel-

pompi analysoida. Strukturoitu data voi olla hyvin määritelty riveistä ja kolumneista muo-

dostettu taulukko. Strukturoimaton data voi olla esimerkiksi teksti tai video. Strukturoima-

tonta dataa varten on olemassa omia analysointimenetelmiä. (Verbeke et al. 2017. s. 4, 8) 
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Analytiikkaa omaksutaan eniten operatiivisella tasolla, jossa tehdään paljon luonteeltaan sa-

manlaisia päätöksiä. Alemman tason päätökset ovat luonteeltaan yksinkertaisia. Ylemmillä 

tasoilla, strategian ja taktiikan tasoilla, voidaan myös hyödyntää analytiikkaa. Analytiikan 

avulla voidaan helpottaa päätöksenteon optimointia. Optimoinnin tasoon vaikuttavat arvioi-

den, ennusteiden ja datan oikeellisuus. (Verbeke et al. 2017. s. 9)  
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5  Tapaustutkimus 

5.1  Tutkimuksen toteuttaminen 

Tutkimusta ja sen toteuttamista varten yrityksen kanssa keskusteltiin osaston nykytilasta ja 

uusista päivityksistä, jotka vaikuttavat osaston jokapäiväiseen toimintaan. Kuvassa 2 esite-

tään tutkimuksen vaiheet. Mittariston luomista varten suoritettiin haastatteluja. Haastattelu-

jen tarkoituksena on tunnistaa tuotannon tärkeimmät mittauskohteet ja kohteet, jotka vaikut-

tavat tuotannon vaihteluun.   

 

 

Kuva 2. Tapaustutkimuksen vaiheet. 

 

Koska tuotantolinjan tuotantovolyymi on erittäin suuri, tutkimuksen avulla haluttiin muo-

dostaa mittaristo, jonka avulla tuotannon vaihtelua voidaan vähentää. Mittariston muodos-

tuessa voidaan myös ohjata työntekijöitä pitämään prosessia yllä samalla tavalla. Mittaristo 

ohjaa tuotantoa yhdenmukaiseen toimintaan. Tällöin prosessissa ja sen ylläpitämisessä oleva 

vaihtelu vähenee. 

 

5.2  Case: Yritys ja kohdeosasto 

Tapausyritys on elintarviketuotannon yritys. Yritys valmistaa useita erityyppisiä elintarvik-

keita. Tutkimus keskittyy yhden tuotantolaitoksen, tuotantovolyymiltaan suurimman osas-

ton tärkeimpään tuotantolinjaan. Tutkittavalla tuotantolinjalla valmistetaan useaa eri 

Taustatyö Haastattelut Analysointi Tulokset Johtopäätökset
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tuotetta. Tutkimusta ajatellaan tuotantolinjan tärkeimmän tuotteen kannalta. Tuote on tuo-

tantolinjan pääasiallinen tuote ja sen tuotantovolyymi on suuri. Muiden tuotteiden valmistus 

tuotantolinjalla on hyvin vähäistä. 

 

Tutkimuksen kohdeosastolla valmistetaan elintarvikkeita. Kohdeosaston tuotanto on ympä-

rivuorokautista vuorotyötä. Osastolla on useita eri tuotantolinjoja. Tutkittavalla tuotantolin-

jalla valmistetaan useaa eri tuotetta. Tuotantolinjojen tuotantovolyymi on tehtaan suurin. 

Osaston työntekijät ovat läheisessä yhteistyössä muiden osastojen työntekijöiden kanssa. 

Hyvän kommunikaation avulla pystytään takaamaan sujuva yhteistyö ja tuotannon onnistu-

minen. 

 

Jokaiselle tuotetyypille on oma reseptinsä, jonka arvojen mukaan tuotanto lähtee käyntiin ja 

jonka arvoja automaatio lähtee tavoittelemaan. Käytössä olevia reseptejä muutetaan tarpeen 

mukaan. Kuitenkin raaka-aineiden erojen takia, tuotantoa ei voida tehdä joka kerta täysin 

samoilla, tietyillä arvoilla. Tällöin tuotanto tasaantuu hieman erilaisiin arvoihin. Kuitenkin 

joidenkin arvojen tulee olla ennalta määriteltyjen arvojen mukaisia. Tällaisia kohteita ovat 

muun muassa prosessissa olevat HACCP-pisteet, esimerkiksi lämpökäsittelyjen lämpötilat. 

Prosessin työntekijöiden tulee vahtia prosessia ja tarvittaessa säätää tuotannon arvoja vas-

taamaan tuotannon tavoitteita. 

 

Tuotannon ylläpitämisessä on havaittavissa kaksi eri päävaihetta: tuotanto ja pesu. Tuotan-

non aika voidaan taas jakaa kolmeen päävaiheeseen: aloitus, tuotanto ja lopetus. Tuotannon 

aloitus ja lopetus ovat tarkkaan määriteltyjä prosesseja, jotka toimivat automaattisesti. Nor-

maalissa aloituksessa ja lopetuksessa työntekijän tarvitsee vain täydentää ohjelmaan tarvit-

tavat tiedot ja varmistaa, että ongelmia ei pääse muodostumaan. Tuotannon aikana työnteki-

jöiden tulee seurata prosessia ja tehdä mahdollisia säätöjä. Kuitenkaan ylimääräisiä säätöjä 

ei tulisi tehdä. Prosessi sujuu normaalitilanteessa automaattisesti. Kuitenkin työntekijän on 

oltava valmiina ongelmatilanteita varten, jolloin työntekijä joutuu ottamaan toimilaitteita 

käsikäytölle. Tuotantolaitteen A pesun aikana työntekijät tekevät tarvittavat paperityöt ja 

valmistautuvat seuraavaan tuotannon valmistuserään. Koska prosessi on pitkä ja laitteita on 

paljon, tuotannon työntekijöiden on säännöllisesti käytävä katsomassa ja kuuntelemassa 
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laitteita. Säännöllisen tarkistamisen avulla voidaan varmistaa, ettei tuotannossa ole esimer-

kiksi vuotoja tai muita ongelmatilanteita. 

 

Prosessi on automatisoitu hyvin pitkälle. Kuitenkin on käytännössä mahdotonta automati-

soida jokaista tuotannon kohdetta. Tästä esimerkkinä ovat käsihanat, joita ei tarvitse nor-

maalissa tilanteessa muuttaa, tällöin niitä ei ole mielekästä automatisoida. Prosessia paran-

netaan ja optimoidaan koko ajan. Kyseistä prosessia mitataan paljon. Koska prosessi on pitkä 

ja siihen kuuluu useita laitteita, mittaus- ja seurantamahdollisuuksia on erittäin paljon. Pro-

sessissa käytetään useita eri mittaustapoja. Prosessista mitataan useita eri laitteiden ja raaka-

aineiden ominaisuuksia.  

 

Automatisoinnista huolimatta, työntekijät ovat erittäin tärkeässä asemassa prosessin ylläpi-

tämisessä. Työntekijöiden tärkein tehtävä on prosessin vahtiminen. Prosessi on herkkä, joten 

pienikin virhe voi aiheuttaa suuriakin ongelmia. Koska prosessi on pitkä ja monimuotoinen, 

pienikin ongelma voi luoda pitkän katkoksen. Pitkä ja odottamaton katkos voi vaikuttaa jopa 

muiden tehtaiden toimintaa. Koska prosessin on altis pienillekin muutoksille, on tärkeää, 

että työntekijät ylläpitävät tasapainoa prosessissa. Tällöin tuotantolaite A ja tuotantolaite B 

ovat tasapainossa toisiinsa nähden.  

 

Työntekijät ylläpitävät prosessia toimilaitteiden tuottaman reaaliaikaisen datan mukaan. 

Mahdollisissa häiriö- tai vikatilanteissa toimilaitteista tulee ilmoitus työntekijöille. Tuotan-

non työntekijän tulee osata toimia ja reagoida oikein tuleviin ilmoituksiin. Prosessi tuottaa 

koko ajan erittäin paljon dataa. Prosessista on saatavilla sekä reaaliaikaista dataa, että histo-

riatietoja. Tuotannon työntekijät ylläpitävät prosessia reaaliaikaisten mittaustietojen perus-

teella. Työntekijät voivat katsoa millaisilla arvoilla edellinen tuotannon valmistuserä suori-

tettiin. Asiantuntijat hyödyntävät työssään prosessista saatavaa dataa. Historiatietojen avulla 

nähdään mitä prosessia on tapahtunut. Historiadataa voidaan hyödyntää muun muassa tuo-

tannon kehittämisessä. Ennustavaa datan käyttöä osastolla ei ole ollut käytössä tutkimushet-

kellä. 
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Työntekijät näkevät listauksesta tuotettavan tuotteen ja sen tärkeimpiä spesifikaatioita, joi-

den mukaan tuotanto tapahtuu. Eräänä tuotannon ongelmana on ”kultaisen keskitien” löytä-

minen, jossa tuotanto tapahtuu mahdollisimman tehokkaasti, laadulliset kriteerit täyttyvät ja 

laitteisto ei likaannu liiallisesti.  Tähän liittyy vahvasti tuotannon toimintatapa, tehdäänkö 

tuotantoa mahdollisimman ”kovaa”, ”täysillä” ja tehokkaasti hakemalla kaikki mahdolliset 

optimaaliset tavoitearvot vai tehdäänkö tuotantoa ”hiljempaa” ja tuotantoon jätetään hieman 

säätövaraa jokaisen suuntaa. Jos tuotanto suoritetaan hieman ”hitaammin” on helpompaa 

reagoida tilanteisiin ja tehdä säätöjä, kuitenkaan tällöin ei saavuteta tuotannolle annettuja 

tavoitteita. Tapa ylläpitää prosessia vaikuttaa myös lopputuotteen laadullisiin ominaisuuk-

siin. 

 

Tuotannossa on havaittavissa vaihtelua. Tämä vaihtelu voidaan havaita eri kohteissa, loppu-

tuotteen laadullisissa eroissa, prosessin mittausten eroina ja työskentelytavoissa. Vaihteluun 

vaikuttaa usea eri osa-alue. Prosessiin vaikuttavat muun muassa raaka-aineiden erot, laittei-

den likaantuminen tuotannon aikana ja työntekijät. Vaihtelu voi olla ennustettavissa olevaa 

tai ennustamatonta. Ennustettava vaihtelu syy on raaka-aineiden ominaisuuksien vaihtelu, 

koska vuodenaikojen vaihtelu luo automaattisesti eroja raaka-aineiden välille. Kuitenkaan ei 

voida ennustaa millaisia ominaisuuksia raaka-aineella oikeasti on. Koska prosessi on herkkä 

pienillekin muutoksille, vaihtelua tapahtua erittäin herkästi. 

 

Prosessin ylläpitämisessä on eroja työntekijöiden kesken. Työntekijöillä on erilainen tapa 

tehdä tarvittavia säätöjä tuotannon optimoinnissa ja myös työntekijöiden reagointitapa äkki-

näisiin tilanteisiin voi olla erilainen. Prosessin ylläpitäminen opitaan muilta työntekijöiltä, 

joten ohjaava työntekijä vaikuttaa opittavaan tapaan ylläpitää tuotantoa. Prosessin ylläpitä-

miseen ja erilaisiin työosioihin on olemassa ohjeita, kuitenkaan yhtenäisiä toimintatapoja ei 

ole määritelty koko prosessille.  

 

Lopputuotetta varten on määritelty tietyt laatukriteerit, joihin tuotanto pyrkii. Tuotannon 

työntekijät muuttavat tarvittaessa tuotantoprosessissa käytettäviä arvoja. Esimerkiksi, jos 

mitattava ominaisuus 2 ei ole vaaditulla tasolla, työntekijä voi muuttaa tuotantolaitteen B 

ominaisuus 3:a. Muutoksia tehdään, jotta prosessi sujuu ongelmitta ja päästään haluttuihin 
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laatukriteereihin. Tuotanto hakee tietyin väliajoin pistenäytteitä tuotannosta ja näytteet ana-

lysoidaan. Kuitenkin ongelmana on, että tuotannon onnistuminen nähdään vasta myöhem-

min laboratoriosta saatujen analysointien jälkeen. 

 

Tuotantoa seurataan työntekijätasolla koko prosessin reaaliaikaisella seuraamisella, tiettyjen 

arvojen ylös kirjoittamisella ja tuotannosta otettavien näytteiden avulla. Työntekijät kirjaa-

vat prosessista halutut tiedot käytössä olevaan KNL-taulukkoon sekä tuotannonohjausjärjes-

telmään. Osaston tuotannon työntekijät eivät ole käytössä olevan KNL-taulukon pääasialli-

nen käyttäjäryhmä. Työntekijät pystyvät tietotaitonsa avulla arvioimaan edellisiä tuotannon 

valmiserää ylös kirjoitettujen arvojen avulla. Kuitenkaan varsinaisia vertailukohteita tuotan-

non onnistumiselle ja suorituskyvylle ei ole määritelty.  

 

Osastolla on useita asiantuntijoita, jotka keskittyvät omaan vastuualueeseen ja tukevat tuo-

tannon toimintaa. Asiantuntijatasolla tuotantoa seurataan useasta eri näkökulmasta, teknii-

kan, laadun ja lopputuotteen näkökulmasta. Asiantuntijat seuraavat tuotannon tapahtumien 

lisäksi muun muassa poikkeamia, historiatrendejä ja varastosaldoja. 

 

5.3  Haastattelujen toteutus 

Empiirinen tutkimus suoritettiin kvalitatiivisena tutkimuksena. Tutkimuksen aineisto kerät-

tiin haastattelujen avulla. Haastattelut suoritettiin puolistrukturoituna teemahaastattelua. 

Haastattelua varten kehitettiin kysymyksiä, mutta haastattelujen aikana esitettiin myös tar-

kentavia kysymyksiä. Haastattelu ja sen teemat muodostuivat viidestä eri osa-alueesta. 

 

• Taustatilanteen hahmotus 

o Nykytilanteen hahmotus 

o Mahdolliset haasteet 

• Tuotanto ja sen vaihtelu 
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o Tavoitteet, määrä ja laatu 

o Tuotannon reseptit 

o Vaihtelu, miksi ja missä havaittavissa 

• Tuotannon onnistuminen 

o Tärkeimmät mittauskohteet 

o Onnistumisen tunnistaminen 

o Onnistumiseen vaikuttavat tekijät 

• Tuottavuus ja tehokkuus 

o Tuottavuuden ja tehokkuuden mittauskohteet 

o Yleinen suorituskyvyn seuranta 

• Raportointi ja palaute 

o Mittausten ja tulosten tarkastelu  

o Raportointi työntekijöille 

 

Haastattelut tallennettiin myöhempää litterointia varten. Haastattelutilanteessa jokainen 

haastateltava ei antanut suostumustaan tallennukseen. Henkilöiden, jotka eivät antaneet tal-

lennuslupaa vastaukset kirjoitettiin heti ylös. Haastattelujen kestoissa oli vaihtelua. Haastat-

telut kestivät noin 20 minuutista reiluun tuntiin. Haastatteluun osallistui 11 osaston työnte-

kijää. Haastateltavista kuusi oli tuotannon työntekijää ja viisi oli osaston asiantuntijaa. Haas-

tattelut suoritettiin tuotannon lähellä olevissa, mahdollisimman hiljaisissa ja rauhallisissa ti-

loissa, osaston asiantuntijoiden työhuoneissa.  
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6  Tulokset 

6.1  Haastattelujen tulokset 

Haastattelut litteroitiin, jolloin jokaiseen kysymykseen saatiin kerättyä haastateltavien vas-

taukset. Haastattelujen analysointi suoritettiin teemakohtaisesti. Haastattelujen litteroinnin 

jälkeen vastauksia luokiteltiin ja luotiin synteesi. Haastattelujen analysoinnin tukena käyte-

tään lainauksia haastateltavien vastauksista. Vaikka vastaajia oli sekä asiantuntijatasolta, että 

työntekijätasolta, vastaukset ovat erittäin samantyyppisiä. 

 

Taustatilanteen hahmotus 

Tällä hetkellä tuotantoa, suorituskykyä ja tuotannon onnistumista seurataan usealla eri ta-

valla. Tuotantoa katostaan useasta eri näkökulmasta, joissa jokaisessa on omat pääpiirteensä 

ja kriteerinsä. Työntekijöiden tekemä, prosessin aikainen seuranta tapahtuu reaaliajassa. 

Muu seuranta ja arvioiminen tapahtuu jälkikäteen. Prosessin seuraamistapoja ovat: 

 

• Puolivalmisteen ja lopputuotteen laadulliset analyysit 

• KNL 

• Historiatrendit 

• Poikkeamat 

• Hävikki 

• Prosessin aikainen mittaus 

• Aamupalaveri 

• Raaka-aineiden läpimenoaika 

• Työtapaturmat 
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Epäselvyyttä tuotannossa aiheuttaa tiedon puute tuotannon seuraamisesta ja käytettävistä 

mittareista. Tuotanto ei selkeästi tiedä kuinka tuotantoa seurataan aamupalavereissa käsitel-

tävien asioiden, KNL-taulukon ja laadullisten mittareiden lisäksi vai seurataanko sitä ollen-

kaan. Tästä huolimatta prosessiasiantuntijat seuraavat säännöllisesti tuotantoa ja sen tapah-

tumia.  

 

Mahdollisen mittariston käytössä havaitaan useita erityyppisiä haasteita. Suurimpia haaste-

kohtina nähdään raaka-aine X:n (määrä ja laatu), tuotannon työntekijöiden erilaiset tuotan-

totavat, sekä mahdollinen epätarkkuus prosessin mittauksissa ja laadullisissa analyyseissä. 

Koska tuotantoon vaikuttavat useat erilliset tekijät, mittariston käyttöönkin voi vaikuttaa eri-

laisia muuttujia ja ihmisistä riippumattomia asioita. Prosessista saatavan datan tarkkuus voi 

vaikeuttaa tuotannon arviointia. Ihmisten tekemät näppäilyvirheet voivat myös vaikeuttaa 

arviointia. 

 

Koska työ on jatkuvatoimista vuorotyötä, tämä luo omanlaisensa haasteet. Koska työ ja työ-

vuorot ovat jatkuvatoimisia, työntekijät eivät näe koko prosessia aloituksesta lopetukseen. 

Työvuoroista ja prosessin vaiheen takia työvuoro voi olla erittäin vaihtelevaa. Työvuoro voi 

olla vain tasaista tuotantoa tai sisältää lopetuksen, pesun ja aloituksen. Tällöin yhden val-

mistuserän eli pesujen välissä tapahtuvan tuotannon, kokonaisvaltainen arviointi on erittäin 

vaikeaa, koska työntekijä ei ole itse nähnyt koko prosessia. 

 

Ja sitten kun ymmärtää, että porukka kun kiertää tuossa, niin sitten ei voi joka 

aamu olla siinä kuulolla, niin se ei samalla tavalla muodostua se, se ymmärrys 

siitä, että miten meillä on vaikka hävikkiä mennyt tavoitteeseen tai ei. 

 

Vuorotyön takia aamupalavereissa on eri henkilöt ja työntekijöillä voi kulua kauan aikaa 

aamupalavereiden välillä. Tämä vaikuttaa tiedonkulkuun. Tuotannon työntekijöille ei ole 

määriteltyjä työkaluja, joilla he voisivat arvioida tuotannon onnistumista. Eikä työntekijöillä 

ole selkeitä mittareita käytännön työn toimintaan. Tuotannon työntekijöiden työssä voidaan 

katsoa mitä KNL-taulukkoon on täytetty edellisten valmistuserän perusteella. Muuten 
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tuotannon työntekijät eivät hyödynnetä KNL-taulukkoa. Työntekijät vain kirjaavat ylös ha-

lutut tiedot.  

 

Työntekijöiden erilaiset tuotanto- ja toimitavat voivat myös vaikeuttaa mittariston käyttöä. 

Saaduissa lopputuotteen määrissä sekä käytetyissä raaka-aineissa voi olla paljon eroa. Tähän 

vaikuttaa onko tuotanto suoritettu mahdollisimman tehokkaasti vai ei. Perustilanteen mää-

rittäminen on vaikeaa erilaisten toimintatapojen takia. 

 

Laitteiden kunto ja puhtaus saattavat myös olla vaikeuttavia tekijöitä. Tuotannon kuluessa 

tuotantolaite A likaantuu, jolloin prosessin tehokkuus laskee ja työntekijän tulee tehdä tar-

vittavia muutoksia. Raaka-aineiden väliset erot luovat myös omat haasteensa. Koska raaka-

aine X:n laadussa on paljonkin eroja, eri valmistuseriin voi mennä täysin erilainen määrä 

raaka-aine X:ää. Vaikka raaka-aine X on tärkeässä osassa tuotantoa, työntekijöille ei ole 

määritelty tiettyä määrää, jolla tuotanto tulisi aloitta. Koska raaka-aine X:n määrässä on suu-

riakin eroja, tämä tuo erittäin paljon vaikeutta ja vaihtelua tuotannon ylläpitämiseen ja arvi-

ointiin. 

 

Laadullisten mittareiden käytössä haasteina on prosessin hidas reagointi muutoksiin ja muu-

tosten näkeminen. Tällaiset hitaat muutokset vaikeuttavat muun muassa laadullisten tavoit-

teiden saavuttamista. Tuotannosta otetaan tietyin väliajoin laadullisia näytteitä, joiden avulla 

prosessia mitataan ja muutetaan. Näytteet ovat vain pistenäytteitä, eikä reaaliaikaista tuotan-

non analysointia ole käytössä. Erityisesti tuotannon alussa, lisänäytteillä voitaisiin helpottaa 

muun muassa ominaisuus 2:n tavoitteen saavuttamista. Laadullisen analysoinnin kokoaikai-

sella analysoinnilla voitaisiin helpottaa laadullisten tavoitteiden saavuttamista.  Tuotannon 

arvioimista vaikeuttaa myös laadullisten näytteiden hidas analysointi. Tällöin kestää kauan 

aikaa, kunnes tulokset saadaan ja voidaan varmasti sanoa, kuinka hyvin tuotanto on oikeasti 

onnistunut. Vuorotyön ja jatkuvatoimisen tuotannon takia, työntekijät eivät kuule kuinka 

heidän tekemänsä tuotanto on oikeasti sujunut. 
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Tuotanto ja sen vaihtelu 

Haastateltavat ihmiset kokevat, että tuotannolle on kerrottu normaalin tuotannon tavoitteet 

selkeästi ja niitä selkiytetään koko ajan. Haastateltava kokevat, että nykyiset tuotannolle ker-

rotut tavoitteet riittävät normaalissa toiminnassa. Kuitenkin olisi hyvä, jos ohjeistusta ja ta-

voitteet olisivat helposti saatavilla kirjallisessa muodossa. Ohjeiden tulisi olla joko paperi-

sena tai sähköisenä muodossa. Tällöin tuotannon olisi helppo tarkistaa oikea tapa tuotannon 

toteutukseen.  

 

Erikoistilanteissa ja koeajoissa voisi olla vieläkin enemmän tavoitteita ja ohjeistusta. Haas-

tatteluissa ilmeni, ettei tuotannolle ole kerrottu selkeästi kaikkea tuotantoon liittyviä yksi-

tyiskohtia. Epäselvyyksiä on tuotekohtaisissa eroissa ja tavoitteissa, sekä aikaisempiin kehi-

tysprojekteihin liittyvissä tekijöissä. Asiantuntijoiden tulisi informoida tuotantoa paremmin.  

 

Prosessin ohjaukseen käytettään tuotekohtaisia reseptejä. Prosessin automaatio tavoittelee 

reseptissä annettuja arvoja. Nykyiset tuotannossa käytettävät reseptit koetaan hyviksi ja niitä 

kehitettään koko ajan paremmin vastaamaan tuotannon tarvetta. Reseptejä ei tarvitse muut-

taa kuin vain tarvittaessa. Asiantuntijat ovat vastuussa reseptien muutoksista. 

 

Tuotannossa koetaan olevan paljon vaihtelua. Kuvassa 3 esitetään haastatteluissa eniten mai-

nittuja tuotannon vaihteluun vaikuttavia tekijöitä. Tuotannon vaihteluun vaikuttaa usea eri 

tekijä. Tuotannossa tapahtuva vaihtelun perisyitä voidaan jakaa kahteen eri luokkaan, sellai-

siin, joihin voidaan vaikuttaa ja sellaisiin, joihin ei voi vaikuttaa. Vaihtelun syiden jaottelu 

kahteen eri luokkaan on esitetty taulukossa 1. Suurimmat vaihtelua aiheuttavat kohteet ovat: 

raaka-aine X, tuotantolaite C, ihmiset, laitteiden puhtaus ja ulkoiset olosuhteet. Tuotannon 

vaihteluun vaikuttavista kohteista voidaan eniten vaikuttaa ihmisiin, informaatioon ja lait-

teiden puhtauteen.  

 

Laitteiston kunto, pesut sekä pesujen onnistuminen vaikuttavat tuotannon vaihteluun. Jos 

tuotantolaitteen A pesu ei ole täysin onnistunut, sen kyky toimia heikkenee. 
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Tuotantovolyymissa on havaittavaa eroa tuotantolaitteen C pesun ja jonkin aikaa pesun jäl-

keen. Tuotantolaitteen C likaantuessa tuotanto hidastuu. Tuotantolaitteen C pesun jälkeen 

tuotantovolyymi on suurempaa verrattuna myöhäisempään aikaan. 

 

 

Kuva 3. Tuotannon vaihteluun vaikuttavia tekijöitä. 

 

Tuotannon vaihteluun vaikuttaa kuinka tasaisesti ja rauhallisesti laitteet toimivat. Pesun jäl-

keen on odotettava, että tuotantolaite A saavuttaa odotusarvot ja arvot pysyvät samoina. 

Tästä muodostuu ongelmaksi, kuinka kauan tulisi odottaa tuotantolaitteen A rauhoittumista. 

Mitä kauemmin tuotantolaitetta A odotetaan, sitä kauemmin hiljainen aika lisääntyy. Tämä 

hiljainen aika vaikuttaa tuotannon tehokkuuteen. Toisaalta, jos tuotantolaite A ei ole pesun 

jälkeen rauhoittunut tarpeeksi, tämä voi muodostaa ongelmia tuotantoon. Tuotantolaite A 

voi jatkaa ”heilumista” kauankin, eli prosessin arvot eivät pysy samoina, vaan ne vaihtelevat. 

Tämä on yksi syy tuotannossa tapahtuvaan vaihteluun.  



52 

 

 

Kaikilla on kuitenkin se oma kädenjälki ja se tapa, tapa tehdä ja ajaa ja sitten 

tulkitaan ehkä niitä asioita eri tavalla ja kyllähän kaikki kulminoituu siihen, 

että tietyllä tavalla osataan ja ymmärretään samalla tavalla se prosessi. 

 

Taulukko 1. Mitkä asiat vaikuttavat tuotannon vaihteluun. 

Ei voida vaikuttaa Voidaan vaikuttaa 

Raaka-aineiden ominaisuudet Ihmiset 

Yllättävät tilanteet Toimintatapa 

Vuodenaika Laitteiden puhtaus 

Laiterikot / prosessivika Tuotantolaite B ominaisuudet 

Ulkoiset olosuhteet Virhe valmistussuunnitelmassa 

Raaka-aineiden ominaisuuksien vaihtelu Jatkojalostetun raaka-aineen ominaisuus 1 

Kausivaihtelu Inhimilliset virheet, ajatusvirheet 

Tuotantolaite C Näppäilyvirheet 

Pienellä muutoksella suuria vaikutteita Informaatio, sen kulku, katkokset ja puute 

Analyysien tulosten tarkkuus Jatkojalostetun raaka-aineen määrä 

Tuotantoarvot samat, lopputulos erilainen Prosessin säätäminen tuotannon aikana 

Muutos ei aina vaikuta samalla tavalla Perehdytys 

Raaka-aine X määrä Muutostenhallinta 

Kone vastaa hitaasti säätöihin Tilanteen tulkinta 

Laitteiden likaantuminen Pesu, pesulienten väkevyys 

 Muutosten vaikutusten havaitseminen 

 Laitteiden kunto ja oikeellisuus 

 Ohjeiden puuttuminen 

 Tiimien tekotapa ja tieto tiimien välillä 

 Prosessin säätötapa 

 Ohjeiden noudattaminen 

 Reagointitapa 

 Oikea ja turvallinen toiminta 
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Tärkein kohde tuotannon vaihtelussa, johon voidaan vaikuttaa ovat ihmiset ja heidän toimin-

tansa. Tuotannolle tulisi määrittää ja ohjeistaa tarkasti, miten ja millä arvoilla tuotantoa tulisi 

tehdä ja miten tilanteisiin reagoidaan. Tuotantoa tulisi ohjeistaa selvästi missä menee tuo-

tannon ”täysillä” tekemisen raja. Tuotannon työntekijöitä, jotka tekevät tuotantoa rauhalli-

semmin säätämisvaralla tulisi rohkaista, jotta he käyttäisivät tuotannossa haluttuja arvoja. 

 

Prosessi on herkkä pienillekin muutoksille, yksi muutos voi vaikuttaa useaan eri kohteeseen. 

Tällöin osastolla tulisi olla tarpeellinen muutoksenhallintaprosessi. Muutoksista tulisi myös 

viestiä ja informoida selkeästi tuotannon työntekijöille, jotta he ovat tietoisia muutoksista ja 

osaavat reagoida niihin oikeaoppisesti. Tietämättä muutoksista, he voivat tietämättään toi-

mia väärällä tavalla. 

 

Edelleen tullaan siihen muutoksenhallintaan ja että miten se vaikuttaa sitten 

johonkin toiseen kohtaan, että vaikka tuntuisi vaikka miten pieneltä joku muu-

tos, tehdään nyt vaan tähän, mutta hups sitten, oli se viikon tai kahden päästä, 

se muutos onkin vaikuttanut sitten tuonnekin päin. 

 

Tuotannossa yleisimpiä mittauskohteita, joissa havaitaan vaihtelua ovat ominaisuus 1, omi-

naisuus 2, raaka-aine X ja ominaisuus 3. Kuitenkin on huomattava, että nämä kaikki vaikut-

tavat toisiinsa. Raaka-aine X määrä vaikuttaa jatkojalostettujen raaka-aineiden ominaisuus 

1:teen, tuotteen ominaisuus 2 haetaan ominaisuus 3:n mukaan ja jatkojalostettujen raaka-

aineiden ominaisuus 1 määrää millaisella volyymilla tuotantolaite B:hen menee jatkojalos-

tettuja raaka-aineita. Tällöin raaka-aine X:n määrän muutos luo vaihtelua koko prosessiin. 

 

Tuotannon onnistuminen 

Tuotannon kokonaiskuvan lisäksi tuotannossa seurataan useita eri mittauskohteita. Jokai-

sella tuotannon työntekijällä on omat seurannan kohteet, joita he haluavat tarkkailla tuotan-

non ylläpitämiseksi. Tuotannon seuratuimpia mittauskohteita esitellään kuvassa 4. Näihin 

kuuluu tuotantolaitteiden ja jatkojalostettujen raaka-aineiden erilaisia ominaisuuksia, sekä 
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tuotannossa mitattavia laadullisia seikkoja. Näitä seuraamalla työntekijät ylläpitävät proses-

sia ja tekevät tarvittavia muutoksia käytettäviin arvoihin. Suuremmassa mittakaavassa tär-

keitä seurantakohteita ovat tuotannon poikkeamat ja ennakkohuolto. 

 

 

Kuva 4. Tuotannon ylläpitämisen seurantakohteet. 

 

Tuotannon tiedetään onnistuneen hyvin monesta asiasta. Prosessista otettavien näytteiden 

laatu tulee olla halutulla tasolla. Laadullisia mittauksia käytettäessä ongelmaksi tulee laittei-

den mahdollinen epätarkkuus ja näytteenottamisen tapa, pistenäyte. Lopullinen tuotannon 

onnistuminen voidaan määritellä vasta, kun lopulliset laadulliset analyysit ovat tulleet.  

 

Jos puhutaan lähiajasta, niin että onko kaikki mennyt hyvin, juurikin se, että 

ei ole ollut mitään poikkeamia, mitään rikkoja tai tommosia pienempiäkin asi-

oita ja ne tuotannon aikaisen mittarit on ollut ja näyttänyt speksin mukaisia. 
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Ja mitä sitten tulee pidemmällä aikavälillä, että sieltä sitten lopputuote on laa-

tuspeksin mukaista. 

 

Onnistunut prosessi tulisi toimia tasaisesti, rauhallisesti ja mittausarvojen tulee olla tarvitta-

villa tasoilla. Prosessissa ei tulisi havaita vaihtelua. Näytteiden laadun ja prosessin arvojen 

lisäksi, tuotannon voidaan todeta onnistuneen, kun tuotannossa on rauhallista ja asiantunti-

joiden puhelimet ovat hiljaisia. Mittauskohteiden ollessa halutulla tasolla työntekijöiden ei 

tarvitse tehdä säätötoimenpiteitä. Eli parhaimmassa tilanteessa, mitä vähemmän työntekijöi-

den tulee tehdä tarkkailun lisäksi töitä, sitä paremmin voidaan olettaa tuotannon sujuvan.  

 

Tuotannon onnistumiseen vaikuttaa usea eri asia. Tärkeimmät tuotantoon vaikuttavat seikat 

ovat: laitteet ja niiden kunto sekä puhtaus, käytettävien raaka-aineiden ominaisuudet ja saa-

tavuus, työntekijät ja ulkoiset olosuhteet. Prosessilaitteiden ollessa puhtaita ja kunnossa, tuo-

tannolla on hyvä lähtökohta onnistuneeseen tuotantoon. Myös ennakoiva toiminta on pro-

sessin onnistumisen kannalta tärkeässä osassa. Ennakoivan toiminnan avulla pystytään eh-

käisemään laiterikkojen syntymistä. 

 

Tuotannon onnistumista voidaan tarkastella useasta eri näkökulmasta, seurantakohteesta ja 

mittauskohteesta. Tarkastelemalla tuotannossa olevien mittausten trendiviivoja ja arvoja, 

saatavilla olevia laadullisia analyyseja ja KNL-taulukkoa voidaan jopa nopealla katsauksella 

arvioida tuotannon onnistumista. Asiantuntijat voivat arvioida prosessin onnistumista laa-

dullisten analyysien, trenditietojen, KNL-taulukon, hävikin ja poikkeamien pohjalta. Työn-

tekijöiden tieto tuotannon onnistumisesta pohjautuu laadullisiin näytteisiin, prosessin mit-

taustietoihin ja omaan työhön liittyvään tietotaitoon. Prosessin työntekijöille ei ole määri-

telty muuta kiintopistettä prosessin onnistumisen arviointiin. 

 

Montako tuntia tuotantolaite B on ollut toiminnassa vuorokaudessa ja pal-

jonko on tullut asiakkaalle kelpaavaa tuotetta. … Se lopputuote on sen speksin 

mukaista ja paljonko lopputuotetta on tullut ja millä laadulla, se turvallisuus 
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edellä, että sitä ei voida riskeerata. Vältyttäisiin hätäisiltä viimehetken muu-

toksilta. 

 

Tuottavuus ja tehokkuus 

Haastattelussa kysyttiin tuotannon tuottavuudesta sekä tehokkuudesta. Suurin osa tärkeistä 

mittauskohteista on tärkeitä sekä tuottavuuden, että tehokkuuden kannalta. Haastattelun mu-

kaan prosessin tärkeimmät mittauskohteet tehokkuuden näkökulmasta jatkojalostettujen 

raaka-aineiden ominaisuus 1, saatu lopputuotteen määrä sekä sen ominaisuus 2 ja muut laa-

dulliset analysointikohteet ovat tärkeimpiä kohteita. Tuottavuuden kannalta tärkeitä seuran-

takohteita ovat: 

• Ominaisuus 3 

• Ominaisuus 1 

• Ominaisuus 4 

• Ominaisuus 2 ja muut laadulliset mittarit 

• Tuotannon tehokkuus, kuinka tehokkaasti tuotantoa ylläpidetään 

• Tuotannon ja hiljaisen ajan kesto 

 

Haastattelussa kysyttiin myös mitä haastateltavat ottaisivat omaan tuotannon suorituskykyä 

mittaavaan mittaristoon. Suosituimmiksi vastauksi saatiin ominaisuus 1, tuotteen määrä tuo-

tantolaitteesta B, ominaisuus 2, laadulliset mittarit ja ominaisuus 4. Näiden avulla haastatel-

tavat loisivat omasta mielestään parhaimman mittariston. 

 

Että tuottavuus olisi huipussaan, niin se paljoko saadaan lopputuotetta pihalle 

on juurikin sitä kapasiteettia-asiaa, että kuinka kovaa kone menee ja kuinka 

monta tuntia se päivässä sitä tekee sillä kovalla kapasiteetilla ja paljonko siitä 

tulee myyntikelpoista kamaa ja paljonko siitä häviää raaka-ainetta Y matkalla 

varrella että tulee sitä hävikkiä. 
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Raportointi ja palaute 

Haastateltavien mielestä mittareita tulisi tarkastella joka valmistuserä, kerran viikossa tai 

harvemmin. Molempien, tuotannon työntekijöiden sekä asiantuntijoiden tulisi tarkastella 

mittareita. Työntekijöiden tulisi hyödyntää mittareita jokaisessa tuotannon valmistuserässä, 

jotta tuotannossa oleva vaihtelu vähenisi. Mittareiden avulla omaa työtä voitaisiin arvioida. 

Mittariston toinen käyttötarkoitus on tuotannon pidempiaikainen tarkkailu. Mittariston pi-

dempiaikainen tarkastelu kuuluu osaston asiantuntijoille. Tällöin mittaristoa voisi käyttää 

tuotannon päivittäiseen tarkasteluun ja viikoittaiseen tarkasteluun. Mittareiden pidempiai-

kaisella tarkastelulla huomata tuotannossa tapahtuva, pidempiaikaisia ja hitaampia muutok-

sia.  

 

Trendianalyysiä ja sellaista ennakoivaa sen tyyppiset asiat kuuluu asiantunti-

joille, että katsotaan mihin suuntaan ollaan menossa kokonaisuudessa. Siinä 

tuotannossa tietenkin se on, valmistajat checkkaa, että vaikka ne ominaisuus 2 

pysyy hallinnassa. 

 

Vastauksista nähdään myös useaa eri tapaa palautteenannossa. Suora palaute, aamupalave-

reissa ja henkilökohtainen palaute ovat suosituimpia palautteen saamisen tapoja. Haastatte-

lujen mukaan tuotannon työntekijät suosivat suoraa palautetta. Henkilökohtaisessa palaut-

teenannossa voidaan myös neuvoa ja ohjata kuinka tuotantoa tulisi tehdä. Henkilökohtaisella 

neuvomisella ”kädestä pitäen” voidaan muuttaa työntekijöiden toimintatapoja yhtenäisem-

miksi. Tällainen tuotannon tekemisen neuvominen on kuitenkin tultava asiantuntijatasolta. 

Aktivoimalla asiantuntijoita palautteenantamiseen, työntekijöiden toimia voitaisiin ohjata 

haluttuun toimintatapaan. 

 

Aamupalavereissa annettavassa palautteessa ongelmana ovat vuorotyön tuomat haasteet. Jos 

mittaristosta annetavalle palautteelle annetaan läpikäytäväksi tietty viikonpäivä, voi kulua 

pitkiäkin aikoja, kunnes jokainen tuotannon työntekijä on aamupalaverissa kuulemassa pa-

lautteen. Kuitenkaan työntekijät eivät aamupalaverissa kuule palautetta juuri omasta 
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työstään, vaan yleisesti tuotannosta. Asiantuntijoiden on myös vaikea antaa palautetta tie-

tystä tuotannon valmistuserästä tietylle vuorolle, koska vuorotyön takia, asiantuntijat ja tuo-

tannon työntekijät eivät välttämättä näe toisiaan kovinkaan usein. 

 

6.2  Mittarit 

Luodulla mittaristolla nähdään olevan kaksi eri käyttötarkoitusta ja kaksi eri käyttäjäryhmää. 

Mittariston ensimmäinen käyttötarkoitus on olla tuotannon työkalu. Tuotannon työntekijät 

pystyvät säätämään ja optimoimaan tuotantoa annettujen mittareiden mukaisesti. Tällöin 

mittariston käyttö on reaaliaikaista. Kun tuotannolla on hyödynnettävissä selkeä mittaristo, 

työntekijät pystyvät optimoimaan tuotantoa samoihin arvoihin, jolloin tuotannossa oleva 

vaihtelu vähenee. Mittareiden avulla työntekijät pystyvät myös arvioimaan tuotannon onnis-

tumista. Mittariston toinen käyttäjäryhmä on asiantuntijat. Asiantuntijat voivat hyödyntää 

mittareita prosessin pidempiaikaisessa seurannassa sekä viestinnän apuna. 

 

Mittaristoa voitaisiin myös hyödyntää uusien työntekijöiden perehdytyksessä. Tällöin uudet 

työntekijät oppivat heti priorisoimaan prosessin seurantakohteiden välillä. Kun perehdytys 

suoritettaan samaa mallia käyttäen tuotannon vaihtelu voi myös vähentyä. 

 

Haastattelun tuloksista voidaan nähdä tiettyjen mittauskohteiden nousevan esille useassa eri 

teemassa ja kysymyksestä. Prosessin tärkeimpiä mittauskohteita ovat ominaisuus 1, ominai-

suus 2, laatu, tuotantolaitteen B ominaisuus 3, tuotantolaitteen A volyymi, ominaisuus 8:n 

useat eri mittauskohteet ja tuotantolaiteesta B tuleva tuotteen määrä. Koska useat mittaus-

kohteet ovat tärkeitä myös tuottavuuden ja tehokkuuden kannalta, niitä on mielekästä ottaa 

mukaan tärkeisiin mittauskohteisiin. Mittauskohteet ovat myös yleisesti työntekijöiden seu-

ratuimpien mittauskohteiden joukossa. 

 

Reaaliaikainen tuotannon seuranta tapahtuu numeroarvojen ja trendiviivojen avulla. Tuotan-

non arvioimisen suurimpana ongelmana on se, että tuotannon onnistuminen nähdään paljon 

myöhemmin tuotannon loppumisen jälkeen. Tähän vaikuttaa tuotteiden laadullisten 
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analyysien kesto. Tämän takia tuotannon työntekijät eivät voi täydellä varmuudella sanoa 

kuinka hyvin tuotanto on oikeasti sujunut. Tuotannon arviointi jää oman osaamisen ja intui-

tion varaan. Tuotannon mittauskohteille voitaisiin luoda ”raamit”, joiden mukaan tuotannon 

tulisi olla. Jokaiselle mittauskohteelle tulisi määrittää tavoitearvo, alaraja sekä yläraja.  

 

Ensimmäiseen mittaristotyyppiin kuuluu mittauskohteita, jotka ovat prosessin ylläpitämisen 

kannalta keskeisessä asemassa. Nämä mittauskohteet ovat implementoitu prosessin valvon-

taan. Työntekijät saavat ilmoituksia ylä- ja alarajojen rikkoutuessa. Ongelmana on kuitenkin 

ilmoitusten suuri määrä. Mahdollisesti myös tärkeät ilmoitukset hukkuvat muiden joukkoon. 

Ylä- ja alarajojen lisäksi voitaisiin ilmoittaa työntekijälle, jos jokin tietty mittauskohde on 

ollut liian kauan liian kaukana tavoitearvosta. 

 

Mittauskohteisiin voidaan kiinnittää huomiota kokoamalla mittauskohteet yhdelle sivulle, 

joko trendiviivojen tai numeromuodossa esitettyinä lukuina. Nähtävissä tulisi olla reaaliai-

kaisten arvojen lisäksi tavoitearvot, sekä ylä- ja alarajat. Olisi myös mahdollista ilmaista 

reaaliarvon ja tavoitearvon ero ja eron suunta. Tällöin työntekijät näkisivät yhdellä katsauk-

sella mitä arvojen pitäisi olla, ja mitä tärkeimmistä arvoista tulisi säätää. Kun kaikki tärkeät 

arvot on kerrottu selkeästi samassa paikassa, tuotannon työntekijöiden ei tarvitse jäädä miet-

timään, minkälaisiin arvoihin tuotantoa tulisi ohjata. 

 

Tuotannon työntekijöillä ei ole varsinaisia kiintopisteitä tuotannon arviointiin. Seuraavaksi 

esitetään ja kuvataan mittareita, joita tuotannon työntekijät voivat käyttää tuotannon onnis-

tumisen arviointiin tuotannon jälkeen. Nämä kuuluvat toiseen mittaristotyyppiin. Kun mit-

tareille on määritetty tavoitteet, niiden avulla tuotannon työntekijät pystyvät itse arvioimaan 

tuotannon onnistumista sekä sen suorituskykyä. 

 

Käytetyt raaka-aineiden määrät 

Tulisi määrittää kuinka paljon optimaalisessa tuotannon valmistuserässä 

raaka-aineita käytetään. 
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Lopputuotteen määrä 

Tulisi määrittää kuinka paljon lopputuotetta, optimaalisessa tuotannon valmis-

tuserässä saadaan. 

Kuinka kauan tuotannosta on suoraa tuotantoa 

Tiedossa on normaalin tuotannon ajallinen kesto sekä tuotannon aloittamiseen 

ja lopettamiseen kuluva aika, voidaan määrittää, kuinka kauan tuotannossa on 

mahdollista ”täysillä tuottamisen aikaa”. Koska tuotanto voi itse laittaa esimer-

kiksi valmistuserän lopetukseen liittyvän automaation päälle, heidän saamansa 

”täysillä tuottamisen aikaa” voidaan verrata optimaaliseen tilanteeseen. Tätä 

aikamääräistä tietoa voidaan myös hyödyntää muiden mittauskohteiden arvi-

oinnissa. 

Kuinka kauan prosessin tuotantoajasta on saavutettu tavoitearvo 

Hyödyntämällä saatua mittausdataa, voitaisiin laskea, kuinka kauan tuotan-

nosta mittausarvo on ollut tavoitearvossaan. Tätä voitaisiin verrata koko val-

mistuserään tai vain yllä mainittuun ”täysillä tuottamisen” aikaan. Tällä voi-

taisiin kannustaa työntekijöitä säätämään prosessia haluttuun suuntaan ja ha-

luttuihin arvoihin. Tätä periaatetta voidaan hyödyntää useissa eri mittauskoh-

teissa, esimerkiksi ominaisuus 1, ominaisuus 2 ja tuotantolaitteesta B tulevan 

tuotemäärän kanssa. Tätä voidaan hyödyntää myös tuotannon aikana ylös kir-

jattujen arvojen tai laatunäytteiden kanssa. 

Laatunäytteet 

Tähän voi kuulua usea eri mittaustapa. Kuinka monta tuotannon näytteistä on 

ollut laatuspesifikaatioiden mukaisia, esimerkiksi kuinka monta ominaisuus 

1:n mittausta on ollut tavoitearvon mukaisia. Toinen tapa on mitata, kuinka 

kauan tuotannosta laatu on ollut halutulla tasolla, esimerkiksi, kuinka kauan 

tuotteen ominaisuus 2 on ollut halutulla tasolla. Tämä kuitenkin vaatisi jatku-

vaa mittausta. 
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Häiriöt 

Prosessissa voi tapahtua useita eri häiriö- tai vikatilanteita. Mahdollisia häiri-

öitä ei tapahdu jokaisessa valmistuserässä. Kuitenkin tuotannossa on säännöl-

lisesti tapahtuvia häiriöitä. Voidaan mitata, kuinka monta tällaista säännöllistä 

häiriötä on ollut. Koska kyseisiä häiriöitä ei tapahdu kovinkaan montaa yh-

dessä tuotannon valmistuserässä, tämä voisi olla enemmänkin viikkokohtainen 

mittari osaston yleisempään mittaukseen. Kun tuotannon työntekijät kirjaavat 

selkeästi häiriön yhteydessä siihen liittyvien mahdollisten laitteiden ja varas-

tojen nimet ylös, pysyttäisiin hyvin perillä ongelmakohdista.  

Tuotantolaitteen C 

Tuotantolaitteen C vaikuttaa paljon siihen, millaisella volyymilla tuotanto voi 

tapahtua. Seurattaessa ominaisuus 6:n eroa, voidaan myös nähdä koska tuo-

tanto on liian hidasta ja on taloudellisesti kannattavampaa pestä, kuin jatkaa 

tuotantoa.  

Hiljainen aika 

 Tuotannon valmistuserien välissä oleva aika, jolloin ei ole tuotantoa. 

Tuotannon aika 

Tuotannolle on määritelty aika, jolloin tuotantoa tulisi tehdä. Yleensä tähän 

aikaan päästään. Kuitenkin muun muassa häiriötilanteissa tuotantoaika jää 

suunniteltua lyhyemmäksi. Joten tuotannon aikaa voidaan verrata tuotannon 

oletusaikaan. 

Hävikki 

Tuotannon työntekijöiden voi olla vaikea arvioida syntyvää hävikkiä. Mahdol-

lista olisi tarkkailla tuotantolaite D:stä syntyvää hävikkiä. Kuinka paljon hä-

vikkiä tulee yhden valmistuserän aikana. Toinen hävikin seurantamahdollisuus 

on verrata raaka-aineiden alkuperäistä määrää oikeasti käytettyyn raaka-aineen 

määrään. Kuitenkin ongelmaksi voi muodostua mittausvirheet, jolloin ei saada 

oikeita määriä. 
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Tehokkuus 

Kun tiedossa on tuotantoaika ja lopputuotteen määrä, voidaan laskea tuotannon 

tehokkuus. 

 

Molempia mittaustyyppejä voidaan raportoida työntekijöille. Raportointi mahdollisuuksia 

on useita erilaisia. Raportointi tulisi olla selkeästi toteutettu ja tehtävä ennalta määritellyn 

ajanjakson välein. Raportointi voidaan esimerkiksi suorittaa kertomalla, kuinka monta laa-

tunäytettä osui haluttuihin spekseihin tai kuinka kauan tuotannon valmistuksesta on suori-

tettu halutulla arvolla, esimerkiksi tuotantolaitteesta A saatavan jatkojalostettujen raaka-ai-

neiden ominaisuus 1:llä. 

 

6.3  Vaihtelun vähentäminen 

Tuotannossa voidaan havaita vaihtelua. Vaihtelun taustasyitä voidaan jakaa sellaisiin, joihin 

ei voida vaikuttaa, sekä sellaisiin, joihin voidaan vaikuttaa. Tärkein vaihtelua luova kohde, 

johon voidaan vaikutta ovat ihmiset. Osastolla on yleinen uskomus, että tuotannon ylläpitä-

misen tapoja on yhtä monta kuin on tekijöitä.  

 

Tuotannon vaihtelua voidaan vähentää usealla eri tavalla. Vaihtelun vähentäminen on osa 

tuotannon kehittämistä. Haastattelun aikana nousi esille mittareiden lisäksi useita tapoja ja 

ehdotuksia, joilla voitaisiin vähentää tuotannossa tapahtuvaa vaihtelua. Mittarit ja ohjearvot 

ovat avustavassa asemassa tuotannon yhtenäistämisessä. Pelkkä mittareiden ja ohjearvojen 

luonti ei yksistään riitä tuotannossa olevan vaihtelun vähentämiseen. Tähän tarvitaan pitkä-

jänteistä ja jatkuvaa työtä. 

 

Haastattelujen mukaan informaation kulussa on havaittava ongelmia. Tällöin selkeä kom-

munikointi on tärkeässä asemassa. Vaikka käytössä on useita erilaisia kommunikointika-

navia, vuorotyö luo omat haasteensa. Voi kulua pitkiäkin aikoja, että työntekijät ja asiantun-

tijat näkevät toisensa. Työntekijöiden vapaiden aikana tulleita ryhmäviestejä ei enää 
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muisteta töiden alettua. Koska prosessityö voi olla hetkittäin erittäin hektistä, kaikkea tapah-

tumia ei välttämättä muisteta kirjata ylös tai kertoa seuraavalle työvuorolle tai asiantunti-

joille. Työntekijöiden tulisi tietää mitä ja miksi jotain tehdään. Tämä auttaa työntekijöitä 

sopeutumaan uusiin tilanteisiin ja muutoksiin. 

 

Tuotannon yhtenäistäminen tulisi lähteä asiantuntijatasolta. Asiantuntijoiden tulisi käydä jo-

kaisen tiimin ja työntekijän kanssa läpi oikeat toimintatavat. Asiantuntijoiden tulisi viedä 

tieto ja oikeat työskentelytavat pitkäjänteisesti ja tarvittaessa useasti selittäen ja ohjeistaen 

työntekijöille. Joten asiantuntijoiden tekemä, tuotannon työntekijöiden neuvominen on tär-

keässä osassa vaihtelun vähentämisessä. Asiantuntijoiden tulisi mennä tiimien ja työnteki-

jöiden kanssa läpi, mitä ja miten asioita voitaisiin tehdä paremmin. 

 

Haastatteluissa todettiin, että suosituin tapa palautteen saamiseen on suora palaute. Palaut-

teen tulisi tulla asiantuntijatasolta. Palautteen ansiosta työntekijöiden toimintatapoja voidaan 

ohjata haluttuun suuntaan. Tuotannossa olevia vääriä tai huonoja toimintatapoja voidaan oh-

jata oikeaan suuntaan palautteen ansiosta. 

 

Aineeton, inhimillinen pääoma on myös prosessityön tärkeässä osassa. Työntekijöillä tulee 

olla tarpeellista tietotaitoa omaan työhön ja prosessiin liittyen. Tällöin mahdolliset koulu-

tukset ovat tärkeässä osassa. Kouluttamalla työntekijöitä oikeanlaiseen ja samanlaiseen työs-

kentelytapaan vaihtelua voidaan vähentää. Jatkuvalla koulutuksella työntekijöiden osaa-

mista voidaan ylläpitää ja kehittää. Koulutuksella voitaisiin kehittää ja yhdenmukaistaa 

työntekijöiden tapaa tulkita tilanteita ja reagoida tapahtuviin tilanteisiin. 

 

Luomalla yhtenäiset ohjeistukset tuotannon ylläpitämiseen vaihtelua voidaan vähentää. Pro-

sessia varten olevaa ohjeistusta tulisi lisätä. Asiantuntijoiden tulisi tehdä selkeät ja ajanta-

saiset ohjeistukset tuotannolle. Ohjeistukset tulisi olla yhdessä paikassa ja helposti saatavilla. 

Ohjeistusten avulla työntekijät voivat ylläpitää prosessia yhdenmuotoisesti. Vaikka proses-

sia varten on ohjeistuksia, ohjeistuksia ei voi olla liikaa saatavilla.  
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Määrittelemällä tuotannon tavoitearvot vaihtelua voidaan vähentää. Kuitenkin jotkut työn-

tekijät haluavat ylläpitää prosessia siten, että heillä on säätövaraa ja tuotanto ei ole mahdol-

lisimman tehokasta. Asiantuntijoiden tulisi käydä työntekijöiden kanssa oikeat toimintatavat 

läpi ja kannustaa oikeanlaiseen tapaan ylläpitää tuotantoa. 

 

Tuotannon työntekijät työskentelevät tiimeittäin. Tiimeillä voi olla omia toimintatapoja, 

jotka eroavat muiden tiimien toimintatavoista. Tällöin tiimien välisiä eroja voidaan huomata 

ja mahdollisesti analysoida. Tiimien sekoittamisella tietyin aikavälein voitaisiin vähentää 

vaihtelua. Sekoittamalla tiimejä, uusissa tiimeissä erilaiset toimintatavat sekoittuvat. Voitai-

siin myös tunnistaa toimivia ja tehokkaita toimintatapoja. Sekoittamalla tiimejä, työntekijät 

joutuisivat sopeutumaan muiden työntekijöiden erilaisiin toimintatapoihin.  
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7  Johtopäätökset 

7.1  Tutkimuksen tavoite ja onnistuminen 

Tutkimuksen päätavoitteena oli selvittää missä mittauskohteissa tuotantolinjal la on vaihte-

lua, mikä vaikuttaa vaihteluun ja miten vaihtelua voitaisiin vähentää. Vaihtelua vähentä-

mällä ja tuotantoa optimoimalla yritys pystyy parantamaan tuotteiden tasalaatuisuutta. Tut-

kimusta toteutettiin kahden tutkimuskysymyksen avulla. 

 

1. Missä elintarviketuotantoprosessin mittauskohteissa on eniten vaihtelua? 

2. Millaisella mittaristolla tuotannon vaihtelua voidaan ohjata ja vähentää? 

 

Tutkimuksen kunnollinen toteutus vaati tuntemusta tuotantoyrityksen toiminnasta ja koh-

teena olevasta tuotantolinjasta, sekä sen toiminnasta. Tutkimuksesta saatiin luotua mittaristo, 

jonka avulla tuotannon suorituskykyä voidaan arvioida ja ohjata oikeaan suuntaan. Kun 

työntekijöillä on yhteinen suunta sekä tavoitteet, tuotannossa havaittavaa vaihtelua voidaan 

vähentää. Mittaristo on tarkoitettu tuotannon työkaluksi. 

 

Tutkimus antaa vastauksen molempiin tutkimuskysymyksiin. Tutkimuksen avulla löydettiin 

mittauskohteita, joissa havaitaan vaihtelua. Myös vaihteluun vaikuttavia taustasyitä löydet-

tiin. Vaikuttamalla näihin taustasyihin tuotannossa olevaa vaihtelua voidaan vähentää. Tut-

kimuksen avulla löydettiin tuotannon tärkeimpiä mittauskohteita, joihin tuotannon tulee 

kiinnittää huomiota, sekä mittareita, joiden avulla tuotantoa ja sen suorituskykyä ja onnistu-

mista voidaan arvioida. 

 

Tutkimuksessa löydettiin mielenkiintoisia näkökulmia tuotannon arviointiin. Vaikka usealla 

vastaajalla olikin hyvin samanlaisia näkökulmia haastattelun kysymyksiin, kuitenkin saatiin 

hieman erilaisia vastauksia, joiden avulla aiheesta pystyttiin muodostamaan kattava ja mo-

nipuolinen kokonaiskuva. Tutkimuksen perusteella selvitettyjä mittareita ja vaihtelun 
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kohteita voidaan hyödyntää kohdetuotantolinjan lisäksi myös muilla yrityksen samanlaisilla 

tuotanto-osastoilla ja tuotantolinjoilla.  

 

Mittareiden tulisi olla tuotannon työntekijöiden kannalta käytännöllisiä, helposti saatavilla 

ja helposti hyödynnettävissä. Tuotannon jälkeen hyödynnettävien mittareiden käytön kan-

nalta suurimpana haasteena on se, että työntekijä ei välttämättä itse ehdi käyttää niitä tai 

työntekijä ei ole itse nähnyt suurinta osaa tuotannosta vuorotyön mukanaan tuomien haas-

teiden takia. 

 

7.2  Mittarit 

Mainittujen mittareiden pääasiallinen käyttäjäryhmä ovat tuotannon työntekijät. Näiden mit-

tareiden avulla voidaan tukea ja ohjata tuotantoa. Vaikka tuotannossa on erilaisia mahdolli-

suuksia mitata tuotantoa ja sen suorituskykyä, työntekijöillä ei ole mahdollisuutta hyödyntää 

niitä kaikkia. Joten mittarit ovat sellaisia, että työntekijöiden on mahdollisimman helppo 

käyttää niitä tuotannon arviointiin ja optimointiin. Tutkimuksessa saatiin selvitettyä kahden 

tyyppisiä mittareita. Ensimmäiset mittarit ovat tuotannon mittauskohteita ja toiset mittarit 

ovat laskennallisia mittareita. 

 

Kohteena olevaa tuotantolinjaa mitataan erittäin paljon, joten vaikeutena on valita hyödylli-

siä mittauskohteita. Mittauskohteisiin valittiin kohteita, jotka ovat tärkeitä tuottavuuden, te-

hokkuuden ja prosessin ylläpitämisen kannalta. Jokaiselle mittauskohteelle tulisi määrittää 

tavoitearvo ja mahdolliset yläraja- ja alaraja-arvot.  

 

On kuitenkin muistettava, koska prosessi on monimutkainen, mittauskohteet vaikuttavat toi-

siinsa. Pienikin raaka-aineen muutos vaikuttaa koko prosessiin ja siinä käytettäviin arvoihin. 

Prosessia tulisi valmistaa mahdollisimman yhdenmukaisesti, koska pienikin muutos valmis-

tusprosessissa vaikuttaa lopputuotteen laatuun. 

 



67 

 

Toisen mittarityypin mittareihin luotiin ja valittiin mittareita, joiden avulla työntekijät voivat 

itse arvioida tuotantoa ja sen onnistumista. Mittareiden avulla voidaan arvioida myös tuo-

tannon suorituskykyä. Mittarit ovat sellaisia, joita tuotannon työntekijöiden on helppo hyö-

dyntää työn arvioinnissa. Näiden mittareiden suurimpana ongelmana on vuorotyön ominai-

suudet, työntekijät eivät ole itse nähneet koko prosessia alusta loppuun asti. 

 

Kun käytössä on erilaisia mittareita, asiantuntijat voivat hyödyntää niitä myös tuotannon 

pidemmän aikavälin arvioinnissa. Asiantuntijoiden tekemällä viikoittaisella arvioinnilla pys-

tyttäisiin viestittämään tuotannon työntekijöille, kuinka hyvin tuotantoa on sujunut. Mitta-

reiden raportointi ja palautteen antaminen on tärkeässä osa viestintää. 

 

On kuitenkin tärkeää, että osaston johto ja asiantuntijat tukevat omalla toiminnallaan tutki-

muksen perusteella selvitettyjen mittareiden käyttöä. Näiden mittareiden avulla tuotantoa 

voidaan motivoida säätämään prosessia haluttuun suuntaan. Mittauskohteiden perusteella 

tuotannon työntekijät tietävät, mihin heidän tulee eniten kiinnittää huomiota. Kun tiedossa 

on myös tavoitearvot, työntekijät pystyvät paremmin arvioimaan myös tuotannon onnistu-

mista. Selkeästi määritellyt mittauskohteiden ja mittareiden arvot antavat työntekijöille hy-

vän taustan tuotannon optimointiin ja säätämiseen. Työntekijöiden pyrkiessä mittareiden ta-

voitearvojen mukaiseen toimintaa, yksittäisten työntekijöiden välillä oleva vaihtelu vähenee. 

Tämä taas vaikuttaa lopputuotteen laatuun. Lopputuotteen laatu saadaan halutulle tasolle ja 

laatu pysyy yhdenmukaisena. 

 

7.3  Vaihtelun vähentäminen 

Tutkimuksen tulosten perusteella voidaan sanoa, että tuotannossa voidaan havaita paljon 

vaihtelua useissa eri mittaus- ja seurantakohteissa. Tuotannon vaihteluun on useita eri taus-

tasyitä. Tuotannon vaihtelun taustasyyt voidaan jakaa kahteen eri luokkaan; sellaisiin, joihin 

ei voida vaikuttaa ja sellaisiin, joihin voidaan vaikuttaa. Vaihtelun taustasyistä huolimatta, 

työntekijöiden tulee olla tietoisia, kuinka prosessia tulee säätää ja optimoida, jotta päästäisiin 

tuotannon tavoitearvoihin. 
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Vaihtelua nähdään eri mittauskohteissa, muun muassa ominaisuus 1, ominaisuus 2, ominai-

suus 3 ja raaka-aine X:n määrässä. On kuitenkin muistettava, että mainitut mittauskohteet 

ovat kytkettyinä toisiinsa. Tällöin muutos yhdessä kohteessa vaikuttaa muihinkin mittaus-

kohteisiin. Joten on erittäin tärkeää, että tuotantoa voidaan tehdä mahdollisimman tasaisesti 

ja optimitilanteen saavutettua, prosessin arvot pysyvät mahdollisimman tasaisina. Prosessin 

toimiessa mahdollisimman tasaisena lopputuote on tasalaatuista. Prosessia tulisi säätää vain 

tarpeen mukaan, sekä turhia säätöjä tulisi välttää. 

 

Tuotannon vaihteluun vaikuttavia tekijöitä, joihin ei voida vaikuttaa on muun muassa kau-

sivaihtelusta johtuva raaka-aineiden ominaisuuksien muutokset, varastojen raaka-aineet ovat 

erilaisia sekä muut yllättävät tilanteet. Vaikka työntekijät eivät voi vaikuttaa näihin asioihin, 

heidän on oltava tietoisia niistä ja heidän on osattava varauduttava niistä johtuviin muutok-

siin. Tuotannon vaihteluun vaikuttavia tekijöitä, joihin voidaan vaikuttaa ovat muun muassa 

työntekijöiden tapa ylläpitää prosessia, laitteiden puhtaus sekä prosessin säätäminen ja opti-

mointi tuotannon aikana. Työntekijöiden tulee olla tietoisia oikeanlaisista reagointitavoista 

mahdollisimman moneen tilanteeseen. 

 

Kuitenkin tuotannon vaihtelussa tärkein tekijä, johon voidaan vaikuttaa, on ihminen. Työn-

tekijöiden välistä vaihtelua voidaan vähentää usealla eri tavalla. Luomalla selkeät ohjeistuk-

set, tavoitearvot sekä toimintatavat, tuotannossa olevaa vaihtelua voidaan vähentää. Tämä 

kuitenkin tarvitsee aktiivista työskentelyä, kehittämistä ja ohjaamista asiantuntijatasolta. 

Asiantuntijan huomatessa vaihtelua aiheuttavaa toimintatapoja, heidän pitäisi olla aktiivi-

sesti ohjaamassa ja korjaamassa toimintaa. Yksittäisten työntekijöiden välisten erojen lisäksi 

on mahdollista havaita tiimikohtaisia eroja. Tiimien työskennellessä yhdessä, tiimeille muo-

dostuu omia toimintatapoja ja käytäntöjä.  
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7.4  Jatkotoiminta 

Kuten tutkimuksessa todetaan, tuotantoon vaikuttaa useat eri tekijät. Kaikkiin tuotantoon ja 

tuotannossa havaittavan vaihtelun taustasyihin ei voida vaikuttaa. Tuotannon kehittäminen 

on jatkuvatoiminen prosessi, joka vaatii aktiivista toimintaa asiantuntijatasolta ja tarvittavaa 

tietotaitoa tuotannon työntekijöiltä. Vaihtelun vähentämisen kannalta oikeaoppinen ja tasa-

laatuinen tuotannon ohjeistaminen ja perehdytys ovat tärkeässä osassa.  

 

Tuotannossa olevaa vaihtelua voidaan vähentää ohjaavan mittariston avulla. Tämä vaatisi 

mittareiden tavoitearvojen määrittämisen, sekä oikeaoppisen implementoinnin tuotantoon. 

Tuotannon työntekijöitä tulee ohjeistaa mittareiden hyödyntämiseen tuotannon säätämi-

sessä, sekä tuotannon onnistumisen ja suorituskyvyn arvioinnissa. Mittaristoa luodessa, lii-

allinen mittareiden määrä ei ole hyväksi. Mittaaminen tulisi aloittaa mieluummin niukalla 

mittaristolla, kuin liian suurella. Käyttöönoton jälkeen tulisi miettiä ovatko mittarit oikeasti 

käytännöllisiä ja hyödyllisiä. Mittareita tulisi päivittää tuotannon kehittyessä. Myös epäkäy-

tännöllisiä mittareita tulisi poistaa mittaristosta ja lisätä uusia mittareita.  

 

Suorituskykymittariston luonti on eräs tapa, jolla tuotannon vaihtelua voidaan vähentää. Pro-

sessi luo koko ajan strukturoitua dataa, jota tulisi hyödyntää prosessin analysoimisessa ja 

kehittämisessä. Prosessin kehittämisen kannalta on tärkeää osata hyödyntää saatavilla olevaa 

dataa ja muodostaa siitä hyödynnettävissä olevaa informaatiota. 

 

Mittareiden käyttöönotossa ja niiden käytössä johdon ja asiantuntijoiden tuki on erittäin tär-

keässä asemassa. Tuotannon jälkeen hyödynnettäviä mittareita voidaan koota esimerkiksi 

KNL-tyyppiseksi taulukoksi, johon halutut tiedot täytetään. On kuitenkin tärkeää, että tuo-

tannon työntekijät tietävät miksi ja miten mittareita käytetään. Työntekijöiden tulisi myös 

tietävät mittareiden käytön hyödyt. Tuotannon työntekijöiden tulisi osata hyödyntää mitta-

reita työssään ja mittarit tulisi ottaa osaksi jokapäiväistä tuotannon toimintaa. 
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Tuotannon työntekijät voivat hyödyntää mittareita päivittäin jokaisen tuotannon valmistus-

erän yhteydessä. Jokaisen valmistuserän onnistuminen voidaan analysoida heti tuotannon 

loppumisen jälkeen. Asiantuntijatasolla mittareita voidaan hyödyntää pidemmällä aikavä-

lillä. Tällöin pidemmällä aikavälillä tapahtuvat muutokset voidaan huomata paremmin. Kui-

tenkin tärkeintä mittareiden käytössä on niiden avulla tuotetun tiedon hyödyntäminen johta-

misen tukena.  

 

Prosessin kannalta jatkuva toiminnan kehittäminen ja optimointi on tärkeässä osassa. Enna-

koiva toiminta on tärkeä tuotannon onnistumisen kannalta. Ennakoinnin avulla pystytään 

huomamaan ja ennakoimaan tuotantoon negatiivisesti vaikuttavia tekijöitä. Ennakoivan toi-

minnan avulla varatutuminen paranee ja sen avulla voidaan estää suunnittelemattomia tuo-

tannon katkoja sekä luoda ja varautua suunniteltuihin katkoihin. 

 

Mittareiden käyttämisen yhteydessä raportointi, palautteen antaminen ja mittareiden luoman 

informaation hyödyntäminen on tärkeässä asemassa. Raportointi tulisi suorittaa tietyin vä-

liajoin. Palautetta tulisi antaa suoraan ja tavalla, jolla luodaan keskustelua työntekijöiden 

kesken. Johdon ja asiantuntijoiden tulisi olla tietoisia oikeista tavoista motivoivan, ohjaavan 

ja kannustan palautteen antamisessa. Oikein annetun palautteen avulla työntekijöitä voidaan 

kannustaa oikeaoppisiin toimintatapoihin. Mittausten luomaa informaatiota tulisi hyödyntää 

prosessin jatkuvatoimisessa kehittämisessä ja johdon päätöksenteon tukena. 
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8  Yhteenveto 

Suorituskyky on tärkeässä osassa organisaatioiden toimintaa. Suorituskykymittaristoja voi-

daan hyödyntää useassa eri tarkoituksessa, johtamisen tukena, motivoimassa työntekijöitä 

sekä ohjaamassa työtä oikeaan suuntaan. Suorituskykymittariston käytön kannalta on erityi-

sen tärkeää hyödyntää mittariston luomaa informaatiota. Organisaatiolla tulisi olla jokin tar-

koitus aloittaa mittaaminen. Mittaristo koostuu useista eri mittareista, joiden tulisi luoda 

hyvä kokonaiskuva mitattavasta aiheesta. Suorituskykymittarit voidaan jaotella useaan eri 

luokkaan, muun muassa taloudellisiin ja ei-taloudellisiin mittareihin. 

 

Kohdeosaston tuotannon prosessi on pitkälle automatisoitu, jatkuvatoiminen prosessi. Pro-

sessia ylläpitämisen kannalta sitä pitää mitata ja seurata aktiivisesti. Tuotantoon ja sen on-

nistumiseen vaikuttaa useita eri tekijöitä. Osaan tuotantoon vaikuttavista tekijöistä ei voida 

vaikuttaa ja osaan voidaan vaikuttaa. Tuotantoprosessi tuottaa paljon dataa, jota voidaan 

hyödyntää tuotannon eri osa-alueilla, tuotannon ylläpitämisessä, analysoimisessa ja kehittä-

misessä. 

 

Tutkimuksen kohdeyritys on elintarvikealan yritys. Tutkimus keskittyi yhden tehtaan osas-

ton tuotantovolyymiltaan suurimpaan tuotantolinjaan. Tutkimusta ajateltiin tuotantolinjan 

pääasiallisen tuotteen näkökulmasta. Tuotanto-osastolla tuotetaan lopputuotetta jatkuvatoi-

misena prosessina.  

 

Työn tutkimus toteutettiin empiirisenä tutkimuksena. Tutkimusosio toteutettiin teemahaas-

tatteluna. Teemahaastattelun avulla pyritään saamaan mahdollisimman kattava kuva tutkit-

tavasta aiheesta. Tutkimuksen tavoitteena on löytää kohteita, joissa on havaittavissa vaihte-

lua ja kehittää tuotannolle mittareita. Mittareiden avulla tuotantoa voidaan ohjata haluttuun 

suuntaan ja arvioida sen suorituskykyä ja onnistumista. Haastattelujen tuottama aineisto ana-

lysoitiin kvalitatiivisena tutkimuksena. 

 



72 

 

Tutkimuksen tuloksena löydettiin prosessin ylläpitämisen kannalta tärkeitä mittaus- ja seu-

rantakohteita. Tutkimuksen tuloksena kehitettiin useita prosessin onnistumista ja suoritus-

kykyä mittaavia mittareita. Näillä kahdella mittaustyypillä, prosessin ylläpitämisen kannalta 

tärkeillä mittauskohteilla ja prosessin onnistumisen arvioinnissa hyödynnettävillä mitta-

reilla, tuotantoa voidaan ohjata haluttuun suuntaan. Tällöin mittariston päätarkoitus on olla 

ohjaavana mittaristona. Mittareilla voidaan kannustaa työntekijää ylläpitämään prosessia ha-

lutulla tavalla. Työntekijöiden tulisi pitää tietyt mittauskohteet halutulla tasolla, jolloin tuo-

tanto on mahdollisimman tehokasta, lopputuotteen laatu on halutulla tasolla ja se on myös 

tasalaatuista. 

 

Tuotannossa olevan vaihtelun vähentäminen on pitkäaikainen ja jatkuvatoiminen prosessi. 

Tuotannon vaihteluun vaikuttaa usea eri taustatekijä. Nämä voidaan jakaa kahteen eri luok-

kaan, tekijöihin, joihin ei voida vaikuttaa ja tekijöihin, joihin voidaan vaikuttaa. Tärkein te-

kijä, johon voidaan vaikuttaa, on ihminen. On tärkeää, että asiantuntijatasolta tulee tarvitta-

vaa tukea ja ohjeistusta työntekijöille. Työntekijöitä tulee kannustaa ja ohjeistaa ylläpitä-

mään tuotantoa halutuilla tavoitearvoilla. Kun käytössä on selkeästi määritellyt arvot , ohjeet 

ja toimintatavat, tuotannon vaihtelu vähenee ja samalla lopputuotteen tasalaatuisuus para-

nee. 

 

Tuotannon kehittäminen on jatkuvatoiminen ja loppumaton prosessi. Mittareiden avulla tuo-

tantoa voidaan ohjata ja tuotannossa olevaa vaihtelua voidaan vähentää. Kuitenkin vaihtelun 

vähentäminen on pitkäjänteinen prosessi, johon tarvitaan johdon ja asiantuntijoiden jatkuvaa 

tukea. On tärkeää, että työntekijät tietävät miksi mittareita käytetään ja miten niitä hyödyn-

netään tuotannon ohjauksessa ja arvioimisessa. Asiantuntijoiden ja johdon antama palaute 

tuotannon työntekijöille on tärkeässä osassa mittariston käyttöä. Mittareiden avulla tuotan-

nolle luodaan selkeät tavoitteet. Yhdenmukaisella toiminnalla vaikutetaan lopputuotteen laa-

tuun ja lopputuotteesta saadaan tasalaatuisempaa.  
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