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Performance measurement is an important part of organizations’ operations. Performance
measurement can support management’s decision-making and guide productionto the right
direction. The goal of thiswork is to develop a performance measurement system to support
the production workers. With this, the productionand its success can be evaluated. With the
help of a measurements, the variation in production can be reduced.

The study focused on one production line of the study’s company. The target organization
of the study is a food industry company. The research aimed to find out the underlying causes
of the variation in production, find the most important measurement objects, and develop
metrics for the evaluation of the production line. The research was conducted as a qualitative
case study. The theoretical part of the research covers performance, performance measure-
ment and the food industry, as well as topics affecting it. The material for the empirical part
of the study was collected through thematic interviews.

The study concluded that the biggest factor causing variation, that can be influenced is the
worker. As a result of the research, proposals were drawn up for metrics that can be used to
evaluate and guide the production. The developed measurements support the production
workers in process evaluation and at the same time it guides the production to the right di-
rection.
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tyytyvainen saavutuksiini. Suurimmat kiitokset kuuluvat tyén ohjaajalle, joka tarkeimpana
ohjeenaan muistutti, ettei kirjoittamisen kanssa tule olla ylikriittinen. Ilman tatd ohimenevaa
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1 Johdanto

1.1 Tausta

Nykypaivana jokainen toimintaymparist6 on kiihtyvan muutoksen ympardéivéana. Talldin toi-
minnan organisoinnin ja johtamisen haasteiden vastaamiseen tarvitaan uusia menetelmia.
(Jarvinen, Rantala, & Ruotsalainen, 2014, s. 11) Organisaation uudistumisen tulisi olla or-
ganisaation systeeminen ominaisuus. Organisaatioiden tulisi tarkastella toimintaansaeri na-
kokulmista: kuinka toimintaa voidaan uudistaa ja kehittéd, seké kuinka toiminta suoritetaan
parhaimmalla mahdollisella tavalla. Ennakoinnilla on useita hyddyntamismahdollisuuksia
organisaatioissa. Sen avullavoidaan uudistaatoimintatapoja ja luodaan perusta pitkén aika-

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

Pysyakseen Kilpailukykyising, organisaatiolla tulee olla tuotantojarjestelma, jolla voidaan
vastata koko ajan kasvaviin vaatimuksiin tehokkaasti ja oikealla tavalla. Teollisuudessa on
havaittavissa suuria mahdollisuuksia tehokkuuden parantamisessa. (Bellgran & Séfsten,
2010, s. 282) Organisaatioiden menestys on riippuvainen kyvystd ennakoida muuttuviin kil-
pailutilanteisiin ja reagoida nopeasti uusiin asiakastarpeisiin (Hannus, 1993, s. 28). Elintar-
viketuotannon tehokkuutta parannetaan muuttamalla prosesseja tuottavammiksi (Saarela,
Hyvonen, Maattala, & von Wright, 2010, s. 345). Tyoskentelyyn elintarvikealla tarvitaan
tietoa, ymmarrysté ja kykyd noudattaa ohjeita ja saant6ja (Aho, Keijonen, Makkonen, Puu-
runen, Saarinen, Schwartz, Suominen, Tarvainen & Valiméki, 2005, s. 10).

Todellinen kilpailuedun lahde on organisaation inhimilliset voimavarat. Organisaatiot pe-
rustavat kestdvan menestyksen tyontekijoiden osaamiseen, kyvykkyyteen sek& motivaati-
oon. (Laamanen & Tinnil4, 2009, s. 30) Organisaation menestyksen kannalta motivoitunut,
koulutettu ja joustava tyévoima on korvaamaton apu (Hansen, 2002, s. 68). Tulevaisuuden
ammattilaisten tulee osata ohjata ty6taan saatujen lopputulosten kautta (Jarvinen et al. 2014,
s. 12).



1.2 Tavoitteet ja rajaus

Tyon keskeisend tavoitteena on tunnistaa prosessissa olevaa vaihtelua ja kehitt&é suoritus-
kykymittaristo. Suorituskykymittariston avulla tuotantoavoidaan tarkkailla ja tehostaa. Kéy-
tettdessd yhdenmukaista suorituskykymittaristoa tuotannossa olevaa vaihtelua voidaan va-

hentaa.

Suorituskykymittaristoon kuuluu nelja eri vaihetta: mittariston suunnittelu, k&yttoénotto,
kaytto ja yllapito (Ukko, Karhu, Pekkola, Rantanen & Tenhunen, 2007, s. 12). T&ssé tydssa
keskitytdadan mittariston ensimmaiseen vaiheeseen, suunnitteluun. Tydssa keskitytéén elintar-
vikeorganisaation suorituskyvyn mittaamiseen, dataan ja prosessin johtamiseen. Tamén tyon
kohdeyritys on elintarviketuotannon yritys. Ty6 rajataan yrityksen yhteen tuotantolinjaan.
Ty0Ossé keskitytadén vain tuotantolinjan yhteen tuotetyyppiin, koska tuotte on tuotantovolyy-
miltaan suuri ja se on tuotantolinjan paatuote. Muita tuotteita tuotetaan vain vahaisissa maa-
rin kyseiselld tuotantolinjalla. Kuitenkin saatavia mittareita on mahdollista hyodyntéa myos

muiden tuotantolinjojen arviointiin.

Tutkimus toteutetaan empiirisend tutkimuksena. Tutkimuksen empiirinen osuus suoritetaan
tekemalla kvalitatiivinen, puolistrukturoitu tutkimushaastattelu, jonka avulla selvitetéan

vaihtelun taustasyitd ja 16ydetd&n mittariston kohteet.

Tutkimuksessa pyritadn 16ytamaan vastaus kahteen paatutkimuskysymykseen:
Missé elintarviketuotantoprosessin mittauskohteissa on eniten vaihtelua?

Millaisella mittaristolla tuotannon vaihtelua voidaan ohjata ja véhent&a?

1.3 Tutkimuksen toteutus ja metodologia

Tutkimusstrategia on kokonaisuus, joka koostuu tutkimukseen valituistamenetelmista. Tut-
kimusstrategioita on useita erilaisia ja niitd voidaan lajitella useaan eri tyyppiin. Tutkimuk-

sen metodillatarkoitetaan menetelman kasitetta. Tutkimuksessa kdytettava menetelmatulee
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valitahalutun tiedon ja tiedon etsintdpaikan mukaisesti. Tutkimuksen teossa saatuja havain-
tojatulee arvioida ja analysoida Kkriittisesti. Havaintojen pohjalta luodaan kokonaiskuva ka-
siteltavastd aiheesta. (Hirsjarvi, Remes, & Sajavaara. 2009, s. 132, 183-184)

Tutkimuksen lahtokohtana ovat tutkimukselle asetetut tutkimuskysymykset. Tutkimukseen
liittyvan kirjallisuuden avulla tutkimuksen ongelmaa voidaan rajata seka tdsmentéa. (Hirs-
jarvi & Hurme 2015, s. 12-13) Perinteisessa tutkimuksessa tutkimusongelma tulisi esitté4
mahdollisimman selkeésti. Tutkimuksen padongelman avulla saadaan muodostettua selkeé
kokonaisuus. Erityisesti kvalitatiivisen tutkimuksen teossa on osattava varautua tutkimuson-

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

Empiirinen tutkimus koostuu neljéstd osasta: tutkimusongelmasta, aiheeseen perehtymi-
sestd, aineiston keruusta ja analysoinnista sek& johtopéaatoksista ja raportoinnista. Tutkimuk-
sen haastattelutyyppind on teemahaastattelu. Teemahaastattelussa haastattelu suoritetaan
kayttamallatiettyjaaihepiirejaeli teemoja. (Hirsjarvi & Hurme 2015, s. 12-13, 47-48) Laa-
dullisessa eli kvalitatiivisessa tutkimuksessa pyritddn saamaan kokonaisvaltainen kuva tut-
kittavasta aiheesta (Hirsjarvi et al. 2009, s. 161).

Yksi yleisimmisté tiedonkeruumenetelmistd on haastattelu. Haastattelu sopii moniin eri tut-
kimustarkoituksiin joustavuutensa takia. Haastattelun tarkoitus on keraté aineistoa tutki-
musta varten. Haastattelujen pohjalta pitdisi pystya tekemaan tutkimustakoskevia paatelmia.
(Hirsjéarvi & Hurme, 2015, s. 34, 66)

On olemassaerilaisia haastattelulajeja. Yleisin haastattelutapa on yksil6haastattelu. Yksil6-
haastattelujen lisaksi on mahdollista myos suorittaa ryhmahaastatteluja. Haastatteluihin val-
mistautuessa, haastatteluihin liittyvia kdytannon asioita tulisi suunnitella. Haastatteluihin
valmistautuessa tulisi pohtia ajankohta, paikka, haastattelun pituus ja kéytettavaa vélineis-
toa. Tulisi maaritelld haastattelun viikonpaiva sekd kellonaika. Haastattelu tulisi suorittaa
turvallisessa ja rauhallisessa paikassa. Keskiméardinen haastattelun kesto on 1,5-2 tuntia,
kuitenkin haastattelujen kestossa on suuria eroavaisuuksia. Haastattelut tulisi tallentaa.
(Hirsjarvi et al. 2015, s. 61, 73-74)
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Yksi tallennusmuoto on nauhoittaminen. Tall6in saadaan sailytettyd kommunikaation olen-
naisia seikkoja ja vivahteita. Tallennuksien purkaminen voidaan tehdé litteroimalla tallenne
tai padtelmié voidaan tehdd suoraan tallenteesta. Tallenteen litteroiminen on yleisempi tapa.
Laadullisessa analyysissa aineisto eritellaéan, luokitellaan, muodostetaan synteesi ja tulki-
taan. (Hirsjérvi et al. 2015, s. 92, 138, 143)

1.4 Raportin rakenne

Diplomityd koostuu kuudesta eri paaluvusta. Tyon rakenne kuvataan kuvassa 1. Ensimmai-
sessd paaluvussa kerrotaan tyon johdanto. Johdantoon kuuluu tyon tausta, tavoitteet, rajaus
seka tutkimuksen toteutus ja metodologia. Ty6n toisessa paaluvussa kerrotaan suoritusky-
vystd, mitd on suorituskyky ja suorituskykymittaristo seké suorituskyvyn johtamisesta. Kol-
mannessa paéluvussa keskitytdan toimintaymparistoon, jossa tutkimus suoritetaan. Tutki-
mus keskittyy elintarviketuotannon toimintaymparistoon. Luvuissa esitetédén elintarvikete-

ollisuutta ja sen toimintaan liittyvié aiheita.

Neljannessa luvussa esitelladn tuotantoon sekd tuotantoymparistoon liittyvid aiheita. Lukuun
kuuluu prosessiin liittyvid ja siihen vaikuttavia aiheita. Viidennessa paaluvussa esitell&in
tyon case-organisaatio, kohdeosaston nykytila ja tutkimuksen toteutus. Kuudennessa luvussa
esitellaan toteutettujen haastatteluiden ja niiden perusteella saatujen mittareiden ja vaihtelun
vahentamiseen liittyvat tulokset. Seitseménnessa paaluvussa esitelldén tyon johtopéétokset.

Viimeisessd, kahdeksannessa paaluvussa on tyén yhteenveto.



1. Johdanto

‘ =
N

eTyon tausta ja tavoitteet

2. Suorituskyky

*Mitd suorituskyky ja sen mittaaminen on

3. Elintarviketeollisuus

eTutkimuksen teollisuusympéristé ja tuotantolinjan valmistusprosessi

4. Tuotantoymparisto

eTeolliseen tuotantoon liittyvid taustainformaatiota

5. Tutkimus

eToteutus, analysointi

6. Tulokset

eHaastattelut, mittarit ja vaihtelun vahentaminen

7. Johtopaatokset

eTutkimuksen onnistuminen, mittarit, vaihtelun vahentamine ja jatkotoiminta

8. Yhteenveto

Lahteet

Kuva 1. Tyon rakenne.
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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 madritelld vasta lopuksi, kun tulokset ovat arvioitu.
Seuranta on meneill&d&n olevan tapahtuman valvontaa, jonka avulla voidaan nahda péés-
tdanko ennalta madriteltyihin tavoitteisiin. Tavoitteiden avulla organisaatio pystyy ohjaa-

maan ja priorisoimaan tyontekijoéiden tyota. (Hiila, Tukiainen & Hakola, 2019, s. 136)

Suorituskyky voidaan méaritella mitattavan kohteen kyvyksi saavuttaa ennalta asetettuja ta-
voitteita (Lonngvist & Mettanen, 2003, s. 20). Toisin sanoen suorituskyky kertoo, kuinka
hyvin ennalta maariteltyihin tavoitteisiin paastiin. Mité, miten ja milloin seuranta tapahtuu,
maéaritellaan tehtavan luonteen ja siihen liittyvien parametrien perusteella. (Lindin, 2015, s.
5)

Organisaatiot voivat kokea erilaisia tarpeita suorituskyvyn mittaamisen aloittamiseen ja mit-
taamiseen. Kilpailun lisdédntyminen, tydn ja toimintaympériston muutokset voivat tuoda mu-
kanaan tarvetta mittaamiselle. Tall6in organisaation tulee saada jatkuvatoimisesti tietoa jo-
kaisesta osa-alueestaan. Kerétyn tiedon avulla organisaatio avustaa menestymistaéan. (Ukko
et al. 2007, s. 4) Organisaation pitkan aikavalin menestymiseen vaikuttaa se, miten mitta-
reista saatu informaatio vaikuttaa péatoksentekoon ja miten informaatiota hyddynnetéan

paatoksenteossa (Laitinen, 2003, s. 147).

Suorituskyvyn mittauksen paatarkoituksena on keratd informaatiota organisaation johtami-
sen tueksi (Jenkins, 2016, s. 4). Suorituskyvyn mittaamista voidaan hyddyntaa muutenkin
kuin johtamisen ja paatoksen teon tukena. Silla voidaan kommunikoida tarkeita ja strategisia
tavoitteita, ohjata ja motivoida tyontekijoitd sekd havaita mahdollisia ongelmakohtia. (Ukko
et al. 2007, s. 11)
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Suorituskyvyn mittaamista tulisi pitéé tyokaluna, jolla tuetaan organisaation paatoksentekoa
(Kennerley & Neely, 2002). Suorituskyvyn mittaamisella voidaan luoda kokonaisvaltainen
kuva organisaation toiminnasta, menestyksesté ja ndiden yhteyksista (Valtonen, Pekkola,
Ukko, & Rantanen, 2008, s. 4). Yrityksen tulee seurata suorituskykyaén ja siihen vaikuttavia
tekijoitd menestyédkseen kilpailussa. Suoritus voi korostua suorituskykyé tarkasteltaessa.

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

Suorituskyvyn mittaaminen on kehittynyt ajan myota. Suorituskyvyn mittaaminen on muut-
tunut alkuaikojen tuottavuuden hallinnasta, talousarvioiden hallintaan. Tésta kehitys on ta-
pahtunut integroituun suorituskyvyn hallintaan. Suorituskyvyn mittaus on muuttunut vastaa-

maan seké globaaleja, ettd talouden trendeja. (Bititci, Garengo, Dorfler & Nudurupati, 2012)

Lonngvistin ja Mettésen (2003, s. 11) mukaan suorituskyvyn mittaamisen tarkoituksenaon
tunnistaa ja madritelld tunnuslukuja. Tdhan kaytet&dan valitun litketoiminnallisen tekijén ti-
laa. Suorituskyvyn paatavoitteisiin voidaan lukea: suorituksen arviointi, selvittaa alisuoriu-
tumisen syitd ja vaikuttaa parantamiseen (Jenkins, 2016, s. 122). Suorituskykymittariston
mittausten tekemiseen ja raportointiin tulee liittda niiden pohjalta tehtévia toimenpiteité ja

johtamiseen liittyvia paatoksia. (Lonngvist & Metténen, 2003, s. 137).

Mittari ennalta maaritelty menetelmd, jolla voidaan ilmaista tapahtuman suorituskykyéa. Mit-
taristo on kokoelma, joka koostuu keskeisista mittareista. Mittareita voidaan hyodyntaa eri
kayttotarkoituksissa. Mittariin liitetddn tavoitearvo. Voidaan olettaa tyontekijan keskittyvan
mittareihin, joissa tulokset ovat kauimmaisena mittarin tavoitearvosta. (Lonngvist & Metta-
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 kehitysta. Silla voidaan aikaansaada positiivista kilvoittelua sek& kil pailua.
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Tulevien tulosten ja tilanteiden ennustaminen on myds yksi mittariston kayttémahdollisuus.
Mittareilla voidaan ilmaista organisaation strategiasta peraisin oleviatavoitteita. Mittareiden
avulla organisaation tavoitteista viestitdan tyontekijoille. Mittareilla voidaan tiivistad orga-
nisaation tietojarjestelmien tuottama informaatio. (Lonngvist & Metténen, 2003, s. 109-110,
112-113)

Mittarien tietoldhde on tapa tai menetelmé, minké&avulla mittarin laskemista varten saadaan
kerattyé tarvittava informaatio. Fyysisten seka taloudellisten mittarien informaatio saadaan
helposti tietojarjestelmésta. (Lonnqvist & Mettanen, 2003, s. 73) Suorituskyvyn seurannassa
hyddynnetdan dataa useista eri lahteistd. Tietoldhteet vaihtelevat vahan jasennellyista ha-

vainnoista tarkemmin j&senneltyyn tietoon. (Lind 2015, s. 181)

Suorituskyvyn mittaamisessa voi olla vaikeuksia ja kayttod haittaavia tekijoitd. Mittareiden
ominaisuudet voivat ollavajavaisia. Mittaristot voivat olla puutteellisia. Kdytettavat mittarit
eivét ole olennaisia. Mittareiden kayttdperusteet voivat olla epéselvid. Organisaation kult-
tuuri voi vaikeuttaa mittausten tekemistd ja mittareiden kayttoa. Tietojarjestelmissé janiiden

toiminnassa voi olla ongelmia. (Lénnqvist & Mettanen, 2003, s. 133)

Suorituskykymittaristosta saatujen tulosten raportointi on keskeisessé osassa. Tulisi maari-
telld kenelle tuloksi raportoidaan ja miksi raportointia tehdaan. Raportointiin ja sen toteutta-
miseen vaikuttaa, se kenelle raportointi tehdaan. Raportoinnin kohdejoukkoa valitessa tulisi
miettid mihin mittaamisella pyritdan. Jos mittareiden avulla halutaan ohjata tyontekijoiden
tyotd, mittareista ja niiden tuloksista tulee raportoida tyontekijoille. Joissain tilanteissaope-
ratiivinen taso tarvitsee mittareiden tuloksia paivéakohtaisella tasolla. (Lonnqvist & Metta-
nen, 2003, s. 121-122)

Organisaation ylemmilla tasoilla kaytetd&dn enemman taloudellisia mittareita, kuin ei-talou-
dellisia mittareita. Mitd alemmas organisaatioiden tasoissa mennaan, sitd enemman kéytosséa
on ei-taloudellisiamittareita. Talldin perinteisten taloudellisten mittareiden lisaksi, kaytossa

on tuottavuuteen, tehokkuuteen seké laatuun liittyvia mittareita. Tarkeys-mittauskuilu on



16

ilmid, jossa organisaatio ei mittaa tarkeiksi kokemiaan suorituskyvyn aiheita. Mittaushyvék-
sikdyttokuilu on ilmid, jossa organisaatio mittaa tarkeiksi kokemiaan suorituskyvyn teki-

JOIt4, mutta organisaatio ei hyddynna niit4 paatoksenteossa. (Laitinen, 2003, s. 368-369)

Asetettaessa tavoitteita organisaation tulee miettid, minké&laiseen suuntaan organisaatiota ha-
lutaan ohjata. Eri tilanteissa olevat organisaatiot tarvitsevat erilaisia tavoitteita. Organisaa-
tion halutessa yllapitaa nykyista toimintaa, voidaan kayttaa suorituskykymittareita eli KPI-
mittareita (Key Performance Indicator). Organisaation halutessa kehittdd toimintaansa, voi-
daan kéyttaa tavoite- ja avainlopputulosmittareita eli OKR-mittareita (Objective and key re-
sults). (Hiila et al. 2019, s. 128-129)

Aineeton pddoma on ndkymatonté. Aineeton padoma voi tarjota hyvan mahdollisuuden me-
nestyé tulevaisuudessa. Aineeton pddoma voidaan jakaa kolmeen osaan: inhimilliseen paa-
omaan (tyontekijoiden tiedot ja taidot), suhdepéd&domaan (suhteet sidosryhmien kanssa) seka
rakennepadomaan (organisaation tietokannat ja kulttuuri). Suorituskyvyn muodostumisessa
organisaation aineettomalla p4domalla on huomattava merkitys. (Lonnqvist & Metténen,
2003, s. 25-28)

Ihmisten suorituskyvyn nelja komponenttia ovat omistautuminen, tekeminen, osaaminen ja
kehityskyky. Omistautuminen erottaa parhaan hyvastd. Omistautuminen syntyy jokaisen
omista valinnoista. Tekeminen ei oli vain kykyé suoriutua tehtavésta, se kertoo myés omis-
tautumista sek& kunnioitusta paamaaraa kohden. Osaaminen on kokoelma taitoja. Osaamista
ei tulisi mitata pelkastéén laadussa, vaan lopputuloksessa. Tulisi varmistaa myos riittava ke-
hityskyky. (Jarvinen et al. 2014, s. 67-72)

2.2 Mita suorituskykymittaristo on

Mittari voidaan madritelld olevan tarkasti maaritelty menetelman, jonka avulla kuvataan va-
litun menestystekijan suorituskykya. Mittaristo on kokonaisuus, joka koostuu mittauskoh-

teeseen liittyvista mittareista. Mittareita tehdessa tulisi miettia mihin tarkoitukseen niita
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kaytetddn ja ketkd niitd kayttavat. (Lonnqvist & Metténen, 2003, s. 31, 109) Suorituskyvyn
mittausten tulisi antaa toimintaa kuvaavaa informaatiota. Joten on tarke&a valita asianmu-
kaiset mittauskohteet. (Bellgran & Safsten, 2010, s. 269) Oikeiden mittareiden valinta ei
valttdmatta ole helppoa (Lonngvist & Metténen, 2003, s. 96).

Suorituskykya on mahdollista tarkastella useasta eri nakokulmasta. Jakamalla suorituskyvyn
mittaaminen pienempiin osiin sitd on helpompi mitata. Mittaamistatulisi hy 6dyntééa tapaus-
kohtaisesti. (Lonnqvist & Metténen, 2003, s. 48, 130) Téarkeintd on tehda tarvittavia muu-
toksia suorituskyvyn mittaamiseen perustuen, muuten koko mittaristo ja sen kehitys on tay-
sin turhaa (Neely & Bourne, 2000).

Perinteinen nakokulma suorituskykyyn koostuu taloudellisista mittareista. Organisaation
suorituskyky voidaan jakaa sisdiseen seké ulkoiseen suorituskykyyn. Sisésta suorituskykya
tarkasteltaessa organisaation toimintaa tarkastellaan organisaation sisaltd kasin. Siséisen
suorituskyvyn tarkasteluun kuuluvat muun muassa tuottavuus, tehokkuus ja suoriteanalyysi.
Ulkoista suorituskykyé tarkasteltaessa organisaation suorituskykya tarkastellaan ulkoa péin
néhtdvana kokonaiskuvana. Ulkoisen suorituskyvyn tarkastelu voi olla esimerkiksi
benchmarkkaus. (Rantanen, 2005, s. 2-3)

Suorituskykya voidaan tarkastella korostamalla suoritusta tai organisaation kykya tehda ja
saavuttaa ennalta maaritellyttavoitteet. Suoritusta korostettaessa keskitytddn onnistumiseen
sekd saavutuksiin. Analysoitaessa organisaation kykyéa paésta tavoitteisiinsa, voidaan tarkas-
tella muun muassa resursseja ja niiden laatua. (\VValtonen et al. 2008, s. 3)

Mittareista voidaan luokitella usealla eri tavalla. Yleisimmin mittarit jaotellaan taloudellisiin
ja ei-taloudellisiin mittareihin. Taloudelliset mittarit kasittelevat rahaan liittyvaa informaa-
tiota. Ei-taloudelliset mittarit eivat perustu rahamaaréiseen informaatioon. Toinen tapa ja-
otella mittareita ovat kovat ja pehmeat mittarit. Kovat mittarit ovat yksikésitteisia arvoja.
Pehmeat mittarit voivat ollamuun muassa kyselyja. Mittarit voidaan jaotella myds objektii-

visiin ja subjektiivisiin mittareihin. Objektiivisten mittareiden perustana on maaréallinen
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informaatio. Subjektiivisten mittareiden perusta on arvio mitattavan kohteen tilasta.
(Lonngvist & Mettanen, 2003, s. 31-33)

Suoritustavoitteet ja mittarit voidaan asettaa funktionaalisesti ja ydinprosessikohtaisesti.
Operatiivisellatasollaolevat mittaritmuodostavat prosessilahtdisesti. Operatiivisellatasolla
kustannuksia mitataan hukkana, eika rahaméardaisilla suureilla. Hukka on arvoa tuottama-
tonta toimintaa seka resurssien kdyttoa. Ydinprosessien mittareiden seuranta tulee koota ja
kommunikoida siten, ettd tietoa voidaan hyodyntéa jatkuvan parantamisen ja uudistamisen
tukena. Operatiivisella tasolla tarkeimmat mittauskohteet ovat laatu, aika ja kustannukset.
(Hannus, 1993, s. 4, 76, 88)

Suorituskykymittariston suunnittelu seké kayttéonotto ovat tapauskohtaisesti tehtévié toi-
mia. Suorituskykymittariston luomisessa on neljé vaihetta: suunnittelu, kayttoonotto, kaytto
ja yllapitdminen. Suunnitteluvaiheessatulee paattaa mita mitataan ja minkalaisia mittareita
hyodynnetaan. (Lonngvist & Mettanen, 2003, s. 12-13, 79) Kayttdonottovaiheessa tulee

paattad milla tavalla haluttu tieto keratéén ja esitetdan (Ukko et al. 2007, s. 13).

Kayttoonottovaiheessa mittarit vieddan kayttoon (Lonngvist & Metténen, 2003, s. 102).
Koek&yton aikana kaytossé olevia mittareita tulee arvioida. Mittarien arvioitaviakriteereita
ovat niiden kédytettavyys, tarkkuus seka tarkoituksenmukaisuus. Kéyton jalkeen mittaristosta
voidaan karsia huonoja mittareita pois seké lisata uusia mittareita. Mittareille annettuja ta-
voitearvoja tulee tarkentaa. Tyontekijoilté tulisi saada palautetta koekayton jalkeen. (Ukko
etal. 2007, s. 61)

Kayttovaiheessa mittareita kdytetddn johtamisen tukena. Mittariston kéayttoonotto tulisi
suunnitella ja toteuttaa hyvin. Henkilokuntaa tulisi informoida ja kouluttaa, jotta k&yttoon-
otto onnistuisi mahdollisimman hyvin. Kdyttéonoton tarkein tehtdvé on aloittaa mittariston
kayttaminen. Téhan kuuluun muun muassa mittaristosta raportointi. Yllapitovaiheessa mit-
tareita paivitetaan, hyodyttomia mittareita voidaan poistaa ja uusia mittareita voidaan lisata
mittaristoon. (Lonnqvist & Metténen, 2003, s. 102, 105-106)
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Kaytdssa olevan suorituskykymittariston yllapitdmiseen ja kehittdmiseen kuuluu nelja eri
vaihetta: kayttd, arviointi, muokkaus ja kayttoonotto (Kennerley & Neely, 2002). On kuiten-
kin tdrkedd muistaa, ettd periaatteessa suorituskykymittaristo ei ole koskaan valmis. Muut-
tuvien tilanteiden ja vaatimusten takia, mittaristoa tulisi tarkastella kriittisesti ja paivittaa
mahdollisuuksien mukaan organisaation tilanteeseen sopivaksi. (Ukko et al. 2007, s. 62)
Suorituskykymittaristoa tulisi hallita niin, ettd se voi muuttua ajan myéta (Kennerley &
Neely, 2002).

Suorituskykymittariston ongelmana ei ole sen luominen. Suurin ongel makohta suoritusky-
kymittariston hallinnassa on sen implementointi ja kéyton aloitus. (Bellgran & Séfsten,
2010, s. 274) Integroidun suorituskykymittariston kehitys on vaikea prosessi. Suurimmat
vaikeudet liittyvat prosessiin, jossa mittausten tuloksen muutetaan yhtenaisiksi tavoitteiksi.
(Giovannoni & Maraghini, 2013)

Yleisimmat syyt mittausaloitteiden epdonnistumiseen ovat mittaussysteemin huono suunnit-
telu ja implementoinnin vaikeus. Organisaation tulisi tunnistaa oikeat ja hyodylliset mittaus-
kohteet. Implementoinnin ongelmat voivat olla poliittisia, infrastruktuuriin tai keskittymi-
seen liittyvia. Tyontekijat voivat tuntea olonsa uhatuksi mittausten takia. Mittauksia varten
tarkasteltava data voi sijaita useissa eri paikoissa. Mittaussysteemin kehitys ja implemen-
tointi vie kauan aikaa, joten tyontekijoiden keskittyminen aiheeseen saattaa loppua. (Neely
& Bourne, 2000)

KNL (Overall Equipment Effectuveness, OEE) on metodi, jolla voidaan lisatd ymmaérrysta
siitd, kuinka hyvin tuotanto suoriutuu ja miké 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 hédviota ja joka osoittaa prosessin kehittamis-
kohteita. KNL voidaan raataloida vastaamaan tuotannon vaatimuksia. KNL on erittain riip-

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

Organisaatiossa tulisi tuntea tarvetta suorituskyvyn mittaamiseen. Jos tarvetta ei tunneta,
suorituskyvyn mittausta ei kannata aloittaa. Tarpeellisuus lisdd my0ds henkildston sitoutu-
mista asiaan. Organisaation visio ja strategia tulisi tismentéa. (Lonngvist & Metténen, 2003,
s. 85, 87) Suoritusmittaristoa rakennettaessa tarkeané osana on organisaation missio (Han-
nus, 1993, s. 79).

Tehtdessa mallia suorituskyvyn arviointiin, tulee olla mahdollisimman hyvéa kasitys teki-
JOisté, joilla on suurin vaikutus suoritukseen (Lind 2015, s. 109). Suorituskyvyn mittaami-
sessa erilaiset prosessit tarvitsevat erilaisia mittareita (Hannus, 1993, s. 87). Tarkeintd on
pitdd mielessa mikd on mittariston tarkein tavoite ja kdyttotarkoitus. Mittareita ja niiden omi-
naisuuksia tulee miettia yksittaisina mittariena sek& mittareista muodostuvana kokonaisuu-
tena. Valittu mittaristo ei kuitenkaan saa sisaltaa liikaa mittareita, talloin mittariston kéaytto
ei ole mieleké&std. Jos mittariston paatarkoitus on ohjata tyontekij6itd, niukka mittaristo on
parempi kuin mittaristo, jossa on useita mittareita. (Ukko et al., 2007, s. 60-61)

Rakennettaessa uutta mittausjarjestelmad, johdon tulisi sitouta sen kehittdmiseen. Kuitenkin
mittaristoa tehtdessa on tarkead ottaa myds henkildstd mukaan kehitysprosessiin. Tamaé lisaa
henkildston tyotyytyvaisyytté ja sitoutumista mittaristoon. (Ukko et al. 2007, s. 7) Tydnte-
kijoiden tulisi vaikuttaa omaan ty6honsa liittyvien mittareiden kehittdmiseen (Valtonen et
al. 2008, s. 6).

Mittaaminen tulisi olla osa jokapdivaista toimintaa, jolla pyritddn tukemaan yrityksen toi-
mintaa ja menestysta (Ukko et al. 2007, s. 13). Hyva ja onnistunut suorituskykymittaristo
motivoi, selkiinnytt4& tavoitteita sekd ohjaa tekemé&an oikeita asioita. Epdonnistuneella mit-
tauksella voidaan korostaa vaaria asioita, seké toimintaa voidaan ohjata vaaraan suuntaan.
Jotta tydntekija pystyy seuraamaan tyotaan, heille tulisi antaa konkreettiset tavoitteet seka
mittarit. (Lonnqvist & Mettanen, 2003, s. 108, 122) Asetetut tavoitteet toimivat, jos tyonte-
kijat ymmartavat mité heiltd odotetaan (Hiila et al. 2019, s. 128-129). Suorituskyvylle on
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luotu hyva pohja, kun tyontekijat tietdvat mitd eri tilanteissa tulee tehd& haluttujen tavoittei-

den saavuttamiseksi (J&rvinen et al. 2014, s. 28).

Suorituskyvyn mittareilta vaaditaan useita erilaisia ominaisuuksia. K&ytdssa olevien mitta-
reiden tulisi olla seké taloudellisia, etté ei-taloudellisia. Mittaria tulisi kayttaa jatkuvatoimi-
sesti, eika tietyin valiajoin. Mittareiden tulisi olla helposti ymmarrettavissa. Mittarin imple-
mentointi tulisi olla helppoa. Mittarin tulisi olla helposti muutettavissa, jotta sitd voidaan
muuttaa vastaamaan tuotannossa tapahtuvaa muutosta. Mittareiden tulisi muodostaa koko-
naisuus, jolloin ne taydentdvét toisiaan. (Santori & Anderson, 1987) Hyvalla mittarilla on
eri ominaisuuksia. Hyvalla mittarilla on hyvé validiteetti (kyky mitata oikeaa mittauskoh-
detta), reliabiliteetti (tarkkuus, kuvaa satunnaisvirhettd, vaihtelu on johdonmukaista), rele-
vanssi (mittarin olennaisuus kayton kannalta), kéytannéllisyys (mittarin kustannustehok-
kuus) (Lonngvist & Mettanen, 2003, s. 34) ja uskottavuus (mittausarvon tulee olla uskottava
ja luotettava) (Laitinen, 2003, s. 162).

Selkeilldtavoitteillaon erilaisiaominaisuuksia. Tavoite on ilmaistu selkeésti ja se on mitat-
tava. Toimintaa ohjaavan tavoitteen lopputulus kertoo mité halutaan saavuttaa ja miten sii-
hen paastaan. Haluttu lopputulos tulisi kuvata konkreettisesti. (Hiilaetal. 2019, s. 135) Mit-
tareita tulisi paivittad muuttuvien tavoitteiden mukaisesti (Lonngvist & Mettanen, 2003, s.
131).

Teollisuudessa useita mittauskohteita mitataan perinteen ja helppouden takia. Pelkkien ta-
loudellisten mittareiden kaytto ei riitd. Tuotannon suorituskyky edellyttédd kokonaisvaltaista
nédkemysta. (Bellgran & Séfsten, 2010, s. 266) Mittaristoon kannattaa valita mittareita, joi-
den kaytt6 on helppoa ja edullista. Kuitenkin mittaristoon on valittava trkeiden asioiden ja
kohteiden mittareita. Valittujen mittareiden tulisi muodostaa tasapainoinen kokonaisuus. Jo-
kaiselle mittarille tulisi maarittaa sen kayttoperiaatteet. Mittariston tulee siséltaa vain tar-
keimmét mittarit. (Lonnqvist & Metténen, 2003, s. 95, 98) Operatiivisen tason suoritusmit-
tarit voivat olla laatuun, aikaan ja kustannuksiin liittyvia (Hannus, 1993, s. 88).
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Mittauksessa tulee huomioida ihmiset, prosessi, infrastruktuuri sekd organisaatiokulttuuri
(Lonngvist & Metténen, 2003, s. 13). Mittaustapa vaikuttaa informaation laatuun. Jotta mit-
tausta voidaan suorittaa, seuraavat osa-alueet tulisi olla méariteltyna jatehtyné: oikeita asi-
oita tulisi mitata, kdytetyt mittarit tulisivatolla oikeita ja niita tulisi hyodyntaa oikein. (Jen-
kins, 2016, s. 5) Hyvassé raportointijarjestelméssa suoritustekijét, joiden onnistuminen on
ratkaisevaa, ovat ldhtokohtana. Raportointiin tulee kuulua myd6s toteutuman ja tavoitteen
vertailu sekd poikkeamien esittely. (Hannus, 1993, s. 84)

2.4 Suorituskyky ja johtaminen

Suorituskyvyn mittaaminen voidaan ndhda trke&na tyokaluna johtamisessa ja tyon ohjauk-
sessa (Lonngvist & Mettanen, 2003, s. 11). Suorituskyvyn johtamisen avaintekijandon, ett4
johtajat ja tyontekijat ohjaavat organisaatiota suuntaan, jossa suorituskyvyn tavoitteet ovat
johdonmukaisia organisaation kapasiteetin ja kehittymiskyvyn kanssa (Lind 2015, s.
123). On térkead, ettd organisaation kulttuuri omaksuu suorituskyvyn mittaamisen osaksi
johtamista. Ilman tallaista kulttuuria, suorituskyvyn mittaamista pidetaan vain kestettavang,

arvoa lisaamattomané toimintona. (Kennerley & Neely, 2002)

Tavoitteiden avulla annetaan suuntaa toiminnalle. Tyéhon liittyvien tavoitteiden maaré on
kasvanut. Suorituskyky heikkenee, jos tyontekijat kokevat tyonsd ja toimenkuvansa epasel-
vand ja tyomaaran lisdéntyneen. Tdma voi tapahtua, kun tyontekijoille asetetaan liikaa ta-
voitteita, joihin ei ole mahdollista paésta. Esihenkilén tulee osata perustellatavoitteet tyon-
tekijoille. (Jarvinen et al. 2014, s. 39, 56-57, 60)

Suorituskyvyn tarkkailu on tarked johdon tehtavé (Lind 2015, s. 130) ja suorituskyvyn mit-
taamista kdytetddn tukemassa johtamista. Suorituskyvyn mittaamisella on positiivisia vaiku-
tuksia johtamiseen. Kuitenkin vaikutus voi olla negatiivista, jos mittausta kaytetaan tyonte-
kijoiden liiallisessa kontrolloinnissa. (Ukko et al. 2007, s. 11-13, 19)
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Keskinkertaisesti suoriutuvissa yksikoissa johtajat kayttavat suorituskykymittareihin perus-
tuvaa, yksinkertaista ohjausjérjestelmaa. Tehokkaammassa yksikdssa mittareiden hyodynté-
minen on hienostuneempaa. (Bourne, Kennerley & Franco-Santos, 2005, s. 385) Hyvin suo-
riutuvissa yksikoissa johtajat keskustelevat aktiivisesti suorituskyvysta. Johtajien suoritus-
kyvyn mittaaminen on interaktiivista. Omien datan kerddmisen systeemien ja analysointi
systeemien liséksi, he kuuntelevat tyopaikan keskusteluja. Tall6in on k&ytdssé useita eri tie-
tolahteitd. Johtajat ryhtyvat aktiivisesti toimiin monissa eri asioissa. (Bourne et al. 2005, s.
386)

Muutosprosessissa on tarkeéa keskittya tyontekijaan. Muutosprosessin aikana tulisi keskus-
tellatydntekijan kanssa, jotta muutos tapahtuisi riskeitta. (Lind 2015, s. 177) Suorituskyvyn
mittaaminen on muutos, jossa viestintd on tarkeéssa roolissa. Viestinnalla pyritaan ehkaise-
mé&é&n muutosvastarintaa. Talldin viestinnassa tulisi keskittya miksi suorituskyvyn mittaa-
mistatehdaan. (Ukko et al. 2007, s. 37) Muutosvastarinta on uusien toimintatapojen vastus-
tamista (Laamanen & Tinnil&, 2009, s. 41).

Suorituskyvyn mittaamista voidaan hyddyntéaé tyontekijéiden kehittymisessé. Talléin tyon-
tekijén patevyyttd, taitoja ja osaamista parannetaan. (Hovila & Okkonen, 2005, s 22) Pitkélla
aikavalilla tapahtuvaan suorituskyvyn kehittdamiseen edellytetd&n panostamista tyontekijoi-
den kehityskykyyn. Suorituskykyyn voidaan vaikuttaa huomioimalla myos tyontekijoiden

omistautuminen, tekeminen ja osaaminen. (Jarvinen et al. 2014, s. 67-68)

Suorituskyvyn mittaamisella on oma osansa organisaation viestinnéssa (Hovila & Okkonen,
2005, s 21). Suorituskyvyn mittaamisen tuloksia voidaan hyddyntéaé tyontekijoille annetta-
vana palautteena. Tulosten esittdmistapa tulisi olla tyontekijdd motivoiva. (Ukko et al. 2007,
s. 40) Palautteen antamista voidaan hyddyntaa tyontekijoiden kehityksessa (Hiilaet al. 2019,
s. 210). Suorituksen parantamisessa saadaan aikaan parhain vaikutus, kun nopeaan ja tark-
kaan palautteeseen yhdistetdan selkeét kehitystoimenpiteet. Jatkuva palaute on entista tarke-
ampad. (Jarvinen et al. s. 78)
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Viestinnéll4 voidaan palautteen annon lisaksi kertoa tavoitteita (Hovila & Okkonen, 2005, s
21). Suorituskyvyn mittaamisen avulla pystytddn kommunikoimaan henkildstolle asiat, jotka
ovat tarkeitd (Lonngvist & Metténen, 2003, s. 11). Kommunikoinnin ollessa epéselvaa, ase-
tetut tavoitteet voivat epdonnistua (Hiila et al. 2019, s. 128-129). Tydntekijoiden palkitse-
minen voidaan liittda suorituskyvyn mittaukseen, kun palkkioita maksetaan toteutuneiden
tavoitteiden mukaisesti (Valtonen et al. 2008, s. 11). Mittausten ja palkitsemisen liittyessa
yhteen, muodostuu selked systeemi. Taman avulla tyontekijoille voidaan ilmaista tarkeim-
maét asiat. (Neely & Bourne, 2000)
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3 Elintarviketeollisuus

3.1 Elintarviketeollisuus

Alkutuotannon liséksi elintarviketuotantoon kuuluvat teollisuus ja palvelutoiminta. Elintar-
viketuotanto kasittaa koko ketjun alkutuotannosta, jalostukseen ja markkinointiin. Elintarvi-
keteollisuuden tehtdvé on prosessoida seka jalostaa raaka-aineet ravinnoksi. Tapahtuva tuo-
tanto on p&&osin prosessiteollisuutta. Talloin tuotantolinjalla voidaan valmistaa useita, sa-
mantyyppisia tuotteita tekemalld pienidkin muutoksia prosessiin. Viranomaiset hoitavat
alaan liittyvéa valvontaa. Elintarviketeollisuudessa laatu, hygienia ja tuoteturvallisuus ovat
koko ajan tarkedammassa osassa. (Saarela et al. 2010, s. 12, 14, 17) Organisaation toiminta-

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

Suomessa elintarviketeollisuuden tulee toimia Elintarvikelain (297/2021) mukaisesti. Elin-
tarvikelain tarkoituksena on suojella kuluttajaa varmistamalla elintarvikkeiden turvallisuus,
terveydellinen ja elintarvikesadannosten mukainen laatu, seka annettavien tietojen oikeelli-
suus ja riittavyys. Lain toisena tarkoituksena on edistaa sen soveltamisalan osalta alan toi-

mijoiden toimintaedellytyksid. (Finlex, 2021)

Elintarviketeollisuuteen liittyvat Euroopan parlamentin ja neuvoston asetukset N:o 178/2002
seka N:0 852/2004. Asetus N:0o 178/2002 koskee elintarvikelainsaadantoa koskevia periaat-
teita ja vaatimuksia, elintarviketurvallisuusviranomaisen perustamisesta seka elintarvikkei-
den turvallisuutta. Asetus N:0 852/2004 koskee elintarvikehygieniaa. (Euroopan parlamentti

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

Tavoitteet luovat kunnianhimon toimintaan ja antavat suunnan toiminnalle (Jarvinen et al.
2014, s. 56). Organisaation lahtokohtana on sidosryhmien (asiakkaiden, omistajien seka
tyontekijoiden) ndkemys sen perusteista seka strategisista tavoitteista. Perinteisesti toimivat
organisaatiot perustuvat funktionaaliseen tyonjakoon. Téalldin yksikossd olevilla
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tyontekijoilla on samanlainen toimenkuva. Tuotannossa toimivien tyontekijoiden toimenku-
vat ovat myds kapeita. Teollisuuden organisaatiossa tulosyksikot voivat koostua tuotanto-,

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

Organisaation keskeinen resurssi on sen tyontekijat (Lonngvist & Mettanen, 2003, s. 111).
Elintarvikealan tyontekijoiden tulee tydskennelld organisaation hygieniaohjeiden mukai-
sesti. Tarkeédssa asemassa ovat myos tyoturvallisuus ja ergonomia. Tyontekijoiden tulee aina
noudattaa organisaation antamiatyoturvallisuusohjeita. Tyontekijoiden tulee olla varovaisia
tydskennellessaan kuumien aineiden ja laitteiden kanssa. Tyontekijoiden tulee ottaa vastuu
tekemadstdan tyostaan ja tuotteista. (Aho et al. 2005, s. 10, 12-14) Tyontekijéiden ammatti-
taito sekd sen jatkuva yll&pitaminen ja kehittdminen auttavat tyontekijoita sitoutumaan oi-
keisiin hygienia- ja tuotantotapoihin (Saarelaetal. 2010, s. 384). Arvokkaat tyontekijat ovat

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

Laadulla voidaan tarkoittaa useaa asiaa (Laamanen & Tinnild, 2009, s. 25). Tuotteen laatu
voidaan jakaa eri osioihin, hygieeninen, aistinvarainen, ravitsemuksellinen sekd ympéristo-
laatu. Kuluttajan ndkemykseen laadusta voivat vaikuttaa alkuperén jéljitettavyys, mielikuva
yrityksesta seké tuotannon eettinen laatu. (Saarela et al. 2010, s. 15) Asiakkaan mielesta
laatu on sitd, ettd tuote on luvatun ominaisuudet tayttavéa ja tuote toimitetaan sovittuun ai-
kaan. Laatu voi myos olla sit4, ettd tuote sopii kéyttotarkoitukseensa. Laatu voidaan myos
liittdd toiminnan ja johtamisen toteutukseen. Laadunhallinta on johtamisfilosofia, jossa ko-
rostetaan asiakkaiden tarpeiden ymmartamista seka jatkuvatoimista parantamista, joka pe-

rustuu asiakkaan tarpeisiin. (Laamanen & Tinnild, 2009, s. 25-26)

Aistittava laatu on keskeisimpid kuluttajien valintoihin vaikuttava osa-alue (Saarela et al.
2010, s. 368). Tuotteiden korkea laatu seké& nopea ja tdsméllinen toimitus johtaa hyvaan asia-
kastyytyvaisyyteen. Toimitusaika ja toimitusvarmuus ovat laatuun liittyvia komponentteja
tuotteen ominaisuuksien liséksi. Laadun parantaminen on pitka ja jatkuvatoiminen prosessi.
Laatua voidaan parantaa nostattamalla organisaation henkilékunnan huomiota asiakastyyty-

vaisyyden parantamiseen sekd hukan poistamiseen. (Hannus, 1993, s. 88, 131, 144)
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Kuluttajat ovat huolissaan elintarviketurvallisuudesta. Ostopé&atosta tehdessaan, kuluttajat
pitdvat organisaation brandia tarkedssé osassa. Brandin avulla kuluttajat arvostelevat tuo-
tetta. Brandi edustaa ominaisuuksia, joiden perusteella kuluttajat arvioivat tuotteen laatua.
Kuluttajat uskovat organisaatioiden toimivan lainsaadantdjen mukaisesti tuottaen laaduk-
kaita ja turvallisia tuotteita. Tunnettu bréndi takaa elintarviketurvallisuuden. (Maitiniyazi &
Canavari, 2021)

HACCP (Hazard Analyses and Critical Control Point Program) on systemaattinen mene-
telm4, jollatunnistetaan, arvioidaan ja kontrolloidaan elintarviketurvallisuuden vaaroja. Jo-
kaiselle elintarvikeprosessille on omat vaatimuksensa. (Kutz, 2007, s. 20) Hallintatydkaluna
HACCP tarjoaa jasennellyn ja tieteellisen l&hestymistavan vaarojen hallintaa. HACCP on
hyodyllinen tyokalu elintarvikkeiden turvallisessa valmistuksessa. (Chandan, Kilara, &
Shah, 20186, s. 35)

3.2  Meijeri

Meijerituotteiden jalostus on yksi vakiintuneimmista sekd kehittyneimmisté elintarvikeja-
lostusteknologioiden aloista. Meijerin onnistuneen tuotannon tuloksena saadaan turvallisia
ja terveellisia tuotteita. Tuotannon tulee maksimoida kuluttajatyytyvaisyys, minimoida tuo-

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

Raaka-aineena maito on erittdin monipuolinen. Maito on suotuisa kasvualusta mikrobeille
koostumuksensa ja happamuutensa ansiosta. Joten maito pilaantuu erittdin helposti. (Aho et
al. 2005, s. 100) Maidosta otetaan saannéllisesti laaja valikoimaerilaisia testejd, muun mu-
assa rasva- ja proteiinipitoisuutta analysoidaan (Jensen, 1995, s. 79). Analysointiatehdesséa
néytteen tulisi edustaa koko eréé, koska tuotanto ei ole koko aikaa taysin samanlaista (Chan-
dan et al. 2016, s. 35). Laaduntarkkailun ndkdkulmasta eri elementtien tarkkailu on kilpai-

lukyvyn avainasemassa (Schuck, Dolivet, & Jeantet, 2012, s. xviii).
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Laboratoriomenetelmien liséksi tuotteen laatua voidaan arvioida aistinvaraisin menetelmin.
Aistinvaraisia menetelmid ovat analyyttiset laboratoriomenetelméat sekd aistinvaraiset kulut-
tajamenetelmat. Naytteenoton 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 eldimen ruokavalion muutoksen (Jensen, 1995, s. 80), vuoden-
ajan vaihtumisen ja eldimen ominaisuuksien takia (Chandan et al. 2016, s. 1). Eldinten ruo-
kavalio muuttuu vuodenaikojen vaihtelun takia, koska talvellaei ole mahdollisuutta laidun-
tamiseen (Jensen, 1995, s. 80). Vaihtelua voidaan havaita rasvan, proteiinin, laktoosin ja
mineraalitasojen muutoksessa. Maidon koostumuksessa havaittava vaihtelu on merkityksel-

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

Meijerissé, prosessin automatisointi on tarkedssa asemassa (Kutz, 2007, s. 193). Automati-
soiduillavalmistuslinjoilla organisaatiot padsevat kannattavaan toimintaan. Tulevaisuudessa
prosessin automatisointi, seka alykkyyden lisédminen tulee kasvamaan. (Saarelaet al. 2010,
s. 15)

Meijerissé tapahtuva maidon prosessointi tarkoittaa raakamaidon prosessointia muiksi tuot-
teiksi (Chandan et al. 2016, s. 1). Maidolle tehdaan erilaisia kasittelyprosesseja. Yleisia ka-
sittelyprosesseja ovat separointi, homogenisointi, pastérointi ja vakiointi. (Kutz, 2007, s.
194, 196, 203) Separoinnissa maidosta erotetaan sen sisaltdma rasva. Homogenoinnissa mai-
don sisaltdmat rasvapalloset pilkotaan pieniksi seka tasakokoisiksi. Pastorointi on lampoka-
sittely, jonka tarkoituksenaon tuhota haitallisiamikrobeja ja entsyymejé. Vakioinnilla voi-
daan saatad proteiinin tai rasvan maarahalutulle tasolle. (Ahoetal. 2005, s. 102-104) Maitoa
voidaan kalvosuodattaa, jolloin permeaatin, kalvon lapaisseen osan, proteiinipitoisuus on
noussut (Opetushallitus). Maidolle tehtavét prosessit vaikuttavat sen ominaisuuksiin (Saa-
rela et al. 2010, s. 28).
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Meijerin tuotannossa péivittdinen siivous on tarpeellista. Tamén avulla varmistetaan tuotteen
laatu ja tehokas lammaonsiirto. Siivouksella véltytdadan myods mahdollinen mikro-organismien
kasvu. (Jong, 2013, s. 97-98) Elintarviketeollisuuden laitteille on olemassa omat kaytto- ja

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

Lopputuotteesta ja tuotantomenetelmasta riippuen, maidon prosessointiin voi kulua erittéin
paljon energiaa ja vettd. Maidon prosessointiin kaytetdan keskimaarin 1,5 kiloa vetta yhta
maitokiloa kohden. Suurin osa maidon prosessissa kaytettavasté vedesta kuluu siivoamiseen,
lammitykseen ja jadhdytykseen. Elinkaarensa aikana maitoa kuumennetaan ja jad&dhdytetdan

useaan otteeseen. (Jong, 2013, s. 87-88)
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4 Tuotantoymparisto

4.1 Prosessijohtaminen

Johtaminen voidaan maéritelld olevan organisaatiossa tapahtuvaa toiminnan suunnittelua,
organisointia, toimeenpanoa sekd valvontaa (Valtonen et al. 2008, s. 3). N&iden lisdksi myds
priorisointi ja muutosten aikaansaaminen ovat johtajien tehtdvid (Laamanen & Tinnilg,
2009, s. 13). Johnsonin (2017) mukaan suoritusjohtaminen voi olla mitd tahansa, mik& hel-
pottaa tai parantaa tyontekijan suoritusta. Hyva tydympéristd koostuu siitd, miten tydympé-
ristoon kuuluvat ihmiset kokevat ja suhtautuvat erilaisiin asioihin (Bellgran & Safsten, 2010,
s. 273).

Prosessijohtamisessa johtajien vastuulla ovat avainprosessit. Prosessijohtaja mallintaa pro-
sessin ja arvioi sen toimivuutta ja tehokkuutta seké asettaa kehittamistavoitteet. (Laamanen
& Tinnila, 2009, s. 13-14) Prosessijohtamisella uudistetaan ydinprosesseja, timan avulla
parannetaan organisaation suorituskykya. Ydinprosessit ovat ketjukokonaisuuksia, jotka 1&-
pileikkaavat organisaation ja avainsidosryhmien toimintaa. Ydinprosessit ovat joko asiak-
kaalle arvoa tuottavia tai litketoimintaa tukevia. Ydinprosessien paatarkoituksena on tdhdata
asiakkaiden tarpeiden tayttdmiseen. (Hannus, 1993, s. 4, 41, 76)

Suoritus on tekemisen seka tuloksen vélinen kytkenté. Suorituksen johtamisessa on tarkeaa
madritella mitd tavoitellaan ja milla keinoillatavoitteisiin pyritd&n. Haluttuihin tavoitteisiin
tulisi kiinnittaa sdannollisesti huomiota, joitta ne eivat katoa nopeasti muuttuvassa tyoela-
maéassa. Suorituksen johtamisen perustana ovat selkeét tavoitteet ja ymmarrys toiminnasta,
kuinka ne saavutetaan. Esihenkilon tulisi osata tarjota kattava valikoima keinoja, joilla han
pystyy ohjaamaan tyontekijoitd asetettuja tavoitteita kohti. Suorituksen johtamisessa esihen-
kilon tavoitteena on kuitenkin rakentaa omistautunut, aikaansaava seka kehittyva kulttuuri.
(Jarvinen et al. 2014, s. 12, 20-21, 139-148)
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Henkisesti 1&sna oleva esihenkil® pystyy helpommin vaikuttamaan johdettaviin tyontekijoi-
hin. Johtajan ja johdettavan valinen yhteys rakentuu yhteisen kielen, yhteenkuuluvuuden
tunteen ja luottamuksen kokemuksesta. Johtamisyhteyteen kuuluu johtajan halu seké kyky
pyrkid vuorovaikutukseen johdettavien henkildiden kanssa. Esihenkilon tulee tunnistaa
kuinka han voi toiminnallaan tuottaa parhaimman arvon. Esihenkilén tulee johtaa tydnteki-

joita tuloksellisen suorituksen tasolle. (Jarvinen et al. 2014, s. 13, 123-124)

Esimiehen tulisi hallita tarkoituksenmukainen ja selked viestinta alaisen tyotehtdvakuvasta
koko organisaation visioon. Viestintatapoja voivat olla muun muassa puhelin, sahkoposti ja
palaverit. Nykypéaivand puhelin on tarkedssé osassa viestintaé. Sen avulla informaatiota pys-
tytaan kertoa nopeasti. Toinen nopea viestinnan kanava on sdhkoposti. Sahkopostin haittana
on saatujen viestien suuri maaré. Talloin tarkeatkin viestit voivat kadota viestipaljouteen.
Palavereiden laht6kohtana on tiedon viestint, tall6in sisaltd on tarkeimméssd asemassa. Pa-
laverit ovat osa jokapdivaista viestintaa. Palavereita tulisi olla sopivassa suhteessa. Liian
harvoin jarjestettavissa palavereissa kasiteltavien asioiden maaré saattaa kasvaa liialliseksi.
Kuitenkin liiallinen palavereiden méard voi luoda niissé olemisen turhauttavaksi koke-
mukseksi. (Ukko et al. 2007, s. 33-36)

Palauteymparistd6 muodostuu organisaation suhtautumisesta palautteeseen. Ongelmakohdat
saadaan selvitettyd mitd avoimempi palautekulttuuri organisaatiossa on. (Hiilaet al. 2019, s.
213) Kehittymisen kannalta palautteen saaminen on erittdin tarkedssé osassa. Tyontekijan
motivoinnin ja kehityksen kannalta, tarvitaan palautetta, joka vahvistaa ja korjaa suoritusta.
Organisaatioissa, joissaon hyva suorituskulttuuri, esimiehet ovat hyvia palautteenantajia ja
antavat palautetta aktiivisesti. Palautteenannon ja vuorovaikutuksen perusta on esihenkilén
luoma luottamuksellinen johtamisyhteys johdettavan tyontekijan kanssa. Palautteen tulisi
auttaa sen vastaanottajaa. Palautteen auttava antaminen on tehokas menetelma organisaation
palautekulttuurin kehittdmisessa. (Jarvinen et al. 2014, s. 21-22, 77-78)

Kehityskeskusteluja voidaan kayttad osana johtamistoimintaa. Kehityskeskusteluissa kay-
daan lapi tyohon liittyvid aiheita: tyontekijén tavoitteita, aiempien tavoitteiden toteutumista

ja tyontekijan ymmarrysta tyotehtavistaan. Ne ovat tulisi suorittaa luottamuksellisesti
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avoimessa ilmapiirissg, jossa molemmat, esihenkild ja tyontekija, voivat antaa palautetta toi-
silleen. (Ukko et al. 2007, s. 29-30)

Teht&essa muutoksia, onnistuneessa lapiviennissa tarkean tekijané on tyontekijoiden ym-
marrys, miksi muutosta tehdddn, miten muutoksen toteutus tapahtuu ja mité se tarkoittaa
kaytannon kannalta. Esihenkildn tulee miettid, miten johdettavien henkildiden epavarmuus
saadaan ohjattua ymmarrykseksi. (Jarvinen et al. 2014, s. 18) Muutosjohtamista tarvitaan
tukemaan onnistunutta muutosta, jos muutoksen luoma uusi toimintatapa vaatii uudenlaisia
asenteita ja ajattelutapoja (Laamanen & Tinnil4, 2009, s. 41). Henkiléstén motivoinnin kan-
nalta on tarkedd osallistuttaa henkil6stoé paatoksenteossa. Talld on positiivisia vaikutuksia

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

Oleellisia osia tyontekijoiden tietdmyksen kasvattamisessa ja levittdmisessé ovat henkil4s-
tosuunnittelu ja henkildston kehittdminen (Hovila & Okkonen, 2005, s 54). Osaamisen ja
tietdmyksen hallinta on erés tapa siirtdd organisaation strategiaa operatiiviselle tasolle. Osaa-
misen ja tiedon hallinta voidaan nédhdé kilpailukyvyn perustana. (Hovila & Okkonen, 2005,
s. 60) Organisaation johdettavien tydntekijoiden itseohjautuvuutta seké paatoksentekokykya
tulisi lisata. Tyontekijat taritsevat ketteryyttd ja nopeaa toimintaa yllattavien ja monimut-
kaisten tilanteiden hallintaan. (Jarvinenetal. 2014, s. 11-12) Tydntekijoiden tietotaito, kou-
lutus ja kokemus kuuluvat aineettomaan, inhimilliseen pddomaan (Lonngvist & Mettanen,
2003, s. 27).

Tyontekijoiden palkitseminen on erés johtamisen véline. Palkitsemisella tyontekijad voidaan
motivoida ja tyontekijan huomio voidaan ohjata organisaation strategian tarkeimpiin 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 pysyvaan tydsuhteeseen 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 liittyvid mittaustapoja ovat kannattavuus ja tehokkuus. Kannattavuutta voi-
daan mitata tuote- ja tuotelinjakohtaisesti. Naiden tietdminen on tarkeaa organisaation oh-
jaamisen kannalta. Asiakkaiden ja tyontekijoiden odotusten tdyttdminen johtaa hyvaan kan-
nattavuuteen. Liiketoiminnan kannattavuuden kannalta kriittisid osa-alueita ovat henkil6s-
ton yrittajyys ja osaaminen. (Hannus, 1993, s. 72, 84) My0s tyontekijoiden motivaatio vai-

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

Tehokkuus voidaan méaritelld kyvyksi saavuttaa ennalta madritellyt tavoitteet ennalta ase-
tetussa ajassa (Ukko et al. 2007, s. 6). Tuottavuus voidaan maaritelld olevan tuotoksen ja
siihen kaytetyn panoksen valinen suhde (Hovila & Okkonen, 2005, s 4). Tuotokseen voidaan
laskea kaikki tietyn ajanjakson aikana tuotetut lopputuotteet ja puolivalmisteet. Panos on
tuotantoon kaytetyt resurssit: tyo, raaka-aineet ja energia. Tuottavuus on ominaisuus, joka
voidaan yhdistédé organisaation reaaliprosesseihin. (Rantanen, 2005, s. 8, 19) Tuottavuus
voidaan méaaritelld olevan osa organisaation sisaisen suorituskyvyn kenttéé (Rantanen, 2005,
s. 2-3), eli tuottavuudella voidaan ilmaista organisaatioiden suorituskykyé (Bellgran &
Safsten, 2010, s. 260). Tuottavuus on organisaation sisdinen tekija. Tuottavuudellaon suuri
osa organisaation tehokkuuden arvioinnissa. (Hannus, 1993, s. 84) Kuitenkin on huomioi-
tava, ettd yksinkertaisimmillaan tuottavuus voi olla yksittaiseen koneeseen liitettdva ominai-
suus (Rantanen, 2005, s. 4).

Kannattavuus kuvaa organisaation menestymistd. Suorituskyvyn ndkdkulmasta, se on tar-
kein menestymista kuvaavatekija. Kannattavuudella ilmaistaan organisaation kykya voiton
tuottamiseen. Taloudellisuudella voidaan ilmaista, kuinka edullisesti tuotos saadaan tehtyé.
(Valtonen et al. 2008, s. 4) Toisin sanoen taloudellisuudella voidaan kertoa, kuinka hyvin
organisaatio pystyy hyodyntaa taloudelliset panoksensa (Rantanen, 2005, s. 31). Kannatta-
vuus kuvaa organisaation tietyn aikavélin voittoa. VVoittoa voidaan kuvata tulojen ja menojen
erotuksena. (Rantanen, 2005, s. 31-32) Tarked osa yrityksen kilpailukykya ja kannattavuutta
on tuottavuus (Hovila & Okkonen, 2005, s 4; Rantanen, 2005, s. 24).
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Tuottavuutta voidaan parantaa joko vahentdmalld panosta tai nostamallatuotosta (Hovila &
Okkonen, 2005, s 4). Tehokkuutta voidaan parantaa kasittelemalld tuotannon mahdollisia
riskejd. Tuotantoa voidaan tehostaa myds automatisoinnilla. (Bellgran & Séfsten, 2010, s.
287, 310) Prosessilaitteillatuotantoméaraa voidaan liséata. Talloin tarvitaan vahemman tyo-
resursseja. Tyoresursseja vahentamalla tuotantoon saadaan lisattya tehokkuutta. (Saarela et
al. 2010, s. 15)

Inhimillisen ja sosiaalisen pddoman hyddyntdminen on tarkeédssé osassa tuottavuuden kehi-
tykseen kuulavassa innovaatioiden kehityksessa ja kayttoonotossa (Hovila & Okkonen,
2005, s 10). Henkiloston tehokkuuteen ja tuottavuuteen vaikuttavat suorituskyvyn mittauk-
sen ansioista selkeytyneet paddmaaréat ja huomion kiinnittyminen oikeisiinasioihin (Ukko et
al. 2007, s. 20). Yhteistyon seurauksena syntyy erinomaisiatuloksia (Laamanen & Tinnil4,
2009, s. 36).

Tuotannossa tapahtuvat hairiot ovat haviotd. Haviot voidaan jaotella useaan eri luokkaan.
Hé&viota voi olla tuotannon joutokdynti, alennettu nopeus ja prosessin asetusaika ja saatami-
nen. Erds tapa huomioida ne, on epdvarmuuden késittely. Epavarmuutta voidaan vahentaa
varautumalla epdvarmuuden eri alueisiin ja 10ytamaéllad tapoja niiden kasittelyyn. (Bellgran
& Séfsten, 2010, s. 280, 287)

4.3 Prosessin kehitys

Organisaation ulkopuolelta luodaan usein painetta muutosten tekoon. Organisaation kyky
oppia ja kehittya kilpailijoitaan nopeammin on ainoa pysyva kilpailuetu. (Laamanen & Tin-
nila, 2009, s. 13, 39) Organisaation liiketoiminnan muutokseen voi olla eri lahtokohtia. Lah-
tokohtina voivat olla litketoiminnan uudelleenmaéaritys, ydinprosessien radikaalinen uudel-
leensuunnittelu tai prosessien jatkuva parantaminen. Organisaation tehdessd muutoksia, tar-

kein asia on halu tehdd muutoksia ja kyky saada aikaan muutoksia. (Hannus, 1993, s. 99,
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117) Organisaation on vaikea kehittdd toimintaansa ja havaita kehitystd, jos toiminnan ny-
kytasoa ei tiedetd (Lonnqvist & Mettanen, 2003, s. 109-110).

Tuotanto on prosessi, jossa luodaan tavaroita tai palveluita yhdistamalla tyotd, padomaa ja
materiaalia. Tuotannon kehitys on tehokkaan ja tuotantokyvykk&&mman tuotantoprosessin
luomista ja kehittamista. (Bellgran & Safsten, 2010, s. 43) Prosessin uudistamisessa tarkeéna
osana on halua tehda muutoksia ja kyky aikaansaada muutoksia. Yleisin kohde prosessin
parannukselle on prosessin aliprosessit. (Hannus, 1993, s. 117, 101) Useasti projekteissa ja
kehityshankkeissa keskitytaén eniten kaytettyihin prosessilaitteisiin (Hansen, 2002, s. 105).
Jatkuvan kehityksen kannalta aktiivinen oppiminen, sekd virheistd oppiminen ja niiden uu-

siutumisen estdminen ovat tarkeésséd asemassa. (Hansen, 2002, s. 68)

Prosessin jatkuva parantaminen sopii tilanteisiin, joissa toimintaympériston muutos on hidas
sekd ennakoitava, kilpailijoiden toimet ovat ennakoitavissa seka kun koko henkildkunta si-
toutetaan muutokseen. Prosessin jatkuva parantaminen on kokoaikaista, jatkuvaa toimintaa.
Jatkuvan parantamisen lahtokohtana ovat jo olemassa olevat rakenteet ja prosessit. Paranta-
minen on rajattu ja hidas prosessi. Talldin muutokseen liittyvat riskit ovat pienida. (Hannus,
1993, s. 100, 103, 105)

Analysoidessa tapaa, jolla prosessia voidaan optimoida, tulee ottaa huomioon kaikki, mika
voi vaikuttaa siihen. Jokaisessa teollisessa prosessissa tulee tehda ero muuttujille ja tulok-
sille. Muuttujat voivat olla asioita, joita voidaan kontrolloida (lampétila, paine ja konsent-
raatio) ja joita ei voida kontrolloida (raaka-aineiden eroavaisuudet, ulkoiset olosuhteet ja
ihmisten kéayttdytyminen). Tulokset ovat kaikkien prosessin ominaisuuksien yhdistelma.
(Sorli & Stoki¢, 2009, s. 30)

Prosessin toimintatapojen muutos on prosessin parantamista. Prosessin parantamisella saa-
daan aikaan parempiatuloksia. Toimintatapojen muutos voi liittya useaan eri osa-alueeseen,
muutos voi olla osaamisen tai tydmenetelmien kehittamistd. Tehokas tapa yksinkertaisten

ongelmien ratkaisussa on tunnistaa ongelma ja sopia parantavista toimenpiteistad. Talla
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menetelmalld muodostuu reaktiivinen toimintatapa ja usein ongelman perisyihin ei keskityta
tarpeeksi. Tarkedd on muistaa, ettd kehittdminen tulisi kohdistua tarkeisiin asioihin. (Laama-
nen & Tinnila, 2009, s. 14, 40, 42)

Tehtaiden tarkein resurssi on ihmiset (Hansen, 2002, s. 67). Organisaatioiden keskeisin osa
ovat tiimit. Tiimi on ryhmé henkildité, jotka ovat sitoutuneet yhteisiin padmaariin, suoritus-
kykytavoitteisiini ja tydskentelytapoihin. Prosessin onnistumisen kannalta, tiimeilla tulisi
ollayhteinen nakemys paamaéaristé ja tavoitteista. Tiimien tulee olla sitoutuneita ndihin seké
tiimi- ettd yksilotasolla. Tiimiorganisoinnin kulmakiviin kuuluvat osaaminen, vastuunkanto
ja sitoutuminen. Tiimien tuloksellisuus perustuu yhteiseen ja yksilolliseen tyopanokseen.
Organisaation tiimeilld on suuri vaikutus kayttaytymispohjaisen muutoksen onnistumisessa.
(Hannus, 1993, s. 63-64, 67) Tiimeja tulee vastuuttaa uudella tavalla. Talléin tiimien tulee

osata tehda itsendisia paatoksia. (Hiila et al. 2019, s. 41)

Tiimity6lla on useita eri etuja. Tiimissa yksilot voivat jakaa vahvuuksiaan, jolloin tiimi on
enemman kuin tyontekijoiden omat vahvuudet. Tiimissa tyontekija oppii enemmaén. Oppi-
minen tehostuu tyontekijan kohdatessa erilaisiaihmisid seka ty6tapoja. Tiimi pystyy ratkai-
semaan monimutkaisempia ongelmia kuin yksi tyontekija. Tiimi pystyy tunnistamaan on-
gelmianopeammin kuin yksi tyontekijé, koska yksittéin tehtdvassa tydssa on helppo sokais-
tua omaan osaamiseen. Tiimin tydskentely on tehokkaampaa kuin yhden tydntekijan tekema

tyd. Tyotyytyvdisuus lisaantyy tiimityota tehtdessa. (Hiila et al. 2019, s. 67-69)

Kun noudatetaan selkeitd ohjeita, aikaa kuluu vdhemman tyon suunnitteluun. Kun tiedetdén
mit4 ja milloin pitdd tehda, tyon tekeminen nopeutta vaativissa tyotehtavisséa helpottuu.
(Bellgran & Safsten, 2010, s. 6) Tavoitteet ovat organisaation tydkalu toiminnan ohjaami-
seen. Tyontekijoiden ymmartaessd miksi jamiten tavoitteet mééritell4én ja asetellaan, tyén-

tekijat pystyvat ohjaamaan tyotansa. (Hiila et al. 2019, s. 127)



37

4.4 Prosessin mittaaminen

Organisaation tarkeimpié tuotantostrategian mittauskohteita ovat kustannukset, laatu, jous-
tavuus, toimitus ja inventaario. Organisaatioiden k&ytetyimpié suorituskykymittareita, eli
KPI-mittareita, ovat kannattavuus, vaatimustenmukaisuus, asiakastyytyvéisyys, sijoitetun
padoman tuotto seka materiaali ja yleiskustannukset. Organisaatioiden tulisi kayttaa kehit-
tynyttd jarjestelmai tuotannon tuottavuuden eri osa-alueiden mittaamiseen. Tamén avulla
tuottavuutta voidaan tarkastella koko jarjestelman ndkokulmasta. Prosessia voidaan mitata
useallaeri tavalla. Organisaatioissa suosittuja suorituskykymittareita tuotannon mittaamisen
ovat asiakkaiden valitusten maara, oikea-aikainen kuljetus, laitteiden kokonaistehokkuus,

laadun taso, tuotantomé&éra ja tuotannon kayttaika. (Ahmad & Dhafr, 2002)

Mittaaminen kertoo valitun kohteen halutusta ominaisuudesta ja antaa sille suuruuden
(Childs, 2001, s. 16). Mittauksen laatu mééaraytyy sen luotettavuuden ja oikeellisuuden pe-
rusteella. Kaikilla mittareiden luotettavuudelle on omat rajoituksensa. Vaikka mittaus on
luotettava, siind 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 mééritelld alistamalla laite dynaamiselle tulolle ja mittaa-
mallavasteajan transientti. (Liptak, 2003, s. 155) Kalibrointi on prosessi, jossa tarkistetaan,
ettd anturin antama arvo on hyvaksytyn toleranssin sisélla. Jos anturin antama arvo ei ole

hyvaksyttyjen rajojen sisélla, sitd sdadetdan oikeaan tarkkuuteen. (Childs, 2001, s. 39)

Infrapuna-instrumentit olivat ensimmaisia analysaattoreita, jotka siirtyivat laboratoriosta
tuotantoon. Teknologiaa voidaan hyédyntaa erilaisten naytteiden, kaasumaisten, nestemais-
ten jakiinteiden, analysoinnissa. NIRria (near-infrared eli 1ahi-infrapunaspektroskopia) kéay-

tetdan yleisesti ndytteen kosteuden mittaamiseen. (Liptak, 2003, s. 1151-1152) Tuotteista
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otettavat ndytteet tulee ottaa organisaation omavalvontasuunnitelman mukaisesti (Aho et al.
2005, s. 14).

Lampdtilan mittaamiseen liittyy monimutkaisia vuorovaikutuksia anturin, mittauskohteen ja
mittausjarjestelméan valilla. L&mpotilan mittauksessa tulee kéyttéd yleistd skaalaa. (Childs,
2001, s. 16, 39) Lampdtilan mittauksessa kaytetyt sensorit tulisi valita mittauskohteen vaa-
timusten mukaisesti (Liptak, 2003, s. 565). Lampdtila mitataan asettamalla mittausanturi
mitattavaan kohteeseen ja yhdistdmall& anturista saatu tieto lampotila-asteikkoon (Childs,
2001, s. 17).

Virtauksen mittaaminen on yksi tarkeimmista teollisuuden mittauskohteista (Liptak, 2003,
s. 156). Virtausmittauksen oikea implementointi prosessiin on vaikeaa. Virtausmittaus on
kehittynyt, jolloin markkinoilla on erittéin tarkkoja mittauslaitteita. (Battikha, 2018, s. 95)
Virtauksen mittaukseen vaikuttavat useat eri ominaisuudet yleisimpien vaatimusten liséksi.
Virtausmittauksessa tulisi huomioida nesteen tyyppi, virtausprofiili, putkisto ja linjan koko.
(Battikha, 2018, s. 97)

Paineen mittaus on yleisimpia mittauksia prosessinhallinnassa. Painemittauslaitteet muutta-
vat paine-energian mitattavaksi olevaan mekaaniseen energiaan tai sahkoiseen energiaan.
Painemittaus tulee aina suorittaa vertailupistetta kayttaen. Yksi tasomittauksen kéayttokohde
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 vahennetaan nesteen pinnan ylépuolella oleva staattinen paine.
(Battikha, 2018, s. 128, 133, 155)

Vastuu prosessilaitteiden kunnosta ja huollosta kuuluu kunnossapidolle. Kunnossapidon teh-
tava on varmistaa laitteiden jatkuva ja luetettava toiminta tarpeen vaatiessa. (Battikha, 2018,
s. 365) Huoltotyypit voidaan jaotella kahteen eri padluokkaan, korjaavaan huoltoon ja en-
nakkohuoltoon. Korjaava huolto on suunnittelematon huolto, joka tapahtuu rikkoutumisen

jalkeen. Ennakkohuolto on suunniteltua, usein tietyn, saanndllisen ajanjakson jalkeen
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tapahtuvaa. Ennakkohuollon tarkoituksena on véhenté4 seisokkeja ja odottamattomia ongel-
mia. (Battikha, 2018, s. 367) Tuotannon luotettavuus alkaa ajatusmallin muutoksesta. Tyo6-
yhteisossd kunnossapidon asenteen tulee muuttua huolletaan kun on rikki” asenteesta, sel-
laiseksi asenteeksi, jossa kunnossapito on jatkuvatoimista ja tarkeéssa osassa. (Hansen,
2002, s. 137)

45 Data

Data on osa jokapaivéista elaméa (Nelson, 2018, s. 4). Dataa voidaan luokitella staattiseen
jadynaamiseen dataan. Staattinen data on muuttumatonta dataa, esimerkiksi tuotantomaa ja
tuotantopaiva. Dynaaminen data on muuttuvaa tietoa, esimerkiksi tilausnumero ja lahetys-
paivamaard. Dataa voidaan jaotella pakolliseen ja vapaaehtoiseen. Pakollinen data kerataan
ja arkistoidaan. VVapaaehtoinen data ei ole vélttaméatonta jarjestelmien toiminnan kannalta.
(Folinas, Manikas & Manos, 2006)

Data on raaka-aine, joka tarvitsee prosessointia ennen kuin sitd voidaan hyodyntéa. Infor-
maatio on dataa, joka sisaltda hyotya tai arvoa. Dataa tulisi k&sitelld, yhdistad, tehda yhteen-
veto ja verrata, jotta siitd saataisiin muodostettua informaatiota. Joten analysoituun dataan
pitad lisata tietdmystd, jotta siité tulisi hyodyllistd. Hyddyntamalla perustoimintoja datan
analysoinnissa, voidaan saada hyodyllistd informaatiota. Tamén avulla voidaan tukea paa-
toksentekoa. (VVerbeke, Baesens & Bravo, 2017. s. 3)

Analytiikka kayttaa logiikkaa. Tamén avulla voidaan tutkia ilmi6itd ja madrittd4 sen ominai-
suuksia. Analytiikan avulla organisaatioiden on mahdollista tuottaaarvoa. (Nelson, 2018, s.
6, 31) Analytiikka on kattotermi, jonka alle kuuluu suuri valikoima datan prosessoinnissa
kaytettavia tekniikoita. Verrattuna strukturoimattomaan dataa, strukturoitua dataa on hel-
pompi analysoida. Strukturoitu data voi olla hyvin maaritelty riveista ja kolumneista muo-
dostettu taulukko. Strukturoimaton data voi olla esimerkiksi teksti tai video. Strukturoima-

tonta dataa varten on olemassa omia analysointimenetelmia. (Verbeke et al. 2017. s. 4, 8)
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Analytiikkaa omaksutaan eniten operatiivisellatasolla, jossa tehdaan paljon luonteeltaan sa-
manlaisia paatoksiad. Alemman tason paatokset ovat luonteeltaan yksinkertaisia. Ylemmilla
tasoilla, strategian ja taktiikan tasoilla, voidaan myds hyodyntéé analytiikkaa. Analytiikan
avulla voidaan helpottaa paatoksenteon 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 péivityksista, jotka vaikuttavat osaston jokapéivaiseen toimintaan. Kuvassa 2 esite-
tadan tutkimuksen vaiheet. Mittariston luomista varten suoritettiin haastatteluja. Haastattelu-
jen tarkoituksena on tunnistaa tuotannon tarkeimmat mittauskohteet ja kohteet, jotka vaikut-

tavat tuotannon vaihteluun.

Taustatyo Haastattelut Analysointi Tulokset Johtopaatokset

Kuva 2. Tapaustutkimuksen vaiheet.

Koska tuotantolinjan tuotantovolyymi on erittain suuri, tutkimuksen avulla haluttiin muo-
dostaa mittaristo, jonka avulla tuotannon vaihtelua voidaan vahentaa. Mittariston muodos-
tuessa voidaan my0s ohjata tyontekijoita pitamaan prosessiaylla samalla tavalla. Mittaristo
ohjaatuotantoa yhdenmukaiseen toimintaan. TallGin prosessissa ja sen yll&pitamisessa oleva

vaihtelu vahenee.

5.2 Case: Yritys ja kohdeosasto

Tapausyritys on elintarviketuotannon yritys. Yritys valmistaa useita erityyppisia elintarvik-
keita. Tutkimus keskittyy yhden tuotantolaitoksen, tuotantovolyymiltaan suurimman osas-

ton tarkeimpaan tuotantolinjaan. Tutkittavalla tuotantolinjalla valmistetaan useaa eri
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tuotetta. Tutkimusta ajatellaan tuotantolinjan tarkeimman tuotteen kannalta. Tuote on tuo-
tantolinjan p&éasiallinen tuote ja sen tuotantovolyymi on suuri. Muiden tuotteiden valmistus

tuotantolinjalla on hyvin véhaista.

Tutkimuksen kohdeosastolla valmistetaan elintarvikkeita. Kohdeosaston tuotanto on ympé-
rivuorokautista vuoroty6ta. Osastolla on useita eri tuotantolinjoja. Tutkittavalla tuotantolin-
jalla valmistetaan useaa eri tuotetta. Tuotantolinjojen tuotantovolyymi on tehtaan suurin.
Osaston tyontekijat ovat laheisessa yhteistydsséd muiden osastojen tyontekijoiden kanssa.
Hyvan kommunikaation avulla pystytdan takaamaan sujuva yhteistyo ja tuotannon onnistu-

minen.

Jokaiselle tuotetyypille on oma reseptinsd, jonka arvojen mukaan tuotanto lahtee kdyntiin ja
jonka arvoja automaatio lahtee tavoittelemaan. Kayt0ssé olevia resepteja muutetaan tarpeen
mukaan. Kuitenkin raaka-aineiden erojen takia, tuotantoa ei voida tehda joka kerta taysin
samoilla, tietyilla arvoilla. Tall6in tuotanto tasaantuu hieman erilaisiin arvoihin. Kuitenkin
joidenkin arvojen tulee olla ennalta maariteltyjen arvojen mukaisia. Tallaisia kohteita ovat
muun muassa prosessissa olevat HACCP-pisteet, esimerkiksi lampokasittelyjen lampdtilat.
Prosessin tyontekijoiden tulee vahtia prosessia ja tarvittaessa sdataé tuotannon arvoja vas-

taamaan tuotannon tavoitteita.

Tuotannon yll&pitdmisessd on havaittavissa kaksi eri paédvaihetta: tuotanto ja pesu. Tuotan-
non aika voidaan taas jakaa kolmeen pdévaiheeseen: aloitus, tuotanto ja lopetus. Tuotannon
aloitus ja lopetus ovat tarkkaan madriteltyjé prosesseja, jotka toimivat automaattisesti. Nor-
maalissa aloituksessa ja lopetuksessa tyontekijén tarvitsee vain tdydent&é ohjelmaan tarvit-
tavat tiedot ja varmistaa, ettd ongelmiaei pddse muodostumaan. Tuotannon aikana tyonteki-
joiden tulee seurata prosessia ja tehdd mahdollisia sd&t6ja. Kuitenkaan ylimaaraisia saatoja
ei tulisi tehdd. Prosessi sujuu normaalitilanteessa automaattisesti. Kuitenkin tyéntekijan on
oltava valmiina ongelmatilanteita varten, jolloin tydntekij& joutuu ottamaan toimilaitteita
késikaytolle. Tuotantolaitteen A pesun aikana tyontekijat tekevét tarvittavat paperityot ja
valmistautuvat seuraavaan tuotannon valmistuseraan. Koska prosessi on pitké ja laitteitaon

paljon, tuotannon tydntekijoiden on séannollisesti kaytava katsomassa ja kuuntelemassa
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laitteita. Saannollisen tarkistamisen avulla voidaan varmistaa, ettei tuotannossa ole esimer-

kiksi vuotoja tai muita ongelmatilanteita.

Prosessi on automatisoitu hyvin pitkélle. Kuitenkin on kdytannéssa mahdotonta automati-
soida jokaista tuotannon kohdetta. Tasté esimerkkina ovat kasihanat, joita ei tarvitse nor-
maalissa tilanteessa muuttaa, talléin niita ei ole mielekésta automatisoida. Prosessia paran-
netaan ja optimoidaan koko ajan. Kyseista prosessia mitataan paljon. Koska prosessi on pitka
ja siihen kuuluu useita laitteita, mittaus- ja seurantamahdollisuuksia on erittdin paljon. Pro-
sessissa kaytetddn useita eri mittaustapoja. Prosessista mitataan useitaeri laitteiden ja raaka-

aineiden ominaisuuksia.

Automatisoinnista huolimatta, tyontekijat ovat erittdin tarkedssd asemassa prosessin yllapi-
tdmisessé. Tyontekijoiden tarkein tehtava on prosessin vahtiminen. Prosessi on herkka, joten
pienikin virhe voi aiheuttaa suuriakin ongelmia. Koska prosessi on pitkd ja monimuotoinen,
pienikin ongelma voi luoda pitkan katkoksen. Pitké ja odottamaton katkos voi vaikuttaa jopa
muiden tehtaiden toimintaa. Koska prosessin on altis pienillekin muutoksille, on tarkeaa,
ettd tyontekijat yllapitavat tasapainoa prosessissa. Talloin tuotantolaite A ja tuotantolaite B

ovat tasapainossa toisiinsa nahden.

Tyontekijat yllapitavat prosessia toimilaitteiden tuottaman reaaliaikaisen datan mukaan.
Mahdollisissa héirio- tai vikatilanteissa toimilaitteista tulee ilmoitus tyontekijoéille. Tuotan-
non tyontekijan tulee osata toimia ja reagoida oikein tuleviin ilmoituksiin. Prosessi tuottaa
koko ajan erittéin paljon dataa. Prosessista on saatavilla seka reaaliaikaista dataa, etté histo-
riatietoja. Tuotannon tyontekijat yllapitavat prosessia reaaliaikaisten mittaustietojen perus-
teella. Tyontekijat voivat katsoa millaisilla arvoillaedellinen tuotannon valmistusera suori-
tettiin. Asiantuntijat hy6dyntavat tydssaan prosessista saatavaa dataa. Historiatietojen avulla
nahdaan mité prosessia on tapahtunut. Historiadataa voidaan hyddyntdd muun muassa tuo-
tannon kehittamisessa. Ennustavaa datan kdyttoa osastollaei ole ollut kdytdssa tutkimushet-
kell&.
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TyoOntekijat nakevat listauksesta tuotettavan tuotteen ja sen tarkeimpid spesifikaatioita, joi-
den mukaan tuotanto tapahtuu. Erdéné tuotannon ongelmana on “kultaisen keskitien” 10yté-
minen, jossa tuotanto tapahtuu mahdollisimman tehokkaasti, laadullisetkriteerit tayttyvat ja
laitteisto ei likaannu liiallisesti. Tahéan liittyy vahvasti tuotannon toimintatapa, tehddénko
tuotantoa mahdollisimman “kovaa”, "tdysilla” ja tehokkaasti hakemalla kaikki mahdolliset
optimaaliset tavoitearvot vai tehddénko tuotantoa “hiljempaa” ja tuotantoon jatetadn hieman
sddtovaraa jokaisen suuntaa. Jos tuotanto suoritetaan hieman “hitaammin” on helpompaa
reagoida tilanteisiin ja tehda saatdja, kuitenkaan télldin ei saavuteta tuotannolle annettuja
tavoitteita. Tapa yllapitad prosessia vaikuttaa myos lopputuotteen laadullisiin ominaisuuk-

siin.

Tuotannossa on havaittavissa vaihtelua. Tdmaé vaihtelu voidaan havaitaeri kohteissa, loppu-
tuotteen laadullisissa eroissa, prosessin mittausten eroina ja tydskentelytavoissa. Vaihteluun
vaikuttaa usea eri osa-alue. Prosessiin vaikuttavat muun muassa raaka-aineiden erot, laittei-
den likaantuminen tuotannon aikana ja tyontekijat. Vaihtelu voi olla ennustettavissa olevaa
tai ennustamatonta. Ennustettava vaihtelu syy on raaka-aineiden ominaisuuksien vaihtelu,
koska vuodenaikojen vaihtelu luo automaattisesti eroja raaka-aineiden valille. Kuitenkaan ei
voida ennustaa millaisiaominaisuuksia raaka-aineella oikeasti on. Koska prosessi on herkka

pienillekin muutoksille, vaihtelua tapahtua erittain herkasti.

Prosessin yllapitdmisessa on eroja tyontekijoiden kesken. Tydntekijoilld on erilainen tapa
tehdé tarvittavia saatdja tuotannon optimoinnissa ja myos tydntekijoiden reagointitapa akKki-
naisiin tilanteisiin voi olla erilainen. Prosessin yll&dpitdminen opitaan muilta tyontekijoilta,
joten ohjaava tyontekija vaikuttaa opittavaan tapaan yllapitaa tuotantoa. Prosessin yll&pita-
miseen ja erilaisiintyéosioihin on olemassa ohjeita, kuitenkaan yhtendisid toimintatapoja ei

ole méaritelty koko prosessille.

Lopputuotetta varten on madritelty tietyt laatukriteerit, joihin tuotanto pyrkii. Tuotannon
tyontekijat muuttavat tarvittaessa tuotantoprosessissa kaytettavié arvoja. Esimerkiksi, jos
mitattava ominaisuus 2 ei ole vaaditulla tasolla, tydntekija voi muuttaa tuotantolaitteen B

ominaisuus 3:a. Muutoksia tehdaan, jotta prosessi sujuu ongelmitta ja paéastaan haluttuihin
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laatukriteereihin. Tuotanto hakee tietyin valiajoin pistendytteitd tuotannosta ja naytteet ana-
lysoidaan. Kuitenkin ongelmana on, ett4 tuotannon onnistuminen ndhdaan vasta mydhem-

min laboratoriosta saatujen analysointien jalkeen.

Tuotantoa seurataan tyontekijatasolla koko prosessin reaaliaikaisella seuraamisella, tiettyjen
arvojen ylos kirjoittamisella ja tuotannosta otettavien naytteiden avulla. Tyontekijat Kirjaa-
vat prosessista halutut tiedot kdytdssé olevaan KNL-taulukkoon sekd tuotannonohjausjarjes-
telmé&én. Osaston tuotannon tyontekijat eivat ole kéytdssa olevan KNL-taulukon pééasialli-
nen kayttdjaryhma. Tyontekijat pystyvat tietotaitonsa avullaarvioimaan edellisid tuotannon
valmiserad ylos kirjoitettujen arvojen avulla. Kuitenkaan varsinaisia vertailukohteita tuotan-

non onnistumiselle ja suorituskyvylle ei ole méaritelty.

Osastolla on useita asiantuntijoita, jotka keskittyvat omaan vastuualueeseen ja tukevat tuo-
tannon toimintaa. Asiantuntijatasolla tuotantoa seurataan useasta eri nékokulmasta, teknii-
kan, laadun ja lopputuotteen ndkokulmasta. Asiantuntijat seuraavat tuotannon tapahtumien

lisdksi muun muassa poikkeamia, historiatrendejé ja varastosaldoja.

5.3 Haastattelujen toteutus

Empiirinen tutkimus suoritettiin kvalitatiivisena tutkimuksena. Tutkimuksen aineisto kerét-
tiin haastattelujen avulla. Haastattelut suoritettiin puolistrukturoituna teemahaastattelua.
Haastattelua varten kehitettiin kysymyksia, mutta haastattelujen aikana esitettiin myos tar-

kentavia kysymyksié. Haastattelu ja sen teemat muodostuivat viidestd eri osa-alueesta.

e Taustatilanteen hahmotus
o Nykytilanteen hahmotus
o Mahdolliset haasteet

e Tuotanto ja sen vaihtelu
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o Tavoitteet, méara ja laatu
o Tuotannon reseptit
o Vaihtelu, miksi ja missa havaittavissa
e Tuotannon onnistuminen
o Tarkeimmat mittauskohteet
o Onnistumisen tunnistaminen
o Onnistumiseen vaikuttavat tekijéat
e Tuottavuus ja tehokkuus
o Tuottavuuden ja tehokkuuden mittauskohteet
o Yleinen suorituskyvyn seuranta
e Raportointi ja palaute
o Mittausten ja tulosten tarkastelu

o Raportointi tyontekijoille

Haastattelut tallennettiin my6éhempaa litterointia varten. Haastattelutilanteessa jokainen
haastateltava ei antanut suostumustaan tallennukseen. HenkilGiden, jotka eivat antaneet tal-
lennuslupaa vastaukset kirjoitettiin heti yl6s. Haastattelujen kestoissa oli vaihtelua. Haastat-
telut kestivat noin 20 minuutista reiluun tuntiin. Haastatteluun osallistui 11 osaston tyonte-
kijaa. Haastateltavista kuusi oli tuotannon tyontekijéé ja viisi oli osaston asiantuntijaa. Haas-
tattelut suoritettiin tuotannon l&helld olevissa, mahdollisimman hiljaisissa jarauhallisissati-

loissa, osaston asiantuntijoiden tyohuoneissa.
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6 Tulokset

6.1 Haastattelujen tulokset

Haastattelut litteroitiin, jolloin jokaiseen kysymykseen saatiin keréttyd haastateltavien vas-
taukset. Haastattelujen analysointi suoritettiin teemakohtaisesti. Haastattelujen litteroinnin
jalkeen vastauksia luokiteltiin ja luotiin synteesi. Haastattelujen analysoinnin tukena kéyte-
taan lainauksia haastateltavien vastauksista. Vaikka vastaajia oli seké asiantuntijatasolta, etta

tyontekijatasolta, vastaukset ovat erittain samantyyppisié.

Taustatilanteen hahmotus

Talla hetkelld tuotantoa, suorituskykya ja tuotannon onnistumista seurataan usealla eri ta-
valla. Tuotantoa katostaan useasta eri ndkdkulmasta, joissa jokaisessa on omat paépiirteensa
ja kriteerinsa. Tyontekijoiden tekemad, prosessin aikainen seuranta tapahtuu reaaliajassa.

Muu seuranta ja arvioiminen tapahtuu jalkikéateen. Prosessin seuraamistapoja ovat:

e Puolivalmisteen ja lopputuotteen laadulliset analyysit
e KNL

e Historiatrendit

e Poikkeamat

e Havikki

e Prosessin aikainen mittaus

e Aamupalaveri

e Raaka-aineiden lapimenoaika

o Tyotapaturmat
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Epéselvyytta tuotannossa aiheuttaa tiedon puute tuotannon seuraamisesta ja kaytettavista
mittareista. Tuotanto ei selkedsti tiedd kuinka tuotantoa seurataan aamupalavereissa kasitel-
tavien asioiden, KNL-taulukon ja laadullisten mittareiden lisaksi vai seurataanko sita ollen-
kaan. Tasta huolimatta prosessiasiantuntijat seuraavat saannollisesti tuotantoa ja sen tapah-

tumia.

Mahdollisen mittariston kaytdssé havaitaan useita erityyppisia haasteita. Suurimpia haaste-
kohtina ndhdaan raaka-aine X:n (mé&érd ja laatu), tuotannon tyontekijoiden erilaiset tuotan-
totavat, seka mahdollinen epatarkkuus prosessin mittauksissa ja laadullisissa analyyseissa.
Koska tuotantoon vaikuttavat useat erilliset tekijat, mittariston kayttoonkin voi vaikuttaa eri-
laisiamuuttujia ja ihmisista riippumattomia asioita. Prosessista saatavan datan tarkkuus voi
vaikeuttaa tuotannon arviointia. Inmisten tekemét nappdilyvirheet voivat myds vaikeuttaa

arviointia.

Koska tyo on jatkuvatoimista vuorotyétd, tdima luo omanlaisensa haasteet. Koska tyd ja tyo-
vuorot ovat jatkuvatoimisia, tyontekijat eivat nde koko prosessia aloituksesta lopetukseen.
Tydvuoroista ja prosessin vaiheen takia tydvuoro voi ollaerittéin vaihtelevaa. Tyévuoro voi
olla vain tasaista tuotantoa tai siséltaa lopetuksen, pesun ja aloituksen. Talléin yhden val-
mistuseran eli pesujen valissé tapahtuvan tuotannon, kokonaisvaltainen arviointi on erittéin

vaikeaa, koska tyontekija ei ole itse ndhnyt koko prosessia.

Ja sitten kun ymmartad, etta porukka kun kiertd&tuossa, niin sitten ei voi joka
aamu ollasiind kuulolla, niin se ei samalla tavalla muodostua se, se ymmarrys

siitd, ettd miten meilla on vaikka havikkida mennyt tavoitteeseen tai ei.

Vuorotyon takia aamupalavereissa on eri henkil6t ja tyontekijoilld voi kulua kauan aikaa
aamupalavereiden valilla. Tdmé vaikuttaa tiedonkulkuun. Tuotannon tyontekijoille ei ole
maéariteltyja tyokaluja, joilla he voisivat arvioida tuotannon onnistumista. Eika tyontekijoilla
ole selkeita mittareita kdytannén tydn toimintaan. Tuotannon tyéntekijéiden tydssa voidaan

katsoa mita KNL-taulukkoon on tédytetty edellisten valmistuseran perusteella. Muuten
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tuotannon tyontekijat eivat hyodynnetd KNL-taulukkoa. Tyontekijat vain kirjaavat ylos ha-
lutut tiedot.

TyoOntekijoiden erilaiset tuotanto- ja toimitavat voivat myos vaikeuttaa mittariston kayttoa.
Saaduissa lopputuotteen maarissé seka kdytetyissa raaka-aineissa voi olla paljon eroa. Téhan
vaikuttaa onko tuotanto suoritettu mahdollisimman tehokkaasti vai ei. Perustilanteen maa-

rittdiminen on vaikeaa erilaisten toimintatapojen takia.

Laitteiden kunto ja puhtaus saattavat myos olla vaikeuttavia tekijoita. Tuotannon kuluessa
tuotantolaite A likaantuu, jolloin prosessin tehokkuus laskee ja tyontekijén tulee tehda tar-
vittaviamuutoksia. Raaka-aineiden valiset erot luovat myds omat haasteensa. Koska raaka-
aine X:n laadussa on paljonkin eroja, eri valmistuseriin voi menna taysin erilainen méara
raaka-aine X:aa. Vaikka raaka-aine X on tarke&ssé osassa tuotantoa, tyontekijoille ei ole
maéaritelty tiettyd maarad, jolla tuotanto tulisi aloitta. Koska raaka-aine X:n maaréssa on suu-
riakin eroja, tdmatuo erittain paljon vaikeutta ja vaihtelua tuotannon yllapitdmiseen jaarvi-

ointiin.

Laadullisten mittareiden kdytdssa haasteina on prosessin hidas reagointi muutoksiin ja muu-
tosten nakeminen. Téllaiset hitaat muutokset vaikeuttavat muun muassa laadullisten tavoit-
teiden saavuttamista. Tuotannosta otetaan tietyin véliajoin laadullisia ndytteitd, joiden avulla
prosessia mitataan ja muutetaan. Naytteet ovat vain pistendytteita, eiké reaaliaikaista tuotan-
non analysointiaole kdytossa. Erityisesti tuotannon alussa, lisdnaytteilld voitaisiin helpottaa
muun muassa ominaisuus 2:n tavoitteen saavuttamista. Laadullisen analysoinnin kokoaikai-
sella analysoinnilla voitaisiin helpottaa laadullisten tavoitteiden saavuttamista. Tuotannon
arvioimista vaikeuttaa myos laadullisten naytteiden hidas analysointi. Talloin kestaa kauan
aikaa, kunnes tulokset saadaan ja voidaan varmasti sanoa, kuinka hyvin tuotanto on oikeasti
onnistunut. Vuorotyon ja jatkuvatoimisen tuotannon takia, tyontekijat eivat kuule kuinka

heidan tekeméansa tuotanto on oikeasti sujunut.
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Tuotanto ja sen vaihtelu

Haastateltavat ihmiset kokevat, ettd tuotannolle on kerrottu normaalin tuotannon tavoitteet
selkeésti janiita selkiytetddn koko ajan. Haastateltava kokevat, etté nykyiset tuotannolle ker-
rotut tavoitteet riittdvat normaalissa toiminnassa. Kuitenkin olisi hyva, jos ohjeistusta ja ta-
voitteet olisivat helposti saatavilla kirjallisessa muodossa. Ohjeiden tulisi olla joko paperi-
sena tai sahkoisend muodossa. Talldin tuotannon olisi helppo tarkistaa oikea tapa tuotannon

toteutukseen.

Erikoistilanteissa ja koeajoissa voisi olla vieldkin enemmaén tavoitteita ja ohjeistusta. Haas-
tatteluissa ilmeni, ettei tuotannolle ole kerrottu selkeésti kaikkea tuotantoon liittyvia yksi-
tyiskohtia. Epaselvyyksid on tuotekohtaisissa eroissa ja tavoitteissa, seké aikaisempiin kehi-

tysprojekteihin liittyvissa tekijoissa. Asiantuntijoiden tulisi informoida tuotantoa paremmin.

Prosessin ohjaukseen kdytettddn tuotekohtaisia resepteja. Prosessin automaatio tavoittelee
reseptissé annettujaarvoja. Nykyiset tuotannossa kdytettavat reseptit koetaan hyviksi ja niita
kehitettd&n koko ajan paremmin vastaamaan tuotannon tarvetta. Reseptejé ei tarvitse muut-

taa kuin vain tarvittaessa. Asiantuntijat ovat vastuussa reseptien muutoksista.

Tuotannossa koetaan olevan paljon vaihtelua. Kuvassa 3 esitetddn haastatteluissa eniten mai-
nittuja tuotannon vaihteluun vaikuttavia tekijoitad. Tuotannon vaihteluun vaikuttaa usea eri
tekijé. Tuotannossa tapahtuva vaihtelun perisyita 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 seké pesujen onnistuminen vaikuttavat tuotannon vaihteluun. Jos

tuotantolaitteen A pesu ei ole tdysin onnistunut, sen kyky toimia heikkenee.
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Tuotantovolyymissa on havaittavaaeroa tuotantolaitteen C pesun ja jonkin aikaa pesun jél-
keen. Tuotantolaitteen C likaantuessa tuotanto hidastuu. Tuotantolaitteen C pesun jalkeen

tuotantovolyymi on suurempaa verrattuna myohaisempaan aikaan.

Tuotannon vaihtelu
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Tuotannon vaihteluun vaikuttavia tekijoita.

Kuva 3. Tuotannon vaihteluun vaikuttavia tekijoita.

Tuotannon vaihteluun vaikuttaa kuinka tasaisesti ja rauhallisesti laitteet toimivat. Pesun jél-
keen on odotettava, ettd tuotantolaite A saavuttaa odotusarvot ja arvot pysyvat samoina.
Tastéd muodostuu ongelmaksi, kuinka kauan tulisi odottaa tuotantolaitteen A rauhoittumista.
Mitd kauemmin tuotantolaitetta A odotetaan, sitd kauemmin hiljainenaika lisaantyy. Tama
hiljainen aika vaikuttaa tuotannon tehokkuuteen. Toisaalta, jos tuotantolaite A ei ole pesun
jalkeen rauhoittunut tarpeeksi, tdmé voi muodostaa ongelmia tuotantoon. Tuotantolaite A
voi jatkaa ”heilumista” kauankin, eli prosessin arvot eivat pysy samoina, vaan ne vaihtelevat.

Tamaé on yksi syy tuotannossa tapahtuvaan vaihteluun.



52

Kaikillaon kuitenkinse oma kadenjélki ja se tapa, tapa tehda ja ajaa ja sitten

tulkitaan ehk& niit& asioita eri tavalla ja kyllahan kaikki kulminoituu siihen,

etta tietylla tavalla osataan ja ymmarretéadn samalla tavalla se prosessi.

Taulukko 1. Mitka asiat vaikuttavat tuotannon vaihteluun.

Ei voida vaikuttaa

Voidaan vaikuttaa

Raaka-aineiden ominaisuudet

lhmiset

Yllattavat 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

Nappailyvirheet

Pienella muutoksella suuria vaikutteita

Informaatio, sen kulku, katkokset ja puute

Analyysien tulosten tarkkuus

Jatkojalostetun raaka-aineen maara

Tuotantoarvot samat, lopputulos erilainen

Prosessin saataminen tuotannon aikana

Muutos ei aina vaikuta samalla tavalla

Perehdytys

Raaka-aine X maara

Muutostenhallinta

Kone vastaa hitaasti saatoihin

Tilanteen tulkinta

Laitteiden likaantuminen

Pesu, pesulienten vakevyys

Muutosten vaikutusten havaitseminen

Laitteiden kunto ja oikeellisuus

Ohjeiden puuttuminen

Tiimien tekotapa ja tieto tiimien valilla

Prosessin sadtotapa

Ohjeiden noudattaminen

Reagointitapa

Oikea ja turvallinen toiminta
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Térkein kohde tuotannon vaihtelussa, johon voidaan vaikuttaa ovat ihmiset ja heidan toimin-
tansa. Tuotannolle tulisi maarittaa ja ohjeistaa tarkasti, miten jamilld arvoilla tuotantoa tulisi
tehdad ja miten tilanteisiin reagoidaan. Tuotantoa tulisi ohjeistaa selvasti missa menee tuo-
tannon “tdysilld” tekemisen raja. Tuotannon tyontekijoitd, jotka tekevit tuotantoa rauhalli-

semmin saatamisvaralla tulisi rohkaista, jotta he kéyttéisivat tuotannossa haluttuja arvoja.

Prosessi on herkka pienillekin muutoksille, yksi muutos voi vaikuttaa useaan eri kohteeseen.
Talloin osastollatulisi olla tarpeellinen muutoksenhallintaprosessi. Muutoksista tulisi myos
viestid ja informoida selkeasti tuotannon tyontekijoille, jotta he ovat tietoisia muutoksista ja
osaavat reagoida niihin oikeaoppisesti. Tietdmatt4 muutoksista, he voivat tietdamattéén toi-

mia vaaralla tavalla.

Edelleen tullaan sithen muutoksenhallintaan ja ett4 miten se vaikuttaa sitten
johonkin toiseen kohtaan, ettéd vaikka tuntuisi vaikka miten pienelta joku muu-
tos, tehdaan nyt vaan tahan, mutta hups sitten, oli se viikon tai kahden paasta,

se muutos onkin vaikuttanut sitten tuonnekin pain.

Tuotannossa yleisimpid mittauskohteita, joissa havaitaan vaihtelua ovat ominaisuus 1, omi-
naisuus 2, raaka-aine X ja ominaisuus 3. Kuitenkin on huomattava, ettd namé kaikki vaikut-
tavat toisiinsa. Raaka-aine X mééra vaikuttaa jatkojalostettujen raaka-aineiden ominaisuus
1:teen, tuotteen ominaisuus 2 haetaan ominaisuus 3:n mukaan ja jatkojalostettujen raaka-
aineiden ominaisuus 1 mé&araa millaisella volyymilla tuotantolaite B:hen menee jatkojalos-

tettuja raaka-aineita. Tallgin raaka-aine X:n maaran muutos luo vaihtelua koko prosessiin.

Tuotannon onnistuminen

Tuotannon kokonaiskuvan lisdksi tuotannossa seurataan useita eri mittauskohteita. Jokai-
sella tuotannon tydntekijalla on omat seurannan kohteet, joita he haluavat tarkkailla tuotan-
non yllapitdmiseksi. Tuotannon seuratuimpia mittauskohteita esitell&d&n kuvassa 4. Néaihin
kuuluu tuotantolaitteiden ja jatkojalostettujen raaka-aineiden erilaisia ominaisuuksia, seka
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tuotannossa mitattavia laadullisia seikkoja. N&ité seuraamalla tyontekijat yllapitavat proses-
sia ja tekevat tarvittavia muutoksia kdytettaviin arvoihin. Suuremmassa mittakaavassa tar-

keité seurantakohteita ovat tuotannon poikkeamat ja ennakkohuolto.

Tuotannon yllapitamisen seurantakohteet
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Kuva 4. Tuotannon yllapitdmisen seurantakohteet.

Tuotannon tiedetddn onnistuneen hyvin monesta asiasta. Prosessista otettavien naytteiden
laatu tulee olla halutullatasolla. Laadullisia mittauksia kdytettdessa ongelmaksi tulee laittei-
den mahdollinen epétarkkuus ja ndytteenottamisen tapa, pistendyte. Lopullinen tuotannon
onnistuminen voidaan mééritella vasta, kun lopulliset laadulliset analyysit ovat tulleet.

Jos puhutaan léhiajasta, niin ettd onko kaikki mennyt hyvin, juurikin se, etta
ei ole ollut mitédan poikkeamia, mitaan rikkojatai tommosia pienempiékin asi-

oita ja ne tuotannon aikaisen mittarit on ollut ja nayttanyt speksin mukaisia.
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Jamité sitten tulee pidemmalla aikavalilla, etta sielté sitten lopputuote on laa-

tuspeksin mukaista.

Onnistunut prosessi tulisi toimiatasaisesti, rauhallisesti ja mittausarvojen tulee olla tarvitta-
villatasoilla. Prosessissa ei tulisi havaita vaihtelua. Naytteiden laadun ja prosessin arvojen
liséksi, tuotannon voidaan todeta onnistuneen, kun tuotannossa on rauhallista ja asiantunti-
joiden puhelimet ovat hiljaisia. Mittauskohteiden ollessa halutulla tasolla tydntekijoiden ei
tarvitse tehdd saatotoimenpiteitd. Eli parhaimmassa tilanteessa, mitd vdhemman tyontekijoi-
den tulee tehda tarkkailun liséksi toité, sitd paremmin voidaan olettaa tuotannon sujuvan.

Tuotannon onnistumiseen vaikuttaa usea eri asia. Tarkeimmat tuotantoon vaikuttavat seikat
ovat: laitteet ja niiden kunto seké puhtaus, kdytettavien raaka-aineiden ominaisuudet ja saa-
tavuus, tyontekijat ja ulkoiset olosuhteet. Prosessilaitteiden ollessa puhtaita ja kunnossa, tuo-
tannolla on hyvé lahtokohta onnistuneeseen tuotantoon. Myds ennakoiva toiminta on pro-
sessin onnistumisen kannalta tarkedssa osassa. Ennakoivan toiminnan avulla pystytaan eh-

ké&isemaan laiterikkojen syntymista.

Tuotannon onnistumista voidaan tarkastella useasta eri ndkokulmasta, seurantakohteesta ja
mittauskohteesta. Tarkastelemalla tuotannossa olevien mittausten trendiviivoja ja arvoja,
saatavillaolevia laadullisiaanalyyseja ja KNL-taulukkoa voidaan jopa nopealla katsauksella
arvioida tuotannon onnistumista. Asiantuntijat voivat arvioida prosessin onnistumista laa-
dullisten analyysien, trenditietojen, KNL-taulukon, havikin ja poikkeamien pohjalta. Tyon-
tekijoiden tieto tuotannon onnistumisesta pohjautuu laadullisiin naytteisiin, prosessin mit-
taustietoihin ja omaan tyohon liittyvaan tietotaitoon. Prosessin tyontekijoille ei ole méaari-

telty muuta Kiintopistetta prosessin onnistumisen arviointiin.

Montako tuntia tuotantolaite B on ollut toiminnassa vuorokaudessa ja pal-
jonko on tullut asiakkaalle kelpaavaatuotetza. ... Se lopputuote on sen speksin

mukaista ja paljonko lopputuotetta on tullut ja milla laadulla, se turvallisuus
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edelld, ettd sita ei voida riskeerata. Valtyttaisiin hataisilta viimehetken muu-

toksilta.

Tuottavuus ja tehokkuus

Haastattelussa kysyttiin tuotannon tuottavuudesta seka tehokkuudesta. Suurin osa tarkeista
mittauskohteista on tarkeitd sek& tuottavuuden, ettd tehokkuuden kannalta. Haastattelun mu-
kaan prosessin tarkeimmat mittauskohteet tehokkuuden nékokulmasta jatkojalostettujen
raaka-aineiden ominaisuus 1, saatu lopputuotteen madra sekd sen ominaisuus 2 ja muut laa-
dulliset analysointikohteet ovat tarkeimpié kohteita. Tuottavuuden kannalta tarkeitd seuran-

takohteita ovat:
e Ominaisuus 3
e Ominaisuus 1
e Ominaisuus 4
e Ominaisuus 2 ja muut laadulliset mittarit
e Tuotannon tehokkuus, kuinka tehokkaasti tuotantoa yllapidetéén

e Tuotannon ja hiljaisen ajan kesto

Haastattelussa kysyttiin myds mita haastateltavat ottaisivat omaan tuotannon suorituskykya
mittaavaan mittaristoon. Suosituimmiksi vastauksi saatiin ominaisuus 1, tuotteen maaré tuo-
tantolaitteesta B, ominaisuus 2, laadulliset mittarit ja ominaisuus 4. Naiden avulla haastatel-

tavat loisivat omasta mielestdan parhaimman mittariston.

Etta tuottavuus olisi huipussaan, niin se paljoko saadaan lopputuotetta pihalle
on juurikin sité kapasiteettia-asiaa, etta kuinka kovaa kone menee ja kuinka
monta tuntia se paivassasita tekee silla kovalla kapasiteetilla ja paljonko siita
tulee myyntikelpoistakamaa ja paljonko siitd haviaa raaka-ainetta Y matkalla

varrella ettd tulee sita havikkia.
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Raportointi ja palaute

Haastateltavien mielestd mittareita tulisi tarkastella joka valmistuserd, kerran viikossa tai
harvemmin. Molempien, tuotannon tyontekijoiden sek& asiantuntijoiden tulisi tarkastella
mittareita. Tyontekijoiden tulisi hyddynt&& mittareita jokaisessa tuotannon valmistuserassa,
jotta tuotannossa oleva vaihtelu véhenisi. Mittareiden avulla omaa ty6ta voitaisiin arvioida.
Mittariston toinen kayttétarkoitus on tuotannon pidempiaikainen tarkkailu. Mittariston pi-
dempiaikainen tarkastelu kuuluu osaston asiantuntijoille. Talléin mittaristoa voisi kayttaa
tuotannon paivittaiseen tarkasteluun ja viikoittaiseen tarkasteluun. Mittareiden pidempiai-
kaisellatarkastelulla huomata tuotannossa tapahtuva, pidempiaikaisia ja hitaampia muutok-

sia.

Trendianalyysid ja sellaista ennakoivaa sen tyyppiset asiat kuuluu asiantunti-
joille, etta katsotaan mihin suuntaan ollaan menossa kokonaisuudessa. Siina
tuotannossa tietenkin se on, valmistajat checkkaa, etté vaikka ne ominaisuus 2

pysyy hallinnassa.

Vastauksista ndhdadn myds useaa eri tapaa palautteenannossa. Suora palaute, aamupalave-
reissa ja henkilokohtainen palaute ovat suosituimpia palautteen saamisen tapoja. Haastatte-
lujen mukaan tuotannon tyontekijat suosivat suoraa palautetta. Henkilokohtaisessa palaut-
teenannossa voidaan myds neuvoa ja ohjata kuinka tuotantoa tulisi tehdd. Henkilokohtaisella
neuvomisella “kadesta pitden” voidaan muuttaa tyontekijoiden toimintatapoja yhtendisem-
miksi. Téllainen tuotannon tekemisen neuvominen on kuitenkin tultava asiantuntijatasolta.
Aktivoimalla asiantuntijoita palautteenantamiseen, tyontekijoiden toimia voitaisiin ohjata

haluttuun toimintatapaan.

Aamupalavereissa annettavassa palautteessa ongelmana ovat vuorotydn tuomat haasteet. Jos
mittaristosta annetavalle palautteelle annetaan lapikaytéavaksi tietty viikonpéiva, voi kulua
pitkidkin aikoja, kunnes jokainen tuotannon tyontekija on aamupalaverissa kuulemassa pa-

lautteen. Kuitenkaan tyontekijat eivat aamupalaverissa kuule palautetta juuri omasta
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tyostadn, vaan yleisesti tuotannosta. Asiantuntijoiden on myos vaikea antaa palautetta tie-
tystd tuotannon valmistuserésta tietylle vuorolle, koska vuorotydn takia, asiantuntijat ja tuo-

tannon tyontekijat eivat valttdmattd née toisiaan kovinkaan usein.

6.2 Mittarit

Luodulla mittaristolla ndhdaan olevan kaksi eri kéyttotarkoitusta ja kaksi eri kayttajaryhmaa.
Mittariston ensimmainen kéyttotarkoitus on olla tuotannon tyékalu. Tuotannon tydntekijat
pystyvat sddtdméan ja optimoimaan tuotantoa annettujen mittareiden mukaisesti. Talldin
mittariston k&ytto on reaaliaikaista. Kun tuotannolla on hyddynnettévissa selkeda mittaristo,
tyontekijat pystyvat optimoimaan tuotantoa samoihin arvoihin, jolloin tuotannossa oleva
vaihtelu véhenee. Mittareiden avulla tyontekijat pystyvat myds arvioimaan tuotannon onnis-
tumista. Mittariston toinen kadyttajaryhma on asiantuntijat. Asiantuntijat voivat hyodyntéa

mittareita prosessin pidempiaikaisessa seurannassa seké viestinnén apuna.

Mittaristoa voitaisiin myos hyédyntéé uusien tyontekijoiden perehdytyksessa. Talloin uudet
tyontekijat oppivat heti priorisoimaan prosessin seurantakohteiden valilla. Kun perehdytys

suoritettaan samaa mallia kdyttden tuotannon vaihtelu voi myos vahentya.

Haastattelun tuloksista voidaan ndhda tiettyjen mittauskohteiden nousevan esille useassa eri
teemassa ja kysymyksesta. Prosessin tarkeimpid 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 maara. Koska useat mittaus-
kohteet ovat tarkeitd myos tuottavuuden ja tehokkuuden kannalta, niitd on mielek&sté ottaa
mukaan tarkeisiin mittauskohteisiin. Mittauskohteet ovat myos yleisesti tyontekijoiden seu-
ratuimpien mittauskohteiden joukossa.

Reaaliaikainen tuotannon seuranta tapahtuu numeroarvojen jatrendiviivojen avulla. Tuotan-
non arvioimisen suurimpana ongelmana on se, ettd tuotannon onnistuminen nahdéaén paljon

mydhemmin tuotannon loppumisen jalkeen. Tahdn vaikuttaa tuotteiden laadullisten
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analyysien kesto. Taman takia tuotannon tyontekijat eivat voi taydelld varmuudella sanoa
kuinka hyvin tuotanto on oikeasti sujunut. Tuotannon arviointi j44 oman osaamisen ja intui-
tion varaan. Tuotannon mittauskohteille voitaisiin luoda ”raamit”, joiden mukaan tuotannon

tulisi olla. Jokaiselle mittauskohteelle tulisi maaritt4a tavoitearvo, alaraja seka ylaraja.

Ensimmadiseen mittaristotyyppiin kuuluu mittauskohteita, jotka ovat prosessin yllapitdmisen
kannalta keskeisessa asemassa. Ndma mittauskohteet ovat implementoitu prosessin valvon-
taan. Tyontekijat saavat ilmoituksia yla- jaalarajojen rikkoutuessa. Ongelmana on kuitenkin
ilmoitusten suuri méara. Mahdollisesti myds tarkeat ilmoitukset hukkuvat muiden joukkoon.
Yl&- ja alarajojen lisdksi voitaisiin ilmoittaa tyontekijélle, jos jokin tietty mittauskohde on

ollut liian kauan liian kaukana tavoitearvosta.

Mittauskohteisiin voidaan kiinnittd4d huomiota kokoamalla mittauskohteet yhdelle sivulle,
joko trendiviivojen tai numeromuodossa esitettyind lukuina. Nahtévissa tulisi olla reaaliai-
kaisten arvojen lisaksi tavoitearvot, seka yla- ja alarajat. Olisi myds mahdollista ilmaista
reaaliarvon ja tavoitearvonero ja eron suunta. Talloin tyontekijat nakisivat yhdelld katsauk-
sellamitd arvojen pitéisi olla, ja mité tdrkeimmistd arvoista tulisi sdatédé. Kun kaikki tarkeat
arvot on kerrottu selkeésti samassa paikassa, tuotannon tyontekijoiden ei tarvitse jaada miet-

tim&an, minkalaisiin arvoihin tuotantoa tulisi ohjata.

Tuotannon tydntekijoilla ei ole varsinaisia kiintopisteita tuotannon arviointiin. Seuraavaksi
esitetddn ja kuvataan mittareita, joita tuotannon tyontekijat voivat kdyttaa tuotannon onnis-
tumisen arviointiin tuotannon jalkeen. Namé kuuluvat toiseen mittaristotyyppiin. Kun mit-
tareille on méaritetty tavoitteet, niiden avulla tuotannon tyontekijat pystyvat itse arvioimaan

tuotannon onnistumista seké sen suorituskykya.

Kéaytetyt raaka-aineiden mééarat

Tulisi maarittdd kuinka paljon optimaalisessa tuotannon valmistuseréssa

raaka-aineita kaytetdan.



60

Lopputuotteen maara

Tulisi maéarittad kuinka paljon lopputuotetta, optimaalisessa tuotannon valmis-

tuseréssa saadaan.
Kuinka kauan tuotannosta on suoraa tuotantoa

Tiedossa on normaalin tuotannon ajallinen kesto seké tuotannon aloittamiseen
ja lopettamiseen kuluvaaika, voidaan maarittad, kuinka kauan tuotannossaon
mahdollista "’taysilld tuottamisen aikaa”. Koska tuotanto voi itse laittaa esimer-
kiksi valmistuserédn lopetukseen liittyvan automaation paalle, heidédn saamansa
“tdysilla tuottamisen aikaa” voidaan verrata optimaaliseen tilanteeseen. Taté
aikaméaraista tietoa voidaan myds hyddyntdd muiden mittauskohteiden arvi-

oinnissa.
Kuinka kauan prosessin tuotantoajasta on saavutettu tavoitearvo

Hyodyntamaélla saatua mittausdataa, voitaisiin laskea, kuinka kauan tuotan-
nosta mittausarvo on ollut tavoitearvossaan. Tata voitaisiin verrata koko val-
mistuseradn tai vain ylla mainittuun “taysilld tuottamisen” aikaan. Talla voi-
taisiin kannustaa tyontekijoit4 saatdmaan prosessia haluttuun suuntaan ja ha-
luttuihin arvoihin. T4t periaatetta voidaan hyddyntaa useissa eri mittauskoh-
teissa, esimerkiksi ominaisuus 1, ominaisuus 2 ja tuotantolaitteesta B tulevan
tuotemé&éran kanssa. Taté voidaan hyddyntdd myos tuotannon aikana ylos kir-

jattujen arvojen tai laatundytteiden kanssa.
Laatunaytteet

Tahan voi kuulua usea eri mittaustapa. Kuinka monta tuotannon naytteista 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. Tdma kuitenkin vaatisi jatku-

vaa mittausta.
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Prosessissa voi tapahtua useita eri hairio- tai vikatilanteita. Mahdollisia héiri-
0ité ei tapahdu jokaisessa valmistuserédssa. Kuitenkin tuotannossa on sdannol-
lisesti tapahtuvia hairigit4. Voidaan mitata, kuinka monta tallaista saéannollista
hairiota on ollut. Koska kyseisié hairioita ei tapahdu kovinkaan montaa yh-
dessa tuotannon valmistuserdssé, tdmé voisi ollaenemmankin viikkokohtainen
mittari osaston yleisempaan mittaukseen. Kun tuotannon tyontekijat kirjaavat
selked&sti hdirion yhteydessa siihen liittyvien mahdollisten laitteiden ja varas-

tojen nimet yl6s, pysyttaisiin hyvin perilla ongelmakohdista.

Tuotantolaitteen C

Tuotantolaitteen C vaikuttaa paljon siihen, millaisella volyymilla tuotanto voi
tapahtua. Seurattaessa ominaisuus 6:n eroa, voidaan myos ndhdé koska tuo-
tanto on liian hidasta ja on taloudellisesti kannattavampaa pesté, kuin jatkaa

tuotantoa.

Hiljainen aika

Tuotannon valmistuserien vélissa oleva aika, jolloin ei ole tuotantoa.

Tuotannon aika

Havikki

Tuotannolle on maaritelty aika, jolloin tuotantoa tulisi tehda. Yleensa tahéan
aikaan paastaan. Kuitenkin muun muassa hairidtilanteissa tuotantoaika jaa
suunniteltua lyhyemméksi. Joten tuotannon aikaa voidaan verrata tuotannon

oletusaikaan.

Tuotannon tyontekijoiden voi olla vaikea arvioida syntyvaa havikkia. Mahdol-
lista olisi tarkkailla tuotantolaite D:st& syntyvéaé havikkid. Kuinka paljon hé-
vikki&tulee yhden valmistuseran aikana. Toinen hdvikin seurantamahdollisuus
on verrata raaka-aineiden alkuperaistd maaraa oikeasti kaytettyyn raaka-aineen
maéaraan. Kuitenkin ongelmaksi voi muodostua mittausvirheet, jolloin ei saada

oikeita maaria.
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Tehokkuus

Kun tiedossa on tuotantoaika ja lopputuotteen méérd, voidaan laskea tuotannon
tehokkuus.

Molempia mittaustyyppejé voidaan raportoida tyontekijoille. Raportointi mahdollisuuksia
on useita erilaisia. Raportointi tulisi olla selkeé&sti toteutettu ja tehtdva ennalta maaritellyn
ajanjakson valein. Raportointi voidaan esimerkiksi suorittaa kertomalla, kuinka monta laa-
tundytettd osui haluttuihin spekseihin tai kuinka kauan tuotannon valmistuksesta on suori-
tettu halutulla arvolla, esimerkiksi tuotantolaitteesta A saatavan jatkojalostettujen raaka-ai-

neiden ominaisuus 1:113.

6.3 Vaihtelun vahentdaminen

Tuotannossa voidaan havaita vaihtelua. Vaihtelun taustasyitd voidaan jakaa sellaisiin, joihin
ei voida vaikuttaa, seka sellaisiin, joihin voidaan vaikuttaa. Tarkein vaihtelua luova kohde,
johon voidaan vaikutta ovat ihmiset. Osastollaon yleinen uskomus, etté tuotannon yllapité-

misen tapoja on yhtd monta kuin on tekijoita.

Tuotannon vaihtelua voidaan vahent&a usealla eri tavalla. Vaihtelun vahentdminen on osa
tuotannon kehittdmista. Haastattelun aikana nousi esille mittareiden lisaksi useita tapoja ja
ehdotuksia, joilla voitaisiin vahent&4 tuotannossa tapahtuvaa vaihtelua. Mittarit ja ohjearvot
ovat avustavassa asemassa tuotannon yhtenaistamisessa. Pelkka mittareiden ja ohjearvojen
luonti ei yksistaan riitd tuotannossa olevan vaihtelun védhentdmiseen. Tahén tarvitaan pitka-

janteista ja jatkuvaa tyota.

Haastattelujen mukaan informaation kulussa on havaittava ongelmia. Tall6in selked kom-
munikointi on tarkeédssa asemassa. Vaikka kéytdssé on useita erilaisia kommunikointika-
navia, vuorotyd luo omat haasteensa. VVoi kulua pitkiédkin aikoja, ettéd tyontekijat jaasiantun-

tijat nékevat toisensa. TyOntekijoiden vapaiden aikana tulleita ryhmaviestejd ei enédé
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muisteta toiden alettua. Koska prosessityd voi olla hetkittdin erittain hektistd, kaikkea tapah-
tumia ei valttamattd muisteta kirjata ylos tai kertoa seuraavalle tyévuorolle tai asiantunti-
joille. Tyontekijoiden tulisi tietdd mité ja miksi jotain tehdaan. Tamé auttaa tyontekijoita

sopeutumaan uusiin tilanteisiin ja muutoksiin.

Tuotannon yhtenéistaminen tulisi lahteé asiantuntijatasolta. Asiantuntijoiden tulisi kdyda jo-
kaisen tiimin ja tyontekijan kanssa lapi oikeat toimintatavat. Asiantuntijoiden tulisi vieda
tieto ja oikeat tyoskentelytavat pitkajanteisesti ja tarvittaessa useasti selittéden ja ohjeistaen
tyontekijoille. Joten asiantuntijoiden tekemad, tuotannon tyontekijoiden neuvominen on tar-
keéssé osassa vaihtelun védhentdmisessa. Asiantuntijoiden tulisi mennd tiimien ja tyonteki-

joiden kanssa 1&pi, mitd ja miten asioita voitaisiin tehd& paremmin.

Haastatteluissa todettiin, ettd suosituin tapa palautteen saamiseen on suora palaute. Palaut-
teentulisi tullaasiantuntijatasolta. Palautteen ansiosta tyontekijéiden toimintatapoja voidaan
ohjata haluttuun suuntaan. Tuotannossa olevia véérié tai huonoja toimintatapoja voidaan oh-

jata oikeaan suuntaan palautteen ansiosta.

Aineeton, inhimillinen pddoma on myds prosessityon tarkedssa osassa. Tyontekijoillatulee
olla tarpeellista tietotaitoa omaan tyohon ja prosessiin liittyen. Talloin mahdolliset koulu-
tukset ovat tarkedssa osassa. Kouluttamalla tyontekijoité oikeanlaiseen ja samanlaiseen tyds-
kentelytapaan vaihtelua voidaan véhentda. Jatkuvalla koulutuksella tyontekijoiden osaa-
mista voidaan yllapitéa ja kehittdd. Koulutuksella voitaisiin kehittdé ja yhdenmukaistaa
tyontekijoiden tapaa tulkita tilanteita ja reagoida tapahtuviin tilanteisiin.

Luomalla yhtendiset ohjeistukset tuotannon yllapitamiseen vaihtelua voidaan vahentéa. Pro-
sessia varten olevaa ohjeistusta tulisi lisatd. Asiantuntijoiden tulisi tehda selkeét ja ajanta-
saiset ohjeistukset tuotannolle. Ohjeistuksettulisi olla yhdessa paikassa ja helposti saatavilla.
Ohjeistusten avulla tydntekijat voivat yllapitaa prosessia yhdenmuotoisesti. Vaikka proses-

sia varten on ohjeistuksia, ohjeistuksia ei voi olla liikaa saatavilla.



64

Madritteleméall& tuotannon tavoitearvot vaihtelua voidaan vahenté&a. Kuitenkin jotkut tyon-
tekijat haluavat yllapitad prosessiasiten, etté heilld on sd4tbvaraa ja tuotanto ei ole mahdol-
lisimman tehokasta. Asiantuntijoiden tulisi kdyda tyontekijoiden kanssa oikeat toimintatavat

lapi ja kannustaa oikeanlaiseen tapaan yllapitaa tuotantoa.

Tuotannon tyontekijat tydskentelevét tiimeittdin. Tiimeill& voi olla omia toimintatapoja,
jotkaeroavat muidentiimien toimintatavoista. Tallgin tiimien valisid eroja voidaan huomata
ja mahdollisesti analysoida. Tiimien sekoittamisella tietyin aikavélein voitaisiin véhentaa
vaihtelua. Sekoittamallatiimejd, uusissa tiimeissa erilaiset toimintatavat sekoittuvat. VVoitai-
siin myds tunnistaatoimivia ja tehokkaita toimintatapoja. Sekoittamalla tiimeja, tyontekijat

joutuisivat sopeutumaan muiden tyontekijoiden erilaisiin toimintatapoihin.
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7 Johtop&atokset

7.1 Tutkimuksen tavoite ja onnistuminen

Tutkimuksen paatavoitteena oli selvittdd missa mittauskohteissa tuotantolinjal la on vaihte-
lua, mik& vaikuttaa vaihteluun ja miten vaihtelua voitaisiin vahent&é. Vaihtelua véhenté-
maélld ja tuotantoa optimoimallayritys pystyy parantamaan tuotteiden tasalaatuisuutta. Tut-

kimusta toteutettiin kahden tutkimuskysymyksen avulla.

1. Missa elintarviketuotantoprosessin mittauskohteissa on eniten vaihtelua?

2. Millaisella mittaristolla tuotannon vaihtelua voidaan ohjata ja vahent&a?

Tutkimuksen kunnollinen toteutus vaati tuntemusta tuotantoyrityksen toiminnasta ja koh-
teena olevasta tuotantolinjasta, seké sen toiminnasta. Tutkimuksesta saatiin luotua mittaristo,
jonka avulla tuotannon suorituskykya voidaan arvioida ja ohjata oikeaan suuntaan. Kun
tyontekijoilld on yhteinen suunta sek tavoitteet, tuotannossa havaittavaa vaihtelua voidaan

vahentad. Mittaristo on tarkoitettu tuotannon tyokaluksi.

Tutkimus antaa vastauksen molempiin tutkimuskysymyksiin. Tutkimuksen avulla 16ydettiin
mittauskohteita, joissa havaitaan vaihtelua. My6s vaihteluun vaikuttavia taustasyité 16ydet-
tiin. Vaikuttamalla ndihin taustasyihin tuotannossa olevaa vaihtelua voidaan vahentaa. Tut-
kimuksen avulla lI6ydettiin tuotannon tarkeimpid mittauskohteita, joihin tuotannon tulee
kiinnittdd huomiota, seka mittareita, joiden avulla tuotantoa ja sen suorituskykya ja onnistu-

mista voidaan arvioida.

Tutkimuksessa l0ydettiin mielenkiintoisia nakékulmia tuotannon arviointiin. Vaikka usealla
vastaajalla olikin hyvin samanlaisia ndkokulmia haastattelun kysymyksiin, kuitenkin saatiin
hieman erilaisia vastauksia, joiden avulla aiheesta pystyttiin muodostamaan kattava ja mo-

nipuolinen kokonaiskuva. Tutkimuksen perusteella selvitettyjd mittareita ja vaihtelun
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kohteita voidaan hytdynt&é kohdetuotantolinjan lisdksi myds muilla yrityksen samanlaisilla

tuotanto-osastoilla ja tuotantolinjoilla.

Mittareiden tulisi olla tuotannon tydntekijoiden kannalta kaytannoéllisid, helposti saatavilla
ja helposti hyddynnettavissé. Tuotannon jélkeen hyddynnettavien mittareiden kayton kan-
nalta suurimpana haasteena on se, ettd tyontekija ei valttamatta itse ehdi kayttaa niita tai
tyontekija ei ole itse nahnyt suurinta osaa tuotannosta vuorotyén mukanaan tuomien haas-

teiden takia.

7.2 Mittarit

Mainittujen mittareiden padasiallinen kayttajaryhma ovat tuotannon tyontekijat. Naiden mit-
tareiden avullavoidaan tukea ja ohjata tuotantoa. Vaikka tuotannossa on erilaisia mahdolli-
suuksia mitata tuotantoa ja sen suorituskykyé, tyontekijoilld ei ole mahdollisuutta hyodyntaa
niitd kaikkia. Joten mittarit ovat sellaisia, ettd tyontekijéiden on mahdollisimman helppo
kayttaa niitd tuotannon arviointiin ja optimointiin. Tutkimuksessa saatiin selvitettyd kahden
tyyppisia mittareita. Ensimmaiset mittarit ovat tuotannon mittauskohteita ja toiset mittarit

ovat laskennallisia mittareita.

Kohteena olevaa tuotantolinjaa mitataan erittdin paljon, joten vaikeutena on valita hyodylli-
sia mittauskohteita. Mittauskohteisiin valittiin kohteita, jotka ovat tarkeita tuottavuuden, te-
hokkuuden ja prosessin yllapitdmisen kannalta. Jokaiselle mittauskohteelle tulisi maarittaa

tavoitearvo ja mahdolliset yldraja- ja alaraja-arvot.

On kuitenkin muistettava, koska prosessi on monimutkainen, mittauskohteet vaikuttavat toi-
siinsa. Pienikin raaka-aineen muutos vaikuttaa koko prosessiin jasiind kaytettaviin arvoihin.
Prosessia tulisi valmistaa mahdollisimman yhdenmukaisesti, koska pienikin muutos valmis-

tusprosessissa vaikuttaa lopputuotteen laatuun.
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Toisen mittarityypin mittareihin luotiin ja valittiin mittareita, joiden avulla tyontekijat voivat
itse arvioida tuotantoa ja sen onnistumista. Mittareiden avulla voidaan arvioida myos tuo-
tannon suorituskykya. Mittarit ovat sellaisia, joita tuotannon tyéntekijdiden on helppo hyo-
dyntéa tyon arvioinnissa. Naiden mittareiden suurimpana ongelmana on vuorotyén ominai-

suudet, tyontekijat eivat ole itse ndhneet koko prosessia alusta loppuun asti.

Kun kaytossa on erilaisia mittareita, asiantuntijat voivat hyddyntaa niitd myos tuotannon
pidemman aikavalin arvioinnissa. Asiantuntijoiden tekemélld viikoittaisella arvioinnilla pys-
tyttéisiin viestittdmaan tuotannon tyontekijoille, kuinka hyvin tuotantoa on sujunut. Mitta-

reiden raportointi ja palautteen antaminen on tarkedssa osa viestintaa.

On kuitenkin tarkead, ettd osaston johto ja asiantuntijat tukevat omalla toiminnallaan tutki-
muksen perusteella selvitettyjen mittareiden kdytt6d. Naiden mittareiden avulla tuotantoa
voidaan motivoida sd&tdmaan prosessia haluttuun suuntaan. Mittauskohteiden perusteella
tuotannon tyontekijat tietavat, mihin heidan tulee eniten kiinnittad huomiota. Kun tiedossa
on myos tavoitearvot, tyontekijat pystyvat paremmin arvioimaan mygs tuotannon onnistu-
mista. Selkedsti méaaritellyt mittauskohteiden ja mittareiden arvot antavat tyontekijoéille hy-
van taustan tuotannon optimointiin ja sdatamiseen. Tyontekijoiden pyrkiessa mittareiden ta-
voitearvojen mukaiseen toimintaa, yksittaisten tyontekijoiden valill4 oleva vaihtelu vahenee.
Tama taas vaikuttaa lopputuotteen laatuun. Lopputuotteen laatu saadaan halutulle tasolle ja

laatu pysyy yhdenmukaisena.

7.3 Vaihtelun vahentaminen

Tutkimuksen tulosten perusteella voidaan sanoa, ettd tuotannossa voidaan havaita paljon
vaihtelua useissa eri mittaus- ja seurantakohteissa. Tuotannon vaihteluun on useita eri taus-
tasyitd. Tuotannon vaihtelun taustasyyt voidaan jakaa kahteen eri luokkaan; sellaisiin, joihin
ei voida vaikuttaa ja sellaisiin, joihin voidaan vaikuttaa. Vaihtelun taustasyista huolimatta,
tyontekijoidentulee ollatietoisia, kuinka prosessiatulee saatéa ja optimoida, jotta paastaisiin

tuotannon tavoitearvoihin.
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Vaihtelua ndhddén eri mittauskohteissa, muun muassa ominaisuus 1, ominaisuus 2, ominai-
suus 3 ja raaka-aine X:n maarassa. On kuitenkin muistettava, ettd mainitut mittauskohteet
ovat kytkettyind toisiinsa. Tall6in muutos yhdessé kohteessa vaikuttaa muihinkin mittaus-
kohteisiin. Joten on erittain tarke&d, ett4 tuotantoa voidaan tehd& mahdollisimman tasaisesti
ja optimitilanteen saavutettua, prosessin arvot pysyvat mahdollisimman tasaisina. Prosessin
toimiessa mahdollisimman tasaisena lopputuote on tasalaatuista. Prosessia tulisi sd4taa vain

tarpeen mukaan, seka turhia séatoja tulisi valttaa.

Tuotannon vaihteluun vaikuttavia tekijoitd, joihin ei voida vaikuttaa on muun muassa kau-
sivaihtelusta johtuva raaka-aineiden ominaisuuksien muutokset, varastojen raaka-aineet ovat
erilaisia sekd muut yllattavat tilanteet. Vaikka tyontekijat eivat voi vaikuttaa naihin asioihin,
heidén on oltava tietoisia niistd ja heidan on osattava varauduttava niista johtuviin muutok-
siin. Tuotannon vaihteluun vaikuttavia tekijoitd, joihin voidaan vaikuttaa ovat muun muassa
tyontekijoiden tapa yllapitaa prosessia, laitteiden puhtaus seka prosessin séatdminen ja opti-
mointi tuotannon aikana. Tyontekijoiden tulee olla tietoisia oikeanlaisista reagointitavoista

mahdollisimman moneen tilanteeseen.

Kuitenkin tuotannon vaihtelussa tarkein tekija, johon voidaan vaikuttaa, on ihminen. Tyon-
tekijoiden valistd vaihtelua voidaan vahent&& usealla eri tavalla. Luomalla selkeat ohjeistuk-
set, tavoitearvot seké toimintatavat, tuotannossa olevaa vaihtelua voidaan véhentdd. Tama
kuitenkin tarvitsee aktiivista tydskentelyd, kehittdmista ja ohjaamista asiantuntijatasolta.
Asiantuntijan huomatessa vaihtelua aiheuttavaa toimintatapoja, heidan pitaisi olla aktiivi-
sesti ohjaamassa ja korjaamassa toimintaa. Y ksittdisten tyontekijoiden valisten erojen lisaksi
on mahdollista havaita tiimikohtaisia eroja. Tiimien tydskennellessa yhdessé, tiimeille muo-

dostuu omia toimintatapoja ja kaytantoja.



69

7.4 Jatkotoiminta

Kuten tutkimuksessa todetaan, tuotantoon vaikuttaa useat eri tekijat. Kaikkiin tuotantoon ja
tuotannossa havaittavan vaihtelun taustasyihin ei voida vaikuttaa. Tuotannon kehittdminen
on jatkuvatoiminen prosessi, joka vaatii aktiivista toimintaa asiantuntijatasolta ja tarvittavaa
tietotaitoa tuotannon tydntekijoilta. Vaihtelun vahentamisen kannalta oikeaoppinen ja tasa-

laatuinen tuotannon ohjeistaminen ja perehdytys ovat tarkeéssa osassa.

Tuotannossa olevaa vaihtelua voidaan véhent&a ohjaavan mittariston avulla. Tamé vaatisi
mittareiden tavoitearvojen madrittdmisen, sekd oikeaoppisen implementoinnin tuotantoon.
Tuotannon tyontekijoité tulee ohjeistaa mittareiden hyédyntdmiseen tuotannon saatami-
sessd, seké tuotannon onnistumisen ja suorituskyvyn arvioinnissa. Mittaristoa luodessa, lii-
allinen mittareiden mééara ei ole hyvaksi. Mittaaminen tulisi aloittaa mieluummin niukalla
mittaristolla, kuin liian suurella. Kayttoonoton jélkeen tulisi miettid ovatko mittarit oikeasti
kaytannollisiéd ja hyodyllisid. Mittareita tulisi paivittdéd tuotannon kehittyesséd. My s epékay-

tannollisia mittareita tulisi poistaa mittaristosta ja lisétd uusia mittareita.

Suorituskykymittariston luonti on erés tapa, jolla tuotannon vaihteluavoidaan vahentaa. Pro-
sessi luo koko ajan strukturoitua dataa, jota tulisi hyddyntdaa prosessin analysoimisessa ja
kehittdmisessé. Prosessin kehittdmisen kannalta on tdrkeda osata hyodyntad saatavilla olevaa
dataa ja muodostaa siitd hyddynnettavissé olevaa informaatiota.

Mittareiden kayttéonotossa ja niiden kaytdssé johdon ja asiantuntijoiden tuki on erittain tar-
kedssd asemassa. Tuotannon jalkeen hyddynnettévia mittareita voidaan koota esimerkiksi
KNL-tyyppiseksi taulukoksi, johon halutut tiedot tdytetddn. On kuitenkin tarkedd, etta tuo-
tannon tyontekijat tietdvat miksi ja miten mittareita kdytetdan. Tyontekijoiden tulisi myos
tietavat mittareiden kayton hyddyt. Tuotannon tyodntekijoiden tulisi osata hyodyntad mitta-

reita tydssaan ja mittarit tulisi ottaa osaksi jokapéivaista tuotannon toimintaa.
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Tuotannon tydntekijat voivat hyddyntéd mittareita paivittain jokaisen tuotannon valmistus-
eran yhteydessa. Jokaisen valmistuserén onnistuminen voidaan analysoida heti tuotannon
loppumisen jalkeen. Asiantuntijatasolla mittareita voidaan hyodyntaa pidemmalla aikava-
lilla. Talloin pidemmallé aikavalilla tapahtuvat muutokset voidaan huomata paremmin. Kui-
tenkin tarkeintd mittareiden kdytdsséa on niiden avulla tuotetun tiedon hyddyntaminen johta-

misen tukena.

Prosessin kannalta jatkuva toiminnan kehittdminen ja optimointi on tarkeé&ssa osassa. Enna-
koiva toiminta on tdrke& tuotannon onnistumisen kannalta. Ennakoinnin avulla pystytaan
huomamaan ja ennakoimaan tuotantoon negatiivisesti vaikuttavia tekij6itd. Ennakoivan toi-
minnan avulla varatutuminen paranee ja sen avulla voidaan estda suunnittelemattomia tuo-

tannon katkoja seka luoda ja varautua suunniteltuihin katkoihin.

Mittareiden kdyttdmisen yhteydessé raportointi, palautteen antaminen ja mittareiden luoman
informaation hyddyntdminen on tarkedssa asemassa. Raportointi tulisi suorittaa tietyin va-
ligjoin. Palautetta tulisi antaa suoraan ja tavalla, jolla luodaan keskustelua tyontekijoiden
kesken. Johdon ja asiantuntijoiden tulisi ollatietoisia oikeista tavoista motivoivan, ohjaavan
ja kannustan palautteen antamisessa. Oikein annetun palautteen avullatyontekijoitd voidaan
kannustaa oikeaoppisiin toimintatapoihin. Mittausten luomaa informaatiota tulisi hyddyntaa
prosessin jatkuvatoimisessa kehittdmisessa ja johdon p&atoksenteon tukena.
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8 Yhteenveto

Suorituskyky on térkeédssé osassa organisaatioiden toimintaa. Suorituskykymittaristoja voi-
daan hyddyntaa useassa eri tarkoituksessa, johtamisen tukena, motivoimassa tyontekijoita
sekd ohjaamassa tyoté oikeaan suuntaan. Suorituskykymittariston kdyton kannalta on erityi-
sen tarkedd hyodyntéa mittariston luomaa informaatiota. Organisaatiolla tulisi olla jokin tar-
koitus aloittaa mittaaminen. Mittaristo koostuu useista eri mittareista, joiden tulisi luoda
hyvé kokonaiskuva mitattavasta aiheesta. Suorituskykymittarit voidaan jaotella useaan eri

luokkaan, muun muassa taloudellisiin ja ei-taloudellisiin mittareihin.

Kohdeosaston tuotannon prosessi on pitkélle automatisoitu, jatkuvatoiminen prosessi. Pro-
sessia yllapitamisen kannalta sitd pitda mitata ja seurata aktiivisesti. Tuotantoon ja sen on-
nistumiseen vaikuttaa useita eri tekijoita. Osaan tuotantoon vaikuttavista tekijoista ei voida
vaikuttaa ja osaan voidaan vaikuttaa. Tuotantoprosessi tuottaa paljon dataa, jota voidaan
hy6dyntad tuotannon eri osa-alueilla, tuotannon yll&pitdmisessd, analysoimisessa ja kehitta-

misessa.

Tutkimuksen kohdeyritys on elintarvikealan yritys. Tutkimus keskittyi yhden tehtaan osas-
ton tuotantovolyymiltaan suurimpaan tuotantolinjaan. Tutkimusta ajateltiin tuotantolinjan
paaasiallisen tuotteen nakokulmasta. Tuotanto-osastolla tuotetaan lopputuotetta jatkuvatoi-

misena prosessina.

Ty0n tutkimus toteutettiin empiirisend tutkimuksena. Tutkimusosio toteutettiin teemahaas-
tatteluna. Teemahaastattelun avulla pyritddn saamaan mahdollisimman kattava kuva tutkit-
tavasta aiheesta. Tutkimuksen tavoitteenaon 16ytaa kohteita, joissa on havaittavissa vaihte-
lua ja kehittéé tuotannolle mittareita. Mittareiden avulla tuotantoa voidaan ohjata haluttuun
suuntaan jaarvioida sen suorituskykyé ja onnistumista. Haastattelujen tuottamaaineisto ana-

lysoitiin kvalitatiivisena tutkimuksena.
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Tutkimuksen tuloksena l6ydettiin prosessin yllapitamisen kannalta tarkeita mittaus- ja seu-
rantakohteita. Tutkimuksen tuloksena kehitettiin useita prosessin onnistumista ja suoritus-
kykya mittaavia mittareita. Nailla kahdella mittaustyypill&, prosessin yllapitdmisen kannalta
tarkeilld mittauskohteilla ja prosessin onnistumisen arvioinnissa hyédynnettavilld mitta-
reilla, tuotantoa voidaan ohjata haluttuun suuntaan. Talldin mittariston paatarkoitus on olla
ohjaavana mittaristona. Mittareilla voidaan kannustaa tyontekijaa yllapitdmaan prosessiaha-
lutullatavalla. Tyontekijoiden tulisi pitad tietyt mittauskohteet halutullatasolla, jolloin tuo-
tanto on mahdollisimman tehokasta, lopputuotteen laatu on halutulla tasolla ja se on myds

tasalaatuista.

Tuotannossa olevan vaihtelun véhentdminen on pitkaaikainen ja jatkuvatoiminen prosessi.
Tuotannon vaihteluun vaikuttaa usea eri taustatekija. Nama voidaan jakaa kahteen eri luok-
kij&, johon voidaan vaikuttaa, on thminen. On tirke&4, etta asiantuntijatasolta tulee tarvitta-
vaa tukea ja ohjeistusta tyontekijoille. Tyontekijoitd tulee kannustaa ja ohjeistaa yll&pité-
maan tuotantoa halutuilla tavoitearvoilla. Kun kdytdssa on selkedsti mééritellyt arvot, ohjeet
ja toimintatavat, tuotannon vaihtelu vahenee ja samalla lopputuotteen tasalaatuisuus para-

nee.

Tuotannon kehittdminen on jatkuvatoiminen ja loppumaton prosessi. Mittareiden avulla tuo-
tantoa voidaan ohjata ja tuotannossa olevaa vaihtelua voidaan vahent&a. Kuitenkin vaihtelun
vahentaminen on pitkajanteinen prosessi, johon tarvitaan johdon ja asiantuntijoiden jatkuvaa
tukea. On tdrke&d, etta tyontekijat tietavat miksi mittareita kaytetédan ja miten niita hyodyn-
netédén tuotannon ohjauksessa ja arvioimisessa. Asiantuntijoiden ja johdon antama palaute
tuotannon tyontekijoille on tarkeédssa osassa mittariston kdyttod. Mittareiden avulla tuotan-
nolle luodaan selkeat tavoitteet. Yhdenmukaisellatoiminnalla vaikutetaan lopputuotteen laa-

tuun ja lopputuotteesta saadaan tasalaatuisempaa.



73

Lahteet

Ahmad, M. M. & Dhafr, N. (2002). Establishing and improving manufacturing performance

measures. Robotics and computer-integrated manufacturing. [Online] 18 (3), 171-176.

Aho, J., Keijonen. A., Makkonen, P., Puurunen. P., Saarinen. J., Schwartz. R., Suominen.
M., Tarvainen. J. & Valimaki. P. (2005). Elintarvikealan perusteet: tyotieto ja ohjeet. Hel-
sinki: Opetushallitus.

Asetus (EY) N:o 178/2002. Euroopan parlamentti ja neuvosto. Viitattu: 25.1.2023. Saata-
villa: https://eur-lex.europa.eu/legal-content/FI/TXT/?uri=CELEX%3A32002R0178

Asetus (EY) N:o 852/2004. Euroopan parlamentti ja neuvosto. Viitattu: 10.3.2023. Saata-
villa: https://eur-lex.europa.eu/legal-content/EN/TXT/?uri=CELEX%3A02004R0852-
20210324

Battikha, N. E. (2018). The condensed handbook of measurement and control. ISA.

Bellgran, M. & Sifsten, K. (2010). Production Development Design and Operation of Pro-

duction Systems. [Verkkoaineisto]. London: Springer London.

Bititci, U,. Garengo, P., Dorfler, V. & Nudurupati, S. (2012). Performance Measurement:
Challenges for Tomorrow. International journal of management reviews: IJMR. [Online] 14
(3), 305-327.

Bourne, M., Kennerley, M. & Franco-Santos, M. (2005). Managing through measures: a
study of impact on performance. Journal of manufacturing technology management.
[Online] 16 (4), 373-395.

Carder, B. & Ragan, P. (2005). Measurement matters: how effective assessment drives busi-

ness and safety performance. Milwaukee, Wisconsin: ASQ Quality Press.

Chandan, R. C., Kilara, A. & Shah, N. P. (2016). Dairy Processing and Quality Assurance.
2nd Edition [Online]. United Kingdom: John Wiley & Sons. pp. 1-1.

Childs, P. (2001). Practical temperature measurement. Oxford: Butterworth-Heinemann.



74

Elintarvikelaki 297/2021. Finlex. Viitattu 10.3.2023. Saatavissa: https://www.fin-
lex.fi/fi/laki/ajantasa/2021/20210297

Folinas, D., Manikas, I. & Manos, B. (2006). Traceability data management for food
chains, British Food Journal, vol. 108, no. 8, pp. 622-633.

Giovannoni, E. & Maraghini, M. P. (2013). The challenges of integrated performance meas-
urement systems: Integrating mechanisms for integrated measures. Accounting, auditing &
accountability journal. [Online] 26 (6), 978-1008.

Hannus, J. (1993). Prosessijohtaminen: ydinprosessien uudistaminen ja yrityksen suoritus-
kyky. Espoo: HM&V Research.

Hansen, R. C. (2002). Overall equipment effectiveness: a powerful production/maintenance

tool for increased profits. New York, New York: Industrial Press, Inc.

Heiskala, R., Luhtakallio, E. & Alasuutari. P. (2006). Uusi jako: miten Suomesta tuli kilpai-
lukyky-yhteiskunta? Helsinki: Gaudeamus.

Hiila, 1., Tukiainen, M & Hakola, I. (2019). Tiimiély: opas muuttuvaan ty6elamaan. Jyvas-

kyl&: Tuuma.

Hirsjarvi, S. & Hurme, H. (2015). Tutkimushaastattelu: teemahaastattelun teoria ja kaytanto.

Helsinki: Gaudeamus Helsinki University Press.
Hirsjarvi, S., Remes, P. & Sajavaara, (2009) Tutki ja kirjoita. 15. uud. p. Helsinki: Tammi.

Hovila, H. & Okkonen, J. (2005) Asiantuntijatyon suorituskyky. Tampere: Tampere Univer-
sity of Technology.

Jenkins, D. (2016). Measuring performance: a toolkit of traditional and alternative methods.

[Verkkoaineisto]. London: Routledge.
Jensen, R. G. (1995). Handbook of milk composition. San Diego: Academic Press.

Johnson, G. (2017). The authority guide to performance management: howto build a culture
of excellence in the workplace

Jong, P. (2013). Sustainable dairy production. New York: Wiley-Blackwell.

Jéarvinen, P. T., Rantala, J. & Ruotsalainen, P. (2014). Johda suoritusta. Helsinki: Talentum.



75

Kennerley, M. & Neely, A. (2002). A framework of the factors affecting the evolution of
performance measurementsystems. International Journal of Operations & Production Man-
agement. vol. 22, no. 11. pp.1222-1245

Kutz, M. (2007). Handbook of farm, dairy, and food machinery. Norwich, N.Y., U.S.A: Wil-

liam Andrew Pub.

Laamanen, K. & Tinnild, M. (2009). Prosessijohtamisen késitteet = Terms and concepts in

business process management. 4. uud. p. Helsinki: Teknologiainfo Teknova.
Laitinen, E. K. (2003). Yritystoiminnan uudet mittarit. 3. uud. p. Helsinki: Talentum.

Lind, P. (2015). Monitoring business performance: models, methods, and tools. New York:

Routledge
Liptak, B., (2003). Process Measurement and Analysis. ISBN 0-8493-1083-0 (v. 1)

Lonngvist, A. & Mettanen, P. (2003). Suorituskyvyn mittaaminen: tunnusluvut asiantuntija-
organisaation johtamisvalineend. Helsinki: Edita.

Maitiniyazi, S. & Canavari, M. (2021). Understanding Chinese consumers’ safety percep-
tions of dairy products: a qualitative study. British food journal. [Online] 123 (5), 1837
1852.

Muchiri, P. & Pintelon, L. (2008). Performance measurement using overall equipment ef-
fectiveness (OEE): literature review and practical application discussion. International jour-
nal of production research. [Verkkoaineisto] 46 (13), 3517-3535.

Neely, A. & Bourne, M. (2000). Why measurement initiatives fail. Measuring business ex-
cellence. [Verkkoaineisto]. 4 (4), 3-7.

Nelson, G. S. (2018). The analytics lifecycle toolkit: a practical guide for an effective ana-

lytics capability. 1st edition. Hoboken, New Jersey: Wiley.

Opetushallitus. Kalvosuodatus. [Verkkoaineisto]. [Viitattu 23.2.2023]. Saatavissa:

https://www.oph.fi/sites/default/files/documents/kalvosuodatus.pdf

Rantanen, H. (2005). Tuottavuus suorituskyvyn analysoinnin kentdssa. Lappeenranta: Lap-

peenrannan teknillinen yliopisto, Lahden yksikko.



76

Saarela, A.-M., Hyvonen. P., Maattéla, S. & von Wright, A. (2010). Elintarvikeprosessit. 3.

uud. p. Kuopio: Savonia-ammattikorkeakoulu.

Santori, P. R. & Anderson, A. D. (1987). Manufacturing performance inthe 1990s: measur-
ing for excellence. Journal of accountancy. 164 (5), 141-147.

Schuck, P., Dolivet, A. & Jeantet, R. (2012). Analytical methods for food and dairy powders.
Chichester, West Sussex: Wiley.

Sorli, M. & Stoki¢, D. (2009). Innovating in Product/Process Development Gaining Pace in

New Product Development. [Verkkoaineisto]. London: Springer London.

Ukko, J., Karhu, J., Pekkola, S., Rantanen, H., Tenhunen, J. (2007). Suorituskyky nousuun!

Hyddynna henkiléstdsi osaaminen, Tykes

Valtonen, J., Pekkola, S., Ukko, J. & Rantanen, H. (2008). Suorituskyky nousuun! : yhteis-

tyOssd menestykseen : opaskirja henkilostolle. Helsinki: Tykes.

Verbeke, W. Baesens, B. & Bravo, C. (2017). Profit Driven Business Analytics: A Practi-
tioner’s Guide to Transforming Big Data into Added Value. Somerset: John Wiley & Sons,

Incorporated.



