Tuotannonohjaus 2002

1. Operations management

1. Simultaneity (s. 10)
Tuotteen ja palvelun ”ajoitusero”: tuote on valmistettu ennen ostamista, palvelu ”valmistetaan” samanaikaisesti ostotapahtuman kanssa.

2. Variety (s. 26)
Tuotevalikoima. Yksi operaatioiden neljästä V:stä, jotka vaikuttavat kustannuksiin. (volume, variation in demand, variety, visibility). High variety = joustava, kompleksinen, vastaa asiakkaiden tarpeita, korkeat yksikkökustannukset. Low variety = tarkoin määritelty, standardisoitu, rutiini, matalat yksikkökustannukset. Esim. taksi = high variety. 

3. Visibility (s. 26) ks. Ed
Kuinka suuri osa operaatioista näkyy asiakkaalle, kuinka suuren osan operaatioista asiakkaat kokevat. (It means how much of the operations activities its customers experience, or how much the operation is exposed to its customer) High visibility = lyhyt odotusaika, asiakastyytyväisyys, asiakaskontaktitaidot tärkeitä, laaja tuotevalikoima, korkeat yksikkökustannukset. Low visibility = Pitkä aika tuotannon ja kulutuksen välillä, standardi, alhaiset kontaktitaidot, korkea henkilöstön käyttöaste, keskittyminen, matalat yksikkökustannukset. 

2. The strategic role and objectives of operations

4. Dependability (s. 50)
Toimitusvarmuus, aikataulussa oleminen. Yksi viidestä keskeisestä tuotannon tavoitetekijästä (laatu, nopeus, toimitusvarmuus, joustavuus, kustannukset).

5. Product flexibility (s. 50) Ks. Ed.

Osa joustavuuden tavoitetekijää. Operaation kyky esitellä uusia tuotteita. Esim. autotehtaassa kyky hyödyntää resursseja niin, että voidaan lanseerata uusia malleja.

6. Mix flexibility (s. 50) Ks. Ed.

Osa joustavuuden tavoitetekijää. Kyky tarjota laaja tuotteiden ja palveluiden valikoima tai mix. Esim. sairaalan ensiapuosaston tulee pystyä tarjoamaan monenlaista hoitoa. 

7. Staff cost (s. 55)
Osa kustannusten tavoitetekijää. Henkilöstöstä aiheutuvat kustannukset. 

3. Operations strategy

8. Operations strategy (s. 65)
Strategiset päätökset ja toiminnot, jotka asettavat operaation roolin, tavoitteet ja toiminnot. (the pattern of strategic decisions and actions which set the role, objectives and activities of the operation). Näkökulmina (1) heijastaa ylhäältä alaspäin, mitä ryhmä tai liiketoiminta haluaa tehdä = top down, (2) operaatioiden muuttaminen muuttaa strategiaa = bottom up, (3) markkinoiden vaatimusten muuttaminen operationaalisiksi päätöksiksi, (4) operaatioiden resurssien antamien mahdollisuuksien hyödyntäminen valituilla markkinoilla

9. Functional strategy decisions (s. 67) ks. Ed KATSO KUVA KIRJASTA
Osa top down –tyyppistä strategiaa: ylhäällä corporate strategy decisions, siitä seuraa business strategy decisions ja siitä functional strategy decisions  

Miten saavutetaan busineksen strategiset tavoitteet, kuinka muuttaa tavoitteet operationaalisiksi, kuinka johtaa toiminnon resursseja tavoitteiden täyttämiseksi, mitkä suorituskyvyn parannukset ovat tärkeimpiä???

10. Business strategy decisions (s. 67) ks. 9

Busineksen mission määrittely, strategisten tavoitteiden määrittely: kasvutavoite, ROI, tuottavuustavoite, kassavirta. Tavat, joilla business haluaa kilpailla markkinoilla. 

11. Corporate strategic decision (s. 67), ks. 9
Missä busineksessä olla mukana eli kuinka monialainen on, kuinka paljon panostaa eri busineksiin, kuinka hoitaa eri bisnesten väliset suhteet. 

12. Competitive factors (s. 70)
Kilpailutekijät eli tekijät, jotka määrittävät asiakkaan vaatimukset. Esim. hinta, laatu, toimitusnopeus, toimituksen luotettavuus, innovatiiviset tuotteet ja palvelut, laaja tuotevalikoima, kyky muuttaa tuotteiden aikataulua tai lukumäärää jne. Jotta asiakkaan tarpeet voidaan tyydyttää, täytyy olla vastaavat ”performance objectives”.

13. Performance objectives (s. 70), ks. Ed ja 4

Tavoitetekijät, suoritustekijät, kilpailutekijöiden täyttäminen asiakkaiden vaatimusten mukaisesti. Esim. kustannukset, laatu, nopeus, toimitusvarmuus, joustavuus (product/ service, mix, volume). 

 14. Order-winning factors (s. 71) (kysytty ennenkin)
Asiat, jotka suoraan ja merkittävästi auttavat bisneksen voittamiseen, asiakkaan mielestä tärkeimmät syyt tuotteen ostamiseen. 

15. Qualifying factors (s. 71)
Ei pääkilpailutekijä, mutta muuten tärkeä ominaisuus. Ne ominaisuudet, joissa tuotteen on ylitettävä keskitaso, jotta asiakas edes harkitsisi tuotetta. Jos tuotteen ominaisuus on alle ”qualifying level”, yritys menettää asiakkaita, mutta jos tuotteen ominaisuus on jo yli tämän tason, sen parantaminen entisestään ei enää merkittävästi lisää asiakkaiden määrää. 

16-19 taulukosta 3.2 s. 66, liittyy operations strategyyn, ks. 8

16. Top Down Perspective

Mitä bisnes haluaa operaatioiden tekevän (What the business wants operations to do)

17. Market requirement perspective

Mitä markkinatilanne (asiakkaat, kilpailijat) vaatii operaatioilta?

18. Bottom-up perspective

Mitä jokapäiväiset kokemukset ehdottavat operaatioiksi?

19. Operations resources perspective

Mitä olemassa olevilla resursseilla saadaan aikaan?

4. Design in operations management

20. The design funnel (s. 96) (kysytty ennenkin), KATSO KUVA
Vaihtoehtojen lukumäärän progressiivinen vähentäminen kunnes lopullinen malli (design) on saavutettu. 

21. Modularization (s. 103)
Standardiosien eli moduulien suunnittelu, joita voidaan myöhemmin koota yhteen eri tavoin valmiiksi tuotteeksi. 

22 ja 23 ovat tuotannon (siis ei palvelun) suunnitteluprosessityyppejä. Näitä ovat (järjestyksessä ( volyymin kasvu, tuotevalikoiman kapeneminen) project process, jobbing process, batch process, mass process, continuous process
22. Jobbing process (s. 105)
”Työpaja”. Matalat volyymit, laaja tuotevalikoima. Jokainen tuote jakaa resursseja muiden tuotteiden kanssa (vrt. project process = jokaiselle tuotteelle määrätty omat resurssit) eli samoilla resursseilla tehdään useita eri tuotteita. Yleensä tuotteet ovat pienempiä kuin project processissa, mutta kaikki tuotteet eroavat toisistaan. Esim.  räätäli tai kone, joka tulostaa elokuvalippuja.

23. Batch process (s. 105)

Ei niin suuri tuotevalikoima kuin edellisessä. Samoilla operaatioilla tehdään useita eri tuotteita. Jokaista tuotetta tehdään enemmän kuin yksi, ehkä vain kaksi tai kolme tai useita samanlaisia. Esim. einesruokien valmistus, auton osien valmistus, vaatteiden valmistus. 

5. The design of products and services

24. Concept generation (s. 122)
Alkaa tuotteen tai palvelun ideasta. Idea voi tulla asiakkailta, kilpailijoilta tai organisaation sisältä. Ideasta muodostetaan tuote- tai palvelukonsepti. Konseptia tutkaillaan organisaation eri osissa, onko se esim. sopiva yrityksen tuoteportfolioon. Hyväksytty konsepti muutetaan tarkoiksi suunnitelmiksi (tuote, prosessit) ja tämän jälkeen tapahtuu arviointi ja parannuksia (parempi, halvempi, helpompi). Kun tämä on läpäisty, seuraa prototyyppivaihe ja lopullinen design. 

25. Preliminary design (s. 128) (jatkoa edelliseen)
Uuden tuotteen valmistamiseen tarvittavien osien ja palveluiden määrittely, valmistusprosessin luominen.

26. Design evaluation and improvement (s. 134)
Katsotaan, voidaanko suunnitelmaa vielä parantaa ennen kuin tuote tai palvelu viedään markkinoille. Käytettäviä tekniikoita ovat esim. quality function deployment eli ”laatutalo”, value engineering ja Taguchi –metodi. 

27. Simultaneous engineering (s. 141) (kysytty ennenkin), KATSO KUVA s.142

Pyrkii optimoimaan tuotteen suunnittelun ja valmistusprosessin saavuttaakseen lyhyemmän läpimenoajan ja paremman laadun ja alhaisemmat kustannukset integroimalla suunnittelu- ja valmistustoiminnot ja maksimoimalla samanaikaiset toiminnot. Eli eri vaiheet tapahtuvat ajallisesti päällekkäin, yhtä aikaa, ja vaiheiden välillä on paljon kommunikaatiota. 

18. Operations improvement

28. Self-assessment of quality (s. 607) KATSO KUVA s. 608

Laadun itsearviointi. Tärkeys – suorituskyky –matriisi (s. 608) näyttää tärkeimmät parannuskohteet. 

21. The operations challenge

29. Knowledge creation (s. 727) KATSO KUVA

Tietämyksen luominen. Kuvataan nelikenttänä: hiljaisen ja ulkoisen tiedon siirtyminen. 

1. Socialization = oppiminen kokeneilta, esim. suunnitteluprojektissa suunnittelijat työskentelevät lopputuotteen käyttäjien kanssa ja oppivat heiltä. 

2. Externalization = kokemusten muuttaminen säännöiksi ja päätöksiksi eli hiljaisen tiedon muuttaminen formaaliin muotoon. 

3. Combination = ulkoisten tietämysten yhdistäminen. 

4. Internalization = aiemmilla vaiheilla aikaansaadun tuotteen käyttäminen voi lisätä tietämystä, ”learning by doing” lisää yksilön hiljaisen tiedon määrää.  

30. Capasity constraint, 338
Tuotannon osa, jossa toimitaan kapasiteetin ylärajalla, ja näin ollen tämä osa on koko tuotannon kapasiteetin rajoittava tekijä. Pullonkaula.

31. Seasonality of demand, 342
Kausivaihtelut (sykli yleensä 1v , ( suhdannevaihtelu)

Kausivaihteluun vaikuttavia syitä:

· ilmastolliset

· juhlat

· käyttäytymis

· poliittiset

· taloudelliset 

· sosiaalliset

32. Level capasity plan, 348
Kapasiteetti vakio, myynnin joustettava. Operaatiossa joko hyväksytään, että toimitaan alle kapasiteetin tai että ei olla kyvykkäitä vastaamaan kaikkeen kysyntään. Vaihtoehtoisesti voidaan valmistaa varastoon, jos mahdollista ( varastointikustannukset. Tällöin joudutaan ennustamaan mitä asiakkaat tulevat haluamaan ( ennustus ( vahva menekkiriski.
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33. Chase demand plan, 351
Level capasity planin vastakohta: Kapasiteettiä vaihdellaan kysynnän vaihdellessa. Voidaan tehdä monilla tavoin, esim:

· ylityöt 

· vaihtelemalla henkilökunnan määrää

· osa-aikaistyövoiman käyttäminen 
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alihankkimalla 

34. Yield management, 355
Varmistetaan, että operaatio maksimoi mahdollisuutensa kerätä voittoa, yhdistelemällä eri metodeja. Eli tehdään kaikki mahdolliset temput… 

35. Two-bin system *, 398
Systeemi ilmaisemaan koska lisätilaus-piste on saavutettu. Kun ensimmäinen lokero (käyttövarasto) tyhjentyy on suoritettava tilaus. Toinen lokero sisältää lisätilausvaraston (re-order investory) ja varmuusvarasto (safety investory). 


Kuva s. 399

36. Three-bin system, 398
Muuten sama kuin kaksi-lokero-systeemi, mutta toinen laatikko sisältää lisätilausvaraston ja kolmas laatikko varmuusvaraston.


Kuva s. 399

37. Pareto curve, 403
80/20-sääntö: A-tuotteet eli ”high-value”-tuotteet (20% kaikista tuotteista) tuottavat 80% kokonaistuotosta. B- tuotteet ”medium value” (seuraavat 30%) tuottavat 10%. C-tuotteet ”low value” (viimeiset 50%) tuottavat 10%.


Kuva s. 403

38. Supply chain management, 413
Organisaation toimitusketjun johtaminen. Toimitusketju koostuu eri organisaatioiden välisistä vuorovaikutuksista. 

Kuva s.414.

39. Single- and multisourcing , 419


Tuotteen tai palvelu hankkiminen yhdeltä tai useammalta toimittajalta.

40. Vertical integration *, 428
Päätökset kuinka paljon organisaation tulisi omistaa toimitusketjusta eli toimittajista ja myyjistä jne. Päivittäisissä toimissa ”make-or-buy”-päätöset.

41. Operational efficiency 

(of supply chain), 442
Toimet, joilla koitetaan yksinkertaistaa koko ketjun/verkon suorituskykyä (throughput).

· yksittäisen operaation yksinkertaistaminen

· operaatioiden välisistä kaupankäynneistä johtuvien kustannusten vähentäminen

· ketjun läpimenoaikojen pienentäminen

42. MRP, 449 = Materials requirements planning
Menetelmä, jolla voidaan laskea materiaalitarpeita ja tehdä tuotantosuunnitelmia systeemeissä, jotka perustuvat riippuvaan kysyntään (dependent demand). MRP:n avulla pyritään täyttämään sekä tiedossa olevat että ennustetut tilaukset.

43. The bill of materials *, 457
Luettelo tms. raaka-aineista tai komponenteista, joita tarvitaan osan/tavaran valmistamisen. 

Esim. luettelo raaka-aineista, joita tarvitaan pipareiden valmistamiseen (
44. The MRP netting process, 466
Master production -suunnitelman jakaminen tuotteen rakenteen eri osiin. 

Kuva s.466.

45. Rough-cut capasity plan
, 470
RCCP

Keskipitkällä ja lyhyellä aikavälillä tehtävä MPS:n (Master Production Schedule) tarkastus, verrataan olemassa olevan kapasiteetin pullonkauloihin ja pääresursseihin.
46. OPT, 473 = Optimized production technology

Tietokonepohjainen tekniikka ja työkalu, joka auttaa aikatauluttamaan suunnitelmaa. Ideana tunnistaa projektin pullonkaulat ja poistaa ne.
47. ERP = Enterprise resource planning, 474


Kehittynyt ja laaja ohjelma, joka perustuu MRP-filosofiaan. Kuva s. 474.

48. Master production schedule *
MPS

Tärkein suunnittelu- ja valvontasuunnitelma liiketoiminnassa. 

Kuva s. 455

49. JIT (Just-in-time), 482
Vastata kysyntään heti (ei liian aikaisin tai myöhään) täydellisellä laadulla, tuhlaamatta.

50. Visibility (in JIT), 494
Ongelmat, laatuprojektit ja operaatioiden tarkistus/muistilistat on kaikkien työntekijöiden nähtävillä ja ymmärrettynä.


51. Levelled Scheduling, 496
Tuotteita/osia valmistetaan päivittäin, eikä näin ollen suurissa erissä harvemmin.




Kuva s. 497
52. The float (of an activity), 538
Float on toiminnon todellisen keston ja siihen varatun ajan erotus. Esim. toiminto (a) voidaan aloittaa aikaisintaan ajassa 0 ja sen pitää olla viimeistään valmis ajassa 7 ( varattu aika ”time window” on siis 7. Toimintoon (a) kuluu aikaa todellisuudessa 3 ( float on siis 4. 

53. Chrashing networks *, 545
Prosessi, jolla pienennetään kriittisten toimintojen aikavälejä, jotta koko projekti olisi valmis lyhyemmässä ajassa. Tästä toiminnasta koituu yleensä lisäkustannuksia.

54. Process capability *, 571
Prosessin kyvykkyys. Mitta prosessin kyvykkyydestä sietää vaihtelua.  Kuva s. 572

Cp= (UTL-LTL)/ 6s     

UTL=the upper tolerance limit

LTL=the lower tolerance limit

S =the standard deviation                                  (=poikkeama) of the process variability

55. OC curve 

(Operating characteristic curve), 584
Näytteenotossa käytetty käyrä. x-akselilla on todellinen virheiden prosentuaalinen osuus ja y-akselilla todennäköisyys, että erä hyväksytään.

56. Fault-tree analysis, 650
Menetelmä, joka alkaa virheestä tai potentiaalisesta virheestä. Sen jälkeen menetelmässä kuljetaan taaksepäin, jotta tunnistettaisiin kaikki mahdolliset syyt ja sitä kautta virheen alkuperä. JA- ja TAI-solmukohtia. JA-solmukohdan alapuolle olevat syyt tulee korjata, jotta virhe ei tapahtuisi. TAI-solmukohdan alapuolella olevista syistä tulee korjata yksi, jotta virhettä ei syntysi. Kuva s.651.

57. Vertical integration, 156
”Pystysuora yhdistäminen”: toimitusverkoston rakentamisen yhteydessä mitta, jossa määrin organisaatio omistaa verkoston, jonka osa se on.

58. The optimum capacity level, 171 


“Optimikapasiteetti”: kapasiteetti, jolla teoreettinen kokonaiskustannus tuotetta kohti on mahdollisimman pieni. Todellinen yksikkökustannuskäyrä voi kuitenkin poiketa tästä.
59. Balancing capacity, 173
”Kapasiteetin tasapainottaminen”: prosessin jokaisen vaiheen kapasiteetin tulee olla sama, jotta voidaan toimia tehokkaasti ja vältytään pullonkauloilta. Prosessi on yhtä hidas kuin sen hitain lenkki.

60. Capacity leading strategy, 175


Kapasiteetin muuttaminen ajoitetaan siten, että se on aina yhtä suuri tai suurempi kuin ennustettu kysyntä: mennään kysynnän edellä. 

61. Capacity lagging strategy, 175


Kapasiteetin muuttaminen ajoitetaan siten, että se on aina yhtä suuri tai pienempi kuin kysyntä: kuljetaan ”jälkijunassa”. (tästä ja edellisestä hyvä kuva s. 175)

62. Process layout, 188
”Funktionaalinen”: samankaltaiset prosessit, tai prosessit joilla on samat tarpeet, sijoitetaan samaan paikkaan. Erilaiset tuotteet kulkevat eri prosessien läpi.

63. Cell layout, 191
Tuote kulkee itsenäisten, eri työpaikoista koottujen solujen läpi, jotka ovat erikoistuneet tiettyjen osien valmistamiseen tai työvaiheiden suorittamiseen.

64. Product layout, 191
”Tuotantolinja”: prosessit ovat valmistettavan tuotteen työnkulun mukaisessa järjestyksessä, ”liukuhihna”. Erikoistunut tietyn tuotteen valmistukseen.

65. Cycle time 

(of a product layout), 212 
”Tahtiaika”: aika tuotteen, tiedon osan tai asiakkaan operaatiosta valmistumisesta siihen, että seuraava tuote valmistuu.

cycle time = time available / number to be processed

66. Balancing loss, 215
Jos työ ei ole (ajallisesti) tasaisesti jakautunut eri vaiheisiin, syntyy balancing loss. Se saadaan prosentteina, kun jokaisen vaiheen seisonta-ajat (pitkäkestoisimman vaiheen kestosta vähennetään muiden kestot) lasketaan yhteen ja summa jaetaan tuotteen tekemiseen varatulla kokonaisajalla.

67. Work study, 270
Method study ja work measurement yhdessä. (sori mut nyt tuli liian vaikee lause tosta eteenpäin...kertokaa ihmeessä jos tajuatte paremmin!)

68. Method study, 270
”Menetelmätutkimukset”: olemassa olevien ja ehdotettujen työntekomenetelmien systemaattista tarkastelua ja kriittistä tutkimusta keinona helpompien ja tehokkaampien menetelmien kehittämiseksi ja lisäämiseksi sekä kustannusten vähentämiseksi.

69. Work measurement, 270
”Aikatutkimukset”: sovellus tekniikoista, jotka on suunniteltu laatimaan aika, joka pätevältä työntekijältä menee tietyn työn tekemiseen tietyllä suoritustasolla.

70. Empowerment, 289
Työn suunnittelun periaate, joka keskittyy lisäämään yksilöiden vapautta päättää, miten he tekevät työnsä: antaa heidän jopa tehdä muutoksia itse työhön.

71. Dependent demand, 309
Kysyntä, joka voidaan ennustaa melko tarkasti siksi, että se riippuu jostain tunnetusta tekijästä. Esimerkiksi jos tiettynä päivänä valmistetaan 200 autoa (tunnettu tekijä), on renkaiden kysyntä selvästikin 1000 kpl.

72. Independent demand, 309
Kysyntä ei riipu mistään tunnetusta tekijästä, sitä voidaan ennustaa lähinnä vain kokemuksen perusteella.

73. P:D ratios, 312
P = purchase, D = deliver; verrataan sitä aikaa, jonka asiakas joutuu odottamaan tuotteen pyytämisestä sen saamiseen (D), ja kokonaisläpimenoaikaa (P) keskenään. Tällä luonnehditaan make-to-stockin ja make-to-orderin eroja.

74. Finite loading, 315
Ihminen tai kone tekee työtä korkeintaan sallittuun rajaan asti, joka on työpisteen arvioitu kapasiteetti; ylitöitä ei sallita.

75. Infinite loading, 316
Kapasiteettia ei ole rajoitettu, ylityöt mahdollisia ja niitä tehdään kun se on tarpeellista, yritetään pärjätä ”ruuhkapiikkien” kanssa.

76. SOT rule, 320
= Shortest operation time first. Yksi tekemisjärjestyssäännöistä (sequencing): nopeat tehtävät kannattaa joskus tehdä ensin, ne voidaan laskuttaa ja saada rahat nopeammin.

77. Performance measurement, 598


”Suorituksen mittaaminen”: performance measurement on toiminnan määrällisen mittaamisen prosessi, jossa mittaaminen tarkoittaa määrällistämisprosessia ja operaation suorituksen oletetaan juontavan juurensa johdon toimista. Performance määritellään tässä asteeksi, jolla operaatio täyttää ”the five performance objectives” asiakkaiden tarpeiden tyydyttämiseksi. (tosta ei taida kyl ymmärtää mitään...kertokaa taas jos teillä välähtää!) 

78. Performance standards, 601


Kun operaation suorituskyky on mitattu, arvioidaan, onko se hyvä vai huono. Neljä arviointistandardia on yleisesti käytössä:

· historical standards (verrataan nykyistä suoritusta aikaisempaan),

· target performance standards (mielivaltaisesti asetetut standardit, jotka heijastavat jotakin sopivana pidettyä suoritustasoa), 

· competitor performance standards (verrataan saavutettua suoritustasoa kilpailijan suoritustasoon) 

· absolute performance standards (verrataan teoreettisiin rajoihin, esimerkiksi nollavarastoon).

79. The importance-performance


matrix, 607
Matriisilla voidaan tarkastella missä järjestyksessä kilpailutekijöitä pitäisi parantaa, vertailemalla niiden tärkeyttä ja suorituskykyä (kilpailutekijöiden priorisointi).

80. Breakthrough improvement, 610


Tämä parantamisstrategia olettaa, että parantamisen tärkein keino on suuri ja dramaattinen muutos operaation toiminnassa: esimerkiksi uuden, tehokkaamman koneen käyttöönotto. Suoritus paranee portaittain.

81. The PDCA-cycle, 613
Paras tapa kuvata jatkuvaa parantamista: Plan, Do, Check, Act –sykli pyörii jatkuvasti.

82. Failures/bath-tub curve, 641
Käyrä, joka kuvaa epäonnistumisen todennäköisyyttä. Tuotteella kolme eri vaihetta: käyttöönotto (jossa virheet johtuvat viallisista osista tai virheellisestä käytöstä), normaali käyttö (virheet harvinaisia) ja elinkaaren loppu (virheet lisääntyvät, tuote kuluu).

83. Reliability, 643
”Luotettavuus”: mittaa järjestelmän, tuotteen tai palvelun kykyä toimia odotetusti ajan kuluessa. Koko systeemin luotettavuus saadaan kertomalla komponenttien luotettavuudet keskenään.

84. MTBF, 643
= Mean time between failures. 


MTBF = operating hours / number of failures. Luku kertoo, kuinka usein keskimäärin tapahtuu virhe.

85. FMEA, 648
= Failure mode and effect analysis. Tunnistaa tuotteen tai palvelun ominaisuudet, jotka ovat riskialttiita erilaisille virheille. Näin virheet voidaan tunnistaa ennen kuin ne tapahtuvat.

