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TIIVISTELMA

Opinnaytetyon tavoitteena oli tutkia Deltapalkin prosessi myynnista
tuotantoon seka luoda ajanmukaiset prosessikuvaukset. Ty0 toteutettiin
tarkastelemalla prosessia ja vakiintuneita toimintatapoja.

Opinnaytetydn tuotoksena esitellaan uudet ajan tasalla olevat
prosessikuvaukset ja niiden alta |6ytyvat tarkemmat ohjeet. Tarkoituksena
oli luoda kuvaukset, jotka antavat todellisen kuvan ty6tehtavista
Deltapalkin tilauksesta tuotantoon.

Prosessia tutkittaessa havaittiin kehityskohtia. Naitéa on tyostetty ja osaa
niista ollaan kehittamassa tulevaisuutta varten.

Asiasanat: prosessi, prosessikuvaus, kehitys



Lahti University of Applied Sciences
Degree Programme in Mechanical and Production Engineering

ASPINEN, VALTTERI: Process of Deltabeam
From sales to manufacturing

Bachelor’s Thesis in Production Oriented Mechatronics, 27 pages, 1 page
of appendices

Spring 2016

ABSTRACT

The goal of this thesis was to observe the Deltabeam process from sales
order to manufacturing and to create up-to-date process flowcharts. The
study was commissioned by Peikko Finland.

The study was carried out by observing the processes and the established
modes of operations. As the process was observed, some development
areas were found.

As a result, this thesis presents new, up-to-date process flowcharts and
more detailed workflows that give a true image of the Deltabeam process
from sales order to manufacturing.

Some improvements have alredy been finished, and some are under work
for the future.
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1 JOHDANTO

Yrityksen toimintamalli on muuttunut vuosien aikana merkittavasti; kilpailun
kiristyessa ja tuottavuuden lisaéamisen nimissa on aloitettava myos
prosessien paivitys. Peikko Finland Oy:ssa on aloitettu prosessien
kehittaminen myynnin ja tuotannon tehostamiseksi. Naiden prosessien
tehostamiseksi ovat erilliset suunnitelmat ja niiden toteuttajat. Myynnin
prosessia tutkittaessa huomattiin siinéd puutteita, minka vuoksi 2014 alkoi
laajamittainen myyjien kouluttaminen yhtenaiseen the Peikko way
-myyntiin ja prosessin paivittaminen sen mukaiseksi. Tama tullaan
ottamaan kayttoon kaikissa myyntiyksikoissa, jolloin asiakas tietda
saavansa maassa kuin maassa samaa taattua laadukasta palvelua.
Tuotannon prosessi on hiottu mahdollisiman tehokkaaksi, mutta silti
puutteita on. Niita selvitetaan ja konekantaa paivitetaan, jotta saadaan
prosessi tehokkaaksi ilman suuria henkilostolisayksia. Tahan valiin jaa
kuitenkin myos yksi tarkea valivaihe: myynnin toteutumisesta tuotantoon.
Tama prosessi on muuttunut uusien ohjelmien seka vaatimusten
lisdantyessa, kuitenkaan itse prosessin kehittdmiseen ei ole aikaa kaytetty
ja prosessikuvaukset ovat auttamatta vanhat.

Tyon tarkoituksena oli kayda lapi koko prosessiketju kaupanteosta
tuotantoon ja luoda prosessikaaviot seka yhteinen toimintamalli.
Keskeisena ideana on kehittda liikentoimintaa ja parantaa tulosta.
(Laamanen&Tinnila 2009, 7.)

Prosessin nykytilan maaritys tehtiin 2014 marraskuusta 2015
maaliskuuhun valisena aikana. Tuolta ajalta kirjattiin kaikki mit& tuolla
valilla tapahtuu ja sen perusteella alettiin luomaan uutta prosessikaaviota.

Samalla tutkittiin prosessin kehittdmisen mahdollisuuksia.



2 PEIKKO FINLAND

Teraspeikko Oy perustettiin vuonna 1965 Jalo Paanasen huomattua
rakennustyomailla tarpeen tuotteelle, jolla helposti liittéda sisa- ja
ulkokuorielementteja toisiinsa. Tatd ennen ansaat valmistettiin tydmaalla
teraslangoista vaantelemalla. Tuotanto aloitettiin Lahden liepeilla
sijaitsevassa vanhassa navetassa muutaman tyéntekijan voimin ja
toimistoa Paananen hoiti kotoa kasin. Seuraavana vuonna yrityksesta tuli
Jalo Paanaselle kokopaivéinen tyo ja Teraspeikko muutti isompiin tiloihin
tyontekijamaéaran kasvaessa viiteentoista. Vuoteen 1974 mennessa
Teraspeikko oli kasvanut jo keskikokoiseksi yritykseksi kohtuullisine
tuotantotiloineen, konttoreineen, ruokaloineen ja useampine tuotteineen.
Yritys jai elamaén omaa elaméansa muutamaksi vuodeksi Jalo Paanasen
keskittyessa muihin yrityksiinsa. 1970- ja 80-luvun taitteessa luotiin
Teraspeikkoon viela tané paivanakin tarkedssa roolissa olevat periaatteet:
tuotetuki niin tydmaille kuin suunnitteluunkin seka laatujarjestelmat.

Tuotekehitys otetaan taysin omiin kasiin. (Peikko Intranet 2015.)

1980-luvulla rakentaminen Suomessa lahti kasvuun luoden edellytykset
Teraspeikon kasvulle. Samalla asiakkaista tulee yha vaativampia
tuotteiden ja tuen suhteen. Vaatimusten kasvaessa Teraspeikko panosti
tuotekehitykseen tuoden markkinoille pulttikiinnitykset eli pilarikengat seka
Deltapalkin. Deltapalkin tuotantoa varten perustettiin oma erillinen yritys,
Deltatek. (Peikko Intranet 2015.)

1990-luvulle tultaessa Teraspeikon nettomyynti saavutti 10 miljoona euroa
vuodessa ja tyollistaa kokonaisuudessaan noin 100 henkil6&. Yrityksen
keskityttya vain kotimaan markkinoihin ajoi 1990-luvun lama yrityksen
ahtaalle. Myynnista havisi puolet, tyontekijoista noin puolet ja markkinoista
noin 70 %. Sopeutumalla Terdspeikko selvisi lamasta pysyen tuottavana
yrityksend. Markkinoiden yksistaan kotimaassa todettiin olevan liian pienet
ja katseet suunnattiin vientiin. 1997 perustettin ensimmainen tytaryritys
Saksaan. (Peikko Intranet 2015.)



2000-luvun alussa yritys tyéllisti noin 150 henkeé& nettomyynnin ollessa 24
miljoonaa euroa ja aikaisemmin tytaryrityksena toiminut Deltatek liitettiin
takaisin Teraspeikkoon. Paanasen perhe aloitti suuremmassa méaarin
keskittyd Teraspeikkoon ja yrityksen nimi lyhennettiin, uusi nimi on Peikko
Group. 2005 yrityksella on tehdas Suomessa ja nelja pienta
myyntitoimistoa ulkomailla. Panostaminen vientiin ja ulkomaan
markkinoihin aloitettiin viela suuremmassa méaarin yrityksen johtoon

siirtyessa Jalo Paanasen nuorimman pojan Topin. (Peikko Intranet 2015.)

Yritys keskittyy tdné paivana betonirakentamisen liitososiin, mataliin
valipohjaratkaisuihin seké terasrunkoihin. Peikko Group tyollistaa
maailmanlaajuisesti kuvan 1 mukaisesti noin 1000 henkil6a liikevaihdon
ollessa noin 126 miljoonaa euroa. Myyntipisteitd on yli 30 maassa ja

tuotantolaitoksia 9 ympari maailmaa. (Peikko Intranet 2015.)

¢ Tuotanto & Myynti ;

* Myynti

KUVA 1. Peikko Groupin toimipisteet ja tuotantolaitokset (Peikko 2014)

2.1 Tulevaisuus

Peikko Groupin tulevaisuuden tavoitteet ovat selkeat: olla markkinoiden
johtava omalla alallaan ja tarjota asiakkaille tuotteita seka tukea ympari
maailman, padmarkkinoina toimitilarakentaminen Euroopassa,

asuntorakentaminen seka valitut teolliset kohderyhmat. Kasvun odotetaan



olevan orgaanista eika yritysostojen kautta tapahtuvaa. Tuotekehitykseen,
tekniseen tukeen ja suunnittelua helpottaviin komponentteihin panostetaan
erityisen paljon, kuten jo vuosia aikaisemmin tehty linjaus maarittaa.
(Peikko Intranet 2015.)

2.2 Deltapalkki

Deltapalkki kehitettiin 1980-luvun lopulla, ja téalla hetkella se on yrityksen
likevaihdollisesti suurin tuote. Deltapalkilla tuetaan valipohjan tai
ylapohjan laattoja, useimmiten ontelolaattoja. Deltapalkki mahdollistaa
helpon ja nopean runkorakenteen. Pitkilla jannevaleilla saavutetaan paljon
avointa tilaa, ja matala valipohja mahdollistaa matalamman rakennuksen;
nain saastetaan rakentamisen kustannuksissa seka kayttokustannuksissa.
Liséksi tasainen valipohja jattaa tilaa piiloon jaaville LVIS-asennuksille.
Eduiksi voidaan my6s nimeta Deltapalkin sisdinen palosuojaus; erillista
palosuojausta ei tarvita. Deltapalkkien mitoitus siséltyy Deltapalkkien
toimitukseen, ja talla saastetaan myos kohteen rakennesuunnittelijan
aikaa. Kilpailevat konepajojen kotelopalkit vaativat rakennesuunnittelijan
mitoituksen. (Peikko Intranet 2015.)

Deltapalkkia saa monissa eri mitoissa perusprofiilien korkeuden
vaihdellessa 180 ja 600 millimetrin ja leveyden 200 ja 800 millimetrin
valilla. Deltapalkkin D-profiili on kuvan 2 mukainen. Lisaksi palkin
muokattavuus on l&hes rajaton; palkilla pystytdan tekemaan kaarevia
muotoja ja erilaisia valutukia. TAma helpottaa arkkitehdin ja
rakennesuunnittelijan ty6ta. Deltapalkin levyvahvuudet vaihtelevat tarpeen
mukaan 5 ja 30 millimetrin valilla, erikoistapauksissa myds paksumpia
levyjd on mahdollista valmistaa. Deltapalkilla voidaan saavuttaa l&hes 15
metrin jannevalit tehden nain tilasta avoimen ja muunneltavan koko
rakennuksen elinkaaren ajan. Deltapalkilla on jo valmistettu tuhansia
kohteita ympari maailmaa ja maara vain kasvaa. Lahden Deltapalkki-
tehdas palvelee paaasiallisesti Skandinaviaa ja Slovakian tehdas Keski-

Eurooppaa. Deltapalkin valmistus on aloitettu myds Pohjois-Amerikassa.



(Peikko Intranet 2015.)

KUVA 2. Deltapalkki (Peikko Intranet 2015)



3 PROSESSIKUVAUS

3.1 Prosessikuvauksen teoria

Prosessit ovat muuttuneet nopeasti muutaman viimeisen vuoden aikana.
Tietotekniikan lisaantyessa on erilaisilla ohjelmistoilla pyritty yhdistamaan
prosesseja. Prosessin stabiloinnilla tuotetaan useimmiten vahemman
kuluja kuin sekavalla rakenteella. Kuluja voidaan pienentédé suoraan
pienentamalla resursseja, mutta prosessiajattelussa ei ole keskeisena
ajatuksena saada tyontekijoita tekemaan enemman, vaan toimimaan vain
eri tavalla. Kun halutaan tuloksia, ei voida valttya prosessin muuttamiselta,
muutoin on mahdotonta saada tuloksia aikaiseksi. (Laamanen&Tinnila
2009, 10-12.)

Prosessia suunniteltaessa on erittain tarkeaa ottaa huomioon, kuinka
vakioituja tuotteet ja palvelut ovat. Prosessin tehokkuus riippuu siita,
kuinka standardimaista tuotetta ja palvelua tarjotaan. Yritys voi myods
tehda erilliset prosessit standardituotteille ja raataloidyille tuotteille
tehostaakseen prosessia. Tuloksen tekemiseen tarvitaan mahdollisimman

paljon tietoa itse prosessista. (Laamanen&Tinnila 2009, 10-12.)

Prosessikuvaukset tuovat hyotyd koko organisaatiolle ja ovat monen
ryhman tydkalu. Naista on apua johdolle, kehittdjille, toiminnasta
vastaaville seka hallinnolle. Prosessikuvauksia voidaan kayttaa
suunnitteluun, paatéksen tekoon, tyokuormituksen mittaamiseen ja
vastuiden selkeyttamiseen. Nailla prosessikuvauksilla saadaan selkeat
rajat, mika kuuluu kenenkin vastuulle. Kuvauksia tehtdessa on erityisen
tarkeda, ettd kaikki kuvaukset on tehty yndenmukaisesti. Prosessin
kehittdminen vaatii prosessikuvauksia, jotta tiedetaan mita tehdaan ja
missa jarjestyksessa. (JHS 152 2016.)



3.2 Prosessikuvauksen suorittaminen

Prosessikuvauksien tekemista varten itse prosessit taytyy tunnistaa.
Ensiksi asiaa tulisi tarkastella koko organisaation tasolla ja lahtea sita
kautta siirtymaan alemmille tasoille. Prosessien tunnistamisessa kannattaa
kayttaa isompaa ryhméa henkiloita ja kokoontua yhteen esitysten lapi
kaymiseksi. Useammalla jAsenella saadaan erilaisia lahestymistapoja itse
prosessiin. Nain saadaan méaaritettya ydinprosessit ja seuraavassa
vaiheessa tarkemmat osaprosessit seké niiden alku- ja paatepisteet.
Prosessien tunnistamiseen on kaytettavissa useita eri |ahestymistapoja,

kuten kuviossa 1 on esitetty.

Prosessin tunnistamistapoja

A The Big Picture —periaate

- mistd prosesseista toimintamme muodostuu?
B Sidosryhmien tarpeista lhtien

- mitd meiltd odotetaan?

- milld prosesseilla tdytdmme tarpeet?
C Organisaation padmaarista ja tavoitteista lahtien

- milld prosesseilla toteutamme erilaiset pdamaarat ja tavoitteet?
D Prosesseihin liittywan lisdarvon perusteella

- mitd prosesseja meilld on ja miten ne liittyvat eri tavoin lisdarvon
tuottamiseen

KUVIO 1. Prosessien tunnistamistapoja (Voutilainen, Ritola&Moisio 2001,
142.)

Prosessien tunnistamisen jalkeen paastaan itse prosessien kuvaamiseen.
Prosessien sisallon kuvaamista kutsutaan mallintamiseksi. Mallintaminen
suoraan kulkukaavioksi saattaa onnistua, mutta parempana
lahestymistapana pidetdén toiminnon purkamista eri tasoihin.
Prosessikuvauksessa lahdetaan liikkeelle ydinprosessista, siirrytaan
alaspain osaprosesseihin ja siitd viela mahdollisesta aliprosesseihin.
Mallintamisen tarkkuuden méaarittavat tarpeet. Perustapauksissa

tarkkuudeksi riittdd usein 2 - 3 tasoa. Tarkkuuden merkitys korostuu, kun



prosessikaavioista haetaan tietoa ongelmien ratkaisuun tai tieto - ja
toiminnanohjausjarjestelmien perustaksi. Prosessikuvauksen esittaminen
visuaalisesti on jokaisen paatettavissa, yleisimpina tapoina vuokaavio
seka tyonkulkukaavio. (Voutilainen, ym 2001, 140-149.)

3.3 Toimintajarjestelmat

Toimintajarjestelmat ovat yhteenveto yrityksen toimintatavoista, joita
jatkuvasti parannetaan ja kehitetaén tuloksellisuuden sekd kokemusten
perusteella. Toimintajarjestelmien merkityksené on selkeyttaa toimintaa ja
vapauttaa kaytettavissa olevia resursseja tuottavaan tyohon.
Toimintajarjestelma tukee yrityksen tavoitteita ja periaatteita.

Prosessilla tarkoitetaan joukkoa toimintoja, jotka liittyvat toisiinsa muuttaen
syotteita tuotoiksi. Toimintajarjestelméan vaatimukset maarittéda 1ISO 9001 /
4-6 -standardi. Standardin 4 osuus arvioi toimintajarjestelm&aé sisallollisesti
seka siihen liittyvia laatu-, ymparisto- ja TTT-johtamista. Myds niiden
dokumentointiin standardi ottaa kantaa. Viides ja kuudes osio standardista
kasittelee johdon vastuuta seka resurssien hallintaa. Naiden kolmen
osuuden yhtenevyyden jalkeen seuraa prosessikaaviot ja niihin liittyvat
muut tekijat. Standardin mukaisuutta seurataan muun muassa sisaisilla
auditoinneilla, jolloin prosessikaavioiden on myds oltava ajan tasalla.
(Moisio&Tuominen 2008, 9.)

Prosessien seuraamiseksi seka kuvaamiseksi on yrityksessa valittu IMS-
ohjelmisto, joka tayttaa standardivaatimukset ja on lisdksi erityisen laaja.
Prosessikuvausten tekeminen, seuranta ja kehitys on tehty helpoksi,
lisdksi jarjestelmasta saadaan erindisia tunnuslukuja, mittaristoja ja
raportteja. Se myos sailoé vanhemmat dokumentit, jotka ovat kuitenkin

helposti palautettavissa nakyviin. (IMS-ohjelmisto 2016.)



4 PROSESSIN KUVAAMINEN

Yrityksella on selkeéat kasvutavoitteet tulevaisuuteen, joten oli aika
kiinnittd& huomiota erindisiin toimintoihin. Toiminnan kehittdminen
aloitettiin myynnista. Myynnin toimintatavat tutkittiin ympéari maailmaa ja
sen perusteella alettiin selvittaa kehityskohteita. Myynnin seurannan ja
toimiintatapojen arvioinnin suoritti ulkopuolinen yritys. Yhdessa yrityksen
kanssa he lahtivat kehittdmaan yhtenaista myyntitapaa ” The Peikko Way”.
Tama projekti yrityksessa aloitettiin vuoden 2013 aikana. Seuraavan
vuoden aikana aloitettiin koulutukset uuden myyntisuunnitelman ja -
menelmien osalta; nama toimintatavat otetaan kayttoon jokaisessa
myyntiyhtiossdmme. Nama toiminnot vaikuttavat siis myés Suomen

Deltapalkki-myynnin toimintaan.

Samaan aikaan yrityksessa on panostettu IT-jarjestelmiin, jotta tyonteko
olisi mahdollisimman jouhevaa seka oikea tieto pysyisi oikeassa paikassa
tallessa. Uusien jarjestelmien tullessa kayttoéon ovat kaytannon toiminnot
muuttuneet. Nama jarjestelmien paivitykset sekd myynnin toiminnan
uudistaminen aiheuttivat selkean puutteen prosessikaavioissa.
Myyntivaiheen prosessikuvaus paivitettiin myyntikoulutusten mukaisiksi, ja
tuotanto alkoi paivittamaan omia prosessikuvauksiaan. Huomasimme, etta

valistad puuttuu tarked osuus, myynnista tuotantoon -vali. Tarve paivityksille

oli syntynyt.

Toimintatavat ovat jokaisella hieman erilaiset, ja toimintavat ovat vain
toisilta omaksuttuja. Eri ihmisten oppien kautta tyohon tulleet ovat
oppineet asiat hieman eri tavalla ja jokaisella on oma "parhaaksi havaittu”
tapa. Tama aiheuttaa sen, etta kaikkien toimintavat eivat ole yhtenaisia ja
tiedon hakeminen on vaikeaa. Tarkoitus on saada tdhan muutos ja
yhtenaistaa tyontekijoiden toimintavat prosessin tehokkuuden
lisdamiseksi. Lisdksi talla valtetddn myos mahdollisia toimintatapojen

eroavaisuuksista johtuvia ongelmatilanteita.

Saamme selkeat linjat, joiden mukaan toimia, ja ohjenuoran, josta

tarkistaa menettelytavat. Nain jokaisen on helppo tarkistaa, mitd missakin
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vaiheessa tulee tehda ja kuinka. Samoin myds seuraavan vaiheen tekija
voi tarkistaa mista edellisen vaiheen suorittaneen tiedot ja tiedostot tulisi
l6ytyd. Uuden tyontekijan perehdyttdminen toimintaamme helpottuu
merkittavasti tietojen ollessa selkeasti saatavilla eikd endad menna
pelkastaan toiselta tyontekijalta opitulla tiedolla. Nain jo alusta alkaen

menetelmat ovat kaikilla samat.

Prosessia kuvattaessa on vielé tutkittava mahdollisia kehityskohtia, el
missa voisimme olla viela tehokkaampia. Tarkoitus

prosessikuvauksillamme on yhtendaistaa seka tehostaa toimintaa.

4.1 Delta Project Management <100pcs

Kuvaus aloitettiin valitsemalla prosessin alku- ja paatepisteet. Alkupisteen
maarittelee edellinen vaihe, myynnissa tehty kehitystyd. Prosessikuvaus
myynnista loppuu tilauksen tekemiseen, nain ollen alkupisteeksi valitaan

asiakkaalta tuleva tilaus Order ja paatepisteeksi Project delivered.

Alku- ja paatepisteen valille muodostuu prosessi useasta eri vélivaiheesta.
Naiden vaiheiden kuvauksen jalkeen muodostui selkea prosessikaavio

paapiirteissaan, joka esitetdén kuviossa 2.

Project Management

Project Execution

Design Phase >
Orda Project Implementation! Project Closin
Order iectimpleme! SEhase

Project
delivered

Change Management

KUVIO 2. Prosessien paataulu

Kaavio kulkee vasemmalta oikealla vaiheittain ja "project management”

seka "change management” vaikuttavat koko prosessin aikana. Naita tulee
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projektinhoitajan seurata koko ajan. Jokainen vélivaihe kuvattiin tarkempiin

osiin.

4.2 Project Implementation phase

Project Implementation —vaihe kuvaa projektitilauksen vastaanottamista ja
sen muuntamista tarjouksesta tilaukseksi jarjestelmissa, kuvion 3
mukaisesti. Jos kyseessa on kuvaus alle 100 Deltapalkin tilauksesta, ei
aina tapahdu erillista tarjousneuvottelua, rippuen asiakkaasta ja projektin
haastavuudesta tuollainen kuitenkin jarjestetaan. Tilauksen
vastaanotettuaan projektin hoitaja tarkistaa, onko tilaavalla yrityksella jo
olemassa oleva luottoriskivakuutus vai onko kyseessa yritys, joka ei
aikaisemmin ole meilta tuotteita tilannut. Luottoriskivakuuden puuttuessa
asiakkaalle lahetetaan tilinavauslomake, jonka asiakas tayttaa, ja taman

perusteella haemme vakuutta.

Asiakkaalle tehdaan tilausvahvistus standardipohjan mukaan,
vahvistuksen lisaksi asiakkaalle lahetetaan asennusohje ja
hyvaksyntamme. Pyydamme myds toimittamaan alustavan aikataulun.
Tilausvahvistus, tilaus seka muut mahdolliset tiedot tallennetaan
pilvipalveluumme M-Filesiin. T&alldin myo6s toisen projektinhoitajan on
helppo paasta projektin tietoihin kasiksi ja kaikki tarvittava tieto on helposti
muiden saatavilla. Tarvittaessa asiakkaan kanssa jarjestetaan myos
aloituspalaveri, jossa kaydaan lapi projektin aikataulua, suunnittelua

koskevia kysymyksia seka muita mahdollisia asioita.
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Database H

KUVIO 3. Project Implementation phase

Kaavion taakse tehdaan erillinen Phase Details -0sio, jossa jokainen kohta

on erikseen kuvattuna ja johon on sisallytetty ohjeita kuvion 4 esittamalla

tavalla. Naihin pystytdan myaos linkittamaan IMS-jarjestelman ulkopuolisia

ohjeita, kuten tydohjeita M-Files tietokannasta.

va

Receive the
order

Check the

credit rating

Contract
negotiations

Start up
meeting

Order
confirmation

Responsibility

Project Manager

Project Manager
and FINA

Project Manager

Project Manager

Project Manager

Critical and
important factors

Methods, instructions and models

Order will be received from customer in end of project sales phase. When receiving the order the
actions are:

- Change the project phase in AX to 04 Ordered
- Save the order document to M-Files

- Ask from customer the final data of project

- Compare the final data for the tender phase data and make the marking for changes

- Send to FINA the request of customers financial situation {current credit rating) for evaluation of
customers possibility to pay invoices  Special payment terms to contract if neede

- Send the request to FINA for currency hedging if needed

Contact financial department for more information

Generated and traceable | Process
information i

Before the project can start, the centract has to be signed or arder received / order confirmation sent.

Also all the terms have to be compared to the terms in offer and possible changes has to be priced.
Actions for contract negotiations are:

- Use contract review template to check the contract terms and compare it to the terms in offer

- Set the schedule proposal for customer

- Contact to QEHS before negotiations in case of not standard quality or environmental terms (for
example EXC4, Leed, Breeam, stc.)

- Check the production capacity for the production time of project
- Save the memos of contract negotiations to M-Files

Start up meeting if needed, meeting can also be done by phone.
-schedule

-deliveries

-contact informations

Write Order confirmation by using template and send to customer.

Create FDM project.

Save to M-files.

KUVIO 4. Project implementation phase; workflow
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4.3 Project Execution Phase

Project Execution Phase kuvauksen osuudessa on kaksi eri aluetta:
mallinnus "Desing Phase” seka tuotanto "Manufacturing”, kuten kuviossa 5

esitetaan.

Project Execution Phase

Design Phase >

Manufacturing

e

KUVIO 5. Project Execution Phase

Mallinnus seka tuotantovaihe etenevat projektin koosta riippuen
yhtaaikaisesti. Palkit mallinnetaan tarvejarjestyksessa, ja talldin osa
palkeista saattaa olla jo toimitettu tydmaalle, kun seuraavaa eréaa

aloitetaan mallintamaan.

4.3.1 Design Phase

Projektin alkaessa jarjestamme suunnittelupalaverin joko omasta
aloitteesta tai asiakkaan aloitteesta. Useasti jarjestdmisen syyna on
hieman normaalista poikkeavat tai monimuotoisemmat ratkaisut, néin ei
kuitenkaan aina ole vaan palaveri voidaan jarjestad myos ilman erityisia
syita. Samalla voimme luoda henkilokohtaisempia kontakteja

asiakkaaseen seka suunnittelijoihin.

Kohteesta tulee rakennesuunnittelijalta 1ahtotiedot, "inital data”.
Projektinhoitajan tehtéavana on tarkistaa suunnitelmien riittavyys.
Lahtotiedot sisaltavat Deltapalkkien mittalaput, kiinnitysdetaljit seka
viimeisimmat tasokuvat DWG-muodossa. Tiedot tallennetaan M-Filesiin,
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minké& jalkeen Deltapalkkien tarjousvaiheen palkkitunnukset paivitetaan
rakennesuunnittelijan antamiin tunnuksiin Axaptaan, nama tiedot
paivittyvat automaattisesti Axapta:sta PDM:&éan. Tietojen paivittymisen
jalkeen projektin hoitaja kuittaa PDM:sta laht6tiedot tulleeksi, jolloin kohde

siirtyy lopullisen mitoituksen jonoon.

Projekti-insindori ottaa kohteita laskentajonosta toimitusjarjestyksessa,
han suorittaa palkkien lopullisen mitoituksen, tulostaa laskelmat seka
mallintajaraportit. Taman jalkeen han kuittaa PDM:ssa palkit lasketuiksi,
jolloin projekti siirtyy mallinnusjonoon. Mallintaja ottaa projektin tyon alle.
Mittalaput seka kiinnitysdetaljit maarittavat palkin paapiirteet. Mitoittajan
tekemasta mallintajaraportista l0ytyvat palkin vaatimat levypaksuudet seka
suunniteltu esikorotus. Palkki mallinnetaan naiden tietojen perusteella ja
valmistunut block eli 3D-malli palkista viedaan viela tasokuvaan, jotta
voidaan tarkistaa istuvuus kohteeseen. Sopivuuden varmistuttua palkista
ajetaan BOM (bill of materials) ja tuotantotilaus. Kaikki syntynyt data

mitoituksesta ja mallinnuksesta tallennetaan M-Filesiin.

4.3.2 Manufacturing

Prosessikuvauksessa on jaettu alueet mitk& kuuluu minkakin yksikon tai
osaston tehtavaksi. Tuotannon kuvauksen, esitetdan kuviossa 6, on tehnyt
Suomen tuontantoyksikkdbmme. Phase details -osioon on linkitetty
tuotannossa kaytetyt tydohjeet (kuvio 7). Mallinnuksesta lahetetaan
tuotantoon tuotantokuvat, osaluettelot seka bill of materials -listat. Naiden
perusteella tehdaan leikkaustiedostot. Nama syotetadn plasmaleikkurille,
joka valmistaa osat. Kerralla ei valmisteta vain yhden projektin osia vaan
levy kaytetddn hyvéaksi mahdollisimman tarkkaan, jotta saadaan hukka
minimoitua. Samasta levysté saattaa tulla useamman projektin palkkien

osia kerralla.

Osat lahtevat kokoonpanon alkupaahén, alalevyt raekuulapuhalletaan ja
uumat rei’itetdan. Kokoonpano ottaa palkit tyon alle kiireellisyys-

jarjestyksessa. Palkkiin tehd&én alkupaan kokoonpano, jonka jalkeen
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siihen asetetaan ylalevy sek& uumat paikalleen pienilla hitseill&.
Automatisoitu hitsaus hitsaa palkkien pitkat saumat. Varustelu suoritetaan
kasin, eli palkkiin lisatdan paadyt seka muut mahdolliset lisdvarusteet.
Taman jalkeen palkki siirtyy maalaukseen. Maalauksen sijasta voi
pintakasittelyné olla esimerkiksi sinkitys, joka toteutetaan alihankintana.
Maalauksesta palkki menee varastoon odottamaan toimitusta. Tuotanto on
ajoitettu niin, ettéd palkkien valmistus alkaa vasta kaksi viikkoa ennen
toimituspaivaa. Valmiille tuotteille on rajalliset varastointimaaréat, joten
toimitukset ovat mahdollisimman pian koko palkkieran valmistuttua. Nain

valtytaan myos turhilta varastoinneilta.

Cutting plans Dispatching
and drawings to the
warehouse

Preparation

Shot i
{¥s [§
\ blasting > Equipping }—)1E Painting |
Delta =Y A
manufacturing * f
Punching Main | Mechanised
: assembly | welding
=)
i~ Responsibility Critical and important factors Methods, instructions and models Generated and traceable information Process risks

Mechanised

@ Jauhekaari/Pulssihitsaus
Plasma Production planner “Right preduction order by priority
cutting “Checking of plate specifications

“Checking of heat number - .

@ Polttoleikkaus tydohje
Preparation
Punching

@ Reijitys
Subassembly
Shot
blasting
Main
assembly
Equipping

@ Varustel
Painting

@ Maalaus

KUVIO 7. Manufacturing; workflow
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4.4 Project Closing Phase

Kun vimeinen palkkierd on toimitettu tyémaalle, lahetetd&n peruskohteissa
suoraan viimeinen lasku, eiké erillisia loppuselvityksia tarvitse tehda.
Projektin ollessa hieman haastavampi, tai asiakkaan pyynnosta, tehdaan
loppuselvitys. Loppuselvitys voidaan tehda etana, jolloin kumpikin osapuoli
esittdd vaateensa ja ne kirjataan loppuselvitykseen. Projektin aikana
mahdollisesti syntyneet kustannukset kirjataan ja katsotaan, tarvitseeko
asiakkaalle hyvittda vai asiakkaan maksaa lisda. Mahdollisia muutoksia
voivat olla palkkim&&rien muutokset kaupanteon jalkeen, Deltapalkkien
muutokset tai palkeissa olevien virheiden korjaukset. Hyvan tavan
mukaisesti mahdollisista virheista tai muista mahdollisista poikkeamista on
jo aikaisemmassa vaiheessa keskusteltu asiakkaan kanssa. Loppuselvitys
on myds mahdollista pitaa tydmaalla, jolloin voidaan konkreettisesti kayda
lapi kaikki asiat.

Kun yksimielisyyteen paastaan, taytetaan loppuselvityksessa kaytettava
pohja, jonka molemmat osapuolet allekirjoittavat. Taman mukaan
toteutetaan myos loppulaskutus. Loppulaskutuksen toteuduttua projekti
luovutetaan asiakkaalle ja projekti muutetaan toteutuneeksi ERP-
jarjestelmassa. Asiakkaalle toimitaan myods meidan hyvaksynnat ja
asiakkaan pyytaessa toimitamme myds materiaalitodistukset. Hyvaksynnét
asiakkaalle toimittaa projektin hoitaja ja materiaalitodistuksen

toimittamisen hoitaa laatuosasto. Prosessi etenee kuvion 8 mukaisesti.

KUVIO 8. Project closing phase
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4.5 Change Management

Change Management -osuus seuraa koko myynnin prosessin ajan ja on
esitetty kuviossa 9. Silla valvotaan jo aikaisemmin mainittuja projektin
aikana tulevia muutoksia. Pienet muutoksista aiheutuneet kustannukset
voidaan jattad hyvaksyttavaksi loppuselvitykseen. Tasta huolimatta nama
on asiakkaan kanssa kaytava lapi jo muutosten ilmaantuessa. Isommissa
muutoksissa on tarpeellista kasitella asiat mahdollisimman pian. Talla
tavoin saadaan varmistettua, ettei tilanne paase uusiutumaan, seka
kustannukset tulevat molemmille osapuolille tietoon jo ennen

loppuselvitysta.

Tulleet muutokset arviodaan ja ne hyvaksytetdaan suunnittelijoilla, jos
tarpeen. Muutosten seurauksena joudutaan myos tarkastelemaan
tavoitteita seka mahdollisia aikataulumuutoksia. Kaikki aikatauluihin
vaikuttavat muutokset on viipymatta ilmoitettava asiakkaalle. Taman
jalkeen maaritetaan muutoksista aiheutuvat kulut seka tarkennetaan

muutoksesta aiheutuvat aikavaatimukset.

han Evaluate
%c?u k — Eﬁaluate cost and time Create NCR
CHANE requirement
H
Y Y

Elrn;:ment E
change - ' Change
. ( NCR ( urde%

Agree with Perfarm Invaice
c%stomer change> ( if needed )

~

3

L

—/

Scope
char?ge

A

9

NCR's

H
List of
:

Schedule
=™ ‘thange [$— /Findreason
and prevent

future occur:

KUVIO 9. Change Management

4.6 Project Management

Project Management —vaihe vaikuttaa koko prosessin ajan, kuvion 10
mukaisesti. Projektinhoitajan tehtava on seurata tilauksen kulkua
alkuvaiheesta aina loppuun saakka. Vaiheen sisaltamien tietojen ajan
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tasalla pitaminen vaikuttaa moneen muuhunkin tyévaiheeseen, kuten

tuotantoon ja sen ajoittamiseen, joten on erityisen tarkeaa yllapitaa tietoja.

Integration Scope SC&%%‘E}%?”“
management management management
T W S

g management 2

KUVIO 10. Project Management

4.6.1 Integration Management

Integration Management -vaihe sisaltaa koko projektisuunnitelman ja on
esitetty kuviossa 11. Projektin hinnan maarittaminen tapahtuu laskemalla
tarjouskuvista Peikko Designeria apuna kayttaen palkkien tarvitsemat
levyvahvuudet sekd muut ominaisuudet. Nama syotetaan AX-
jarjestelmaan, joka osaa maarittaa kullekin palkille oman kustannushinnan.
AX tekee tasta yhteenvedon seka ehdottaa mahdollista projektin
kokonaishintaa asiakkaalle ALV 0% -hinnoin. Projektinhoitajan tehtavana
on kuitenkin maarittda jokaiseen projektiin erikseen hinta: vallitsevat
olosuhteet ja kilpailutilanne huomioon ottaen. Nain saadaan projektille
budjetti. Projektin aikataulun maarittaa toimitusehtomme: Deltapalkit
tydmaalle kuusi viikkoa rakennesuunnittelijan l&htttiedoista, sekd tydmaan
oma aikataulu. Riskianalyysi tehd&an projektille jo tarjousvaiheessa
CRM:ssa. Tuolloin vastataan jarjestelméassa oleviin kysymyksiin koskien

mahdollista projektia ja tama maarittdd mahdolliset riskit.

Manufacturing planin eli tuotannonsuunnittelun tekee tehtaan tuotannon
johto. He tarkistavat projektin aikataulut sek& Deltapalkkien valmistuksen

vaativuuden ja naiden avulla maarittavat palkkien valmistamisen
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aloituspaivamaaran. Taman vuoksi projektinhoitajan on paivitettava kaikki
mahdolliset aikataulumuutokset jarjestelmaan viipymatta.

Quality plan eli laatusuunnitelma tehd&én laatuosastollamme. Laadun
maarittelevat standardit, joita tehtaamme noudattaa. Liséksi on kohteita,
joissa vaativuusluokka on normaalia suurempi; talloin valmistuksessa

tehdaan normaalia enemman laadunvalvontaa kyseisen projektin palkeille.

Tarjouksen antamisen jalkeen voidaan asiakkaan kanssa pitaa erilliset
urakkaneuvottelut, joko kasvotusten tai puhelimitse. Usein talldin kaydaan
lapi jo kohteen alustavaa aikataulua sek& muita projektia koskevia asioita.
Myds projektin aloituspalaveri voidaan jarjestaa, usein tyomaalla, jolloin
sovitaan toimituksista seka vastataan mahdollisiin kysymyksiin. Erilliset
suunnittelupalaverit ovat myés mahdollisia, usein kuitenkin pienissa
kohteissa harvinaisia. Naiden jarjestaminen tapahtuu usein vain, jos
kohteessa on hieman vaativampia kohtia ja erikoisuuksia. Nain saamme
kasityksen, kuinka rakennesuunnittelija on ne ajatellut toteuttaa, ja me
puolestamme kerromme, kuinka niiden toteutus meidan puoleltamme
onnistuu. Tuotannon kanssa on myds mahdollista pita& erillinen
aloituspalaveri, jossa voidaan kayda lapi nama hieman vaativammat
osuudet. Erindisten palaverien jarjestamiselle ei ole erillisia velvoitteita,
mutta jo asiakassuhteiden yllapitamiseksi projektinhoitajan on hyva kayda
tydmaalla; asioiden hoitaminen helpottuu huomattavasti, kun toinen

osapuoli on tutumpi.
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Project plan

Project cost Froject Froject
calculation budget schedule

Risk
analysis

Manufacturing Quality
plan plan
Contract Project
+ MiNUtes Offer start up
of meetings meeting

Design Production
start Up start up
meeting meeting

KUVIO 11. Integration Management

4.6.2 Scope Management

Kuvion 12 mukaisesti Scope Management -vaiheessa méaaritetaan
projektin laajuus ja vaatimukset. Yleensa tiedot tulevat
rakennesuunnittelijalta, urakoitsijalta tai rakennuttajalla saattaa toki olla
myo6s omia lisdvaatimuksia. Tiedot vaatimuksista keratdén kokoon ja palkit
valmistetaan niiden mukaisiksi. Deltapalkkien lopullinen mitoitus seka
mallinnus kuuluvat aina toimitukseen. Laskelmat seka valmistuskuvat
toimitetaan asiakkaalle ja rakennesuunnittelijalle. Naista tiedoista
tuotetaan tehtaan BOM (Bill Of Materials) seka valmistuskuvat. Tehdas
valmistaa palkit naiden mukaisesti. Deltapalkkien luotettavuusluokka
selvidd useimmiten kohteen tasokuvista, ja jos mainintaa ei ole, niin se on
hyva varmistaa rakennesuunnittelijalta. Pintakasittely tulee myos

varmistaa; yleisin on ruosteensuojamaalaus 40 um. Deltapalkit on myods
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mahdollistaa saada erilaisilla pintakasittelyilla tai kuumasinkittyina.
Deltapalkit valmistetaan laatustantardien mukaisten WPS:ien (Welding
Procedure Specification) mukaan. Nama valmiit WPS:t I6ytyy M-Files-
ohjelmasta tai erikseen pyytamalla laadunvalvonnasta. Nailla tiedoilla
vahvistetaan projektin laajuus seka vaativuus, phase details osiosta 10ytyy

tarkemmat ohjeet (kuvio 13).

Collect " ;
- Define Create Verify Contral
reqﬁ?é?r%nl) scope > WBS > scope > scope >

]
 J Y
Calculations Production
Design EXC2 or 3
Y
Y
Finishing
BOM +
Production grade
drawings
Y
urface treatment

KUVIO 12. Scope Management
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{ = Responsibility | Critical and important | Methods, instructions and models Generated and traceable | Process
5 factors information risks
Collect Project By collecting project requirements can be get informative material of project scope and if there is any
project Manager special requirements for different phases
requirements | Sales Manager
Define Project Scope is to be defined in written and the start up meetings to for each parties to be planned
scope Manager
Sales Manager
Design Project Design of deltabeams is always included.
Manager
Production Project Production is always included in Peikko's projects
Manager
Project
Engineer
Create Project Costs for each of project phases and parts are to be input to the budget.
WBS Manager Also WES is to be used in schedule making.
Verify Project Verify that scope in project is the same as sold. Also the sum of WBS costs can not exeed the cost in
scope Manager cost calculation.
Control Project Both costs and schedule is to be monitored continuously
scope Manager
Project

Engineer
Site Manager

Caleulations Engineers Beam calculations are always included.
BOM + Modeller Creating BOMs and production drawings are always included .

Production

drawings

Finishing Project Possible cost issue, P2 finishing grade is normal in Peikko's deliveries. If in project is P3, inform production units and Veikko
grade Manager check carefully. Mattila.

Compare if in RFQ is P2 and in project P3, check the cost effects and inform customer.

EXC2or3 Project Possible cost issue, EXC 2 is normal in Peikko's project deliveries. If EXC 3 or 4 is needed, inform the production units and
Manager check carefully. Veikko Mattila about it. Check the additional requirements from EN 1050-2.
Compare if in RFQ is EXC 2 and in project EXC 3, check the cost effects and inform customer.

Surface Project Check surface treatment carefully and inform production units. Normal surface treatment in Peikko's
treatment Manager deliveries is alkyd 40/1, if difference, check the calculated costs in project.

KUVIO 13. Scope Management; workflow

4.6.3 Schedule and resource management

Prosessin tassa vaiheessa varmistetaan projektin tarvitsema aikataulu
seka siihen vaikuttavat tekijat, kuten mahdolliset erikoispintakasittelyt ja
muut toimitusaikaan vaikuttavat tekijat kuvion 14 mukaisesti. Samalla
tarkistetaan resurssit palkkien valmistamiselle ja néiden tietojen
perusteella vahvistetaan aikataulu projektin toimittamiseen tydmaalle.
Aikataulua tulee jatkuvasti seurata, ja mahdolliset muutokset siihen on
syotettava jarjestelmaan heti niiden ilmaannuttua. Vaikka projektinhoitaja
pystyykin reagoimaan muutoksiin nopeasti, toimitusaikataulun muutoksen
l&pivieminen tuotantoon asti vie aikaa. Muutokset toimitusaikataulussa
vaikuttavat tehtaan toimintaan, ja néin ollen niiden huomioon otto vie aikaa
enemman. Prosessin tarkemmat ohjeet I0ytyvéat phase details -osiosta

kuvion 15 mukaisesti.

Define Sequence Estimate activity Estimate activity DeveloF Cantrol
activities activities recources durations schedule schedule

KUVIO 14. Schedule and resource management
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Jf’ Responsibility | Critical and important factors Methods, instructions and models Generated and Process
traceable information | ricks
Define Project manager Acticvities are defined based on contract and offer.
activities Sales manager Activi Id be able to compare to the WBS set in budget.
Sequence Project manager Activities are squenced based on project overall schedule from customer
activities
Estimate Project manager For every activity is planned resources and they are reserved
activity
<
Estimate Project manager For every activity is set the duration
activity Designer
durations Production
engineer
Develop Project manager Schedule is set based by durations of activities
schedule
Control Project manager | Schedule responsibility on eyes of customer is Schedule is to be controlled by project manager continuously and if deviations
schedule always Peikko, not any separate unit. occurs, immediate response to find reason and cost and action plan to be made to
Project manager is personally resposible for get back on track.
schedule in design, manufacturing and site
activities.

KUVIO 15. Schedule and resource management; workflow

4.6.4 Quality Management

Laadunvarmistuksen hoitaa laatuosasto (kuvio 16), joka on maaritellyt
standardien mukaiset laatuvaatimukset tuotannolle seka projektinhoidolle.
Laadunhallinta seuraa ja valvoo, etta toiminta tapahtuu naiden
vaatimusten puitteissa. Myynnin tehtdvana on varmistaa kyseista projektia
koskevat vaatimukset ja varmistaa, etta tima tieto annetaan myos
palkkien valmistuskuvissa, jolloin Deltapalkit osataan valmistaa esimerkiksi

vallitsevan toteutusluokan mukaisesti.

KUVIO 16. Quality

4.6.5 Communication and information management

Communication and information management -vaiheessa maaritetaan

projektissa osallisena olevat osapuolet ja jarjestetaan projektin
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aloituspalaveri asiakkaan kanssa, mista muodostuu kuvion 17 kaltainen
prosessi ja myos tarkemmat tydohjeet I6ytyvat phase details -osion alta
(kuvio 18). Sovitaan aikatauluista, alustavista toimituksista ja yleisista
toimintatavoista. Palaveri voidaan jarjestaa kasvotusten tai puhelimitse,
useimmiten pienten projektien osalta pelkké puhelinneuvottelu asiakkaan
kanssa riittaa. Asiakassuhteiden kannalta on tapaaminen aina parempi
vaihtoehto, jos vain tapaaminen saadaan sovitettua asiakkaan

aikatauluihin.

Suunnitteluasioihin liittyen voidaan pitaa erillinen palaveri kohteen
rakennesuunnittelijan kanssa. Talloin voidaan kayda lapi erindisia
ratkaisuja seka esitella muutenkin yritystimme seké nain parantaa
yhteisty6td. Molempien tapaamisten yhdistaminen on myoés mahdollista.
Useimmiten suunnittelupalaveria ei myoskaan ole tarvetta jarjestaa
pienissa, selkeissa kohteissa muuten kuin yhteistydon merkeissa. Mikali
projektissa on erikoisempia toteutuksia, on hyva pitda myos tuotannon
kanssa oma projektin aloituspalaveri. Nain saadaan kaikki tarvittavat asiat
kasiteltyd myds heidan kanssaan ja varmistetaan projektin saumaton
eteneminen. Tapaamiset on suunniteltava etukateen. [iIman suunnittelua ei
naista ole valttamatta hyotya yhdellekaan osapuolelle. Tapaamisissa tai
puhelinneuvotteuluissa sovitut asiat tulee kirjata ylos ja varmistaa, etta
tieto saavuttaa kaikki osapuolet, joille tieto on tarkeaa. Projekti on
toteutettava siten, etta jokaisen osapuolen tavoitteet tayttyvat.
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| 1gentify project Plan Distribute L.
stakehalders communications infarmation expectations

Praject

—— sta up L ——
meeting
Design

|  statlp [«
meeting

Froduction

e start up O e —

meeting
KUVIO 17. Communication and information management
iﬁ Responsibility Critical and important factors | Methods, instructions and models
Identify project | Project manager Create the list of all stakeholders in project with their contact informations (HR plan)
stakeholders
Plan Project manager Define meeting, mailing (if necessary) and document management protocols.
communications
Distribute All stakeholders All necessary information is to be distributed to all stakeholders necessary
information
Manage Project manager Control that all stakeholders have the information they need in right time

stakeholders
expectations

Project Project Manager Arrange if needed.
start up
meeting
Design Project Manager Arrange if needed.
start up
meeting
Production Project Manager Arrange if needed.

start up
meeting

KUVIO 18. Communication and information management; workflow

4.6.6 Risk management

Projektien riskit arvioidaan tarjousvaiheessa (kuvio 19), CRM-
jarjestelmassa. Erindisiin kysymyksiin vastaamalla jarjestelma pisteyttaa
kohdat ja antaa arvion riskeista. Tarjouksen muuttuessa projektiksi, ei
projektinhoitajan tehtavaksi jaa muuta, kuin naiden riskien seuraaminen ja

kontrollointi kuvion 20 mukaisesti.
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Dffer phase risk analyzis > ﬂ;%?}ﬁrr%ﬂg >

KUVIO 21. Risk management

@:) Responsibility | Critical and important Methaods, instructions and models
factors
Offer phase risk Project Risks are identified by risk evaluating tool in CRM at offer phase.
analyzis Manager
Monitor and Project Project Manager monitors continuously if risks have realized and how they are responded and if new
control risks Manager risks have occured.

KUVIO 22. Risk management; workflow

4.7 Project delivered

Projektin kaikkien toimitusten jalkeen asiakkaalle lahetdaan loppulasku.
Tarvittaessa voidaan jarjestad myos loppuselvitys, jos projektin aikana on
tapahtunut jotain odottamatonta, josta on aiheutunut kustannuksia
jommallekummalle osapuolelle. Taman jalkeen projekti siirtyy

jarjestelmassamme arkistointiin.
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5 YHTEENVETO

Tyon tavoitteena oli kuvata prosessi kaupanteosta aina toimitusten
loppumiseen saakka sekéa saada kaikille alle 100 Deltapalkin projekteille
toimittamiseen yhtenaiset toimintatavat. Prosessikuvauksesta on hyétya
Deltapalkki-projektien hoitajille sek& heidan tyétaan valvoville ylemmille
tahoille. Kuvauksien avulla my6s uuden tydntekijan kouluttaminen

tehtavaan helpottuu, kun tieto tehtavasta I6ytyy suoraan jarjestelmasta.

Prosessikuvausten tekeminen suoritettiin tutkimalla prosessin kulkua ja
niihin vakiintuneita toimintatapoja. Kuvauksissa otettiin huomioon myoés
erikoisemmat tilanteet, jotta ei syntyisi tilanteita, joissa vastausta ei
jarjestelmasta 16ydy. Tarkeaa on prosessikuvauksen yllapito ja
paivittdminen siirryttdessa uusiin jarjestelmiin seké paperittomaan
konttoriymparistoon. Suuria muutoksia nuo eivat aiheuta
prosessikaavioiden osalta, mutta jarjestelmaohjeiden osalta paivityksia

vaaditaan.

Prosessien kehittdmisen tarve huomattiin kuvausten tekemisen aikana.
Suurimpana yksittaisena asiana on toimitusten jalkeinen toiminta.
Nykytilassa asiakkaalle toimitaan vain loppulasku ja projekti arkistoidaan.
Tassa vaiheessa asiakasta voitaisiin kayttaa hyodyksi kehittamaan
toimintaamme ja jokaisen projektin paattyessa asiakkaalle seka
rakennesuunnittelijalle toimitettaisiin arviointi- seka kehityslomake. N&in
saisimme arvokasta tietoa ja voisimme muuttaa toimintatapojamme viela
paremmiksi asiakkaan ndkdkulmasta katsomalla. Lisdamalla
asiakaslahtoisyyttd myos asiakastyytyvaisyys tulisi varmasti kasvamaan ja

sen mukana myds kohteiden maara.
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