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1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyd on tehty Componenta Oyj:n lisalmen yksikdssa. lisalmen yksikkd
Componenta  Finland Oy Suomivalimo on vuonna 1975 perustettu
valurautakomponenttien valmistaja, jonka p&atuotteita ovat dieselmoottoreiden ja

tuulivoimateollisuuden komponentit.

Componenta Finland Oy Suomivalimon valukappaleista suurin osa menee vientiin.
Valukappaleiden koneistus suoritetaan usein kotimaassa joko Componentan omissa
yksikdissé tai asiakkaiden toimesta, mutta kappaleiden loppusijoitus kokoonpanossa
on usein ulkomailla. Tarkeimpia vientimaita ovat ltalia ja Saksa.

Suomivalimossa on meneillddn tuotannonkehitystyd, johtuen valimoteollisuuden
nykytilasta. Tammikuussa 2011 Suomivalimolla kaynnistyneessa Lean-projektissa
maadritettin - arvoketjuanalyysi, jossa analysoitin tuotannon prosessi- ja
informaatiovirrat  siten, ettd toiminta jaettin arvoa tuottavaan ja arvoa

tuottamattomaan osuuteen.

Yhtend arvoa tuottamattomana toimintana ilmeni jélkipuhdistus. Tydbvaiheena
jalkipuhdistus on turha, jos kappaleiden hiontalaatu on mahdollista saattaa asiakkaan
vaatimaan tasoon jo karkeahionnassa. Jalkipuhdistuksen vahentdmisen perustana on
ohjeistus ja seuranta. Nailla pyritdan valttamaan kappaleen ylimaéaraiset tydvaiheet,
koska ne eivat tuo lisdarvoa asiakkaalla ja Suomivalimolle sekd parantamaan
tuotteiden lapimenoaikaa.



2 PROSESSIMAINEN TOIMINTAMALLI

Prosessi tarkoittaa toimintoa, jossa kaytetddn resursseja ja sitd johdetaan
tarkoituksena muuttaa kaytetyt panostukset tuotoiksi. Resursseja voivat olla
henkiléstd, materiaalit, palvelut, koneet ja laitteet. Tuottoja ovat tulokset kuten
tuotteet, palvelut ja tiedot. (SFS-EN I1SO 9001.)

Yrityksissa usein haluttu tulos saavutetaan tehokkaammin, kun eri toimintoja ja niihin
litettyja resursseja johdetaan prosesseina. Tallaista toimintaa voidaan kutsua

prosessimaiseksi toimintamalliksi.

Prosessimaisen toimintamallin tarkeimpia hyotyja ovat:

e kustannusten ja suoritusaikojen alentaminen tehokkaalla
resurssien hyédyntamisella

e tulosten parempi ennustettavuus

e kehitysmahdollisuudet. (SFS - 1ISO 9001.)

Prosessimaisen toimintamallin noudattamisen tuloksena

maaritetdan ne toiminnot, joiden avulla paéstdan haluttuun tulokseen

luodaan vastuut ja velvollisuudet toimintovaiheiden johtamiseen

tunnistetaan avaintoimintojen rajapinnat organisaation toiminnossa

keskitytdan niihin tekijoihin, kuten resursseihin, jotka parantavat
avaintoimintoja

arvioidaan sidosryhmiin, kuten asiakkaisiin ja toimittajiin kohdistuvat
toimintojen riskit. (SFS - ISO 9001.)

Muuttuva markkinatilanne on pakottanut yritykset muuttamaan toimintamallejaan ja
miettimaan kannattavia tuotannollisia ratkaisuja. Prosessimaisella toimintamallilla
pystytdédn vastaamaan tehokkaammin asiakkaan tarpeisiin, kun taas perinteisessa
hierarkkisessa organisaatiossa asiakkaan huomioiminen voi joskus jaada taka-alalle.
Prosessimaisessa toimintamallissa tarvittavat prosessit on tunnistettu ja maaritetty
toteuttamaan néaité vaatimuksia. (Markkanen 2006, 8.)



3 PROSESSI

3.1  Prosessikasitteita

Prosessi on toiminnallinen kasite. Prosessit on kehitetty tarjoamaan palveluita
yrityksille vakiintuneen toimintamallin toistuvien tapausten hoitamiseen. Prosessin
kokonaisuus muodostuu yksildista, osaprosesseista ja vaiheista. Talla toimintamallilla
prosessin kehitystyd saadaan kohdistettua usein hyvin pieniin yksityiskohtiin.
(Saloméaki 1999, 99.)

Prosesseja esiintyy tuotannossa ja toimistoissa. Prosessin tunnistuksen jalkeen se
voidaan méaaritelld, kuvata ja mitata sen suorituskyky. Namé& kolme vaihetta ovat
edellytyksend prosessin ohjaamiselle. Jos yhtd naistd ei voida tai onnistuta

tekemaan, on se merkki johtamisen ongelmasta.

Prosessi voidaan jakaa eri tarkastelutasoihin:

e Yritystasolta nékyy koko liiketoiminta.

¢ Liiketoimintaprosessit on jaettu ohjauksen kannalta helposti
ymmarrettaviin kokonaisuuksiin eli osastoihin.

e Ohjaustasolta nakyy eri osastot tai muu ohjauksellinen kokonaisuus,
jossa toimii yleensa useita prosesseja samoilla resursseilla.

e Ohjaustaso on yleenséa kaytanndllisista syista jaettu tydprosesseiksi.

e TyOprosessitasolla tarkastellaan yhden henkildn tai tyéryhman toimintaa
yksittdisend prosessina, joka voi olla joko osaprosessi tai toimintaa
tukeva tukiprosessi. (Salomaki 1999, 100.)

Liiketoimintaprosessi on sarja toisiinsa kytkettyja toimintoja, joiden avulla saavutetaan
liketoiminnan tulokset. Liiketoimintaprosessi muodostaa tilaus-toimitusketjun, joka
alkaa asiakkaan tarpeesta eli tilauksesta ja paattyy asiakkaan tarpeen tyydyttamiseen
eli toimitukseen. (Markkanen 2006, 6.)

Paaprosessi on yrityksen markkina- ja kilpailuaseman sailyttdmisen kannalta tarkea
prosessi, jolla on yleensa joko sisdinen tai ulkoinen asiakas. Paaprosessista voidaan
kayttdd myds termid avainprosessi. Paédprosessi on liiketoimintaprosessista eroteltu
erikseen kartoitettava prosessi. (Salomaki 1999, 100.)



Ydinprosessi on liikketoimintaprosessin yksi osa, joka keskittyy tuottamaan lisdarvoa
asiakkaalle. Ydinprosessin tarkoitus on tayttaa asiakaslahtdisen tuotannon tehtavat,
jotta asiakastyytyvaisyys saavutetaan. Ydinprosesseja ovat yleensa tuotannon
tyévaiheet ja ne muodostavat koko yrityksen toiminnan perusteet. Yrityksen
kannattavuuden ja menestymisen kannalta ydinprosessit ja niiden toiminnat ovat
erityisen tarkeita. (Markkanen 2006, 6.)

Tukiprosessien tehtdva on mahdollistaa ydinprosessin toiminta. Niiden tulisi toimia
tehokkaasti ja ongelmitta, jotta ydinprosessissa ei synny ongelmia tukiprosessin
heikon toiminnan my6téd. Tukiprosessi tukee toiminnallisella tasolla ydinprosessia,
tyypillisia tukiprosesseja ovat ATK-tuki, palkanlaskenta ja siivous. (Markkanen 20086,
7.)

Osaprosessi on maaritetystd prosessista erotettu osa, tyoprosessi. Osaprosessi
siséltdd usein samankaltaisia tydtehtdvid, kuten karkeahionta, jalkipuhdistus,
robottihiekkapuhallus. Kaikki edellda mainitut tybétehtadvat ovat puhdistuksen
osavaiheita, joilla pyritdan tayttdméaan kappaleen pinnanlaadulliset vaatimukset.
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3.2 Prosessin osatekijat

Tybprosessi muodostuu osatekijdista, joita ovat ihmiset, koneet, materiaali,
menetelmat, tieto ja ympéristd. Alla on kuvattu jokainen osatekija, joista tydprosessi
muodostuu.

Ihmisilla tarkoitetaan prosessin kayttajaa eli tyontekijaé, esimerkiksi puhdistaja, joka
on keskeinen tydprosessin onnistumisen kannalta. Tydntekija antaa panoksellaan
lopputuotteelle arvon. (Salomaki 1999, 102.)

Materiaalilla tarkoitetaan kasiteltdvaa raaka-ainetta, esimerkiksi tassa tapauksessa
valurautaa. Materiaaleihin luetaan my6s varsinaisen perusaineen lisaksi
valmistukseen  kaytettdvat lisdmateriaalit, joita voivat olla  esimerkiksi

suomugrafiittivaluraudan valmistukseen kaytettévat lisdaineet.

Koneet, tybvélineet, tybkalut ja laitteet ovat ty6hdn kaytettdvia apuvalineita,
esimerkiksi kulmahiomakoneita. Tyén suorittamiseen on erilaisia menetelmid, joilla
ty6 voidaan tehda, esimerkiksi hionta.

Tieto on informaatio, jota tarvitaan tyén suorittamiseen, esimerkiksi hiontaohjeet.
Tiedon sisalléstd voidaan my6s hydtyd prosessin muissa vaiheissa. Esimerkiksi
hionnassa havaitaan mallivirhe, minkd myo6ta jatkojalostus kappaleessa lopetetaan.
(Salomaki 1999, 102.)

Ymparistolla tarkoitetaan koko tydymparistda. Tydymparistdédn voidaan lukea
tybpiste, lampdtila, ilman vaihtuvuus. Ymparistélla on suuri psykologinen vaikutus
tyéntekijaan. Kannustava ja siisti tydymparistd sekad ilmapiiri lisdavat tydpanosta,
minkd myo6td tehokkuus nousee. Alla on esitetty kuva prosessin osatekijdista.
(Salomaki 1999, 102.)
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KUVA 1. Prosessin osatekijat. (Salomaki 1999, 102.)

Kuvassa 1 on esitetty prosessin eri osatekijat. Kuvan 1 mukaisesti prosessi alkaa
heratteesta. Herate toimii merkkind tydntekijalle, jonka tehtdva on suorittaa tyd
kayttden vaadittuja koneita sekd menetelmid. Ohjeistus ja tieto taydentavat
menetelman suorittamista. Materiaalilla viitataan tydstettdvaan kappaleeseen,
ymparistd sek@ olosuhteet toimivat tydpisteend. Naistd edelld mainituista

kokonaisuuksista syntyy prosessin aikaansaama lopputulos.

Esimerkkina tallaisista voi olla puhdistus. Puhdistaja ottaa kappaleen hiottavaksi.
Kulmahiomakonetta han kayttdd poistaakseen rautakohoumat kappaleesta.
Hionnassa materiaalinen kaytetddn keraamista hiontapdata, kappaleen hiottavat
pinnat puhdistaja tarkistaa tydohjeista eli saatavilla olevasta tiedosta. Koko
tapahtuma suoritetaan hiontapisteessd, joka toimii tydymparisténa.
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4 PROSESSIEN KUVAUS

4.1 Miksi prosesseja kuvataan

Prosessin kehittdminen edellyttad eri prosessivaiheiden tunnistamista ja k&sitysta
niiden toiminnasta. Prosessien kehittdminen toiminnallisella tasolla ilman niiden eri
vaiheiden kuvaamista on yleisesti ottaen mahdotonta. Kuvaamisesta voidaan kayttda
my&s ilmaisuja mallintaminen tai prosessin méaarittely. (Salomaki 1999, 104.)

Kuvausten tekoon on olemassa monia tydkaluja. Parhaimmassa tapauksessa
prosessin vaiheet voidaan simuloida kuvaustekniikoilla. Simuloinnilla tarkoitetaan
erilaisten vaihtoehtojen vaikutusten ja kuvausten linkitystd esimerkiksi intranet
tyyppisellda tekniikalla muuhun tuotannonohjaukseen ja kustannuslaskentaa.
(Salomaki 1999, 104.)

Prosessikuvaus on selked tapa esittdd eri osaprosessit asiakaslahtbisessa
tuotannossa. Pa&saantdisesti prosessikuvaus on tarkoitettu yrityksen toiminnan
selkeyttdmiseen, mutta joissain tapauksissa asiakas voi haluta tietaa tilatun tuotteen
lapivirtauksen tuotannossa. Kuvan 2 prosessikaaviossa on esitetty harmaalla pohjalla
ydinprosessit ja valkoisella osa- ja tukiprosessit. (Salomaki 1999, 104.)
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KUVA 2. Laatujarjestelméan prosessikaavio (Componenta Finland Oy Suomivalimo)

Kuvassa 2 on esitetty Componenta Finland Oy Suomivalimon laatujarjestelman
prosessikaavio. Kaavioon on merkitty erillisellda symbolilla prosessitavoitteet.
Harmaalla pohjalla kuvatut ovat ydinprosesseja ja valkoisella pohjalla kuvatut
tukiprosesseja. Ydinprosessi seka tukiprosessi on kuvattu kappaleessa 3.1. Kaavioon
on myos eritelty irralliset tukitoiminnot, joita ovat IT -tuki, Business Control, laatu seka

tuotannon kunnossapito.

Kuvan mukainen prosessi kaynnistyy myynnin tydpanoksella, kun on kyse uudesta
tuotteesta. Taman jalkeen tuote siirtyy tuotannonsuunnitteluun, jossa usein on myds
mukana asiakas. Tuotannonsuunnittelussa tuotteelle tehda&n toimitussuunnitelma,
joka siséltdd mallin ja mallivarustuksen hankinnan, koevalutoiminnan seka

toimitusajan maarittelemisen.

Mainittujen toimintojen ollessa kunnossa voidaan aloittaa tuotteen sarjatuotanto.
Tuotannolle on asetettu omat prosessitavoitteet, joiden tehtdavand on téydentaa
tuotannon tukiprosessien prosessitavoitteita. Tuotannon jalkeen tuotteelle tehdéan
asiakkaan vaatimat jalkikasittelyt, mink& jalkeen tuote voidaan toimittaa asiakkaalle.
Toimituspdivd  maardd  tuotteen  toimitusvarmuuden, joten  huolellinen

tuotannonsuunnittelu ja aikataulutus ovat tarkeita.
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4.2 Prosessin mallinnus

Mallinnus on toistuva prosessi, jossa ensimmainen vaihe on luoda kuva tai malli
nykytilanteesta. Ensimmaisen vaiheen jalkeen saatua kuvaa tai mallia testataan joko
kaytanndssa tai simuloimalla ja lopuksi testeistd saadut tulokset késitellaan. Tulosten
ollessa heikkoja, ongelmakohta pystytdan helposti jéljittdm&an, jolloin korjaaviin
toimintoihin voidaan ryhtya. (Markkanen 2006, 8)

Mallinnusprosessilla saadut hyddyt ovat:

e Dokumentointi ja ohjaus paranevat.
e Saadaan kuva yrityksen nykytilanteesta ja tavoitetilasta.

Yhdessa nykytilanteen tunnistaminen ja tavoitetilan asettaminen pakottaa yrityksen
reagoimaan liikketoimintansa heikkouksiin ja tunnistamaan tarkeimméat kehityskohteet.

Prosessin mallintaminen helpottaa myds kokonaisuuden hahmottamista ja prosessin
esille tuomista, koska mallinnus vaatii yhdenmukaisen ammattisanaston kayttamista.
Prosessin mallintaminen tuo mukanaan myés saantdja, joilla toimintotavat saadaan
johdonmukaistettua. (Markkanen 2006, 8.)

Informaatiovirta ja kommunikointi parantuvat asiakkaaseen prosessien mallintamisen
myo6ta, koska paatdkset ja toimintatavat on helppo perustella yhtenaisesti kuvatuilla
prosesseilla. Yhtenaisilla prosessikuvauksilla toimintatavoista ei jaa epaselvyytta
mydskaan johdon ja alaisen valille, kun kuvan ja tulosten avulla pystytdén

havainnollistamaan toiminnan tarkoitus ja seuraus.



15

Riskienhallinta sekd tunnistaminen yritystoiminnassa saadaan kasiteltya
prosessimallinnuksessa, koska jokainen osaprosessi tarkastellaan omana
kokonaisuutenaan. Nain saadaan selville, minne esimerkiksi tuotannon pullonkaula
muodostuu. Ongelmiin pystytddn pureutumaan helpommin, kun ne on rajattu
selkedasti. Lisdksi henkildstén koulutus ja perehdyttdminen ovat ajankohtaisia asioita,
kun prosessimallinnuksen avulla selvitetaan riskeja. (Markkanen 2006, 9.)

Markkasen (2006, 8) mukaan maaritellyssd luettelossa on esitetty prosessien
madrittdmisen ja kuvaamisen tavoitteita ja hyotyja. Niitd ovat:

arvoa tuottamattomien toimintojen poistaminen
uudistusten hallinta

rajapintojen tunnistaminen

toiminnan selkeytyminen

tyénjaon selkeytyminen

pullonkaulojen havaitseminen
epaselvyyksien valttdminen
henkil6kohtaisen osaamisen kartoittaminen
koulutus

osastojen valisten toimintojen liittdminen
riskien arviointi ja tunnistaminen
kehitystoimenpiteiden havaitseminen
tavoitteet ja mittarit

resurssien hallinta ja arviointi.
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4.3 Prosessien tunnistaminen

Prosessien tunnistamiseen voidaan kayttdd monia eri tydkaluja. Tunnistaminen voi
olla vaikeaa ja aikaa vievaé yrityksen toiminnan luonteen ja prosessityéhdn asetetuin
tavoitteiden mukaan. Jokaisessa yrityksessd paasaantoisesti prosessit ovat osto,
tuotteiden ja palveluiden kehittdminen, tuotanto, toimitus, myynnin jalkeiset toiminnot
kuten huolto ja tukipalvelut. (Markkanen 2006, 11.)

Prosessien kuvausten edellytyksena on niiden tunnistaminen. Prosessit jaetaan ydin-
ja tukiprosesseiksi. Naistd ydinprosessit ovat yrityksen toiminnan kannalta
kriittisimmat, koska niiden tarkoitus on luoda tuotto yrityksen toiminnalle. Tunnistami-
sen tyokalut on kuvattu kappaleessa 4.4.

4.4 Prosessien tunnistustytkalut

Prosessikartta on erdénlainen strategiakartta, johon listataan yrityksen ydinprosessit
ja tukiprosessit. Prosessikartan laadinta aloitetaan tunnistamalla ydinprosessit.
Ydinprosessien tunnistamiseen voidaan kayttda strategiakarttaa, johon voidaan
nostaa esille seuraavat prosessit:

e tuotantoprosessi
e tuotekehitys
e asiakassuhteet.

Ydinprosessien lisdksi maaritellddn myds tukiprosessit. Tukiprosesseja voivat olla
suunnittelu, ATK-tuki sekd palkanlaskenta. Tunnistetuista prosesseista luodaan
kartta, jonka avulla yrityksen eri prosessit ovat luettavissa. Prosessikartta on esitetty
kuvassa 3. (Pk-yritysten johtamis- ja kehittdmistytkalupakki 2011.)

Tuotekehitys.

ydinprosessit

Tukiprosessit l

KUVA 3. Prosessikartta
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Nykytilan kuvaamiseen sopii hyvin Big Picture -periaate. Tama&n menetelméan edut

ovat:
e kokonaisuuden helppo luominen
¢ yksinkertaisuus
e sidosryhmien ja toimintojen valisten riippuvuuksien esittaminen
¢ nykytilanteen esittdmisen helppous. (Markkanen 2006, 10.)
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KUVA 4. The Big Picture -periaate. (Markkanen 2006, 10.)

Kuvassa 4 on Jorma Markkasen (2006, 10) opinnaytetyéssa kuvattu prosessin
tunnistamiseen kaytettdvéd menetelma, The Big Picture -periaate. Kuvan mukaisesti
prosessin tunnistaminen alkaa padoman, teknologian, raaka-aineiden seka
henkil6ston maérittelylld, kuvattu oikealla. Vasemmassa reunassa on méaaritelty
yrityksen asiakkaat. Naiden pintojen valiin jaa yrityksen eri prosessit seka niiden

kytkennat.
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Asiakas- ja sidosryhmien maéarittelyn ensimmainen vaihe on yrityksen sidosryhmien

maarittely. Tamén jalkeen pohditaan eri sidosryhmien vaatimukset ja odotukset.

Pohdi, mitd ovat asiakkaicdenne Tunnista tarpeisiin littysat Keskelset osaprosessit
keskeiset tarpeet ydinprosessit ="ruakki® .
_ oS tary etta [~ Segmenttien halllnta
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— L— Jakelun hallinta

Tunnista asiakkaiden keskeiset tarpeet ja pohdi, mitka prosessit "ruokkivat™ niital

KUVA 5. Prosessin tunnistaminen asiakkaiden ja sidosryhmien tarpeiden méaarittelylla
(Markkanen 2006, 11.)

Kuvan 5 mukaisesti ensin maaritetdan asiakkaan tarpeet. Taman jalkeen maaritetdan
tarpeet tayttava ydinprosessi, jonka avulla saavutetaan asiakastyytyvaisyys. Lopuksi
madaritetdan ne osaprosessit, jotka vaaditaan ydinprosessin toteuttamiseksi.

Kuvaan on merkitty osaprosessien keskeiset toiminnot oikealle puolelle,
ydinprosessien toiminnot keskelle ja asiakkaiden tarpeiden maarittelyyn liittyvat
menetelman vasemmalle.
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5 LAADUN PERUSTEET JA LAADUNVARMISTUS

Yhteisty6lld saavutetaan organisaation toiminnon eli prosessien lopputuotteet.
Toiminnot siséltavat eri vaiheita niin toimistorakennuksissa kuin tuotantotiloissa.
Toimintojen tydntekijat ovat jarjestaytyneet koulutuksen ja tybétehtavien mukaan eri
tyotehtaviin. Lopputuotteen ja toiminnan laadun kehittdminen on yha yrityksissa
tarkeda jokaisessa organisaation toiminnossa, erityisesti toimintojen rajapinnoissa ja

yhteistoiminnassa. ( Saloméaki 1999, 18.)

Laadunvarmistuksella tarkoitetaan tydntekijdiden omaa valvontaa. Toisin sanoen
tyéntekija vastaa oman tyénsa laadusta ja valvoo myds samalla edellisen tybvaiheen
laatua. Tamén kaltaiseen toimintaan on kehitetty erilaisia seurantalomakkeita.

Laadunvarmistus kasittdd myds tydntekijdiden oman aktiivisuuden prosessin
kehityksessd. Kehitystoimenpiteen kaltaisilla toiminnoilla tarkoitetaan tuotannon
tehostamista, keskustelua seka laatuongelmien ratkaisua.

Tyontekijdiden valvoessa oman ja edellisen tydvaiheen laatua toimihenkildiden
tarkastettavien kappaleiden maéara vahenee. Tarkastettavan maaran pienentyessa
laatukustannukset pienenevat, koska tydntekijat voivat tehda osan laatutehtavista.
Laadunvarmistuksella on myds psykologinen vaikutus: omaa laatua valvomalla tyét

tehdaan huolellisemmin.

Laadunvarmistus edellyttdd toimivaa laatujohtamista, joka tarkoittaa laatuun ja sen
kehittdmiseen  perustuvaa johtamistapaa. Téassd menetelmédssa jokainen
organisaation jasen osallistuu asiakastyytyvaisyyden yllapitamiseen seka
kehittdmiseen. Laatu on yrityksen Kilpailukeino sekd@ keino paastd tuottavaan
toimintaan. (Aarne Peltonen 1997, 132.)
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5.1 Laatukasitteita

Laatuajattelun kehittymisen sekd asiakasvaatimusten mydtd laatua on alettu
maaritelld erilaisilla mittareilla ja suureilla, esimerkiksi pinnanlaatu. Laadun
merkityksen ~ kasvaessa ja  asiakkaiden laatutietoisuuden  lisdantyesséa
maaritteleminen ja ennen kaikkea toteuttaminen on kaynyt yhad vaikeammaksi.
Laadulle ei olemassa kaikenkattavaa maaritelm&a tai mittaria, vaan laatu on tuotteen
halutun tuloksen sek& vaatimusten maarittdma kasite. Alla on maéritelty muutamia
laatukasitteita. (Saloméaki 1999, 23.)

Tuotteen laatu maarittelee lopputuotteesta todetun laadun erilaisilla mittareilla ja
mielikuvilla. Tuotteen laatua arvioitaessa ei puututa siihen, onko tuote valmistettu
jarkevasti ja tehokkaasti. Maaritelman tarkein kohta on se, ettd tayttddkd se
asiakkaan asettamat vaatimukset. (Salomaki 1999, 24.)

Suunniteltu laatu maarittelee kuinka hyvin suunniteltu (spesifioitu) tuote tayttda sen
kayttotarkoituksen eli kuinka hyvin se vastaa asiakkaan vaatimuksia. (Saloméaki 1999,
24.)

Toteutettu laatu maarittelee, kuinka hyvin on tuote vastaa suunniteltuja laadun
vaatimuksia (spesifikaatioita). (Salomaki 1999, 24.)

Toiminnan laatu tarkoittaa tuotteen valmistuksen ja toimituksen onnistumista.
Toiminnan laatu ei ilmene ainoastaan valmiin tuotteen laatuna, vaan se sisaltda
kaiken muunkin toiminnan, joka ei ndy tuotteessa kuten korjaukset ja tydnseisaukset.
mutta vaikuttaa sen hintaan ja toimitusaikaan. Toisin sanoen toiminnan laadulla
varmistetaan tuotteen oikea-aikainen toimitus asiakkaalle. Asiakastyytyvaisyys seka
oman organisaation toiminnan kannattavuus ovat tarkeitd seikkoja toiminnan laatua
mitattaessa. (Salomaki 1999, 24.)
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5.2 Laadunvalvonta

Prosessin laatua eli annettujen tehtavien suoriutumisastetta, tydénlaatua ja niiden
muutoksia on hyddyllistd seurata, jotta normaalista poikkeava tilanne saataisiin
havaittua, ennen kuin tuotteen laatuun aiheutuu isompia ongelmia, joka johtaa
mahdollisiin ongelmiin jatkojalostuksessa.

Perinteisesti laadunvalvonta on keskittynyt tuotteen mittojen ja muiden kriteerien
valvontaan. Seurantalomake on oiva tyékalu laadun seurantaan ja pitkalla aikavalilla
sitd voidaan kayttdd myds laadunkehityksen mittarina. T&ssd tapauksessa
seurantalomakkeella muodostetaan myds laadunvalvontaketju, jossa kontrolloidaan

myds oman tydvaiheen laadun lisdksi myds edellisen tydvaiheen laatua.

Jos tuote on erityisen huono pinnanlaadullisesti sen tullessa karkeahiontaan, se
pyritddn korjaamaan kaikin kaytéssa olevien laitteiden avulla. Pinnanlaadullisesti
huonon tuotteen syntymistéd on pidetty tdhén asti yksittdisena tapauksena, koska
sama prosessi on pystynyt valmistamaan myds virheettémia tuotteita. On oletettu,
ettd tuotteen virheen syntyminen johtuu prosessin siirtymasta ja toimenpiteend on

saadetty prosessia yksittaisten havaintojen perusteella.
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6 COMPONENTA FINLAND OY SUOMIVALIMO

Componenta Finland Oy Suomivalimo tuottaa komponentteja erityisesti
dieselmoottori- ja tuulivoimateollisuudelle. Tarkeimpida asiakkaita ovat Moventas
Wind, Moventas Santasalo, Wéartsila Finland, Nordex. Paikallisista asiakkaista suurin
on Ponsse Oyj. Komponenttien koot vaihtelevat 250 kilogrammasta viiteen tonniin.
Yksikdn vuosittainen tuotantokapasiteetti on 17 000 tonnia. Sarjakoot jaavat
tyypillisesti alle 1 000 kappaleen. Henkiléstdmaara Suomivalimossa on noin 150.

Suomivalimon on furaanihartsikaavauslinja ja kaavaus tehdaén kéasin. Késin kaavaus
poikkeaa useimmista konsernin valimoista. Keernat tehddan furaanihartsitekniikalla.
Valimossa valetaan seuraavia materiaaleja: suomugrafiittirauta (GJL),
pallografiittirauta (GJS), ADI-materiaali seka SiMo.

Componenta Finland Oy Suomivalimon tuotanto on konsernin politikan mukaan
sertifioitu ja sen toiminta perustuu ISO 9001- ja ISO 14001-laatujarjestelmiin.
(Componenta Suomivalimo 2010.)
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Componenta-konserniin kuuluvut yksikét ovat kaikki 1ISO 9001 ja ISO 14001-
laatusertifikaatin vaatimukset tayttavia yksikoita. ISO 9001 ja ISO 14001-standardien
vaatimusten mukaisesti Componenta Oyj on luonut itselleen laatujarjestelman.
Laatujarjestelma pitaa siséllddn konsernin laatu- sekd ympéristépolitiikan.

Laatujarjestelm@ on saanut nimekseen Componenta Global, koska se siséltda
yhtendisen kasikirjan, jonka vaatimukset toimivat jokaisen yksikén toiminnan
perustana.

Késikirja siséltda seuraavat toiminnot:

konsernin kasikirja
laatukasikirja
toimintaohjeet
tyéohjeet

standardit
asiakasvaatimukset.

Edella mainitut toiminnot sisaltdvat jokaisen yksikdn toimintaperiaatteet ylla

mainittujen standardien vaatimusten mukaisesti.

Componenta Global toimii my6s informaatiolahteena yksikdille, koska dokumentin
julkaiseminen ja esittdminen on mahdollista kaikissa yksikdissa. Sen tarkoitus on
myds palvella One Componenta -ajatusmallia, jossa kaikki yksikét ovat

yhdenmukaisia ja toimintamalliltaan samanlaisia.
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7  VALIMOKASITTEITA

7.1 Puhallusinkous

Sinkousta kaytetddn valimoteollisuudessa monessa eri vaiheessa valupinnan
puhdistukseen. Sen toiminto perustuu puhdistusrakeiden tassd tapauksessa
lankakatkon suuren nopeuteen, joka saadaan aikaan ilman valiainetta mekaanisesti
sinkoamalla. Sinkopuhalluskoneen valintaan vaikuttaa monet tekijat kuten
kappaleiden muodot, tuotannon vaatimukset, materiaalin kasittelyvaatimukset seka
jatkojalostus vaatimukset.

Componenta Finland Oy Suomivalimolla on kaytdssa riippusinkopuhalluskone, jossa
pienemmat kappaleet asetetaan erilliseen sinkohakkiin tai yksittaiset isot kappaleet
nostokoukkuun. N&in varmistetaan jokaisen kappaleen riittava puhdistuminen ennen
seuraavaa tyévaihetta. Riippusinkopuhalluskone on esitetty kuvassa 6.

(Valuatlas 2011.)

KUVA 6. Riippupuhallussinko. (valokuva. Jari Leinonen 8.4.2011)
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7.1.1  Jalkikasittelyn vaiheet

Ensimmaisen sinkouksen tarkoitus on poistaa kappaleeseen kiinni palanut
kaavaushiekka, jotta karkeahionnassa pystytddn havaitsemaan helposti kappaleen
valupinta, virheet ja muut siihen kuulumattomat objektit. Tassa opinnaytetydssa
kehitetyssa seurantalomakkeessa seurataan ensimmaisen sinkouksen laadun
kehittymista.

Toinen sinkous suoritetaan karkeahionnan jalkeen. Taméan sinkouksen jélkeen
kappale menee useimmiten tarkastukseen, jossa sille suoritetaan joko
tunkeumanestekoe ja/tai ultraustutkimus. Kappale voi my6s siirtyd jalkipuhdistajalle
suoraan toisen sinkouksen jalkeen, jos sen asiakasvaatimukset eivat edellyta
tarkastusmenetelmia ja lampdkasittelyita.

Kolmas sinkous tapahtuu tarkastustydvaiheen jalkeen. Taman jalkeen kappale, joko
menee jalkipuhdistajalle tai [Aampdkasittelyyn, riippuen kappaleen
asiakasvaatimuksista. Jos kappaleelle suoritetaan I&mpdkasittely, sen pinnan
puhdistuminen vaatii vielda yhden puhallussinkouksen, jotta lampokasittelyssa
syntynyt hilse saadaan poistettua ennen jalkipuhdistusta. Jalkipuhdistuksen
tyévaiheet on esitetty alla olevassa kuvassa 7.

Asiakkaan tilaus

kaavaus
sulatus

- wvalutapahtuma
1. Puhallussinkous Karkeahionta 2. Puhallusinkous
Silmamaaradinen tarkistus Tarkastus
Ultraus
Tunkeumanesie
4. Puhallussinkous Lampdkasittely 3. Puhallussinkous
Fermitointi
- Perlitointi
- Jannityksenpoisto
Jalkipuhdistus - maalaus sekd mahdollinen koneistus alihankkijalla
—
pakkaus

- toimitus

KUVA 7. Jalkikasittelyn prosessikaavio.
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7.1.2 Karkeahionta

Karkeahionnalla tarkoitetaan kappaleen puhdistusta siihen kuulumattomista valu- ja
pintavirheista. Tallaisia virheita ovat:

valupurseet
jaykisteraudat

syo6tét ja sy6tdn kannat
rautakohoumat
hiekkapureumat
pinnanlaatu virheet

Karkeahionta suoritetaan kayttdamalla hiontaan tarkoitettuja tyékaluja kuten
kulmahiomakoneita seka erilaisilla hiontapaillé varustettuja paineilmakoneita.
Karkeahionta aloitetaan ensimmaisen sinkouksen jalkeen, jonka kaytantd on esitetty
edellisessa kappaleessa. Ensimmaisen sinkouksen jélkeen kappaleet siirtyvat
hiontapisteisiin, jossa niiden hionta aloitetaan.

Karkeahionnan laadun kehittdminen ja siin& onnistuminen on erityisen térkead, koska
se helpottaa jatkokasittelyiden kuten tarkastuksen sujuvuutta. Hionnan laadun
puutteellisuus aiheuttaa yleensa tarkastusvaiheen aloituksen myéhastymisen, koska
kappaleelle joudutaan tekemé&én ylimaarainen korjaushionta. Kuvassa 8 on esitetty

kuva hiontatydkaluista ja hiontapisteesta.

o ‘V‘It' LW 3
e e oy

KUVA 8. Karkeahionta tydpiste. (valokuva Jari Leinonen 8.4.2011)
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7.2 Jélkipuhdistus

Jalkipuhdistuksella tarkoitetaan kappaleen viimeistelyd ennen maalausta.
Kappaleiden muodot m&ardavat jalkipuhdistuksen tarpeellisuuden. Jélkipuhdistus
tyévaiheena on valu- ja prosessivirheiden poistamista kappaleista. Valuvirheilla
tarkoitetaan hiekkapureumia, rautakohoumia ja valupurseita, jotka ovat jadneet
poistamatta karkeahionnan yhteydessa. Prosessivirheilld tarkoitetaan jalkikasittelyssa

paaasiassa hiontavirheitd, jotka syntyvat yleensad puutteellisen valvonnan tai

ohjauksen vuoksi. Kuvassa 9 on esitetty jalkipuhdistajan tydpiste.

KUVA 9. Jalkipuhdistuksen tydpiste. (valokuva Jari Leinonen 8.4.2011)

Tydvaiheet ennen jalkipuhdistusta muodostuvat kappaleen asiakasvaatimuksista.
Kappaleet, joissa on paljon kanavia tai jotka ovat kotelomaisia, kayvat
robottihiekkapuhalluksessa, jonka jalkeen ne menevat vield viimeisteltdvaksi
jalkipuhdistajalle. Naissd kappaleissa jalkipuhdistuksen poistaminen ei ole

mahdollista niiden muotojen ja kanavien vuoksi.
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Esimerkkitapauksena voidaan pitdd muodoltaan yksinkertaista kappaletta, kuten
metsakoneen jalusta. Jalusta on muodoltaan avoin eikd se sisélld kanavamaisia
ratkaisuja, joten jalkipuhdistuksen tarve ndéissd on yleensad véhainen. Jalustassa
jalkipuhdistus tyévaiheena on huomattu tarpeettomaksi, koska tuotannon ollessa
kuormitettuna jalustojen seisonta-ajat ennen jalkipuhdistusta ovat pitkia. Odotusaikoja
lyhentdmalla pyritd&n nopeuttamaan ldpimenoaikaa, joka mahdollistaa nopeamman
toimittamisen asiakkaalle. Kuvassa 9 ja 10 on esitetty metsékoneen jalustan eri mal-
lit.

P20204 8

£Jg B0 10
S0 CSUinieay _

KUVA 10. Metsakoneen jalusta. (valokuva Jari Leinonen 8.4.2011)
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8 JALKIPUHDISTUKSEN VAHENTAMINEN

Jalkipuhdistuksen véhentaminen aloitettiin  selvittamalla jalkikasittelyosaston
toiminnot ja niiden ongelmakohdat. Taméan jalkeen tyéhdn valittiin niin sanotut
pilottikappaleet, jotka mittaavat tyén tuloksen. Nama kappaleet on valittu siten, etta
ne esiintyisivat jokapaivaisessa tuotannossa, jotta niiden tydvaiheiden etenemista
olisi helppo seurata. Kappaleet ovat:

Ponsse 8246 -jalusta

Ponsse 30304 -jalusta

Ponsse keskinivel

Nordex PSE

Nordex Brake Disk

Lagerhus 10REV

Lagerhus 11REV

Moventas Wind -planeetankantaja.

Kappaleiden valinnan jalkeen suoritettin  prosessikartoitus, jossa rajattiin
jalkikasittelyosaston eri toiminnot ydinprosesseihin  seka tukiprosesseihin.
Kappaleiden valinnan yhteydessd maariteltin myds asiakasryhmat, jotta
karkeahionnan uudelleen jarjestdminen ei aiheuta asiakkaille ongelmia kappaleen
asennuksessa tai jatkojalostuksessa. Seuraavaksi maaritettiin  toimintokuvaukset
seka prosessit, jotta uudelleen maéarittely voitiin aloittaa.

Kaytannéssa tydn toteuttaminen suoritettin  projektiryhméssa, johon kuului
tydbnohjaaja  (tuotantopaallikkd), tydnjohtajat (jalkikasittelyosasto), tydntekija
(karkeahioja) seka opinnaytetydntekija. Projektiryhm& kokoontui keskimadarin kaksi
kertaa kuussa viiden kuukauden ajan.

Jalkipuhdistuksen vahentamisella pyritddn vahentdmaan kappaleen odotusaikaa
ennen seuraavaa tydvaihetta. Tuotannon ollessa taysin kuormitettu syntyy
vélivarastoja jalkikasittelyosastolle kappaleista, jotka odottavat jalkipuhdistukseen
menoa. Jalkipuhdistuksen ollessa téysin kuormitettuna odotusajat kasvavat pitkiksi,
jolloin kappaleen lapimenoaika huononee ja niiden sitoutuu padomaa. Odotusaikojen
lyhentdminen onnistuu edellisen tydvaiheen eli karkeahionnan laatua parantamalla

seka uuden toimintamallin luomisella.
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8.1 Odotusaikojen lyhentdminen

Odotusaikojen lyhentdminen aloitettiin  kiinnittdmalla huomiota karkeahionnan
ohjeistukseen ja laadunvalvontaan. Ohjeistus toteutettiin tydohjeilla, joka on kéasitelty
kappaleessa 8.2.3. Ohjeet laadittiin yhteistydssa tyontekijdiden kanssa, jotta niista
saatiin mahdollisimman helppo lukuisia ja ymmarrettavid. Tybohjeet ovat kaytdssa
myds tarkastamossa, jossa pystytdan valvomaan tydohjeiden puitteissa tapahtuvaa
hionnanlaatua tarkastuksen yhteydessa.

Laadunvalvontaan paatettin tehda tydén maarda, laatua ja edellistd tydvaihetta
valvova seurantalomake. Seurantalomake ja siitA saadut hyddyt on esitetty
kappaleessa 8.2.2. Laadunvalvontaan vaikutettin my6s jalkikasittelyosaston
muissakin tydpisteissa: tarkastamossa ja lahettdmdssa. Naiden kahden tydpisteen
tyéntekijat nakevat kappaleen hiontalaadun tuotannon alussa ja lopussa: tarkastamo
heti karkeahionnan jélkeen ja lahettdm® ennen maalausta. Jos néissé pisteissa vield
havaittiin pinta- tai valuvirheitd ohjeistus on palauttaa kappaleet hiontaan ja
keskeyttda kappaleen sen hetkinen jalostaminen.

Seurantalomakkeen ja ty6ohjeiden valmistuttua voitiin aloittaa uuden toimintamallin
rakentaminen, jolla lapimenoaikaa voitaisiin Iyhentdd ja tuotantoon sitoutunutta
padomaa nopeammin vapautettua. Toimintamallin laatimisen jalkeen voitiin aloittaa

uuden prosessin uudelleen maarittdminen.
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8.2 Toimintakuvauksen rakenne ja laatiminen

Toimintakuvaus perustuu Componenta Oyj:n kaytdssa olevaan konsernin yhteiseen
kasikirjaan, joka sisaltdd yksikdiden vyhteisen laatupolitikan. Projektiryhman
kokoontuessa tuli tarve kehittdd edelleen Componenta Finland Oy Suomivalimon
toimintamallia jalkik&sittelyosastolla, jotta jalkipuhdistuksen véhentamisen keinot
saadaan myds dokumentoitua konsernin yhteiseen kasikirjaan.

Ensimmaisend vaiheena oli laatia uusi toimintakuvaus, joka tarkentaa projektin
periaatteita. Toinen vaihe oli laatia toimintaohjeet tukemaan uutta toimintamallia.
Toimintaohjeet sisélsivat perustelut, kappalaiden nimeamisen ja vaatimukset, joilla
projektia vieddan eteenpdin. Kolmas vaihe oli laatia tydohjeet, joiden avulla
taydennettiin ja tuetaan halutun toiminnan vaatimuksia. Tydohjeiden toinen merkitys
oli informaatio, jotta epéatietoisuus kappaleen hionnassa véltettdisiin. Neljantena
vaiheena oli laatutekijdiden maarittdminen, jotta saataisiin aikaan jatkuvan
laadunvalvonnan ketju ja jaljitettédvyys. Laatutekijoillé tarkoitettiin seurantalomaketta,
jolla pystytaan toteamaan tyénsuoritus ja laatu. Kuvassa 11 on esitetty toimintamallin

rakennekuvaus.

Toimintakuvauksen toimintaohjeet
luominen perustelut
toimintamalli
¥
Toimintaohje: - toiminnan perustelut
jalkipuhdistaja, karkeahioja ~ kappaleiden nimeaminen
Jaseurantalomake toiminnan tason ja laadun vaatimusten esittely

L 4
Tydohjeet: projektin - kappaleenyleisvaatimukset
kappaleet - poistettavat pintavirheet
hiottavat pinnat

perustelu: laatutekijat

L 4
Laatutekijat:

seurantalomake, ohjeet - laatuvaatimukset
laadunvalvonta ja toteuttaminen

KUVA 11. Toimintamallin rakennekuvaus.
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8.2.1 Toimintaohjeet

Toimintaohjeella maaritetddn tuotteen jalostuksen menettelytavat. Toimintaohjeilla
voidaan myds maaritelld yrityksen toimintatavat, prosessien toimenpiteet ja laadun
kehittdmistoimenpiteet.

Toimintaohijeille  on madritetty omat  pohjat ja  tunnistejarjestelmat.
Tunnistejarjestelmand Componenta Finland Oy Suomivalimolla toimii Componenta
Oyj:n yhteiseen laatujarjestelm&an perustuva Componenta Global, joka maarittda
asiakirjalle tunnistenumeron, revision ja laatijatunnuksen. Kuvassa 12 on esitetty

laatujarjestelman mukainen tunniste.

COM PONENTA Revisio Laatija Laatimis pvm
1 J.Leinonen 6.4.2011
Tyyppi Hyvaksyja Hyvaksymis pvm
Ohje M.Koljonen 6.4.2011
Yllapitava yksikko Kohde Tunniste
Componenta Laatu TY 7.5.70
Suomivalimo
Nimi s 1
Puhdistus - PSE jaykiste-elementti

KUVA 12. Laatujarjestelman mukainen tunniste.

Kuvassa 12 on esitetty laatujarjestelma@n mukainen asiakirjatunniste. Asiakirjan
hyvaksyy yksikdn laatupaallikkd tai tuotantopaallikkd. Tunnisteeseen tulee yllapitéava
yksikkd, otsikko, laatija sekd paivays, kohde ja tyyppi. Nama edella mainitut seikat
tekevat menetelmaohjeesta virallisen ja standardi ISO 9001 vaatimusten mukaisen.
Global-jarjestelméan avulla toimintaohje saadaan myds julkaistuksi kaikissa
Componenta Oyj:n yksikdissa, nain pysytddn luomaan yhteinen toimintamalli koko
konsernille. Asiakirjatunnisteen TY 7.5.70 tarkoittaa: tydohje, laatukasikirjan
kohdassa 7.5, tunnistenumero 70.
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Kirjoitusmallina kaytettiin Word ohjelmistolla laadittua pohjaa, joka sisaltaa yrityksen
tunnistelogon. Pelkastddn yksittdisen osaston kayttdén tarkoitetut toimintaohjeet
voidaan kirjoittaa tunnistelogolla varustettuun Word pohjaan, mutta niitd ei voida
syottdd koko konsernin yhteiseen tietojarjestelmaan, koska asiakirja vaatii
tunnistejarjestelman. Toimintaohjeiden jako kaikkien yksikdiden kayttddn ei kuulunut
opinndytetybhon, koska tdma ty6 haluttiin pitda taméan yksikdn sisalla.

Kaikissa toimintaohjeissa tuli mainita ohjeiden laatijan nimi, laatimispaivamaara,
hyvaksyja ja tarkoitus. Toimintaohje luotiin seurantalomakkeelle seka tydohjeille.
Naissa tapauksissa toimintaohje sisalsi perustelut ja itse ohjeistuksen toiminnalle
kuten seurantalomakkeen taytolle. Toimintaohje on esitetty liitteissa. Kuvassa 13 on
esitetty yksikdn sisalla toimiva kirjoituspohja.

COMPONENTA

Versio 1.0
Laatija: Jari Leinonen 1 (1)

OTSIKKO

KUVA 13. Yksikdn sisdinen tunniste.
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8.2.2 Seurantalomake

Seurantalomakkeella saadaan konkreettista tietoa pintavirheistd, jotka esiintyvat
useasti tuotteissa, jolloin niihin pystytdan reagoimaan nopeammin valusuunnittelun ja
tyénjohdon yhteistoiminnalla. Alla on kuvattu seurantalomakkeen uimaratakaavio.

@

Tilauksen
Asiakas laadinta

!

Tilaus Tyomaarain

Kaavaussuunnitelma
& tydmaaréin

Tietojérjestelmé

Seurantalomake Virhekuvaus

'y

i

Puhdistaminen ja

Tuotannon tydntekijat tarkastaminen

virheen kirjaus ja
tarkennus

Tyénjohto Tyomaaraimen —
laadinta Seurantalomakkeen virheita ei todettu,
arviointi ei toimenpiteité

Valusuunnittelu Menetelm&én

muutos

]

KUVA 14. ISO 9001 mukainen seurantalomakkeen uimaratakaavio.

Oheisessa uimaratakaaviossa (kuva 14) tiedon keruu seurantalomakkeeseen
aloitetaan karkeahionnassa, johon on luotu uuden toimintamallin mukainen
tarkastuspiste. Virheen havaittua, kirjataan se seurantalomakkeeseen, joka
arvioidaan tyénjohdon toimesta. Arvioinnin yhteydessa paatetdan jatkotoimenpiteista.
Virheen prosessointi pysahtyy, jos virheen katsotaan olevan vahéainen. Kappaleen
hylkdamiseen johtava virhe prosessoidaan aina.

Arvioinnista yhteydessd tehdaan tarkennus, jossa pohditaan virheen syntyyn
vaikuttuvia asioita ja pyritddn kehittdmaan korjaava toimenpide. Virheen
prosessoinnin kdydaan yhdessa tyénjohdon seka valusuunnittelun kanssa. Ongelma
pyritddn ratkaisemaan ja tiedottamaan siitd eteenpain kaavaamon tyénjohdolle.
Havainnollistamiseen kaytetddn kaavausohjetta ja uutta tyémaarainta, jos virhe on
peraisin valumuotista. Muissa tapauksissa tieto ohjataan toiseen osastoon.
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Uimaratakaavio kuvastaa myos tiedonkulun tarkeyttd. Selkeasti esitetty kaavio on
helppo lukea ja ymmartdd. Helppo lukuisuus on avaintekijand perehdyttiessa
tydnjohtoa ja tydntekijoita laadunvalvonnallisiin tehtaviin.

Seurantalomakkeen hydtyja ovat myds jatkuvan laadunvalvonnan ketjun
muodostuminen  tuotannon  tyOntekijbille. Téssd opinnaytetyéssa laadittu
seurantalomakkeessa valvotaan myds edellisen tybvaiheen laatua (tdssa

tapauksessa ensimmaistd sinkousta). Laadunvalvonta ketjun myétd jokainen

tyéntekija karkeahionnassa valvoo omaa ty6tdadn kuittaamalla tehdyn tyén

seurantalomakkeeseen. Kuittauksen avulla pystytddn myés taten jaljentdamaan

kappaleen hioja. Jaljitettdvyys on tullut asiakkailta vaatimuksena, koska

pohjamaalatun kappaleen koneistuksessa maalin alta on paljastunut pinnanlaatu
virheitd. Pinnanlaatu virheen my6ta kappaleita on palautunut asiakkailta. Asiakkaan

palautuksessa kappaleeseen sidottu padoma ei palaudu yritykselle.

TAULUKKO 1. ISO 9001 mukainen uimaratakaavion tekstisivu.

Vaihe/tehtava Vastaava henkild Kriittiset tekijat: Tyékalut, menetelmat, INPUT QUTPUT
» N ohjeet

mika tarkeada

Asiakkaantilaus Tuotannensuunnittelija Tuotannon oikea aikainen Tuctannonohjausjarjestelmd Tilaus
aloittaminen: toimitusaikojen neuvottelu,
sopimukset

kuormituksen

onnistuminen
Tybmadrdinen Tydnjohtaja Hionnan oikea aikainen Tuotannonohjausjarjestelmé | Tilaus Tydmasrain
laadinta aloitus: toimitusajat

kuormituksen

onnistuminen
Puhdistus ja Karkeahioja Kasittelyvirhe: Hiontaohjeet, TyGmadrain, Seurantalomake
tarkastaminen seurantalomake, tydohje

seurantalomakkee tarkastusohje

n tiytta

virheiden

tunnistaminen
Wirheen arvicinti, Tyodnjohto Oikea paatos Seurantalomake, Seurantalomake | Arviovirheesta,

kirjaus ja kuvaaminen

jatkotoimenpiteen
maarittdminen

tuotantovaiheiden
tunteminen

dokumentointi

Muutokset
menetelmaan

Valusuunnittelu

Pa&taksen eteenpdin
vienti

korjaavan
toimenpiteen
magrittely

Tybnjohto, informaatio
kappaleesta,
seurantalomake,
tuotannonohjausjarjestelma

Virhedokumentti

Menetelméohje
kaavaussuunnitteluun

kaavaus-
ohje

Taulukossa 1 on esitetty seurantalomakkeen uimaratakaavion tekstisivu. Tekstisivulla
on prosessin kulku eritelty vaiheittain. Tekstisivulla siséltda tydn suorittavat henkilét ja
kriittisimmat tekijat kussakin tydvaiheessa. Output ja input esittavat vaiheen

tuottaman tai kayttdman informaation.
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Seurantalomakkeen konkreettiset hyddyt listattuna:
e jaljitettavyys
e tehokkuuden seuranta
e laadunvalvontaketju
e tarkastuspiste
e virheiden havaitseminen
¢ informaatio kappaleista
e laadun parantuminen
e psykologinen vaikutus

e osastojen vélisten erojen selvittdminen.

Seurantalomakkeesta saadut hyddyt tuovat esiin yrityksen toimintaa helpottavat ja
selkeyttavat vaikutukset. Naiden vaikutusten johdosta jélkikasittelyosaston toiminta
on lapindkyvampaa ja sen tuotantotahtia pystytdan vertaamaan kaavaamoon, jolloin
saadaan selked kuva osaston tehokkuudesta. Kaavaamoon vertaamisella
tarkoitetaan, kuinka nopeasti kaavaamosta purkautuvat kappaleet hiotaan
jalkikasittelyssa. Toisin sanoen syntyykd jalkikasittelyosastolle tuotannonpullonkaula.
Kuvassa 15 on esitetty uuteen toimintamalliin kehitetty seurantalomake.

COMPONENTA
Kappaleen numero Valupdivays Huomautukset (sinkous/pintavirheet)
Nimi: Paivamaara:

KUVA 15. Uuteen toimintamalliin kehitetty seurantalomake.
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8.2.3 Tybohjeet

Tybohjeilla pyritddn varmistamaan kappaleiden oikeaoppinen hionta. Ohjeiden
ollessa paperilla ja visuaalisesti esilla tydpisteessa, pystytdan vélttamaan
tiedottomuutta kappaleen hionnassa. Ohjeet ovat yksinkertaisia ja niiden hiottavat
kohdat on merkitty selkedsti, jotta vaarinkasityksia ei padase syntymaan. Tydohjeita
laadittiin yhteensd kahdeksan kappaletta. Nordex PSE hiontachje on esitetty
liitteessa.

KUVA 16. Nordex PSE -hiontachje.

Kuvassa 16 on esitetty Nordex PSE:n kriittisimmat alueet tarkastuksen ja asiakkaan
kannalta, joiden osalta pinnanlaadun on oltava speksien mukainen. Punaisella
varjatyt alueet osoittavat tunkeumaneste- ja ultradanitarkastuksen kannalta
kriittisimmat alueet.
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8.3 Prosessin uudelleen mééaritteleminen

Prosessin uudelleen maarittdmisessa lahdettiin liikkeelle tarpeesta saada kehitettya
laatua ja sen valvontaa. Uuden prosessimaaritelman avulla tuotannon lapivirtaus,

tyén laatu seka lapaisyaika saataisiin paremmaksi.

Prosessia paatettiin muuttaa luomalla niin sanottu uusi tarkastuspiste karkeahionnan
seka jalkipuhdistuksen véliin, jossa tydntekija itse tarkastaa tehdyn tydn laadun. Nain
saatin  vahennettyd my6s  toimihenkildiden  laadunvalvonnan  maaraa.
Tarkastuspisteelld tarkoitetaan seurantalomaketta, jonka taytetddn hionnan
yhteydessd. Samalla suoritetaan myds kappaleen silmamaardinen tarkastus

mahdollisen hylkdamisen varalta.

1. sinkous
- mustana sinkous

Karkeahionta - seurantalomake
- silm3ma&éariinen

- valuvirheiden poisto tarkistus

L 4

Jalkipuhdistus

- kappaleen viimeistely
- kappaleen lavalle

nosto

KUVA 17. Tarkastuspisteen maarittely prosessissa.
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Kuvassa 17 on esitetty uuden toimintamallin prosessikaavio karkeahionnan ja
jalkipuhdistuksen vélilld. Ensimmaisen eli mustana sinkouksen laadun merkitys on
suuri, jotta karkeahionnan onnistuminen taataan. Sen laadun merkitys korostuu myds
kappaleen pinnanlaatu virheitd havaitessa. Karkeahionnan seurantalomake seka
silmamaéarainen tarkastus takaa kappaleen laatukelpoisuuden ennen ja jalkeen
hionnan. Jos silmamaaraisessa tarkastuksessa havaitaan ennen hiontaa virhe,
pysaytetdan kappaleen jatkojalostus. Naiden osa-alueiden ollessa kunnossa on
jalkipuhdistuksen osuutta pystytty vahentdmaan projektiin valittujen kappaleiden
osalta.

8.4 Lapimenoajan lyhentdminen

Lapimenoajan maarittdminen  aloitettiin  kellottamalla  hionta-aikoja  vanhan
toimintamallin mukaisesti. Hionta-aikojen kellottamisella saatiin vertauskuva uudesta
toimintamallista ja sen hyddyistd. Molemmissa mittauksissa jokaisesta kappaleesta
otettin kymmenen otantoa ja niistd laskettiin keskiarvo. Keskiarvoa laskettaessa
otantojen huonointa ja parhainta aikaa ei huomioitu tuloksiin. Talld menetelméalla
saatiin uuden ja vanhan toimintamallin tuoma ero hionta-ajoissa. Taulukossa 1 on
esitetty tydhdn valituiden kappaleiden kellotetut ajat. Kellotettujen aikojen perusteella
voitiin my®s laskea kokonaisparannusaika kappaleittain.

Kappale Maara (kpl) | Aika (min) Uusi aika (min) | Kokonaisparannus (min)

Nordex YAW BRAKE DISK 53 305 292 689
Nordex PSE 32 315 307 256
Ponsse 30304 -jalusta 98 136 129 686
Ponsse 29489 -keskinivel 136 121 114 952
Ponsse 8246 -jalusta 105 136 129 735
Moventas Wind -kantaja 38 303 289 532
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8.5 Karkeahionnan uudelleen maaritelty prosessikaavio

Laatija: Jari Leinonen 28.04 2011 1(1)
<> = prosessitavoitteet Ensimmainan sinkous Silmamaarainen tarkistus
< laatu hyvd " virheiden tunnistaminen
Karkeahionta Silmamaardinen tarkistus
< laatuvaatimusten mukainen s virheiden tunnistaminen

Arviginti

<> oikea rathaisu _I

virheen prosessointi

Seurantalomakkeen tayttd

< virheiden kirjaaminen, jEljitattivyys

< muutos valmistukseen

kappalesn |3hatys

< toimitusvarmuus

Prosessikaaviessa ydinprosessit on merkitty harmaalla ja tukiprosessit sinisella.

KUVA 18. Karkeahionnan uudelleen maaritelty prosessikaavio.

Kuvassa 18 on esitetty karkeahionnan uuden toimintamallin prosessikaavio.
Kaavioon on eritelty jokaisen vaiheen prosessitavoitteet erillisella symbolilla.
Harmaalla pohjalla maalatut kuvastavat ydinprosesseja ja valkoisella maalatut
tukiprosesseja. Ydinprosessit ovat tydvaiheita, joiden toimintaa tukiprosessit
taydentavat. Silmamaarainen tarkastus kahdessa eri tydvaiheessa helpottaa virheen
havaitsemista aikaisessa vaiheessa. Jos kappaleessa havaitaan virhe hionnassa,
kirjataan se ylés ja sen prosessointi voidaan aloittaa. Tukiprossien toimiessa
mutkattomasti ydinprosessien toiminta on tehokasta ja l&apindkyvaa, mik& helpottaa
ongelmakohtien havaitsemista.

Prosessikuvaus on laadittu Componenta Finland Oy Suomivalimon kayttdmaan
prosessipohjaan. Laatikoiden vérit ja symbolit ovat yksikén kayttdmia tunnuksia, mika

tekee prosessikuvauksesta virallisen.
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9 TULOSTEN TARKASTELU

Jalkipuhdistuksen vahentamisprojektin edetessa jalkikasittelyosaston toimintatavat
kaytiin lavitse projektirynmén kanssa ja niiden puutteet ja ongelmat kirjattiin ylés. Jo
pelkédstdan projektiryhméan kokouksissa kaydyilla asioilla havaittiin olevan positiivisia
vaikutteita osaston sisdiseen tiedonkulkuun sekéa toiminnallisiin seikkoihin. Prosessin
kuvaaminen seka erittely ovat auttaneet luomaan kokonaiskuvan ty6ssa kasiteltyjen

tyévaiheiden osalta sekd ymmartamaéan niiden vuorovaikutuksen.

Toimintamallia luotaessa ja nykyista prosessia kehittdessa havaittiin epaluuloisuutta
tyéntekijéiden puolelta projektin alkuvaiheessa. Projektiryhman kokoukset ja
keskustelut tydntekijdiden kanssa auttoivat kuitenkin ymmartdmaén tdaman projektin
tarkoituksen. Projektin alkuperdinen aikataulu ja sen noudattaminen onnistui hyvin.
Projekti osoitti, ettd tassd opinnaytetydssa laadituilla menetelmillda onnistuttiin
vahentdmadn jalkipuhdistuksen osuutta.

Tama tyd oli yksi osa isompaa kehitystoimea, Lean -projektia, joka kaynnistyi
Componenta Finland Oy Suomivalimolla vuoden 2011 vaihteessa. Seuraava vaihe
kayttdonotetussa toimintamallissa on laajentaa sitd uusiin kappaleisiin, joiden
jalkipuhdistuksen osuutta on mahdollista vahentda. Tydntekijdiden koulutus seka
perehdyttdminen on merkittdva osa tulevaisuutta. TyOntekijat suorittavat myds
tulevaisuudessa laadunvalvontaa seurantalomakkeen avulla, joka koettiin hyvaksi

niin laadun kuin tehokkuuden seurannan kannalta.
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10 YHTEENVETO

Opinnaytetydssa luotiin uusi toimintamalli jalkikasittelyosastolle. Toimintamallin
tarkoitus oli yhtenaistdd kaksi tydvaihetta: jalkipuhdistus sek&@ karkeahionta.
Toimintamallin avuksi luotiin uusi prosessikuvaus, seurantalomake, toimintakuvaus
sekd toimintaohjeet, jotka liitettiin konsernin yhteiseen laatujarjestelmé&an. Taméan
liséksi toimintamallia luodessa tehtiin tybaikaseuranta, jossa hionta-aikoja vertailtiin
uudella seka vanhalla toimintamallilla.

Opinnaytetydssa laadittin myds hiontaohjeet, jotka toimivat tuotannon tydohjeina.
Tybdohjeet sijoitettin  hiontapisteisiin. Tulevaisuudessa tydohjeet |6ytynevat
tietokoneelta, joka asennetaan keskeiselle paikalle |ahelle hiontapisteita.

Tydn sisdlsi myds toimintaohjeiden laadintaa sek& jatkuvan laadunvalvonnan
perusperiaatteiden maarittdmisen. Laadunvalvonnan avuksi luotiin seurantalomake,
jonka tarkoitus oli toimia laatuvirheiden havaintokeinona ensimmaisen sinkouksen ja
karkeahionnan valilld. Toimintaohjeet koskivat seurantalomakkeen tayttéa seka
karkeahiojan ja jalkipuhdistajan ohjeistusta.

Tydn tuloksena syntyi toimintamalli, minkd perusteella tuotannon l|apimenoaikaa
tydbhén valituista kahdeksasta eri kappaleesta saatiin lyhennettyd 2,7 paivaa.
Kappaleet valittiin silla perusteella, ettd ne esiintyisivat joka paivaisessa tuotannossa.
Kappaleet L&pimenoaikaan ei ole huomioitu Iyhentyneitd odotusaikoja, jotka
parantaisivat |apimenoaikaa entisestddn. Lapimenoajan lyhentyminen pienentaa
sitoutunutta pddomaa ja parantaa toimitusvarmuutta. Opinnaytetydssa tutkituiden
kappaleiden jalkipuhdistusta onnistuttiin védhentdmaén noin 80 prosenttia.
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Liite 1

COM PONENTA Revisio Laatija Laafimis pvm
1 J.Loinonon B.4.2011
Tyyppi Hyvaksyja Hyvaksymis pvm
Chia M _Koljionan 642011
VIADiavE yRSIRRD Kohoa Tunnista
Componaenta Laatu TY 7.5.70
Suomivalimo
| Nimi 51
Puhdistus - PSE jaykiste-slema niti

Yleisvaatimuos: Kappalsen karkeahionnan yhieydessS suorieizan myds kappaleen
yviimeistely, jotta jElkipuhdistus tytvaibeena voidaan jHiEs pois.

PIMMAMNLAATU: PUNAISELLA VARIATYT ALUEET OVAT KRIMTTISIMMAT
ALUEET ASIAKKAAN SEKA TARKASTUKSEN KANNALTA.

2. L

I. Hio taskun pinta seki aukkojen ympdriltd pintavirbeat (ponaizella merkitiy b,
skl tasoita kuvases punaisella esibetyt pytnstykset (uurieita ei tarvitss
hiinvytida).

2. Hio punaisella merkitty alue sekH poista pintavirhset.

3 Hio ulkokeban laippa seki kappalean armin pinia.



Lite 2

COM PONENTA Revisio Laafija Laatimis pvm
1 J.Lainonan 6.4.2011

Tyyopi Hyvaksyja Hyvaksymis pvm

Chig M_Koljonen 642011
Ylapitava yksikko Kohoa Tunnista
Componanta Laatu TY 7.5.70
Suomivalimao
i 3
Puhdistus - PSE jaykiste-slamaniti

PINMAMNLAATL: PUNAISELLA WARIATYT ALUEET OVAT KRITTISIMMAT
PINMAT ASIAKKAAN SEKA TARKASTUKSEN KANNALTA.

fa. 4 T. i g

Hiio pumaise [la varjatyltd alweelta, erityisesti aukkojen ympirilts pintavirheet.
Hio seindman tasopinnoilta | 4 kpl.) pintavirsear

Tasoita mavan ja armin vilinen pydristys.

Tasoita armin ja seindman valinen pyoristys (wareita i tarvitse hEivyieas).
Hio kappalsen valupdiviysnumeron ja seindmsn pyoristyksen v ilinen pinta.
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TOIMINTAOHJE KARKEAHIOJALLE SEKA JALKIPUHDISTAJALLE

Karkeahionta:

Hioja suonttaa kappaleen hionnan seka vimeistelyn hiontapistesssa alla mainittujen kappaleiden
osalta:

Ponzse 8246 jalusta
Ponsse 30304 jalusta
Ponzse keskinivel
Lagerhus 10REY
Lagerhus 11REY
Mordex jamulevy
Mordex PSE

Jalkipuhdistaja:

Jalkipuhdistaja hoitaa niiden kappaleiden osalta lavalle noston sinkouksen jdlkeen. Kappaleiden
tiedot ja huomautuksat merkitaan seurantalomakkesssen, jonka jélkesn tydn kuittaus hoidetaan
allekirjoituksella seurantalomakkeeseen.

Seurantalomake:

Seurantalomakkeella pyritd8n sehittimddn  valukappaleizza esiintyvid pintavirheitd seka
vahentamaan jalkipuhdistuksen csuutta. Pintavirheiden kijaamisella lomakkesseen saamme tietoa
kappaleizsa esintyvistd kaavauksessa syntyneistd vicista. Taldin hionnan masrdd saadaan
vahennettya kappaleissa, jolloin kappalesn hionnan seka viimeistelyn suorittaminen nopeutuu.

Ohije:

Hioja merkkaa kappaleen pirustusnumercn ja  valupdivayksen lomakkeelle =skd lisai
huomautuksen kappaleessa esintyvista ongelmista (jos iimenee) seka kuittaa kappaleen hiotuksi.
Kuittaus suoritetzan etu- sekd sukunimelld. Lis3ksi lomakkeeseen merkataan pdivamaard, jotta
kappaleen hicnnan aloitus on jaljitettivissd.

Jatkotoimenpiteet:

Seurantalomakkest tuodaan hiontapisteistd vooron paatyttyd ja ne kasitellddn tydnjohdon seka
valusuunnittelun toimesta. TalSin saadaan informaatiota kappaleiden pinnanvirheistd seka
ensimmaisen sinkouksen onnistumisesta. Tiedon mydtd kappaleiden laatua voidaan parantaa
tekemilld mahdollizia kojauksia ja muutoksia sinkousaikaan seka kappalemuottin.
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