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jarjestelman rakentamista. Kohdeyrityksena toimi tekstiilialalla toimiva SNT-
Group Oy, joka aloitti oman laadunhallintajarjestelmansa rakentamisen samaan
aikaan opinnaytetyon aloittamisen kanssa. Tyon tarkoituksena oli kartoittaa, ku-
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Tutkittavaksi rajattiin kolme yrityksen erillista prosessia seka tuotannon yleisval-
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rakentamista, ja tama tyo keskittyikin jarjestelman luomien mahdollisuuksien ja
riskien pohtimiseen.

Yritykselle esitettiin kehitysehdotuksena erilaisten prosessimittareiden ja -seu-
rantajarjestelman luomista. Jatkokehityksen tavoitteeksi esitetdan tuotannonseu-
rantajarjestelman rakentamista ja kayttoonottoa.
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The goal of this thesis was to update the implementation of a quality management
system (QMS), to the ISO 9001 standard, in the company SNT-Group Oy. The
target company had no such existing system and began the development of their
QMS concurrently with this thesis. The main aim of the thesis was to identify,
clearly define and further improve the processes at SNT-Group Oy. Before this
work, most of the existing processes were, for the most part, completely undoc-
umented. The initial discovery phase was conducted mainly by interviewing the
employees responsible for each particular process. This information was then
used to create clear and concise process descriptions. These summaries made
it possible to present concrete plans for improving the processes in a unified way.

In this study, the focus was limited to three distinct processes related to produc-
tion and product development. In the initial phase, concrete outlines of each pro-
cess were created by interviewing the personnel involved. This information was
then used to construct swimlane diagrams to describe the processes in under
existing templates in the company. Based on these process descriptions, it was
possible to identify potentially problematic steps as well as the parts of the pro-
cesses that need the most development. As a result, several documents were
produced for the company to aid with controlling and improving the processes in
question. In one of the processes, the timeline of its components was analysed
with the help of special time-sheets. Overall, one of the key discoveries was that
precise information on the company's processes was typically not available and
often fairly limited in scope. Therefore, the development of a separate process
control system for production was proposed. It was not feasible to fully implement
this in the time frame permitted by this thesis. Instead, an analysis of the trade-
off between future potential and possible risks created by such a system was
presented.

Finally, a development plan was built into the company’s processes. The main
ingredients for this were the establishment of precise metrics and monitoring sys-
tems to systematically track each process. The creation and implementation of a
complete production monitoring system were also proposed as a future develop-
ment phase.

Key-words: process, process description, quality management system
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Rullaus

Kopolyesteri

Etyylivinyyliasetaatti

Liiketoiminnan kehittamisen tyokalu, joka perustuu toi-

minnan jarkevoittamiseen

Nelikenttaanalyysi, jossa pyritaan listaamaan kohteen
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Kahden tai useamman materiaalin liittdmista yhteen lii-

man avulla

Muotoleikkaus, jossa leikattavan materiaalin lapi paine-

taan metallisapluuna

Suurien tekstiilirullien rullaaminen maaratyn kokoisiksi,

siihen tarkoitetulla tydkoneella

Polyesterisita johdettu materiaali, jota kaytetaan muun

muassa erilaisten liimojen valmistuksessa

Etyylin ja vinyyliasetaatin kopolymeeri, jota kaytetaan

muun muassa erilaisten liimojen valmistuksessa



1 JOHDANTO

Opinnaytetydn tarkoituksena on kartoittaa ja kehittaa tekstiilialalla toimivan
SNT-Group Oy:n prosesseja. Yrityksessa on aloitettu ISO 9001 -laadunhallinta-
jarjestelman rakentaminen ja osana tata projektia yrityksella on tarkoituksena
saada kartoitettua ja dokumentoitua omat prosessinsa tarkemmin. Kartoittami-
sen ohella yrityksella on myds tavoitteena kehittaa prosessejaan, mikali siihen

|Oytyy tarvetta.

Opinnaytetydssa keskitytaan yrityksen kolmeen erilliseen prosessiin ja taman
lisaksi tuotannon kokonaisvaltaiseen kehittamiseen. Prosesseista kaksi ovat
tuotannonprosesseja ja kolmas on tuotekehitysosaston prosessi. Tuotannon
yleista kehittamista on tydssa tarkasteltu uudenlaisen tuotannonseurantajarjes-

telman kautta.

Tavoitteena talla opinnaytetyolla on luoda yrityksen kayttoon selkeat prosessi-
kuvaukset ja tarjota erilaisia ratkaisuja kohteena olevien prosessien kehittami-
seen. Selkeat prosessikuvaukset auttavat yritysta ja varsinkin sen johtoa ym-
martamaan ja suunnittelemaan yrityksen toimintaa. Opinnaytetyon tarjoamat
prosessien kehittamisratkaisut ovat seka konkreettisia ratkaisuja etta konsepti-
tasolla olevia ideoita. Konkreettiset ratkaisut ovat valmiita kayttdéonottoon heti.
Konseptitasolla olevia ideoita ei taman opinnayteyon aikataulun sisalla ole mah-

dollista toteuttaa loppuun asti.

Opinnaytetyon alussa kaydaan lapi prosessien teoreettista puolta seka ISO
9001 -standardin mukaista laadunhallintajarjestelmaa. Teoriaosuus kasittelee
yleisella tasolla prosessien rakenteen, tunnistamisen, kehittamisen, mittaamisen
ja ongelmien Idytamisen. Nama asiat tukevat opinnaytetyon toiminnallisen
osuuden tyota, jossa kasitellaan prosessien kuvausta ja kehittamista kohdeyri-
tyksessa. Teoriaosuuden jalkeen tydssa esitellaan kohteena olleiden proses-
sien prosessikuvaukset seka erilliset huomiot niihin liittyen. Lopussa keskitytaan
prosessien kehittamiseen ja tuotannon kokonaisvaltaiseen tehostamiseen.



2 PROSESSI

2.1 Prosessin maaritelma

Prosessi on sarja toisiinsa liittyvia toimintoja, jotka tuottavat lisdarvoa joko yrityk-
sen ulkoiselle tai sisaiselle toimijalle eli asiakkaalle. Prosessiin tulevaan syottee-
seen (input) tuotetaan lisdarvoa prosessin sisalla ja tasta syntyy tuotos (output).
Lisaarvon tuottaminen riippuu prosessin asiakkaan prosessille maarittelemista
odotuksista, tarpeista tai vaatimuksista. Prosessi tarvitsee my0s resursseja, ku-
ten tydvoimaa, raaka-aineita ja tydkoneita. (Martinsuo & Blomqvist 2010, 11-12.)

Kuviossa 1 havainnollistetaan yksinkertaisesti prosessin toimintaa.

vl N

Prosessi W
input output
Toimittaja C.—b.—b.—b. J P Asiakas

Prosessin sisdiset toiminnot

KUVIO 1. Prosessin toiminnan kuvaus

Prosessi eroaa projektista siten, ettd se on toistuva sarja tehtavia, kun taas pro-
jekti on ainutkertainen (Lecklin 2006, 124—125). Voidaankin ajatella, etta prosessi
sisaltaa ohjeet siita, kuinka jokin projekti toteutetaan. Esimerkiksi uuden tuotteen
kehittamisesta muodostuu projekti, jolle maaritellaan aikataulu. Vastaavasti yri-
tykselld on oma tuotekehitysprosessi, joka kertoo, mitka kaikki eri vaiheet kuulu-

vat yleisella tasolla uusien tuotteiden kehittamiseen.



2.2 Prosessiajattelu ja PDCA-malli

Prosessit ylittavat usein organisaation sisaisia rajoja, kuten tuotanto-osastoja.
Tavanomaisessa organisaatiossa toimintaa organisoidaan ja optimoidaan osas-
toittain. Prosessiajattelussa asiakkaan etu on kuitenkin koko ajan esilla riippu-
matta siitd, minka osaston alueella ollaan. Prosessiajattelu auttaa varsinkin orga-
nisaation eri osastojen valista toimintaa, koska hyvin rakennettu prosessi vie ha-

lutun toiminnan lapi eri osastojen valilla. (Pesonen 2007, 130.)

Yritys tai organisaatio voi hydodyntaa PDCA-mallia (suunnittele, toteuta, arvioi,
toimi) varmistaakseen prosessille riittdvat resurssit ja hallinnan, seka sen etta
prosessin parantamismahdollisuudet maaritetdan ja hyddynnetaan. ISO-
9001:2015 -laadunhallintajarjestelman standardi noudattaa PDCA-mallia. Mallin
rakenne on seuraava
¢ suunnittelu (Plan) kohdassa asetetaan prosessille tavoite ja maaritellaan
siihen tarvittavat resurssit
¢ toteuta (Do) kohdassa toteutetaan tehty suunnitelma
e arvioi (Check) kohdassa seurataan ja mitataan prosessia, seka syntyvaa
tuotosta suhteessa suunnitelmaan
o toimi (Act) kohdassa ryhdytaan tarvittaessa toimenpiteisiin, joilla paranne-
taan prosessin suorituskykya. (SFS-EN ISO 9001 2015, 5,7-8.)

Organisaation kayttaessa PDCA-mallia pystyy se varmistamaan prosessien jat-
kuvan arvioinnin. Sen jalkeen, kun mallissa on saavutettu viimeinen kohta (Act)
palataan taas alkuun (Plan), nain ollen malli on syklinen ja se toteuttaa jatkuvan

kehittamisen ajatusta.

2.3 Prosessien tunnistaminen ja prosessikaavio

Yrityksen koosta riippuen silla saattaa olla jopa tuhansia erilaisia prosesseja,
joiden muodostumiseen vaikuttavat monet eri asiat kuten perinteet, yrityskult-
tuuri, tydbmenetelmat ja henkil6stdn taidot. Organisaation lahtiessa tunnista-
maan prosesseja sen tulisi huomioida ainakin seuraavat asiat:

e prosessien nimeaminen — nimetaan eri paaprosessit
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e nimetaan prosessinomistaja — taman tehtavana on varmistaa prosessin
tulos ja suorituskyky

e prosessien yleiskuvaus — sovitaan prosessin nimi ja tarkoitus, sen raja-
pinnat suhteessa muihin prosesseihin, prosessin asiakkaat ja toimijat

e prosessikartta — yritystason prosessikaavio, jossa on maaritelty yrityksen
paaprosessit ja niiden keskinaiset vuorovaikutukset graafisesti. (Lecklin
2006, 130, 132, 136.)

Kun prosessille on maaritelty ylla olevat vaiheet, voidaan siita alkaa laatimaan
prosessikaaviota. Prosessikaavion tarkoituksena on kuvata kyseisen prosessin
etenemista piirroksella (Pesonen 2007,149). Prosessikaavioita on hyvin monen-

laisia, ja organisaation tulisikin valita tarpeisiinsa sopivin tyyppi.

Yksinkertaisin tapa on piirtdaa prosessin vaiheet vaakasuoraan vaiheittain, va-
semmalta oikealle. Tama tapa on helppo ja nopea piirtaa, mutta prosessista
saatava informaatio on rajallista. Informatiivisempi tapa prosessikaavion esitta-
miselle on niin sanottu uimaratamalli. Uimaratakaaviossa on kuvion 2 mukai-
sesti kuvattu vasemmalla laidalle ne toimijat, jotka osallistuvat prosessiin eri vai-
heisiin. Oikealle taas laitetaan prosessin eri vaiheet sille kohdalle (uimaradalle),
missa kyseisen vaiheen toimija on. Mikali yhta vaihetta tekee useampi eri toi-
mija, venytetaan palloa uimaradan yli. Vaiheiden pallot yhdistetaan nuolilla, jotta

nahdaan tekemisen jarjestys. (Pesonen 2007,150-151.)

Toimijat: Prosessivaiheet
e s zsir}avar;;;
i /LT
Tuotteen tai / hau:r;emni saaminen, \\I
palvelun \ ) kéyttamine | N
tarvitsija N o S < VRN
— ~—~— h/ \
\ ya / \
) Z - o ./ STilauksen O / % [ 9. Palaute |
[ Toimittajien \/  Toimittajan \ / N \ [/ Vastaanotto- Keskusteluj
ostaia l nittaj L g . =+ (sopimuksen) || N I |
1] \ arvioimine I\ valitsemine A tekeminen /A tarkastamin /| en |
\\ n / S~ n 7 \ / N\ . en 7 | kéyminen |
- N/ \ /
e = “\\ 7 ™. \\\ ///
/ 3.Tietojen / soni @ ) N .
Toimittaja [ toimittamin | [ opimuksen
en / \ mukaisesti /
AN Ve \\ toimiminen //

~ _ ~

KUVIO 2. Esimerkki uimaratakaaviosta (Pesonen 2007, 150, muokattu)
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2.4 Ydin- ja tukiprosessien maarittaminen

Ydinprosessit ovat organisaation ulkoisia asiakkaita palvelevia prosesseja, ja nii-
den lahtokohtana ovat yrityksen ydinkyvykkyydet. Naiden prosessien avulla or-
ganisaatio jalostaa omat kyvyt ja osaamisen tuotteiksi, joilla on lisaarvoa asiak-
kaalle. Tavanomaisia ydinprosesseja ovat tuotekehitys, tuotanto ja asiakaspal-
velu. Yleisesti maaritellaan yritystasolla 3—10 ydinprosessia, mutta tasta on myos
poikkeuksia. Esimerkiksi hammaslaakarikeskuksella on vain yksi ydinprosessi,

joka on potilasprosessi. (Lecklin 2007, 130.)

Tukiprosessit ovat nimensa mukaan organisaation toimintaa tukevia prosesseja.
Ne ovat luonteeltaan organisaation sisaisia ja niilla ei ole ulkoista asiakasta. Tu-
kiprosessien tarkoituksen on luoda edellytykset ydinprosessien onnistumiselle.
Esimerkkeja tukiprosesseista ovat tieto-, talous-, ja henkildhallinto. (Kiiskinen,
Linkoaho & Santala 2002, 29.)

2.5 Prosessien kehittaminen

Organisaation lahtiessa kehittamaan toimintaansa taytyy sen keskittya kehitta-
maan niita prosesseja, joiden tuloksina organisaation suoritteet, tuotteet ja pal-
velut syntyvat (Lecklin 2007, 134). Prosessien kehittamismalli voidaan jakaa use-

aan eri osaan, riippuen siita kuinka yksityiskohtaiset vaiheet halutaan maaritella.

Prosessien kehitysmalli voidaan esimerkiksi jakaa kolmeen eri vaiheeseen.
Tassa mallissa ensimmaisessa vaiheessa kartoitetaan nykytila. Taman vaiheen
paatehtavina toimii prosessitydon organisointi, prosessikuvausten laatiminen esi-
merkiksi kaavioiden avulla ja prosessin toimivuuden arviointi. Kartoituksen avulla
saadaan myo0s perustiedot kehitettavan prosessin valintaan. Toisessa vaiheessa
tehdaan prosessianalyysi. Prosessia analysoitaessa huomion arvoista on pro-
sessiin liittyvien ongelmien selvittaminen ja ratkaiseminen. Tahan vaiheeseen
kuuluu myds prosessin mittareiden asettaminen ja eri kehitysvaihtoehtojen arvi-

ointi. Toisen vaiheen tuloksena valitaan kehittamistapa, jolla lahdetaan prosessia
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kehittamaan. Kolmannessa ja viimeisessa vaiheessa suoritetaan prosessin pa-
rantaminen. Kun toisen vaiheen kehittamistapa on valittu, siitd laaditaan paran-
nussuunnitelma, jota ldhdetaan toteuttamaan. Kuten PDCA-mallissa, tassakin
palataan alkuun, kun kaikki kolme vaihetta on kayty lapi, ja nain saadaan jatkuvaa
kehittamista tukeva rakenne. (Lecklin 2007, 134-135.)

Kolmivaiheinen kehittamismalli ei ole ainoa tapa lahtea parantamaan prosessia.
Esimerkiksi Martinsuo ja Blomqvist (2010, 6) kayttavat kuusiosaista mallia pro-
sessien kehittamisen perusvaiheiden maarittamiseen, kun taas Kiiskinen, Linko-
aho ja Santala (2002, 37) jakavat kehittamisen viiteen erilaiseen vaiheeseen.
Riippuen prosessista ja sen toimintaymparistosta pitaisikin miettia juuri siihen so-
piva kehittamisen malli. Liian tarkka ja taas toisaalta liilan |I0yha suhtautuminen
prosessin kehittamiseen voi vieda turhia resursseja organisaatiolta tai estaa pro-

sessin kehittamisen.

2.6 Prosessin mittaaminen ja prosessiarviointi

Prosessien kehittamista varten tulisi niita pystya myos mittaamaan. liman min-
kaanlaista faktoihin perustavaa tietoa prosessissa tapahtuvista toimista ja niiden
suoriutumisesta on hyvin vaikea arvioida kehittamistarvetta ja sita, kuinka kehit-
tamisessa on onnistuttu. Prosessista pystytaan mittaamaan seka seuraamaan
tuotoksia, syotteita ja itse prosessin toimivuutta (Martinsuo & Blomqvist 2010,
15). Erilaisten mittareiden rakentaminen mahdollistaa prosessin kokonaisvaltai-
sen tarkastelun, koska eri mittareiden tuottama informaatio kertoo prosessista eri
asioita. Taulukossa 1 on esimerkkeja tavanomaisista prosessimittareista (Martin-
suo & Blomqvist 2010, 15-16).
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TAULUKKO 1. Erilaisten prosessimittareiden esimerkkeja (Martinsuo & Blom-
qvist 2010, 16)

Syéotteisiin liittyvia Prosessiin liittyvia Tuotoksiin liittyvia

mittareita mittareita mittareita

e Resurssit: tyovoima, | Lapimenoaika, markki- | ¢  Prosessin tuotteiden
tyétunnit, materiaalikus- noille tuloaika maara

tannukset, kapasiteetti |e aikataulun tai kustannus- |e Prosessin tuotteista saa-

e Prosessiin tulevien syét- ten osumatarkkuus (suh- dut tulot
teiden (esim. raaka-ai- teessa suunnitelmaan) e Prosessin tuotteiden laatu
neen, materiaalin) tasa- |* Saanti e Tuotteen lanseerausajan-
laatuisuus ¢ Tehokkuus (tuotokset kohta

suhteessa syotteisiin)

e suunnitelman mukaisuus
resurssien kaytdossa ja/tai
kustannuksissa

e Takaisinmaksuaika

e Poikkeamien maara,
muutosten maara

e Uusien tuotteiden osuus
koko liikevaihdosta

e Suunnittelun laatu

Prosessin kehittamisen alkuvaiheessa tuotosten mittaaminen on usein ilmeisin
mittauksen kohde, koska siita saatava tieto on lahes aina helpoiten saatavilla.
Kuitenkin prosessin jatkuvan kehityksen kannalta tuotosten, kuten tuotantovolyy-
mien tai niista saatavien tulojen, mittaaminen on jalkijattoista, eika se anna reaa-
liaikaista informaatiota prosessin ohjaamiseen. Epavarmoissa ymparistdissa on
taas mahdollista keskittya liikaa syotteiden, kuten resurssien ja raaka-aineiden,
mittaamiseen, koska muutakaan tietoa ei ole saatavilla. Tama taas ei auta pro-
sessin optimointia sen toteutuksen aikana. Prosessin jatkuva parantaminen edel-
lyttdd prosessin mittaamista sen aikana. Prosessin aikainen prosessin mittaus,
esimerkiksi lapimenoaikojen mittaaminen, onkin juuri tdman takia tarkeaa. On
kuitenkin huomioitava, etta syotteiden ja tuotosten mittaamisellakin on oma rooli
prosessin kokonaisvaltaisessa mittaamisessa, silla niiden avulla voi olla mahdol-
lista paasta pureutumaan erilaisten ongelmien syihin. (Martinsuo & Blomqvist
2010, 15.)
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Prosessiarvioinnilla osana kehittdmisprojektia luodaan valineita ja ajattelutapoja
prosessin seuraamiseen, ymmartamiseen, ohjaamiseen ja dokumentointiin. Pro-
sessin tietoinen kehittdminen on itsessaan erillinen projekti ja jokaisella kehitys-
hankkeella on omanlainen luonne. Tasta johtuen ei voida toimia yhden tietyn mal-
lin mukaan, vaan jokaista hanketta olisi tarkasteltava sen pohjalta mitka ovat sen

asettamat kysymykset ja tiedontarpeet. (Seppanen-Jarvela 2004, 3, 21.)

Prosessiarviointia tehdessa tulisi aluksi miettia, toteutetaanko arviointi organisaa-
tion sisaisesti vai onko mahdollisuutta kayttaa ulkoista tahoa prosessin arvioinnin
tukena. Ulkoisen arvioijan kanssa tulisi tehda sopimus, jossa hahmotetaan tilaa-
jan odotukset, tarpeet, resurssit ja aikataulu, seka osapuolten roolit ja tehtavat
projektin aikana. Usein kuitenkin prosessinarviojana toimii organisaation sisainen
taho, mika hyvalla ja systemaattisella toteutuksella on yleisesti riittava. Riippu-
matta onko kehittamisprojektilla ulkopuolista arvioitsijaa vai toteutetaanko se
oman organisaation sisalla, tulisi laatia evaluaatiosuunnitelma. Evaluaatiosuun-
nitelmassa kay ilmi mita projektinarvioinnilta odotetaan, mihin sita kaytetaan ja

miksi arviointia tehdaan. (Seppanen-Jarvela 2004, 25-27.)

Kun perustilanne on saatu selkeytettya, siirrytaan arvioinnin toteuttamisstrategian
miettimiseen. Strategian valintaa tehtdessa tulisi esimerkiksi miettia mitka ovat
kehittamistoimenpiteen vaikutukset, kuinka kustannukset ja hyodyt suhtautuvat
toisiinsa ja kuinka toimintatapaa voidaan parantaa. Pelkkaa prosessin lopputu-
loksen arviointia ei pitaisi tehda, vaan mukana tulisi olla prosessin aikaista arvi-
ointia eli prosessiarviointia. Turvauduttaessa pelkkaan lopputuloksen arviointiin
ei ole tietoa, kuinka tulokseen on paadytty. Tassa tapauksessa ei ymmarreta pro-
sessin tuotoksen syntya. liman prosessin aikaista mittausta myds prosessinaikai-

sen ohjauksen mahdollisuus on pieni. (Seppanen-Jarvela 2004, 27.)

2.7 Prosessin ongelmien tunnistaminen

Jotta prosessia pystytdan kehittdmaan, taytyy siita ensin tunnistaa ongelma ja
kehitysta vaativat kohdat. Prosessissa olevat mittarit auttavat paattelemaan sen
tilaa ja mahdollisesti siina olevia kehittamiskohteita. Mittarit eivat kuitenkaan

kerro koko totuutta ja todellisten kehittdmiskohteiden tunnistaminen vaatii sen,
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etta prosessia tarkastellaan nakemyksellisesti ja suhteessa tavoitteisiin. Tarkas-
tellessa prosessia huomio pitaisi erityisesti kohdistaa arvoa luovaan toimintaan

seka sen Idytamiseen prosessin eri osista. (Martinsuo & Blomqvist 2010, 17.)

Prosessien ongelmakohdat voivat olla vaikeasti havaittavissa ja niiden lIoytami-
nen paallisin puolin hyvalta nayttavasta prosessista voi olla tyolasta. Naiden koh-
tien etsimiseen ja arvioimiseen on kuitenkin erilaisia analysointitydkaluja, kuten
edelld mainittu PDCA-malli. Taman lisaksi tydkaluja ongelmakohtien kartoittami-
seen ovat esimerkiksi Six Sigma, benchmarking ja erilaiset riskienanalysointity6-
kalut.

2.7.1 Lean Six Sigma

Six Sigma on joukko eri menetelmia ja kaytantoja, joilla on tarkoitus parantaa
systemaattisesti prosessia. Six sigman ydinideana on pienentaa vaihtelua pro-
sessin ulostulossa, eli prosessin tuotoksessa. Six Sigma on osa Lean-toteutusta
ja se toimii parannustyokaluna apuna ongelmanratkaisussa. Vaihtelun vahenty-
essa pienenee myoOs hukka ja tastd seuraa kapasiteetin kasvaminen. Vaihtelu
lisdd myds virheita, jotka puolestaan taas lisdavat hukkaa. Six Sigmalla pyritaan
minimoimaan vaihtelua, ja Lean-ajattelu taas tahtda hukan poistamiseen. Six
Sigma-menetelmien kayttd sallii ainoastaan 3,4 virhetta miljoonaa virhemahdolli-
suutta kohden. Pienten parannuksien sijaan Six Sigma pyrkii samaan aikaan pro-

sesseissa radikaaleja muutoksia. (Six Sigma n.d.)

DMAIC-prosessi on tyokalu, jota kaytetaan Six Sigma-menetelmassa. DAMAIC-
prosessin nimi tulee sanoista Define (maaritd), Measure (mittaa), Analyze (ana-
lysoi), Improve (paranna) ja Control (ohjaa). DMAIC-prosessin alussa maaritel-
laan kehittamisprojektin kohde ja sen tarkoitus. Maarittelyvaiheessa korostuvat
asiakkaan tarpeet ja vaatimukset, eli mita asiakas pitaa tuotteen kannalta tar-
keana. Mittausvaiheessa kehitettava prosessi mallinettaan ja selvitetdan sen ny-
kytila, seka valitaan prosessin tulosten kannalta tarkeat mittarit. Tassa vaiheessa
myOs laaditaan mittaussuunnitelma. Taman jalkeen prosessia analysoidaan mi-
tatun datan perusteella. Analyysista tulisi I0ytaa prosessissa ilmenneiden virhei-
den ja ongelmien lahteet. Virheiden ja ongelmien syyt ja seuraukset tulee myos

selvittdd. Analysoinnin tuloksena maaritetaan prosessin kriittiset menestystekijat
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parantamistoimenpiteiden perustaksi. Analysoinnin ollessa valmis siirrytaan pro-
sessin parantamiseen, jossa kehitetaan erilaisia ratkaisuvaihtoehtoja. Ratkaisu-
vaihtoehdot arvioidaan niin tuloksien, riskien, kustannuksien kuin virhealttiuksien-
kin pohjalta. Oikean ratkaisuvaihtoehdon |6ydyttya tehdaan parannus- ja kayt-
toonottosuunnitelma ja toteutetaan se. Viimeisena kohtana on prosessin ohjaus,
eli sen suorituskyvyn valvonta. Seurannassa kaytetaan hyvaksi erilaisia tilastolli-
sia menetelmia, joilla poikkeamien erityissyyt eliminoidaan ja satunnaissyiden ha-
jontaa tarkkaillaan. (Lecklin 2006, 205-207.)

DMAIC-prosessia taydentaa DFSS (Design For Six Sigma), joka on tuotekehitte-
lyyn, suunnitteluun ja kehittdmiseen keskittyva prosessi. Siina missa DMAIC-me-
netelmaa pyritaan kayttamaan tuotantovaiheen prosessien parantamiseen,
DFSS-menetelma on kaytdssa tuotteen elinkaaren alussa kehitys- ja suunnitte-
luvaiheessa. Kustannuksia ajatellen on edullisempaa huomata virheet jo suunnit-
teluvaiheessa, kuin tehda viallisia tuotteita ja lahtea muuttamaan tuotanto pro-
sessia. DFSS-menetelmalla tdhdataan proaktiiviseen toimintaan suunnittelussa,
seka tuotteen ja valmistusprosessin suorituskyky ja toimivuus suunnitellaan en-
nakolta optimaaliseksi. Tama kaikki tehdaan siksi, ettd ongelmat I6ydetaan ja kor-
jataan ennen kuin asiakastoimitukset tuotteelle alkavat. (Lecklin 2006, 205, 207—
208.)

2.7.2 Riskienhallinta ja -analyysi

Riski on epavarmuuden vaikutusta suunniteltuihin tavoitteisiin. Silla voi olla niin
myonteinen kuin Kielteinenkin vaikutus, ja se voi kasitella, luoda tai saada aikaan
mahdollisuuksia ja uhkia organisaatiossa. Riskienhallinta tarkoittaa koordinoitua
toimintaa, jolla organisaatio pyrkii hallinnoimaan riskejaan. Riskeja esiintyy kaik-
kialla ja taman takia kaikentyyppiset ja -kokoiset organisaatiot hyotyvat toimivasta
riskienhallintaprosessista varmistaakseen suunniteltujen tavoitteidensa saavutta-
misen. Kokonaisvaltainen riskienarviointi ei ole pelkastaan organisaation sisaista
toimintaa, vaan se kattaa my0s vuorovaikutuksen organisaation sidosryhmien
kanssa. (SFS-ISO 31000 2018, 5-6.)
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Riskianalyysi on osa riskien arviointiprosessia, ja sen tarkoitus on ymmartaa ris-
kin luonne ja ominaisuudet seka riskitaso. SFS-ISO 31000 standardin mukaan
riskianalyysiprosessin tulisi huomioida esimerkiksi seuraavat tekijat:

e tapahtumien ja seurausten todennakaisyys

e seurausten luonne ja suuruus

e monimutkaisuus ja liittymakohdat

e aikaan liittyvat tekijat ja vaihtelu

e nykyisten hallintakeinojen vaikuttavuus

e herkkyys- ja luottamustasot. (SFS-ISO 31000 2018, 16-17.)

Riskianalyysi ei siis vain keskity itse riskeihin vaan myds muun muassa niiden
taajuuteen, lahteisiin, seurauksiin ja vaikuttavuuksiin (SFS-ISO 31000 2018, 17).
Riskien tunnistaminen voi olla ilman systemaattista analysointiprosessia haasta-
vaa, ja organisaation tulisikin sisallyttaa ja vakiinnuttaa omaan toimintaansa sille

sopiva riskianalyysiprosessi.

Riskia tunnistettaessa ja arvioitaessa tulisi muistaa, etta niiden tulos on aina in-
himillisista tekijoista kiinni. Vaikka sanallisten arviointien sijaan kaytettaisiin ma-
temaattisia tyokaluja, inhimillinen tekija sailyy. Paatoksen matemaattisten tyoka-
lujen kaytosta tekee ihminen ja juuri ihminen on kehittanyt erilaiset analysointi-
tyokalut. Nain ollen inhimillinen virhe ei taysin poistu edes silloin, kun kaytetaan
tarkkoja matemaattisia tyOkaluja. Tastda huomataan, etta riskianalyysissa ei tuli-
sikaan pyrkia taydelliseen arvonmaaritykseen. Erilaisia menetelmia riskien arvi-
ointiin l10ytyy useita, ja vaikka useat niista on kehitetty suppeampaa kayttokoh-
detta ajatellen, voidaan niita kayttaa riskienhallintatydssa. HAZOP (Hazard and
Operability Study) ja RCA (Root Cause Analysis) ovat esimerkkeja erilaisista ris-
kienanalyysimenetelmista. (Ilmonen, Kallio, Koskinen & Rajamaki 2016, 114—
115.)

HAZOP on alun perin kehitetty vaarallisten aineiden kasittelyyn liittyvien riskien
arviointiin. Menetelmassa arvioidaan kaikki mahdolliset poikkeamat kaikista ta-
voitteista, seka mahdolliset syyt ja seuraukset. Poikkeamien, eli virheiden 10yty-
minen, johtaa riskien tunnistamiseen. Riskien syiden ja seurauksien hahmotta-

minen mahdollistaa riskin minimoinnin. (Ilmonen ym. 2016, 115.)
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RCA eli juurisyyanalyysin on ongelmanratkaisumenetelma, joka perustuu vahin-
gon perimmaisen syyn selvittamiseen. Juurisyyanalyysia kaytetaan erityisesti
omaisuusvahinkojen ja tyotapaturmien arviointiin, mutta siitd on olemassa myos
versio prosessilahtokohtaiseen analyysiin. Analyysi kohdistuu jo tapahtuneen ris-
kin vaikutuksen arvioimiseen. Menetelma mahdollistaa myds monimutkaisten
syy-seuraus-ketjujen analysoinnin osana riskienarvioinnin muuta toimintaa. (lI-
monen ym. 2016, 117.)

SWOT-analyysi on alun perin Albert Humphreyn kehittama menetelma, jossa kir-
jataan analyysin kohteena olevan toiminnan sisaiset vahvuudet (Strengths) ja
heikkoudet (Weaknesses) seka ulkoiset mahdollisuudet (Opportunities) ja uhat
(Threats) (Ilmonen ym. 2016, 224). Analyysissa sijoitetaan toiminnan ominaisuu-
det nelikenttakaavioon, jossa ylariville tulevat vahvuudet seka heikkoudet ja ala-
riville mahdollisuudet seka uhat. Talla tavalla toteutettu analyysi toimii hyvin or-
ganisaatiossa tulevaisuudentilan arvioimiseen. Erilaisten mahdollisuuksien ja
uhkakuvien arviointi kertoo organisaatiolle, mita osaamista ja kyvykkyyksia on
lahdettava kehittamaan ja mita toimenpiteita on kaynnistettava, jotta organisaatio

pystyy hyodyntamaan mahdollisuudet ja torjumaan uhat. (Lecklin 2006, 233.)

FTA (Fault Tree Analysis) eli vikapuuanalyysi pyrkii tunnistamaan ja analysoi-
maan ne muuttujat, jotka edesauttavat riskin toteutumista. Muuttujien 10ytyessa
etsitdan syyt, jotka voivat johtaa riskien toteutumiseen. Syyt paatelladn deduktii-
visesti, eli yleisesta tapauksesta johdetaan yksittaistapausta koskeva johtopaa-
tos, jarjestetaan loogiseksi kokonaisuudeksi. Taman jalkeen analyysi esitetaan
havainnollisessa muodossa puuna. FTA-menetelma on hyvin kayttokelpoinen
analyysitapa operatiivisten riskien todennakoisyyksien arviointiin silloin, kun riski
voi toteutua usean eri muuttujan vaikutuksesta ja se ei ole aiemmin ilmennyt.
(lmonen ym. 2016, 118.)

2.7.3 Benchmarking
Benchmarking tarkoittaa tuotteiden, palveluiden ja toimintatapojen vertailua tois-

ten yritysten vastaavien kanssa. Sita voidaan tehda kahdella eri tavalla joko ver-

taamalla tuloksia ja suoritustasoja tai vertaamalla toimintatapoja eli prosesseja.
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Benchmarking tahtaa siihen, etta tutustutaan alan parhaaseen toimintamalliin tai
kaytantoon ja pyritaan kehittamaan oma toiminta taman mukaiseksi.
Benchmarking on mahdollista jakaa kolmeen eri rynmaan: sisaiseen, ulkoiseen
ja toiminnalliseen. (Lecklin 2006, 160-161.)

Sisainen benchmarking toimii siten, etta yritys vertaa oman organisaationsa si-
salla toimintatapojaan. Esimerkiksi eri tuotantolinjat voivat verrata tehokkuuttaan
ja kustannuksia ja lIoytaa parhaiten toimivan prosessin yrityksen sisalta. Tavoit-
teena on siis oppia yrityksen parhaista yksikosta ja prosesseista. Ulkoisella
benchmarkingilla tarkoitetaan taas vertailua kilpailijoihin ja toimialan muihin yri-
tyksiin. Tavoitteena on I0ytaa ne kohdat, jossa toiminta on kilpailijaa heikompaa
ja lahtea kehittamaan naita kohtia. Yritystenvalilla tapahtuvaa kahdenkeskeista
benchmarking-suhdetta voi olla haastava rakentaa kilpailijan pelatessa kilpai-
luetunsa haviamista, mutta asia ei ole kuitenkaan nain mustavalkoinen ja kilpaili-
jatkin voivat tehda yhteisty6ta. Varsinkin jos suoraa kilpailusuhdetta ei 10ydy, sa-
man toimialan yritykset voivat olla halukkaita kehittamaan toisensa toimintaa, esi-
merkkinad asiakas—alihankkija-suhde. (Lecklin 2006, 161-162.)

Toiminnallinen benchmarking -kasite taas laajentaa tarkastelunakodkulmaa, ja
siina parasta prosessikaytantoa etsitaan yli toimialarajojen. Vertailukohteeksi et-
sitaan toimija, jolla on paras kaytanto ja toteutus kehitettavaa toimintoa ajatellen
ja joka on siten esimerkkind kehitystyOlle. Esimerkkina toiminnallisesta
benchmarking-toiminnasta on teollisuusyritys, jonka varaston kiertonopeus on al-
hainen. Yritys suorittaa benchmarking-tutkimuksen sellaisen postimyyntiyrityk-
sen kanssa, joka omaa paremman asiantuntemuksen juuri varastonhallinnan
suhteen. Talla tavalla toimiessaan teollisuusyritys parantaa omaa toimintaansa
ja vastavuoroisesti voi mahdollisesti auttaa postimyyntia harjoittavaa yritysta ke-

hittdmaan heidan toimintaansa jollain muulla sektorilla. (Lecklin 2006, 162.)
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3 LAADUNHALLINTASTANDARDIT JA ISO 9001

3.1 Standardit

Standardilla tarkoitetaan julkaisua, johon on kirjattua yhteisesti sovittuja vaati-
muksia, suosituksia tai esimerkiksi ominaisuuksia tuotteelle. Standardi voi pitaa
sisallaan myo0s tuotteen valmistukselle seka jarjestelmille tai testaukselle asetet-
tuja ehtoja. Standardien kayttdé on vapaaehtoista, mutta jotkut viranomaiset voivat
suositella, ja jotkut organisaatiot edellyttaa alihankkijoiltaan standardien kayttoa.
Standardien kayttdoa perustellaan usein silla, ettd ne parantavat yhteensopivuutta
ja turvallisuutta seka helpottavat yleisesti ottaen arkea. Yksinkertainen esimerkki
standardien yleishyodyllisyydesta ovat paperikoot A3, A4 ja A5, joiden koot on
maaritelty standardissa. Suomessa standardisointitydon keskusjarjestona toimii
Suomen standardisoimisliitto SFS ry, joka on delegoinut suuren osan standar-
disointiin liittyvista vastuista eri toimialoja edustaville organisaatioille. (Suomen
Standardisoimisliitto SFS ry n.d.),

3.2 Laatu

Laadulle Ioytyy useita maarityksia, mutta yleisesti ottaen se on jotakin positiivista,
jota organisaation tulisi tavoitella. Laatu on vaatimusten mukaisuutta, eli laadun
avulla pyritdan toteuttamaan se, mita asiakas haluaa. Laatuun kuuluu asiakkaan
vaatimusten, odotusten, tottumusten ja tarpeiden tayttaminen. Mietittaessa orga-
nisaation laatua on tarkeaa selvittaa seka tietaa asiakkaan odotukset ja taman
jalkeen toteuttaa ne. On olennaista huomata, etta organisaatio luo itse omat toi-
mintatapansa, eli se maarittelee itse mitka asiat ovat hyvan laadun kannalta sille

tarkeita ja kuinka tarkasti ne pitda maarittaa. (Pesonen 2007, 36-38.)

Laadun vastapari on laaduttomuus. Esimerkkind laaduttomuudesta on ylilaatu.
Ylilaadulla tarkoitetaan jotakin, mita asiakas ei ole vaatinut ja mista han nain ollen
ei ole mydskaan valmis maksamaan (Pesonen 2007, 38). Ylilaatu siis tuottaa
isompia kustannuksia ilman, etta naille kustannuksille saataisiin minkaanlaista
vastinetta. Ylilaatua voidaankin verrata alilaatuun, kumpaakaan ei organisaation

tulisi tavoitella.
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3.3 Laadunhallintajarjestelma

Laadunhallintajarjestelmasta kaytetaan useita eri nimityksia kuten esimerkiksi toi-
minnan ohjausjarjestelma, toimintajarjestelma, johtamisjarjestelma tai kansan-
kielista termia laatujarjestelma. Oikeaoppinen termi on kuitenkin laadunhallinta-
jarjestelma. Laadunhallintajarjestelmalla tarkoitetaan jarjestelmaa, jolla voidaan
ohjata organisaation toimintaa niin, etta toiminnan kohteena oleva asiakas on
tyytyvainen. Laadunhallintajarjestelmalla tarkoitetaan usein pelkkaa laadunhal-
lintaa, kun taas toimintajarjestelma pitaa sisallaan ymparistojarjestelman ja mah-

dollisesti myos tyoterveys- ja turvallisuusjarjestelman. (Pesonen 2007, 50.)

Laadunhallintajarjestelma on tietoa tuottava jarjestelma, jonka perusteella pysty-
taan tekemaan johtopaatoksia ja reagoimaan, mikali tarvetta talle on. Organisaa-
tiossa ei ole oikeaoppista laadunhallintajarjestelmaa, mikali se toteuttaa vain toi-
mintaprosesseja. Tassa tapauksessa organisaatio toimii paatettyjen asioiden
pohjalta ja haluttuun lopputulokseen paasy on epavarmaa. Jotta organisaatio voi
sanoa toteuttavansa laadunhallintajarjestelmaa, on sen jarjestelmassa oltava toi-

mintaprosessien lisaksi toiminnan parantamisen prosessit. (Pesonen 2007, 50.)

Laadunhallintajarjestelmalle on olennaista, etta se sisaltaa niin kutsutun silmu-
kan. Jarjestelma keraa tietoa, tietoa analysoidaan ja sen pohjalta tehdaan tarvit-
tavia muutoksia toimintaan. Nain yllapidetaan ja parannetaan organisaation laa-
tua. Kuviossa 3 on esitetty laadunhallintajarjestelman toiminta. Aluksi tulee jokin
syote, joka toiminnan (prosessin) avulla muutetaan tuotokseksi. Toiminnasta ke-
ratdan palautetietoja, analysoidaan keratty tieto, tehdaan paatdkset analysoidun
tiedon pohjalta ja lopuksi toteutetaan paatokset. Talla tavalla toimiessaan orga-
nisaatio toimii oikean laadunhallintajarjestelman mukaisesti. On kuitenkin muis-
tettava, etta laadunhallintajarjestelma ei ole itsetarkoitus, vaan se toimii nimen-

omaan tyokaluna laadun hallitsemiseksi. (Pesonen 2007, 51-52.)
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input TOIMINTA output
* mika tahansa prosessi tai
* Mika tahansa toiminta, jota
tehdaan tosissaan

Palautetietojen
kerdaminen:
* prosesseista
* tuotteista/palveluista
* asiakkailta
* henkilostolta
Yksi tieto tai monta
tietoa

Paatosten
toteuttaminen

Poikkeavan
tuotteen
hallinta

Paatoksentekoa
analyysien pohjalta:
* "paikataan” tilanne/tuote
heti ja/tai
* korjataan prosessia heti tai
* seurataan tilannetta ja
korjataan myohemmi

Keratyn tiedon
analysoiminen:
* syy-seuraussuhteet
* vertailu tavoitteisiin
Mita tama tieto kertoo?

Korjaava
toimenpide

KUVIO 3. Laadunhallintajarjestelman toiminta (Pesonen 2007, 52)

3.4 1S0O 9001

ISO 9001 -laadunhallintastandardi kuuluu ISO 9000 -sarjan standardeihin, joita
on ollut vuodesta 1986 lahtien. Sarjan standardeja kaytetaan maailmanlaajui-
sesti, ja ne ovat tehokkaiden ja vaikuttavien laadunhallintajarjestelmien perus-
tana. Laadunhallintastandardia voivat hyddyntaa kaikki organisaatiot koosta riip-

pumatta. (Suomen Standardisoimisliitto. n.d.)

ISO 9001 -laadunhallintajarjestelmastandardin on laatinut ISO:n tekninen komi-
tea ISO/TC 176 Quality Management and Quality Assurance. Standardi ei rajaa
ulkopuolelleen minkaanlaisia organisaatioita, vaan se on sovellettavissa kaikille
organisaatiotyypeille ja -rakenteille. Standardissa kasitellaan organisaation laa-
dunhallintajarjestelman vaatimuksia ja rakennetta, niin etta se auttaa paranta-
maan organisaation kokonaisvaltaista suorituskykya. ISO 9001:n mukainen laa-
dunhallintajarjestelma toimii myds hyvana perustana kestavan kehityksen mu-
kaisille hankkeille. Organisaation ei tulisi muuttaa omia toimintatapojaan olen-
naisilta osilta vain siksi, ettd se sopisi standardin vaatimuksiin. Standardissa
kerrotaan, mita asioita on tarpeen tehda, mutta on organisaation itse paatetta-
vissa, kuinka ne tehdaan. Muutosten tekeminen pitaisi johtaa organisaation ke-
hittymiseen. (Suomen Standardoimisliitto SFS 2017, 4,7-8.)
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ISO 9001:2015 -standardi noudattaa prosessimaista toimintamallia, johon sisal-
tyy PDCA-malli ja riskiperusteista ajattelua. Prosessimaisella toimintamallilla or-
ganisaatio voi suunnitella prosessinsa ja niiden vuorovaikutukset, kun taas riski-
perusteinen ajattelu auttaa organisaatiota maarittamaan ne tekijat, jotka voivat
saada toiminnan poikkeamaan suunniteltujen tuloksien suhteen. ISO 9001 pe-
rustuu ISO 9000 -standardissa kuvattuihin laadunhallinnan periaatteisiin. Laa-
dunhallinnan periaatteet ovat:

e asiakaskeskeisyys

e johtajuus

e ihmisten taysipainoinen osallistuminen

e prosessimainen toimintamalli

e parantaminen

e nayttdon perustuva paatdksenteko

e suhteiden hallinta. (SFS-EN ISO 9001 2015, 5-6.)

Standardissa on jokainen periaate kuvattu ja kuvaukset pitavat sisallaan peri-
aatteen esittelyn ja perusteet sille, miksi ne ovat tarkeita organisaatiolle. Stan-
dardin vaatimuksena on, etta organisaatio maarittaa laadunhallintajarjestelmaan
tarvittavat prosessit. Tahan maarittelyyn kuuluu niin tuotanto- ja palveluntuotta-
misprosessit, kuin prosessit, joita tarvitaan jarjestelman vaikuttavaan kayttoon-
ottoon. Prosessit taytyy luonnollisesti maarittaa 1SO 9001 -standardin asetta-
mien vaatimusten mukaan. Maaritettaessa prosesseja seka niiden jarjestysta ja
vuorovaikutuksia keskenaan on hyva kayttaa apuna erilaisia prosessikarttoja ja
-kaavioita. Standardi ei edellytd dokumentoitua tieto asiasta, mutta riippuen or-
ganisaatiosta on todennakoisesti parempi dokumentoida ainakin osa proses-
seista. (Suomen Standardoimisliitto SFS 2017, 28-29.)

Organisaation on mahdollista hakea laadunhallintajarjestelmalleen sertifiointia,
mikali se nakee asian tarpeelliseksi. Sertifiointi on hyva tapa osoittaa asiak-
kaille, etta organisaation voidaan odottaa tuottavan johdonmukaisesti vaatimus-
tenmukaisia tuotteita ja palveluja. Sertifioinnin tekee rippumaton kolmas osa-
puoli. Talla tavoin toimittaessa saadaan organisaatiolle luotettava naytto siita,
etta sen laadunhallintajarjestelma toimiva ja tayttaa standardin vaatimukset.
(Suomen Standardoimisliitto SFS 2017, 100.)
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Eri teollisuudenaloille on kehitetty omia laadunhallintajarjestelmia vastaamaan
juuri niiden tarpeita ja vaatimuksia. Esimerkiksi ilmailu- ja puolustusteollisuu-

della on oma EN / AS 9100 -standardi ja autoteollisuudella IATF 16949 -stan-
dardi. Usein nama alakohtaiset standardit pitavat sisallaan ISO 9001 -standar-
din vaatimukset, mutta niihin on lisatty kyseista alaa koskettavat ainutlaatuiset

laatu- ja luotettavuusvaatimukset. (TURCERT tekninen valvonta ja sertifiointi.
n.d.)
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4 TYON LAHTOTILANTEEN KUVAUS

4.1 Yrityksen yleiset tiedot

Opinnaytetydn kohdeyrityksena on Tampereella toimiva SNT-Group Oy. Yritys
muodostaa yhdessa Safeplast Oy:n kanssa SNT-Yhtiot Oy konsernin. SNT-
Group Oy:lla on pitka historia suomalaisessa tekstiiliteollisuudessa. Vuonna 1948
perustettin Suomen Nauhatehdas Oy, josta nykyinen SNT-Group Oy on muo-
vautunut. Viimevuosien isoimmat muutokset yrityksessa ovat olleet Tammer-
Suoja Oy:n osto, muutto uusiin toimitiloihin ja uusien koneinvestointien tekemi-
nen. Tammer-Suoja Oy:n ostaminen on taannut yritykselle vahvan jalansijan
seka auto- etta ilmailuteollisuuden alihankkijana. Muutto uusiin tiloihin on varmis-
tanut yritykselle mahdollisuuden fyysiseen kasvuun ja helpottanut uusien konei-
den investoinneissa. Vuonna 2020 hankittu uusi laminointilinjasto on auttanut yri-
tysta lisdamaan tuotevalikoimaansa ja vahentamaan omia alihankintatarpeitaan.
Yrityksen tuotannossa tyoskentelee 50 tyontekijaa ja toimihenkiloita yrityksella on
21. (Myllymaki 2020, 4-13.)

SNT-Group Oy:n paaasiakaskunta muodostuu vaatetus-, tekstiili-, huonekalu-,
ajoneuvo- ja ilmailuteollisuudesta. Yritys valittaa taman lisaksi tuotteita ja erilaisia
tarvikkeita ainakin 61 muulle eri toimialalle Suomessa ja kansainvalisesti. Tu-
levaisuuden haasteisiin SNT-Group pyrkii vastaamaan raataloidyilla tuotteilla
seka pienten sarjojen tuomalla joustavuudella. Yrityksen vahvuus on myds osaa-
vassa ja pitkaaikaisessa tyovoimassa, jota on kasvatettu niin yrityskaupoilla kuin
jo olemassa olevan henkilokunnan koulutuksella. Yrityksen palvelut pitavat sisal-
lddn muun muassa tekstiilien leikkuuta, laminointia, ompelua ja rullausta. SNT-
Group Oy toimittaa tuotteita valmiina seka myds alihankintana. Yrityksella on Vi-
rossa myds tytaryhtid, joka toimii nimella SNT-Group Eesti OU. (SNT-Group Oy
n.d.)

4.2 1SO 9001-projektin aloittaminen
SNT-Group Oy paatti aloittaa vuoden 2021 alussa ISO 9001 -standardin mukai-

sen laadunhallintajarjestelman rakentamisen. Yrityksen tarve kehittaa itsellensa

kattava laadunhallintajarjestelma on tullut ajankohtaiseksi kasvun ja sen kautta
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lisdantyneen tuotevalikoiman kautta. Yrityksen henkilostomaara on myods ollut
suhteellisen kovassa kasvussa, joka myOs lisda tarvetta jarjestelmalliselle laa-
dunhallintajarjestelmalle. ISO 9001 -standardin mukainen laadunhallintajarjes-
telma on teollisuudessa tunnustettu toiminnan laadun tae. Tasta johtuen projektin
motivaationa toimi myds halu nayttaa yrityksen asiakkaille, etta yritys toimii ISO

9001 -standardin vaatimuksien mukaan.

Yrityksen laadunhallintajarjestelman rakentaminen aloitettiin prosessikartoituk-
silla ja niiden kuvaamisella. Tarkoituksena oli kartoittaa yrityksen ydinprosessit,
jonka jalkeen siirrytaan tuki- ja aliprosesseihin. Yrityksella ei ole ollut aikaisemmin
kattavaa dokumentoitua tietoa prosessiensa kulusta. Se, etta toiminta on ollut
yrityksessa toimivaa ja suurilta ongelmilta on valtytty, ei tarkoita, etta prosessien
kartoittaminen olisi turhaa. Prosessien kartoittaminen seka kuvaaminen auttavat
yritysta kehittamaan toimintaansa ja varmistamaan, etta se saavuttaa halutut tu-
lokset tehokkaasti. Myos tietoon perustuva paatoksenteko helpottuu, kun yrityk-
sella on selkea kuva ja ymmarrys omista prosesseistaan. Esimerkiksi paallekkai-
syyksien loytaminen eri prosesseista voi olla hankalaa ilman niiden systemaat-

tista dokumentointia.

Yrityksella on tavoitteena saada laadunhallintajarjestelma valmiiksi vuoden 2022
alkuun mennessa ja samalla luoda yrityksella laatukasikirja. Laatukasikirjaan tu-
lee ylatason prosessikuvaukset, mutta samalla kertaa yrityksella on tavoitteena

kartoittaa ja kuvata myds alemman tason prosessit omaa kehittamistyota varten.
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5 TYON ETENEMINEN

5.1 Prosessien valinta

Yrityksen prosesseiksi valikoitui tuotannosta stanssaus- ja laminointiprosessi ja
tuotekehityksesta koeajoprosessi. Valinta kohdistui naihin prosesseihin muuta-
masta eri syysta. Stanssausprosessi edustaa yritykselle tyypillista tuotannon pro-
sessia ja taman takia sen kuvaaminen luo hyvan pohjan muiden tuotannon pro-
sessien kuvaamiselle. MyOs stanssausprosessin kehittamisideoita voidaan jois-

sakin maarin hyodyntaa yrityksen muissa tuotannon prosesseissa.

Tuotannon toiseksi prosessiksi valittiin laminointiprosessi ja tuotekehityksen pro-
sessiksi valikoitui koeajoprosessi. Nama prosessit otettiin tarkastelunkohteeksi,
koska kyseiset prosessit ovat yritykselle uusia. Yrityksella oli luontaisesti tarve
saada uudet prosessit kuvattua ja halu tarkastella niitd kehittdmisen nakodkul-
masta. Nama kaksi prosessia ovat myos samalla osastolla tapahtuvia ja vaikka
suoranaista rajapintaa ei prosessien valilla ei ole, on niiden kuvaaminen ja var-

sinkin kehittdminen kytkOksissa toisiinsa.

5.2 Prosessien kartoitus ja niiden kuvaaminen

Tassa opinnaytetydssa keskityttiin tuotannon ja tuotekehityksen aliprosesseihin.
Niiden kuvaaminen tapahtui yrityksen kaytantdjen mukaan uimaratakaavioina.
Taulukossa 2 on selitetty uimaratakaavion eri symbolien merkitykset. Prosessien
kartoitus tapahtui paaosin haastattelemalla prosessiin liittyvia henkiloita seka
seuraamalla prosessien kulkua. Tuotannon prosessit ovat kuvattu yleisella ta-
solla, koska liian yksityiskohtaiseksi meneva prosessikuvaus hankaloittaisi ulko-
puolisen ymmarrysta prosessin kulusta. Yleisen tason kuvaus helpottaa proses-
sin kehitystyota ja antaa riittdvan maaran tietoa esimerkiksi puutteiden ja paallek-

kaisyyksien l6ytamisesta prosessista.
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TAULUKKO 2. Uimaratakaavion symbolien selitys

Prosessin toimija

Prosessissa oleva tehtava

Paatos, kylla tai ei

Dokumentti

Materiaalin tai informaation
’ kulku

5.2.1 Stanssaus

Stanssaus pitaa sisallaan erilaisten tekstiili- ja muovimateriaalien muotoleik-
kausta. Siind materiaalin 1api painetaan tietynmallinen metallisapluuna ja nain
tuote saadaan leikattua halutunlaiseksi. Materiaaleina yrityksella on stanssauk-
sessa muun muassa suodatinkankaita, umpisoluvaahtoja ja mattotekstiileja.
Stanssauksessa on mahdollista tydstaa useampaa kerrosta materiaali kerrallaan
ja nain saadaan tehostettua valmiiden kappaleiden maaraa suhteessa kaytettyyn
aikaan. Materiaalista ja asiakkaan tilauksesta riippuen stanssaus suoritetaan jol-
lakin yrityksen kolmesta eri stanssauskoneesta. Stanssausyksikdssa toimii paa-
saantoisesti yksi tuotannon tyontekija, mutta koneiden kayttdon ja yksikon toimin-
tatapoihin on perehdytetty useampi henkild. Taman takia stanssausprosessi ei

ole riippuvainen taysin vain yhden henkilon osaamisesta.
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Prosessin kartoitus toteutettiin stanssausyksikossa toimivaa tydntekijaa seka tuo-
tannon esimiesta haastattelemalla. Prosessia ei ollut yritykselld selkeasti doku-
mentoituna tietona aikaisemmin, mutta prosessin kulku ja sen eri vaiheet olivat
selkeasti tiedossa koneilla tydskentelevalla henkildlla. Stanssauksen prosessiku-
vaus on esitetty kuviossa 4. Prosessista etsittin myos huomioita ja mahdollisia
ongelmia jo prosessin kartoitusvaiheessa. Esille nousi tuotannon suunnittelun
tarkeys, tyostettavien materiaalien etsimiseen kuluva aika ja erilaisten tyota hel-

pottavien dokumenttien puutteellisuus.

Stanssaus
Materiaalin
varastosta
poistamilleﬂ
Myynti W S
Tuotannon Tilauksen

esimies vastaanotto

Materiaalien

¥ hakeminen
ja tarkistus Koneen valmistelu T el
. Koneen ja Stanssaus ja .. !
Koneenhoitaja " e kirjaus
valinta pakkausmateriaalin pakkaus shetteeseen
hakeminen
Muu tuotanto
Valmis tilaus
Lahettamd Lihete

KUVIO 4. Stanssauksen prosessikuvaus uimaratakaaviona

5.2.2 Laminointi

Laminoinnilla tarkoitetaan kahden tai useamman materiaalin yhdistamista toi-
siinsa liiman avulla. Materiaalien valiin laitettava liima lammitetaan laminointiko-
neen uunissa ja samalla materiaaleihin kohdistetaan puristusta. Nain saadaan
synnytettya halutun mukainen liimaliitos. Liimoina kaytetaan kopolyesteri -pohjai-
sia harsoliimoja ja etyylivinyyliasetaatti pohjaista EVA-pulverilimaa. Laminointi-
tuotteisiin kuuluu myos erilaiset tekstiilipinnoitukset. Pinnoituksissa materiaaleja
ei liimata toisiinsa kiinni, vaan niihin tehdaan liimapinnoite. Tuotteen loppukayt-
taja pystyy aktivoimaan pinnoitteena olevan liiman uudestaan lammon avulla ja
kayttamaan tuotetta haluamallaan tavalla. Materiaalien pinnoitukset tehdaan sa-

malla koneella kuin normaalit laminoinnit. Laminoinnissa syntyvista tuotteista
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suurin osa tehdaan alihankintana ja tuotteet menevat jatkojalostukseen joko suo-

raan asiakkaille tai ne jalostetaan yrityksen sisalla valmiiksi tuotteiksi.

Yritys investoi uuteen laminointilinjastoon vuoden 2020 lopulla ja tuotannon pro-
sessit muuttuivat taysin aiempaan verrattuna. Aiemmin yrityksella oli kaytossa
kolme erillistéa konetta erilaisten laminointien ja pinnoitusten tekoa varten. Uuden
linjaston myo6ta kaikki tyot tehdaan yhdella koneella. Myos tuotevalikoima yrityk-

sessa lisaantyy jatkuvasti uuden linjaston tuomien mahdollisuuksien ansiosta.

Tuotannon prosessit ja toimintatavat ovat muovautuneet jokseenkin vakiintu-
neiksi laminointiosastolla uuden linjaston kayttdonoton jalkeen. Yrityksessa ei ole
suoranaisesti aiemmin suunniteltu tai dokumentoitu laminointiprosessia, joten
sen kartoitus ja kuvaaminen tulee tarpeeseen. Laminoinnin tuotantoprosessia
kartoittaessa tuli selkeasti esille kaksi erillista prosessia, joita osastolla toteute-
taan. Yrityksen ulkoisille ja sisaisille asiakkaille tehtavien tuotteiden prosessit
eroavat siind maarin toisistaan, etta naita ei kannata kuvata samassa kaaviossa.
Ulkoisille asiakkaille tehtavien tuotteiden prosessissa (kuvio 5) tilauksien mukana
tulee lahete, tuote tarkistetaan ennen lahettamista erikseen rullaamalla laminoitu

tuote ja tuotteet pakataan tarkistuksen jalkeen.

Laminointi,
ulkoiset asiakkaat

Pakkalaput Lahete

5 Lahete
Myynti

S ,_{-—-"'

Tuotannon

suunnittelu
Tuotteen Valmiin
Laminointi Laminointi » tarkastus tuotteen
kelaamalla pakkaus
Valmiin
tuotteen

lahetys
asiakkaalle

Lahettamo

KUVIO 5. Laminoinnin ulkoisten asiakkaiden prosessikuvaus
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Sisaisten asiakkaiden prosessissa (kuvio 6) tuotantoa ei ohjaa lahete, vaan tuo-
tantotilaus tulee usein sanallisena pyyntona tai sahkopostin valityksella muualta
yrityksen tuotannosta. Tuotteen tarkistus tapahtuu lahes aina laminointityon ai-
kana silmamaaraisesti ja tuotetta ei erikseen tarkisteta rullamaalla. Myos tuotteen

pakkaus jaa pois sisaisten asiakkaiden kohdalla.

Laminointi Pakkalanan
sisdiset asiakkaat ) AT
- jos kelataan

Tuotteen Tuotteen

L Tuotannon L tarkastus toimitus
Laminointi . Laminointi > L

suunnittelu silmamaaraisesti SNT:n

tai kelaamalla tuotantoon

E

Tuotanto Tuotanto Valmis
SNT pyyntd ) tuote

KUVIO 6. Laminoinnin sisaisten asiakkaiden prosessikuvaus

5.2.3 Tuotekehityksen koeajo

Yritys paatti perustaa tuotekehitysosaston vuoden 2021 kevaalla. Yrityksen tuot-
teista iso osa on asiakkaille raataloityja ainutlaatuisia tuotteita, joten tuotekehityk-
sen tarve on ilmeinen. Aiemmin yrityksen tuotekehityksesta on vastannut eri tuo-
tanto-osastojen esimiehet, yhteistyossa yrityksen myyntihenkilokunnan kanssa.
Tuotekehitysosaston perustamisen jalkeen uusien tuotteiden koordinoimisesta

on ollut vastuussa tuotekehitysosasto yhteistydssa myyntiosaston kanssa.

Tuotekehitykseen laminoinnin osalta kuluu erilaisten koeajojen tekeminen. Koe-
ajoilla tarkoitetaan uusien tuotteiden valmistusmenetelmien, kuten oikeiden liimo-
jen ja laminointikoneen asetusarvojen etsimista. Koeajoissa pyritaan Ioytamaan
asiakkaan vaatimukset tayttavalla tuotteella mahdollisimman edullinen tuotanto-
kokonaisuus. Tahan kokonaisuuteen vaikuttaa muun muassa kaytettavien liimo-
jen ja materiaalien hinnat seka laminointikoneen asetusarvot. Kuviossa 7 on esi-

tetty tuotekehityksen prosessikuvaus koskien laminointiosaston koeajoja.
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Koeajo, laminointi

X Koeajo Iimoitus Tuotteen
Asiakas pyynts e alkaglle hyvaksyminen
’ Ei I
. Tarkistaa /\
Myynti/tuote e / \\ Koeajoraportin Tuotteen
kehitys S - / \ Kylla tekeminen tarkastus
/3 9\
/B TF \
{ T 8‘ 9,, )
\ & =5 /
wv
\_\ o Fs-/_/
\ /
N/
Tuotanto \Va

<«
.

Koeajoraportti Koeajo

Mallikansio ja
koeajoraportti
(taytetty)

KUVIO 7. Laminointiosaston koeajojen prosessikuvaus

5.3 Prosessien kehittaminen

Prosessien kehittaminen lahti liikkeelle jo niiden kartoitus vaiheessa. Kartoittami-
sen yhteydessa nousseita ongelmakohtia lahdettiin analysoimaan ja miettimaan
kuinka ne voitaisiin poistaa. Kehittdmisen seurauksena yritys sai kayttoonsa eri-
laisia tyota helpottavia dokumentteja ja konseptitason ideoita, kuinka lahtea pa-

rantelemaan olemassa olevia prosessejaan.

5.3.1 Stanssausprosessin kehittaminen

Stanssausprosessia kartoittaessa huomattiin, etta prosessissa ei itsessaan ollut
minkaanlaisia mittareita prosessin eri vaiheiden ajankayton arviointiin. Tasta joh-
tuen prosessinkehittdamisen nakdkulmasta ongelmaksi nousi kehittamistarpeiden
|I6ytaminen. Ongelmana oli myds kehitystoimien arviointi jalkikateen. llman min-
kaanlaista tietoa prosessinaikaisesta toiminnasta on vaikea arvioida kehittamis-
tyon onnistumista. Prosessin kulkua paatettiin mitata lomakkeella, johon stans-
sauksessa toimiva tyontekija kirjaa eri vaiheisiin kuluvan ajan seka mahdollisia
huomioita tydnkulusta. Lomakkeita taytettiin kaksi erillista, koska yrityksella ole-
vista stanssauskoneista kaksi pienempaa konetta ovat hyvin samanlaisia ja kol-
mannen koneen toiminta ja tuotteet eroavat merkittavasti pienemmista. Lomake

I0ytyy liitteesta 1. Lomakkeen perusteella saatiin tietoa kuhunkin tydvaiheeseen



33

kuluvasta ajasta ja prosessin luonteesta. Lomake tulisi tayttdaa uudestaan, kun
prosessiin tehdyt muutokset ovat valmiita. Nain toimittaessa saadaan tietoa muu-

tosten vaikutuksesta.

Lomakkeen tietoja analysoitaessa huomattiin, etta jarkevin tapa kerata tietoa siita
on yhdistaa kohdat "materiaalin haku” ja "koneenvalmistelu” samaan kategoriaan
seka jattaa kohta "tuotteen toimitus” pois. Tuotteen toimitukseen kuluvat ajat oli-
vat mitattoman pienia prosessin kokonaisuuden kannalta. Taulukossa 3 on esi-
tetty merkittavimmat huomiot stanssausprosessin ajankayttoon liittyen. Siina on
esitetty keskimaaraiset ajat eri tyovaiheisiin kuuluvista ajoista, seka niiden suhde

kaytettyyn kokonaisaikaan.

TAULUKKO 3. Stanssausprosessin eri vaiheiden ajankaytto

Materiaalin haku ja koneen Varsinainen stanssaus (min)
valmistelu (min)
Iso stanssi 42,5 152,2

Pienet stanssit 27,8 82,2

Materiaalin hakuun ja koneen | Stanssaukseen kaytetty aika
valmisteluun kaytetty aika suh- | suhteessa koko aikaan (%)

teessa koko aikaan (%)

Iso stanssi 22 78

Pienet stanssit 25 75

Analyysista nakee, kuinka merkittdva osa prosessiin kaytettavasta ajasta kuluu
muuhun Kuin lisaarvoa synnyttavaan tyohon, eli stanssaukseen. Prosessin tehok-
kuutta ajatellen tulisikin keskittyd materiaalien hakemisen ja koneen valmistelun

tehostamiseen.

Stanssausprosessin kehittdminen aloitettiin miettimalla toimintatapojen paran-
nuksia. Erilaisten ty6ta helpottavien dokumenttien tekeminen ja jo olemassa ole-
vien dokumenttien paivittaminen nousi esiin kehittamistarpeita kartoittaessa. Esi-
merkiksi niin kutsuttu rautaluettelo, josta etsitaan kullekin tuotteelle oikeanlainen
sapluuna, vaatisi paivitysta. Rautaluettelon ulkoasuun pitaisi saada parannusta,
jotta sen tulkitseminen helpottuisi. Tahan ja muihin tarvittavien dokumenttien te-

kemiseen tulisi ottaa stanssausosaston tuotannossa toimiva henkil6 mukaan,
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jotta dokumentit palvelisivat paivittaista toimintaa mahdollisimman hyvin. Taman
opinnaytetyon aikataulun puitteissa ei dokumenttien paivitysta ollut mahdollista
tehda.

5.3.2 Laminointiprosessin kehittaminen

Uuden laminointilinjaston prosessin kehittdminen on yrityksella ollut jatkuvassa
toiminnassa kevaan 2021 aikana. Tama johtuu taysin uudesta linjastosta ja sen
mukana tuomasta uudenlaisesta laminointiprosessista. Uudessa laminointipro-
sessissa pystytdan takamaan aiempaa paremmin tasainen laatu. Yrityksella
aiemmin olleet laminointikoneet toimivat 1ahinna manuaalisaadailla ja niiden ar-
vojen etsiminen piti tehda aina ennen jokaista tuotetta. Arvojen saataminen ta-
pahtui erilaisten ruuvien ja hammaspyorien avulla, joten todellisia lukuarvoja ei
kullekin saadodlle ollut. Uudella koneella pystytaan asetukset asettamaan niin etta
jokaiselle tuotteelle sopivat arvot ovat selkeasti esilla, ja niille on ominaiset luku-
arvot tiedossa. Tasta johtuen kehitettiin erillinen ajoarvo -kaavake (liite 2), johon
merkitaan tuotteen edellyttavat ajoarvot, seka sen mahdolliset erityistarpeet. Ajo-
arvo -kaavake toimii tydohjeena jokaiselle tuotteella tuotannossa. Ajoarvoja pai-
vitetdan, mikali se on tarpeellista ja ne tallennetaan yrityksen yhteiseen tietojar-
jestelmaan. Ajoarvojen ollessa yrityksen koko henkiloston kaytettavissa tehostaa
se yrityksen toimintaa. Esimerkiksi asiakkaan tiedustellessa tuotteeseensa liitty-
vien raaka-aineiden laatua, pystyy myyntihenkild vastaamaan kyselyyn nopeasti

ilman erillista kontaktia tuotantoon.

Laminointitydoskentelyn luonne tekee ajankaytdon mittaamista eri prosessin vaihei-
den valilla haastavaksi. Tyon alla saattaa olla monta eri tuotetta samaan aikaan
seka tuotteen eri tuotantovaiheita saatetaan tehda pitkalla aikavalilla. Tuotan-
nossa voidaan samalla ajokerralla esimerkiksi valmistella jonkin tuotteen raaka-
ainemateriaaleja kaytettavaksi myohemmin ja toisaalta tehda valmista tuotetta
asiakkaalle. Tuotantoajat ovat laminoinnissa mitattu tai arvioitu tarkasti suurim-
masta osasta tuotteista. Mahdollisuutena naiden aikojen todentamiseen tai tark-
kailuun olisi maaraajoin tapahtuva tarkastusmittaus. Tama vaatisi kuitenkin tuo-

tannonsuunnittelua siten, etta mitattavan tuotteen tuotanto tapahtuisi oman ko-
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konaisuutena. TallGin ei olisi mahdollista tehda kuin yksituote kerrallaan. Tuotan-
nossa kaytettavia aikoja tulisi seurata vahintaan silloin kun prosessissa tapahtuu

jokin muutos.

5.3.3 Tuotekehityksen koeajoprosessin kehittaminen

Tuotekehitys on iso osa laminointiosastolla tapahtuvaa tyoskentelya. Laminoin-
nissa tapahtuvassa tuotekehityksessa korostuu uusien tuotteiden tuotantotapo-
jen testaus. Talla tarkoitetaan sita, ettd onko asiakkaan toivoman tuotteen val-
mistaminen mahdollista niin etta se tayttaa sille asetetut vaatimukset. Aiemmin
laminoinnin tuotekehitysprojektit ovat tulleet myyntihenkiloston kautta Iahinna sa-
nallisesti tai asiakkaat ovat esittaneet projektit suoraan laminointiosaston esimie-
helle. Talla tavoin toimittaessa ei informaatiota valttamatta vality tuotantoon riit-
tavasti tai kommunikaatio voi olla ongelmallista eri toimijoiden valilla. Tama taas
johtaa mahdollisiin virheisiin ja vahentaa jaljitettavyytta siita missa kohtaa on ta-
pahtunut virhe. Laminointiosaston koeajoja varten paatettiin tehda erillinen kirjal-
linen koeajoraportti (lite 3). Raportin tarkoitus on olla ohjaavana dokumenttina
henkildlle, joka koeajopyynnon tekee tuotantoon. Siina kay ilmi kaikki tarvittavat
tiedot, jotta uuden tuotteen koeajo on mahdollista suorittaa onnistuneesti. Nain
valtytaan tarpeettomilta epaselvyyksilta. Raportti on myos mahdollista hyvaksyt-

taa asiakkaalla ennen kuin varsinainen koeajo suoritetaan.

Koeajoraporttiin kirjataan myos asiakkaan vaatimuksien lisaksi laminointilinjas-
tossa kaytettavat ajoarvot. Nama arvot helpottavat tuotannossa tyoskentelevien
henkildiden tyota ja mahdollistavat tuotteiden siirtamista varsinaiseen tuotantoon
vaivattomasti. Raportissa on paikka eri tuote versioille, sekd mahdolliset lisa-
huomautukset. Koeajon ollessa valmis raportti arkistoidaan ja mikali tuote paatyy

tuotantoon, on sen valmistus mahdollista kaynnistaa ilman uusia koeajoja.

Yrityksessa laminointi keskittyy lahinna erilaisten tekstiilituotteiden valmistuk-
seen. Tekstiilit eivat yleisesti ottaen ole laheskaan yhta tasalaatuista materiaalia
kuin esimerkiksi metallimateriaalit. MyOs erilaisten tekstiilituotteiden mittaaminen
niiden laadun varmistamiseksi on hankalaa. Tasta johtuen yrityksessa turvaudu-

taankin usein visuaaliseen tarkistukseen laminointituotteiden kohdalla. Jotta tata
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visuaalista tarkastusta saataisiin parannettua laminointituotteille, paatettiin ra-
kentaa systemaattinen mallikansio. Mallikansioon yritys alkaa keraamaan jokai-
sesta tuotteesta naytepalan, joka tayttaa asiakkaan vaatimukset ja on hyvaksytty
tuotteesta vastuussa olevalla henkildlla. Tahan palaan vertaamalla tuotannossa
on mahdollista verrata tuotteen laatua. Mahdollisten asiakasreklamaatioiden sel-
vitys myos helpottuu, koska on mahdollista todentaa naytepalan avulla, tayttaako

asiakkaan saama tuote vaatimukset.

5.3.4 Tuotannon prosessien yleinen kehittaminen

Laadunhallintajarjestelmaprojektin alkuvaiheessa tuli ilmi prosessien mittaami-
seen liittyvia ongelmia. Tuotannon prosesseihin liittyva ajankaytté on mitattu yri-
tyksessa erilaisilla kellottamis- ja aikakorteilla. Yrityksen kasvaessa ja sen tuo-
tannon monipuolistuessa tulisi sen pystya saamaan tietoa siita, kuinka paljon mi-
kin prosessi vie aikaa. Erilaiset kasin taytettdvat dokumentit eivat tassa tilan-
teessa anna tarkkaa kuvaa prosessien ajankaytosta. Jotta yritys voisi tehda tie-
toon perustuvia paatoksia, se tarvitsee paljon mitattua ja luotettavaa informaa-
tiota prosesseistaan. Erilaiset toiminnan- ja tuotannonohjausjarjestelmat toimivat
nykypaivana hyvina tydkaluina. Niista esimerkiksi tuotteen lapimenoajat saadaan
tarkasti esille. Kohde yrityksella ei talla hetkella ole suunnitelmissa investoida ky-
seisiin jarjestelmiin. Kuitenkin yrityksella on halu saada enemman tieto omien

tuotannon prosessien toiminnasta.

Edella mainittuihin ongelmiin ratkaisu saattaisi I0ytya yrityksen itse kehittamasta
tuotannonseurausjarjestelmasta. Tuotantoa ohjataan vahvasti talla hetkella ti-
lauksen mukana kulkevalla Iahetedokumentilla. Tuotantoon tulevassa lahet-
teessa kay ilmi asiakkaan tilaamaan tuotteen lisaksi myos mahdollisia tydohjeita,
toimitus aika ja lahetteen laatijan nimi. Lahete kulkee lahes aina koko tuotanto-
ketjun 1api tuotteen tilauksesta aina lahettamiseen asti. Lahetteen tekijan on

myo6s mahdollista lisata dokumenttiin jokaiselle tuotteelle ominainen viivakoodi.

Yrityksen olisi mahdollista siirtya omaan tuotannonseurantajarjestelmaan lahet-
teen avulla. Mikali jokaiselle tyopisteelle asennettaisiin tietokonepaate, jolla pys-

tyttaisiin suorittamaan viivakoodin lukeminen, voitaisiin seurata sen avulla esi-
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merkiksi tuotteen lapimenoaikaa. Tilauksen saapuessa tuotantopisteelle tyonte-
kija kuittaisi viivakoodin avulla tuotannon alkaneeksi ja vastaavasti tuotannon val-
mistuneeksi, kun tuote on valmis. Talla tapaa toimittaisiin myds montaa eri tyo-
vaihetta vaativissa tuotteissa ja nain ollen saataisiin tarkkaa informaatiota eri tyo-
vaiheista. Kuittaus tyon aloittamisesta ja lopettamisesta tallentuisi yrityksen tieto-
jarjestelmaan, josta tiedot olisi mahdollista etsia. Nain toimittaessa ei tuotannon
tydomaara lisaantyisi juuri ollenkaan ja prosessimittauksesta saatava informaatio
olisi kattavaa. Tuotannonseurantajarjestelman rakentaminen ei palvelisi vain yri-
tyksen tuotantoa, vaan silla olisi vaikutusta koko organisaation tehokkuuteen.
Esimerkiksi myyntihenkiloston olisi mahdollista seurata reaaliajassa tilauksiensa

etenemista.

Jotta jarjestelma saataisiin toimimaan halutulla tavalla, tulisi jarjestelman olla tuo-
tannon nakokulmasta mahdollisimman yksinkertainen kayttaa. Se vaatisi myds
investointeja fyysisten laitehankintojen seka ulkopuolisen tahon tekeman tietoko-
nejarjestelman osalta. Varsinainen ohjelma, joka analysoisi tietoa tuotannossa
tehtyjen kuittausten perusteella, on olennaisessa osassa tuotannonseurantajar-
jestelmaa rakennettaessa. Ohjelman tulisi ainakin pystya erottelemaan eri tilauk-
set, seka tuotteet toisistaan. Sen pitaisi myds pystya erottelemaan eri kuittaus-
pisteet (tyOpisteet) ja analysoimaan informaatiota haluttuun muotoon. Nain ollen
kayttaja voisi hakea tietokannasta jatkuvassa tuotannossa olevan tuotteen tai ha-

luamansa tuotantokoneen tiedot.

Taysin uuden jarjestelman rakentamiseen liittyy riskeja. Kustannukset ovat tassa
asiassa varmasti suurin riski. Fyysisten laitehankintojen hinnat eivat nouse kovin-
kaan suureksi, mutta tietokonejarjestelman luonti saattaa olla iso investointi. Tie-
tokonejarjestelman kehittamiseen joudutaan sitomaan yrityksen omaa henkilosta
ja sen varsinainen rakentaminen on taysin riippuvainen yrityksen ulkopuolisesta
tahosta. Kaikkia riskeja yrityksen on vaikea itse kartoittaa, koska taman kaltaisen
jarjestelman luomiseen liittyva tyo ei ole yrityksen ydinosaamista. Tasta johtuen
ulkoisen konsultaation kayttda projektin riskien kartoittamisessa pitaisi harkita.

Kuviossa 8 on esitetty tuotannonseurausjarjestelmasta tehty SWOT-analyysi.
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Vahvuudet Heikkoudet
* Prosessista saatava tiedon maara on * Vaikea yhdistaa yrityksen muihin
. L suuri ja tarkka tietokantoihin
Jarjeftfelr?an sisaiset + Helppokayttdisyys
ymparisto + Edulliset yllapitokustannukset
Mahdollisuudet Uhat
* Tuotannon tehostuminen * Perustamiskustannukset
. . . * Saatavan tiedon hyodyntdminen laaja- | * Tuntemattomien riskien
Jarjestelman ulkoinen ) . .
alaista kartoittaminen hankalaa

ymparisto * Ldhete kulkee tilauksen mukana jo

ennestaan eli siirtyminen
jarjestelmaan ei lisaa merkittavasti
tyota tuotannossa

¢ Tukee yrityksen tietoon perustuvaa
paatoksentekoa

KUVIO 8. Uuden tuotannonseurantajarjestelman SWOT-analyysi

Tuotannonohjausjarjestelman mahdollisuudet korostuvat SWOT-analyysissa.
Suurin mahdollisuus liittyy tuotannon yleiseen tehostumiseen. Jarjestelma mah-
dollistaa entistd paremman tuotannon suunnittelun. Suunnittelun parannus pe-
rustuu jarjestelmasta saataviin tarkkoihin Iapimonoaikoihin. Toinen iso mahdolli-
suus liittyy tuotteiden tuotantokustannuksien laskuun. Tuotantokustannuksien
laskeminen nykyisille tuotteille helpottuisi huomattavasti, kun niihin kaytetty tuo-
tantoaika olisi tiedossa. Myos uusien tuotteiden kustannusarvioit olisi mahdollista
arvioida tarkemmin, kun referenssina olisi tarkkaa tietoa vastaavista jo tuotan-
nossa olevista tuotteista. Varsinaisen tuotannonseurantajarjestelman lisaksi yri-
tys hyatyisi jarjestelman tuomista mahdollisuuksista myds muilla tavoin. Talla het-
kella tyopisteilla ei ole tietokonepaatteita, vaan kaikki dokumentit ovat paperisina.
Myos kaikki kirjaukset tehdaan paperille, jonka jalkeen ne toimitetaan eteenpain.
Mikali tyopisteilla olisi omat tietokonepaatteet dokumenttien etsiminen ja kaytta-
minen helpottuisi. Esimerkiksi yrityksessa olisi mahdollista siirtya séhkoiseen la-
hetteeseen, joka omalta osaltaan taas tehostaisi toimintaa. Erilaiset kirjaukset,
kuten varastosaldoista materiaalien poistaminen, onnistuisi tietokonepaatteilta.
Talla hetkella tuotannontyontekijat kirjaavat poistot paperille, jonka jalkeen varas-

tohenkilokunta kirjaavat ne tietokonejarjestelmaan.
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6 POHDINTA

Nykyaikaisen organisaation toiminnan perustana on prosessimainen ajattelu-
malli. Malliin kuuluu olennaisena osana prosessien ymmartaminen ja niiden ku-
vaaminen. Tassa opinnaytetydssa tarkoituksena oli saada kartoitettua ja kuvat-
tua kohteena olevat prosessit. Prosessien kuvaamisessa pyrittiin mahdollisim-
man selkedan ja ymmarrettavaan lopputulokseen. Opinnaytetyo toteutettiin
osana kohdeyrityksen ISO 9001 -laadunhallintajarjestelman rakentamisprojek-
tia. Prosessit, joita tassa tyossa tarkasteltiin, ovat yrityksen aliprosesseja, ja ne
eivat suoranaisesti liity ISO 9001 -projektiin. Oli kuitenkin luontevaa kytkea
myo0s naiden aliprosessien tarkastelu samaan projektiin laadunhallintajarjestel-
man rakentamisen kanssa. Samalla kun selvitettiin yrityksen ydinprosesseja,
saatiin kuva siitd, minkalaisia rajapintoja eri prosessien valilla ja sisalla on. Naita

tietoja pystyttiin hyddyntdmaan myds aliprosessien kartoittamisessa.

Prosessien kartoittamisessa hyodynnettiin lahinna haastatteluja. Kuhunkin eri
prosessiin liittyvia henkildita haastateltiin, ja nain saatiin kuva prosessin kulusta
seka loydettiin mahdolliset ongelmakohdat. Prosessikuvaukset saatiin luotua
kartoituksen perusteella kaikista kolmesta kohdeprosessista. Ongelmakohtia
kartoitettiin myos erillisilla palavereilla, johon osallistui myos prosessin ulkopuo-
lisia henkiloita. Tama varmisti laaja-alaisemman tarkastelun ongelmien 16yta-
miseksi. Ongelmakohdat toimivat luontaisesti hyvana lahtokohtana prosessien

kehittamista ajatellen.

Prosessien kehittamisen nakdkulmasta tama tyo tuotti erilaisia dokumentteja,
joilla pyritdan varmistamaan kohdeyrityksen tuotannon laadulliset tavoitteet,
seka parantamaan tehokkuutta. Kehittamiskohteita 16ytyi myos toimintatavoista.
Erityisesti stanssauksen osalta keskityttiin naiden loytamiseen erillisen ajan-
kayttd lomakkeen avulla. Yrityksen tulisi tayttda lomake uudestaan, kun stans-
sauksen prosessia on kehitetty, jotta voitaisiin nahda muutoksien vaikutus pro-

sessissa.
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Tuotannon kokonaisvaltainen kehittdminen liittyi uuden tuotannonseurausjarjes-
telman ideointiin. Tuotannonseurausjarjestelma mahdollistaa yritykselle proses-
sien seuraamisen ja mittaamisen aivan uudella tavalla. Jarjestelmasta saatava
tiedon maara olisi moninkertainen ja huomattavasti monipuolisempi kuin mita
talla hetkella yritys saa tietoa omista prosesseistaan. On kuitenkin huomattava,
etta itse jarjestelma ei tuo yritykselle juurikaan lisdarvoa. Lisaarvon maarittaa

se, kuinka uuden jarjestelman tuomia mahdollisuuksia ja tietoa hyddynnetaan.

Opinnaytetydn tavoitteet tayttyivat hyvin. Tavoitteisiin paasy varmistettiin hyvak-
syttamalla prosessikuvaukset niita toteuttavilla henkildilla seka prosessia valvo-
valla esimiehella. Kun tietoa prosesseista etsitdan haastattelemalla, vaarana

on, etta yhden henkilon nakemys prosessin kulusta ei valttamatta vastaa todelli-
suutta. Prosessien kehityksen suhteen tavoitteisiin paasy varmistettiin yhteis-

tyolla eri osastojen valilla. Esimerkiksi tuotekehitysosastolle tehty koeajoraportti
tehtiin yhteistydssa tuotannon ja tuotekehitysosaston kanssa. Nain varmistetiin,

ettda dokumentti on sen kaltainen kuin pitaakin.

Opinnaytetyon perusteella voidaan yritykselle esittaa kehittdmisehdotuksena
prosessien mittaamiseen ja seurantaan liittyvia toimenpiteita. Erityisesti tuotan-
non eri aliprosesseista saatava tieto on talla hetkella rajallista. Tama vaikeuttaa
niiden seurantaa ja puuttumista mahdollisiin ongelmakohtiin. Tuotannonseuran-
tajarjestelma on yksi hyva vaihtoehto tiedon keraamiseen ja yrityksen tulisikin

harkita jarjestelman rakentamista ja kayttdonottoa.
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LITTEET

Liite 1. Stanssaus prosessin ajankayton lomake

Tilaus nro

Maara/Lyonti

Aloitus

Materiaalin haku

Koneen valmistelu

Stanssaus

Tuotteen toimitus

Huomiot
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Liite 2. Laminoinnissa kaytettava ajoarvo kaavake

Asiakas:

Tuote:

Tuotekoodi:

Nopeus m/min :

Tunnelinkorkeus mm :

Puristustelan korkeus mm :

Paine bar:

IR % :

afas 2
Pulveriliima g/m":

Liima:

Kelauksen kireys % :

Kelauksen tasaus% :

Ohjelmanumero:

Muokkauspaiva:

Ajojarjestys:
1.

ajosuunta

1

Lampotilat: yla

ala

0°C
0°C
0°C

0°C
0°C
0°C

0°C
0°C
0°C

0°C
0°C
0°C

0°C
0°C
0°C

0°Cc
0°Cc
0°Cc

oikea
keski

vasen

oikea
keski

vasen

Muuta huomioitavaa:




Liite 3. Laminoinnin koeajoraportti

A SNT-GROUP OY

Koeajoraportti laminointi
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versio:
Asiakas: Kasittelija: Pdivdys:
Tuotteen rakenne: 1. Materiaalin oikeapuoli
1.
2 2. Materiaalin oikeapuoli
+ 3. 3. Materiaalin oikeapuoli
4' 1 N 1 1
4. Materiaalin oikeapuoli
Laminoitava mddra:
Muuta huomioitavaa:
Tekija: Pdivays:
Toteutuneet arvot: Yldlammot
°C °C °C
°C °C °C
°C °C °C
Alalammot
°C °C °C
°C °C °C
°C °C °C
Nopeus: Tunnelin korkeus: | Puristus: | Puristuksen paine:
m/min mm mm bar

Ajojdrjestys:

q

Kaytetyt limat:

Muuta huomioitavaa:
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