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Insindoritydssa tutkittiin kahta eri paakohtaa. Ensin tutkittiin digitaalisten painolaitosten tuo-
tantoprosesseja tyon tilanneen yrityksen tuotannon pohjalta. Samalla kaytiin 1&api kirjalli-
suutta eri tuotannon ja liiketoiminnan kehittamismenetelmista. Varsinkin toiminnan laadun ja
asiakastyytyvaisyyden kehittamiseen suunniteltu Lean-ohjelma otettiin tarkempaan kasitte-
lyyn. Prosessien tutkimisen kautta haluttiin tietoa tuotannon kehittamista ja laatusertifikaat-
tien hakemista varten. Toinen péékohta oli tutkia yrityksen painoprosesseja tukevaa ja au-
tomatisoivaa tyénkulkuohjelmistoa. Tavoitteena oli saada selville ohjelmiston toiminnot ja
sopivuus yrityksen painoprosesseihin.

Insin6orityd toteutettiin seuraamalla paikan paalla yrityksen paivittaista toimintaa, haastatte-
lemalla eri osastojen tydntekijoitd ja tydonkulkuohjelmiston asiantuntijoita, kdymalla lapi tyon-
kulkuohjelmistoon liittyva koulutus ja tutkimalla aihealueisiin liittyvia kirjallisia aineistoja.

Ensimmaisessa tydn osa-alueessa onnistuttiin tuomaan esille tuotannon paakohdat ja tar-
keimmat huomioon otettavat asiat seka tuotannon kehittdmisté etté laatusertifikaattien ha-
kemista varten. Tarkeimmat huomioon otettavat asiat tuotannon ja laadun kehittdmisessa
ovat henkildston motivoiminen, koulutukset ja toiminnan jarjestelmallisyys seka seuratta-
vuus. Vaatimukset nopeammista lapimenoajoista johtavat automaation lisddmiseen ja tuot-
teiden ja tuotantojarjestelman kehittdmiseen. Uusia teknologioita on otettava kayttoon, ja
niiden toimintaa on mitattava ja analysoitava jatkuvasti.

Toisessa padkohdassa keskityttiin kahteen eri tydnkulkuohjelmistoon, joiden avulla on tar-
koitus tehostaa painoprosesseja. Tutkimuksessa huomattiin, ettéd ohjelmistojen tarkeimmat
ominaisuudet ovat niilla muodostettavat, painotuotannon toimintoja automatisoivat tyénkulut
ja mahdollisuus kuljettaa tyon tietoja eri tydvaiheiden lapi ja kerata tosiaikaisia raportteja
tehdyista toimenpiteistd ja tuotannon nopeudesta. Kun tutkittiin tyénkulkuohjelmiston omi-
naisuuksia ja sopivuutta yrityksen tuotantoon, huomattiin, etté digitaalisten painolaitosten
vastaanottamat tilaukset ovat todella usein siind muodossa, etta niille tdysin automaattisten
tyonkulkujen luominen on hankalaa. Tyonkulkujen luominen on kuitenkin mahdollista ja vaa-
tii aikaa ja laajaa etukateissuunnittelua. Tutkimuksessa tultiin siihen johtopaéatokseen, etta
ilman automaattisia ohjelmistoja ja jarjestelmia keskisuuren painolaitoksen on vaikea vas-
tata vaatimuksiin nopeammista lapimenoajoista ja laadukkaammista tuotteista.
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The first goal of this thesis was to investigate the production processes of digital printing
offices. The investigation was executed from the basis of the production system in the com-
pany that ordered the thesis. At the same time literature of the quality improvement models
were explored. Especially the focus was concentrated in gathering information about the
Lean program in improving the efficiency and quality of production.

The thesis was executed by following the daily work in the company that ordered the thesis.
Also employees from different departments were interviewed as well as professionals of the
workflow systems. The writer of the report also attended two training days concerning the
workflow system. Literature of the subjects were also investigated.

The first main subject was reached and the main points to take in consideration in improving
the efficiency and quality of production processes were keeping the staff motivated, invest-
ing in education of the staff and keeping the whole production organized and easy to monitor.
The increasing demands of quicker production also leads to the growing need of automated
production systems and the constant development of products and production systems. New
technologies have to be taken in to use and they have to be monitored and analyzed con-
stantly.

The second main subject of the thesis was to investigate the features of two different work-
flow systems and the compatibility of this kind of systems for the company’s production en-
vironment. During the investigation it came clear that the best features of these kind of sys-
tems are the possibility to create totally automated workflows and get real time information
about the actions done for every job. It would take a lot of time and planning to take the best
features into use but it is possible and almost a necessity by investing into new technologies.
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1 Johdanto

Insin6oritydn tarkoituksena on tutkia digitaalisen painotalon tuotantoprosesseja. Tydsséa
tutkitaan myds painoprosesseja ohjaavaa tyonkulkuohjelmistoa ja sen toimintoja seké
tydnkulkuohjelmiston tuomia hyoétyja digitaalisen painolaitoksen tuotannon tehostami-
sessa. Tyossa perehdytdaan myos erilaisiin tuotannon kehittdmismenetelmiin ja varsinkin

Lean-ohjelmaan digitaalisen painotalon tuotannon kehittamismenetelmana.

Tyon tilaajana on digitaalinen painolaitos Valopaino Oy, ja tuotannon prosessien ja Lean-
ohjelman tutkimisen kautta tyon on tarkoitus antaa tietoa tuotannon kehittdmista ja laa-
tusertifikaattien hakemista varten. Tyonkulkuohjelmiston tutkimisen tarkoituksena on sel-
vittd& ohjelmiston yhteensopivuus yrityksen tuotantoprosesseihin.

Tyo toteutetaan seuraamalla paikan paalla paivittaista tyontekoa, haastattelemalla eri
osastojen tyontekijoita ja tyonkulkuohjelmistojen asiantuntijoita ja tutkimalla aiheeseen
liittyvaa kirjallista aineistoa seka tyonkulkuohjelmiston omakohtaisen kayton kautta.

Kayn raportissa ensin lapi tyon tilanneen yrityksen toimintaa. Sen jalkeen esittelen digi-
taalisten painolaitosten tuotantoprosessien suunnittelua ja ohjausta ja sitten lyhyesti eri
itsearviointi- ja laadunhallintamenetelmien merkitysté tuotannon kehittamisessa ja arvon
lisaamisessa asiakkaille. Lopuksi kerron viela painoprosesseja ohjaavan tydnkulkuohjel-
miston ominaisuudet ja hyddyt tuotannon tehostamisessa seka esitén johtopaatokseni

tutkimuksen aikana esiin tulleista asioista.

2 Digitaalisen painamisen nykytila ja asema painoteollisuudessa

Digitaalisen painamisen yleistyttya 2000-luvun alussa sen valttikortteina perinteisempiin
painomenetelmiin verrattuna olivat edullisuus ja nopeus pienten painosmaarien paina-
misessa sekd mahdollisuus tehdéa aineistoon muutoksia vain minuutteja ennen paina-
mista. Monet perinteiset painot ovatkin ottaneet offset-painokoneiden rinnalle digitaali-
sen tulostimen tarjotakseen asiakkailleen kokonaisvaltaisempaa palvelua. Nykyaan ei
voida puhua digitaalisesta painamisesta enda uutena painotekniikkana, vaan se on vah-

vasti vakiinnuttanut paikkansa painoteollisuudessa. [1.]



Muutama vuosi sitten alkaneen taantuman vuoksi graafinen ala on joutunut muutosten
kouriin ja painoteollisuusyritysten on keksittdva uusia keinoja voittaakseen kilpailijansa.
Yritysten ilmoitukset irtisanomisista ja tuotantojen siirtimisesté ulkomaille seuraavat toi-
siaan. Tuotanto toisessa maassa tuo yrityksille saastoja, vaikka logistiikkakustannukset
nousisivatkin. Tyévoimaa voidaan vahentda kotimaassa ja palkata edullisempaa ulko-
maiseen tuotantolaitokseen. Ongelma ei ole missaén vaiheessa ollut painotuotteiden ky-
synnan puutteessa vaan siina, miten kysyntaén voidaan vastata mahdollisimman pienilla

kustannuksilla.

Digitaaliset painot olivat pahimman taantuman aikaan lahes ainoita graafisen alan yrityk-
sid, jotka pystyivat pitamaan oman liiketoimintansa kannattavana ja jopa joissain tapauk-
sissa kasvattamaan sita. Suurimmaksi osaksi tdma johtui digitaalisten painojen mahdol-
lisuudesta vastata asiakkaiden uusiin tarpeisiin kehittyvéan teknologian muuttaessa tar-

jottavien tuotteiden ja palveluiden muotoa. [1.]

Sahkoisten mediatuotteiden, julkaisualustojen ja sovellusten lisdéntyessa on painoteol-
lisuuden yritettava pysya kehittyvan teknologian mukana ja muutettava omia toimintata-
pojaan. Pitkalle viety automaattinen tuotanto, tuote- ja palvelukehitys sekd sahkdisten
tilauskanavien kehitys ovat nousseet suureen rooliin, ja esimerkiksi moniulotteisuutta

tarjoavat tuotteet ovat nousemassa digitaalisten painojen valttikorteiksi. [1.]

Ohjelmat, joilla suunnitellaan yhdella kertaa graafinen painotuote ja sdhkoinen sovellus,
yleistyvat nopeasti. Painotuotteisiin saadaan sisallytettya tietoa, joka on mahdollista "lu-
kea” alypuhelimella. Puhelimen naytdlle ilmestyy esimerkiksi sovellus tai video, joka an-

taa tuotteelle aivan uuden ulottuvuuden.

Digitaalista painamista hyodyntavat yritykset voivat olla graafisen teollisuuden etulin-
jassa muovaamassa uusien teknologioiden avulla tuotettuja tuotteita ja palveluita. Auto-
maatio ja sahkdiset julkaisut kulkevat kasi kadessa digitaalisen painamisen kanssa, ja
laitteisto- ja ohjelmistokehitys seka tuote- ja palvelukehitys ovat graafisella alalla vasta
alkuvaiheessa. Odotettavissa on viela hedelmallisia vuosia niille yrityksille, jotka uskal-

tavat lahte& teknologiseen kehitykseen mukaan.



2.1 Tutkimuksen tilanneen yrityksen historia ja toiminta

Tutkimus tehtiin yritykselle Valopaino Oy, joka on Helsingin Lauttasaaressa sijaitseva
digitaalinen painotalo ja tulostuspalveluyritys. Yritys on perustettu vuonna 1952. Alku-
vuosina yrityksen toiminta koostui lahinna rakennuspiirustusten kopioimisesta suunnitte-
lijoille. Nykyaan kopioiminen on vaihtunut tulostamiseen ja rakennuspiirustusten tulosta-
minen eri yrityksille on vahva osa-alue yrityksen toiminnassa. Valopaino on kuitenkin
laajentunut yritykseksi, joka tarjoaa kokonaisvaltaisia tieto- ja viestintatekniikan palve-
luja. Perinteisten paino- ja tulostuspalveluiden liséksi yritys tarjoaa esimerkiksi skan-
naus- ja kopiointipalveluja. Myds ulkoistamis-, projektien hallinta- seka aineiston hallin-
tapalvelut kuuluvat vahvasti yrityksen toimenkuvaan. Yrityksen tarjoamia painotuotteita
ovat muun muassa kaynti- ja tunnistekortit, esitteet, ohjekirjat, pakkaustuotteet, julisteet
seka messu- ja tapahtumamateriaalit. [2.]

Yrityksen toiminta keskittyy paaasiassa Lauttasaaren toimipisteeseen, mutta ulkoista-
mispalveluita hoidetaan myds asiakasyritysten tiloissa, jolloin Valopainon henkilékun-
taan kuuluva henkil6 on fyysisesti paikalla asiakasyrityksen tiloissa hoitamassa tulostus-
palveluja. Yrityksen kansainvaliset kontaktit muun muassa GlobalgrafixNet-verkoston
kautta tarjoavat asiakkaille myds mahdollisuuden painotuotteiden tulostamiseen kohde-
maassa, mika nopeuttaa aineiston kayttéonottoa siella, missa sita tarvitaan. Kontaktit
ovat hyddyllisia Valopainolle varsinkin, kun tarjotaan palveluita rakentavalle ja valmista-
valle teollisuudelle. Tarvittavat dokumentit saadaan tulostettua asiakasyrityksen kayt-

toon yli 350 eri kohteessa ympéri maailman. [2; 3.]

Lauttasaaren toimipisteessa paino- ja tulostuspalveluja hoidetaan kaytanndssa kahdella
eri osastolla. CAD-tulostamisen osastolla keskitytaan lahinna rakennuspiirustusten tu-
lostamiseen ja digitaalisen painamisen osastolla hoidetaan muunlainen painopalvelu.
Molemmilla osastoilla on oma tiiminvetajansa ja osastosta riippuen 4—8 muuta tyonteki-
jaa. Lisaksi toimipisteessa tydskentelevat muun muassa jalkikasittely-, asiakaspalvelu-
ja myyntihenkilostd seké IT-osaston tyontekijat. Yrityksella on omia kuljettajia, jotka toi-

mittavat valmistuneita tuotteita asiakkaille. [3.]



2.2 Tilauskanavat

Valopainolla on kaytdssaéan useita erilaisia tilauskanavia. Perinteisempia ovat suoraan
toimipisteeseen tulevat asiakkaat tai sdhkodpostitse tilauksen toimittavat asiakkaat. Myos
puhelimitse asiakkaat ottavat yhteytta, mutta talldin on aina parempi pyytaa sahkoposti-
vahvistus vaarinymmarrysten minimoimiseksi. Perinteisten tilaustapojen yhteydessa tar-
vittava aineisto toimitetaan yritykselle esimerkiksi paperimuotoisena, muistitikulla, Cd-
levylla tai sahkopostin liitteend. Paperimuotoinen aineisto on ensin skannattava digitaa-

liseen muotoon, jotta sita pystytaan kasittelemaén tarvittavilla ohjelmilla ja laitteilla. [4.]

Uudempia verkossa toimivia tilauskanavia on myds useita. Esimerkiksi Valopainon va-
kiotuotteita tilaaville yritysasiakkaille on perustettu verkkokauppoja, joista tuotteiden ti-
laaminen hoituu nopeasti ja helposti. Mediawave-nimella toimivan palvelun avulla verk-
kokauppoihin on viety yhdesséa asiakkaan kanssa suunniteltuja tuotteita, joita asiakas
tilaa usein ja vaihtuvilla tiedoilla. Asiakas liittda tuotteisiin kaupassa haluamansa kuvat
ja tekstit ja lahettaa tilauksen eteenpain. Tilauksen tiedot ja aineisto saapuvat Valopai-

nolle sahkodisessd muodossa, ja asiakas saa tilauksesta vahvistuksen sahkopostiinsa.

Toinen tilauskanava, Express, toimii suurin piirtein samalla tavalla. Tata kautta tilausta
tehdesséaéan asiakas tayttaa valmiin tilauslomakkeen, johon merkitaan halutut tilaustie-
dot, ja asiakkaan oma aineisto lahetetdan tilauksen mukana séhkdisessa muodossa Va-

lopainolle. [5.]

Yritys ottaa vastaan tilauksia my6s erilaisista projekti- ja aineistopankeista, sekd omasta
Liideri-projekti- ja aineistopankista ettd ulkoisista projekti- ja aineistopankeista, joihin
asiakas jattaa aineiston ja tiedot Valopainon noudettavaksi. Viittaan tasta eteenpdin néai-

hin projekti- ja aineistopankkeihin nimella projektipankit. [5.]

Liideri-projektipankkipankki tarjoaa dokumenttien hallintaa yritysasiakkaille. Projektipan-
kin kautta esimerkiksi rakentavan teollisuuden asiakkaat voivat lahettdé aineistoa Valo-
painon tai asiakkaan tiloissa tulostettavaksi ja toimitettavaksi kaikille projektissa osalli-
sina oleville seka painettuna ettd sahkdisind versioina. Projektipankki toimii pilvipalve-
luna, joten dokumentteja voi hallita missa vain ja milloin vain. Dokumentit paivittyvat re-
aaliaikaisesti, ja niiden seuranta on tehty automaattiseksi. Projektit aloitetaan Valopainon

toimesta, kun asiakas toimittaa projektin luomisessa tarvittavat tiedot. Vakioasiakkaat



voivat hallita projekteja ja aloittaa uuden projektin omatoimisemminkin, jos asiakas ha-
luaa palveluun liitettdvan tarvittavat laitteistot, ohjelmistot ja materiaalien toimituksen
seka asiakkaan henkiloston koulutuksen. Liideri-projektipankin kautta tulevien tulostus-
tilausten tyOkohtaiset tiedot siirtyvat automaattisesti asiakas- ja tilaustietokantaan, josta
operaattorin on helppo ne noutaa. [5; 6.]

2.3 Tyonkulun eteneminen digitaalisen painamisen osastolla

Perinteisia tilauskanavia kaytettdessa asiakaspalveluhenkilost6 ottaa tilauksen vastaan
ja kirjaa tilaustiedot asiakas- ja tilaustietokantaan. Tietokannasta henkilosto voi eri tyo-
vaiheissa kayda tarkistamassa tarvittavat tiedot tyon toteutukseen. Aineisto ja tilaustie-
dot tai tieto siita, mista tilaustiedot [0ytyvat, siirretddn sahkopostitse tai asiakkaan toimit-
tamalla aineiston siirtovélineella tuotantohenkilostolle, joka aloittaa tyon tekemisen ti-
laustietojen perusteella.

Tyotd muokataan ensin prepress-vaiheessa riippuen siitd, millaisesta aineistosta on
kyse ja millainen valmiin tuotteen halutaan olevan. Prepress-vaiheeseen kuuluu muun
muassa aineistossa esiintyvien tekstien ja kuvien oikeellisuuden tarkistus. Kaytanndssa
fontit korjataan tarvittaessa oikeanlaisiksi tai asiakkaan suostumuksella tarpeeksi lahelle
oikeata. Kuvien resoluutio tarkistetaan ja korjataan tarvittaessa asiaankuuluvilla ohjel-
milla, tai liian huonon kuvan kohdalla pyydetaan asiakkaalta uusi, parempi kuva. Myos
esimerkiksi varinhallintatoimenpiteet, sivujen kdannot, lisdykset ja poistot, aineiston ase-
mointi arkille riippuen lopullisesta tuotteesta, leikkuumerkit jalkikasittelyd varten ja tulos-
tusasetukset riippuen tulostimesta ja sita ohjaavasta tulostimen omasta suorittimesta
(RIP) tehdaan prepress-vaiheessa. Toimenpiteiden tavoitteena on saada aineisto paino-
valmiiseen kuntoon. Toimenpiteiden m&aré ja niihin kulunut aika riippuvat siitd, missa

muodossa ja minka tilauskanavan kautta aineisto on Valopainolle saapunut. [7; 8.]

Kun on edetty tulostusvaiheeseen, tyolle ei tarvitse tehda juuri muuta kuin valvoa, etta
tulostimeen ei tule vikoja. Ennen tulostamisen aloittamista on tietysti varmistuttava, etta

tulostimessa on haluttua paperia ja varia tarpeeksi.

Tulostamisen jalkeen tyo voi olla jo jollain tavalla jalkikasitelty rippuen tulostimen anta-

mista jalkikasittelymahdollisuuksista. Yleensa tyotlle on kuitenkin tehtava jalkikasittelya



erillisilla koneilla. Jalkikasittelyoperaatioihin kuuluvat muun muassa leikkaaminen, erilai-
set nidonta-, sidonta- ja taitto-operaatiot ja laminointi. Jalkik&sittelyn jalkeen ty6 paka-
taan. Taman jalkeen tydhon liitetd&n toimitusosoitteet ja muut tarvittavat tiedot sen asi-
akkaalle saamiseksi. Jalkikasittelyn ja pakkaamisen jalkeen ty0 siirtyy jakeluun. Erilaisia
toimitustapoja ovat lahetti-, posti- ja kuriiripalvelut. [7; 8.]

Usein digitaalisen painamisen osastolla se, joka tyon tekemisen on aloittanut jo prep-
ress-vaiheessa, hoitaa myos kaikki tydvaiheet ainakin jalkikasittelya myoten. Joskus

myds pakkaaminen lankeaa samalle henkildlle. [7; 8.]

Uudempien sahkoisten tilauskanavien kautta tehdyt tilaukset etenevat suurin piirtein sa-
man kaavan mukaan. Poikkeuksena on, etta tilauksen asiakas- ja tydkohtaiset tiedot on
helpompi ja automaattisempi liittda asiakas- ja tilaustietokantaan. S&hkoisten tilauska-
navien kautta tulevat tilaukset on myés mahdollista ohjata haluttuun kansioon Valopai-
non tietokonejarjestelmassa. Nama ominaisuudet antavat mahdollisuuden liittda tyot asi-
aankuuluvalla tydnkulkuohjelmalla etukateen méaariteltyihin tyonkulkuihin. Tydnkulkuihin
maaritellyilla toiminnoilla voidaan automatisoida suuri osa ennen tulostamista tapahtu-
vista toimenpiteista. Laitteista riippuen jopa osa jalkikasittelytoiminnoista on mahdollista
automatisoida tyonkulkuohjelmiston avulla. [7; 8.] Tahan palaan tarkemmin luvussa 6:

Tyonkulkuohjelmiston ominaisuudet ja hyddyntdminen tuotannossa.

2.4  Tyonkulun eteneminen CAD-tulostamisen osastolla

Valopaino toimittaa suuria maaria rakennuspiirustuksia eri rakentavan ja valmistavan te-
ollisuuden asiakasyrityksilleen. Piirustukset tulostetaan CAD-tulostamiseen erikoistu-
neella osastolla. Tyonkulku etenee suurin piirtein samalla tavalla kuin digitaalisen paina-
misen osastolla, paria vaihetta lukuun ottamatta. Aineiston tarkistus- ja muokkausvai-

heita on CAD-osastolla kuitenkin vahemman. [9.]

Aineistoa otetaan vastaan eri tilauskanavien kautta. Perinteisimpien tilauskanavien
kautta tulevien tilausten tiedot sy6tetaan tilaus- ja asiakastietokantaan manuaalisesti.
CAD-tulostamisen osasto vastaanottaa paljon tilauksia my6s eri projektipankeista, seka
Valopainon omasta Liideri-projektipankista etta ulkoisista projektipankeista. Liiderin
kautta tulevien tilausten tydnkulkua on pystytty automatisoimaan jonkin verran, ja esi-

merkiksi tilaustiedot siirtyvat automaattisesti tilaus- ja asiakastietokantaan. Ulkoisista



projektipankeista aineistoa haettaessa tilaustiedot sydtetdén tilaus- ja asiakastietokan-

taan manuaalisesti. [9.]

Aineiston ja tyon tiedot vastaanotettuaan operaattoreiden tehtavéaksi jaa tarkistaa aineis-
ton oikeellisuus, tarvittaessa muokata se painovalmiiseen kuntoon ja siirtda tyo tulosti-
melle. Aineistolle tehtdvia muutoksia ovat muun muassa dokumenttien rajaukset ja kaan-
not. Vastaanotetuissa aineistoissa havaitaan tulostusta haittaavia ongelmia aika usein,
mutta myos tehtavia toitd on paljon, joten ongelmien maara suhteutettuna téiden maa-
raan ei nouse suureksi. Ongelmat ratkaistaan ennen tulostamista asiakkaan kanssa pu-
helimitse tai sdhkdpostitse. Aineiston muokkaamisen jalkeen tyo lahetetaan tulostimelle

joko suoraan tulostumaan tai tulostimen jonoon odottamaan tulostimen vapautumista.

[9.]

Tulostamisen jalkeen tyo siirtyy jalkik&sittely- ja pakkaamisvaiheeseen. Toisin kuin digi-
taalisen painamisen osastolla, CAD-tulosteiden jalkik&sittelyyn ja pakkaamiseen osallis-
tuu enemman myaos itse jalkikasittelyosasto.

3 Tuotannon suunnittelun ja ohjauksen rooli digitaalisessa painolaitok-
sessa

Tuotantoprosessi on keskeisimmassa asemassa jokaisessa valmistavan teollisuuden
yrityksessa. Tuotannolla tarkoitetaan toimintoja, joita yrityksen on suoritettava saadak-
seen tuotteet tai palvelut toimitettua asiakaspalvelu- ja myyntihenkiloéston hankkimille
asiakkaille. Tuotanto siséltdéd muun muassa tuotespesifikaation maarittelyn ja tilauksen
tekemisen, valmistuksen suunnittelun, toteutuksen ja ohjauksen, jakelun suunnittelun ja
toteutuksen sekd materiaalien hankinnan ja alihankkijoiden kanssa toiminnan. Tuoteke-
hitysta ei varsinaisesti lasketa tuotantoon, mutta se vaikuttaa huomattavasti tuotespesi-

fikaation maarittelyyn seka kaikkeen tuotteen valmistukseen liittyvaan. [10, s. 351.]

Ennen tuotannon aloittamista on milla tahansa yrityksella, alasta rippumatta, oltava tar-
kasti selvilla, mitd, miksi ja kenelle tuotantoa tehdaan. Jokaisen tuotantoon liittyvan vai-

heen etuk&teen suunnittelulla varmistetaan toiminnan tehokkuus ja jatkuvuus.

Kaytannossa tama tarkoittaa tuotteiden suunnittelua, ajoaikataulujen luontia, materiaalin

ja varaston hallintaa, logistiikan hallintaa sekd henkilostén ja asiakkuuksien hallintaa.



Suunnittelu toteutetaan varastoissa, tuotanto-osastoilla ja asiakasrajapinnassa. Tar-
keimpana ovat ennakkosuunnittelu sek& prosessien ja toimintojen seuranta ja kehittami-
nen. Suunnittelu kaynnistetdan valmiiden mallien pohjalta, tietokonejarjestelmien avulla
tai seurannasta saatujen tulosten perusteella. Tavoitteena on luoda tuotantomalli joka
maksimoi tuottavuuden. [11.]

Koska nykyajan yhteiskunta, asiakkaiden vaatimukset ja teknologia muuttuvat nopeasti,
varsinkin digitaalisen painamisen alalla, on téarkedd luoda dynaaminen tuotantomalli,
joka on avoin seurannan ja raporttien avulla tehtavia muutoksia silmalla pitden. Digitaa-
lisen painotalon tuotantomalliin on etukateissuunnittelussa jatettdva mahdollisuus auto-

maation lisaamiselle eri tuotantovaiheisiin.

3.1 Tuotannon tekijat

Tarkeinta kaikille yrityksille ovat tyontekijat, koska kaikki tuotannontekijat ovat jossain
vaiheessa riippuvaisia inhimillisesta tyosta [10, s. 352]. Kaytannodssa tama tarkoittaa
tydntekijoiden pitamista ammattitaitoisina ja motivoituneina panostamalla koulutukseen,

viihtyisaan tydymparistoon ja tydntekijoiden palkitsemiseen.

Kaytettava teknologia on jokaiselle yritykselle tarkea tuotannontekija. Automaation tar-
peen lisdantyessa digitaalisessa painolaitoksessa erityisasemassa ovat kaytettavat lait-
teet ja ohjelmistot. Tama tarkoittaa tulostimien ja muiden tuotantolaitteiden seké tietoko-

neohjelmien ja -jarjestelmien pitamista ajan tasalla. [10, s. 352.]

Materiaalien eli raaka-aineiden on oltava kaytettavissa silloin, kun niita tarvitaan [10, s.
352]. Digitaalisessa painolaitoksessa raaka-aineita ovat esimerkiksi paperit ja painovarit
seka jalkikasittelyssa tarvittavat liimat ja muut nidontamateriaalit, mapit ja muut jalkika-

sittely- ja postitusmateriaalit.

Myds tuotannon yllapitamiseen tarvittava energia, vesi ja muut yrityksen kayttamat fyy-

siset resurssit lasketaan tuotannontekijoihin [10, s. 352].

Ennen tuotantoa on oltava padomaa, jolla maksetaan tuotannontekijat, ennen kuin saa-

daan tuottoa markkinoilta. Tuotannon kaynnistyttyd tuotannon tekijaksi muodostuvat



myds liilketoiminnan kautta saatu tieto ja kokemus seka organisaation kehittyminen. [10,
S. 352-353.]

3.2 Kilpailutekijat

Kilpailutekijat ovat yrityksen markkinoilla parjadmisen mahdollistavia tekijoita. Kilpailute-
kijat maaraytyvat markkinointistrategian perusteella ja ovat jokaiselle yritykselle yksil6lli-
sid ja alasta riippuvaisia. Kaikkien tuotteita valmistavien yritysten on kuitenkin panostet-

tava seuraaviin kilpailutekij6ihin. [10, s. 356.]

Hinnalla kilpaillaan ja houkutellaan asiakkaat ostamaan omia tuotteita kilpailijoiden tuot-
teiden sijasta. Laadukas tuote saa asiakkaan ostamaan tuotteita samalta yritykselta jat-
kossakin. Tuotteen on oltava laadultaan asiakkaan mielikuvaa vastaava tai mieluiten sen
ylittava. Tuoteominaisuudet on saatava vastaamaan asiakkaan tarpeita ja vaatimuksia.
Toimitusnopeus on myos keskeisessa asemassa. Digitaalinen painaminen on nopeaa
ilmankin automaattisia jarjestelmia, ja nykyaan nopeudella kilpaileminen on entista tér-
kedampad, kun automaattiset tilausjarjestelmat ja tydnkulkuohjelmistot kehittyvat. Nope-
asti toimitettu tuote saa asiakkaan ostamaan yritykselta jatkossakin. Toimitusvarmuus
parantaa yrityksen mainetta ja asiakkaiden luottamusta yritykseen. Tuotteiden kehityk-
sen on oltava korkealla tasolla. Tuotteita on jatkuvasti muokattava ja kehitettava asiak-
kaiden tarpeiden perusteella. Nain asiakas tietdd saavansa yritykselta aina markkinoiden
uusimmat tuotteiden kehitysversiot. Palvelun tasoa on jatkuvasti kehitettava koulutuksen

ja asiakasrajapinnassa olevien ohjelmistojen kehityksen avulla. [10, s. 356.]

Digitaalisessa painotalossa uusia teknologioita pitdd hyodyntéaa kaikkien kilpailutekijoi-
den kehittamisessa. Uusien paino- ja viimeistelytekniikoiden ansiosta tuotteista saadaan
laadukkaampia. S&hkoisid ominaisuuksia lisddmalla painotuotteiden ominaisuuksista
saadaan monipuolisempia. Toimitusnopeutta ja -varmuutta saadaan parannettua lisaa-
malla automaatioastetta. Tuotteiden muokkaamiseen tarvitaan asiakkailta tietoa, jonka
kerddmisessa uudet teknologiat ovat apuna. Palvelun laatua ja helppoutta voidaan ke-

hittaa tietojarjestelmien ja sdhkoisten tilauskanavien avulla.

Kilpailutekijoiden kehittdminen auttaa saavuttamaan pitkdaikaisen ja luottamuksellisen

suhteen asiakkaaseen.
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3.3 Tuotannon tavoitteet ja tuotantostrategiat

Kilpailutekijoiden kautta maaritelladn yrityksen tuotannolliset tavoitteet. Tuotannon ensi-
sijaisena tavoitteena on tayttaa yrityksen johdon maérittelemat organisaation pitkén ai-

kavalin toiminnalliset ja tulokselliset tavoitteet. [11.]

Tuotannon tehtdvana on valmistaa ja toimittaa tuotevalikoimaan kuuluvia tuotteita halut-
tuina aikoina ja maarind, laadultaan tarkoituksenmukaisina ja mahdollisimman pienin
kustannuksin. Tuotantoa on kyettdva ohjaamaan tehtyjen suunnitelmien ja saatujen tu-
losten ja raporttien pohjalta niin, etta asetetut tavoitteet toteutuvat. Tuotannon on vastat-
tava yhteiskunnan vaatimuksiin eli toimittava lakien ja asetusten puitteissa, joihin kuulu-
vat muun muassa tyosuhdeturva, tytajat, palkat, ty6turvallisuus sekd ymparisto- ja tuo-
tevastuu. [11.]

Tavoitteisiin padstaan tuotantostrategioiden huolellisen méaarittelyn avulla. Digitaalisen
painotalon tuotantostrategiaa suunniteltaessa voidaan eritella muutamia tarkeimpié osa-

alueita.

Painotalon kokonaissuunnittelussa mietitaan eri osa-alueiden sijaintia tuotannon sujuvan
toimivuuden kannalta. Suunnittelussa otetaan huomioon eri osastojen sijainti ja niiden
tarvitsema tila. Varastoille ja materiaalien tulo- ja lahtdalueille maaritellaan paikat. Ko-
neet ja laitteet sijoitellaan parhaisiin paikkoihin muun muassa kantavuuden, yhteen toi-
mivuuden ja kayttdomukavuuden perusteella. Myos sosiaalitiloille maaritellaan luontevin
paikka. Parhaaseen tulokseen paastdén, kun suunnitelmat mallinnetaan kolmiulottei-

sesti tietokoneohjelmilla. [10.]

Tuotannon pohjapiirustuksen suunnittelussa tarkeinta on koneiden ja laitteiden asettelu
niin, etta tuotteiden valmistus etenee suoraviivaisesti ilman havaittavia pullonkauloja. Di-
gitaaliseen painotaloon sopii Just In Time -tuotantomalli. Tama tarkoittaa tuotantoa,
jossa materiaalivarastoja ja lopputuotteita on juuri oikeaan aikaan juuri sen verran, kuin
on tarpeen. Nain varastoihin ja lopputuotteisiin sitoutunut padoma saadaan mahdollisim-
man pieneksi. Tallainen tuotantolinja vaatii varaston ja materiaalien jarjestelmallista hal-
lintaa, jotta oikeat materiaalit ovat oikeaan aikaan kaytettavissa. Myds tuotantolaitteiston
pitdminen hyvin huollettuna on tarke&é, jotta laitteisiin ilmaantuneet viat eivat aiheuttaisi

viivastyksid. Lapimenoaikojen pitdminen mahdollisimman lyhyin&d on ratkaisevaa JIT—
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tuotannon toimimiseksi. Mieluiten tdméa hoidettaisiin automaation lisddmisella, osastojen

moduloinnilla ja henkildston koulutukseen panostamisella. [10, s. 361.]

Tuotantoteknologian on oltava tarpeeksi laadukasta. Laadukkuutta voidaan kehittda pa-
nostamalla automaatiotekniikkaan ja uusiin valmistusmenetelmiin. Tuotevalikoiman mo-
nipuolistaminen uuden teknologian, uusien tuotantomenetelmien ja henkiléston koulu-
tuksen avulla kuuluu olennaisena strategian méaarittelyyn. Alihankkijat on valittava sen
perusteella, mita tuotantoa voidaan hoitaa itse ja miké on parempi siirtdd kumppaneiden
hoidettavaksi. Motivoituneen tydvoiman hankkiminen ja henkiléston ammattitaitoisuu-
desta ja viihtyvyydesta huolehtiminen kuuluu tarke&dné osana tavoitteiden saavuttami-
seen. Strategiassa maaritelladn myds tuotannon ohjaukseen ja kehittdmiseen vaaditta-
vat periaatteet. [10, s. 364—367.]

3.4 Tuotteet, palvelut ja tilauskanavat

Digitaaliset painotalot ovat painoteollisuudessa silla tavoin hyvassa asemassa, etta tuot-
teiden ja palveluiden valikoima on todella suuri ja nopeasti kehittyva. Myds monipuoliset
ja asiakkaalle helppokayttdiset tilauskanavat antavat hyvat mahdollisuudet laajalle tuote-
ja palvelukehitykselle. Tuotteiden ja palveluiden on hyddynnettava uusimpia teknologi-
oita, vastattava asiakkaiden tarpeisiin ja oltava askeleen kilpailijoiden tuotteita ja palve-
luita edella. Myds talla toiminnan osa-alueella yrityksen on oltava aktiivinen seuraamaan
ja kerddamaan tietoa markkinoilta ja teknologian kehityksesta saadakseen tietoa siita, mi-

hin suuntaan tuotteita ja palveluita on kehitettava.

Kuvassa 1 nakyy tuote- ja palvelukehitysprosessi. Sama prosessi kaydaan lapi, oli ky-
seessa sitten tuotteiden tai palveluiden kehitys.
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Kuva 1. Tuotekehitysprosessi[12, 5C, s. 5].

Prosessi kdynnistetaan liiketoimintastrategian kautta pitaen mielessa yritykselle asetetut

tulokselliset ja toiminnalliset tavoitteet. Tuotepolitikan on vastattava naihin tavoitteisiin.

Tuotekehityksen toteutustapa on riippuvainen tuotekehitysstrategiasta. Tuotekehitys-
strategia taas maaraytyy pitkalti yrityksen kilpailutekijoiden kautta. Yritykset, joiden tek-
nologia ja tekninen osaaminen ovat korkealla tasolla, pystyvat parhaiten panostamaan
uusien tuotteiden kehittdmiseen ja paasevat markkinoille ensimmaisten joukossa. Yrityk-
set, joiden kilpailutekijdissa teknologia ja tekninen osaaminen eivat ole niin vahvana, ot-
tavat ennemminkin oppia toisten yritysten markkinoille tuomista uusista tuotteista ja pa-
nostavat hintaan vahvana kilpailutekijana. Tallaiset yritykset keskittyvat edulliseen val-

mistustekniikkaan ja kustannustehokkuuteen. [10, s. 270.]
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Tarkeimp&né seuraavassa vaiheessa on asiakkaan tarpeiden tunnistaminen. Tarpeiden
perusteella maaritellaan tuotekehityskohteet ja valitaan teknologia, jolla tuotteet toteute-
taan sek& aloitetaan suunnittelu ja tuotteiden kaupallistaminen. Olemassa oleviin tuot-
teisiin tehddan muutoksia aiempien tuotekehitysvaiheiden ja asiakkaan kokemusten pe-
rusteella. Muutosten tekemiseen tuotteisiin kuuluu testaus seka yrityksen sisélla etta lop-
pukayttgjien kokemusten kautta.

Huolellinen testaus ennen lopullista tuotteen markkinoille siirtoa varmistaa tuotteen me-
nekin ja vahentaa jalkeenpain tehtavia korjauksia. Testausta pitdisi suorittaa yrityksen
sisélla tuotteen tai palvelun kehittdjien tekemana. Viela tarkeampaa on saada mahdolli-
simman yksityiskohtainen kuva loppukayttajien kokemuksista tuotteen tai palvelun kay-
tossa. Olisikin viisasta perustaa testausryhma, johon kuuluisi seké kehittdjia etta loppu-
kayttajia. Mahdollisuus nahda vieresta loppukéayttajien kokemukset tuo huomattavasti
enemman tietoa kehittdjille kuin pelkat loppukéayttdjien antamat suulliset tai kirjalliset
kommentit. lImaantuvista ongelmista saadaan konkreettista ja tosiaikaista tietoa, jota
hyddyntamalla tuotteesta tai palvelusta saadaan toimivampi ja valmiimpi markkinoille
siirtamista varten. [13.]

Asiakkaan kokemukset ja mielipiteet kehitetyista tuotteista ja palveluista on otettava huo-
mioon kaikissa tuotekehityksen vaiheissa.

Tilauskanavien kehittdmisessa on talla hetkelld vain yksi suunta. Tilaukset on voitava
tehda helposti ja nopeasti internetin sahkdisten kanavien kautta. Asiakkaalle nakyva
kayttoliittyma on suunniteltava mahdollisimman yksinkertaiseksi, mutta samalla tar-
peeksi vaihtoehtoja tarjoavaksi. Kirjautumisen ja maksu- ja toimitustavan valinnan pitaa
sujua vahemman internetia kayttaneeltékin helposti ja nopeasti. Valmiiden pohjien pe-
rusteella tehtyja tuotteita valittaessa asiakkaalle on selitettéava tuotteiden ominaisuudet
selkeésti. Asiakkaalle on annettava myds mahdollisuus tilata tuotteita omien halujensa
ja oman aineistonsa mukaisesti, mutta paaasiassa on tarjolle laitettava etukateen huo-
lellisesti suunniteltuja seka asiakkaan etta yrityksen omat tarpeet tayttavia tuotteita. Sah-
koisten tilauskanavien kautta tilattavat tuotteet on suunniteltava niin, etta niiden kasittely
tuotannossa olisi mahdollisimman nopeaa ja mieluiten taysin automaattista. Asiakkaan
tiedot pitdd saada siirtymaan kaytettavaan tietokantaan automaattisesti. Tyokohtaiset ti-
laustiedot on myds saatava siirtymaan automaattisesti paikkaan, josta tuotanto-operaat-
tori voi helposti ne noutaa. Operaattorin sijasta on myés mahdollista liittda tyénkulkuoh-

jelmistoon toiminto, joka hakee tyokohtaiset tiedot automaattisesti ja ohjaa tytn aineiston
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oikeaan tydnkulkuhaaraan, jossa aineistolle suoritetaan tarpeelliset muokkaustoiminnot.
Tasté kerron lisdé luvussa 6: Tyonkulkuohjelmiston ominaisuudet ja hyédyntaminen tuo-
tannossa. Sahkoisten tilauskanavien hyodyntamisessa kaksi téarkeintd saavutettavaa
asiaa ovat asiakkaan kannalta arvon lisd&minen tilaustapahtuman helppouden avulla ja

tuotannon tehostaminen automaatioasteen lisadmisen avulla.

3.5 Tuotannon prosessit ja niiden saumaton toiminta

Toimiakseen saumattomasti jokainen prosessi on suunniteltava huolellisesti alusta lah-
tien. Jokaisen prosessin suunnittelu aloitetaan johdon toimesta. Suunnittelu sisaltaa yri-
tyksen mission, vision, arvot, strategiat ja tavoitteet. Suunnittelun pohjana toimivat bud-
jetit ja tunnusluvut. Prosessit laaditaan sekd organisaation sisdisille etta ulkoisille pro-
sesseille ja niiden vélisille rajapinnoille. [12, 5a, s. 3,7.]

Kaikille prosesseille nimetddn hallinnoijat, ja jokaisen prosessin tavoitteet maaritellaan
erikseen. Prosessikaavio auttaa hahmottamaan prosessien véliset yhteydet ja niista saa-
tavat tulokset. Prosessien seurantaa varten kehitetdéan mittarit tulosten saamiseksi. Tu-
losten seurannasta huolehtivat johtajat, ja seurannan perusteella prosesseja kehitetaan

vastaamaan organisaation tavoitteita. [12, 5a, s. 3,7,13.]

Kuva 2 kertoo, miksi prosessien suunnitelmallinen laatiminen on jokaiselle yritykselle

tarkeaa. Eri haarat nayttavat prosessien suunnittelusta saavutetut hyddyt.
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Kuva 2. Prosessien laatimisen tarpeellisuus [14].

Prosessien oikeanlaisella suunnittelulla, hallinnalla ja kehittdmisella saadaan aikaan tu-
loksia, jotka auttavat koko organisaatiota ja kaikkia siihen liittyvid sidosryhmia. Toimitus-
varmuus ja tuotteiden laatu paranevat, kun koko toiminta on hyvin organisoitua ja ongel-
miin voidaan puuttua, ennen kuin ne vaikuttavat asiakassuhteisiin. Asiakassuhteiden ja
palautteen liittiminen prosessien suunnitteluvaiheeseen ja prosessikaavioon takaa, etta
asiakastyytyvaisyytta voidaan kehittaa jatkuvasti. Henkilostd saadaan motivoituneem-
maksi, kun jokainen tietaa tarkasti tehtavansa ja myos tehtavan ja prosessin tarkoituk-
sen. Turhaksi koettu ty6 saadaan poistettua. Tama liséa koettua arvostusta ja innostusta
omaa tyota kohtaan. Alihankkijoiden ja tavarantoimittajien kanssa voidaan tehda hedel-
mallista yhteisty6ta, kun tilauksia, toimituksia ja yhteydenpitoa hallinnoidaan jarjestelmal-

lisesti.

3.6 Varastojen ja materiaalin hallinta

Varastojen jarjestelméllinen hallinta on yksi tarkeimmista tuotannon osa-alueista, joka

pitdd ottaa huomioon tuotantoa ja laatua kehitettdessa. Varaston, materiaalien, tarvik-
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keiden ja arkistojen jarjestelmallisella hallinnalla saavutetaan suuria etuja jokaisella yri-
tyksen toimintaan liittyvalla osa-alueella. Panostaminen tdh&n vahentaa virheita kirjanpi-
dossa, asiakkuuksien hallinnassa ja tuotannossa. Varastojen ja materiaalien jarjestel-
mallinen hallinta nopeuttaa tytntekoa ja vapauttaa aikaa, jolloin tyot voidaan tehda laa-

dukkaammin ja tuottaa asiakkaalle enemman arvoa.

Varastot on suunniteltava niin, etta niissa salytettavat materiaalit on helppo 16ytaa ja ot-
taa kayttoon. Varastoissa on mieluiten sailytettava materiaaleja vain sen verran, kuin on
tarpeellista suunnitellun tuotannon toteuttamiseksi. Digitaalisessa painotalossa valmiita
tuotteita ei tarvitse varastoida ollenkaan. Tuotteet siirretdén jakeluun heti tai ainakin mah-
dollisimman nopeasti niiden valmistumisen jalkeen. Materiaalit, jotka tarvitaan tuotannon
toteuttamiseen, ovat kuitenkin tarkedssa asemassa. Tallaisia materiaaleja digitaalisessa
painotalossa ovat muun muassa erilaatuiset ja -kokoiset paperiarkit ja -rullat seka muut
painomateriaalit, tulostimien kayttdméat painomusteet, jalkikasittelyssa ja postituksessa
tarvittavat materiaalit seka arkistoinnissa kaytettavat mapit ja lomakkeet. Myds esimer-
kiksi ohjelmistojen asennuskohtaiset tiedot ja laitteiden kayttdoppaat on varastoitava
niin, etta ne ovat tarvittaessa I6ydettavissa vaivattomasti tuotantoa hidastamatta.

Varaston tilannetta on seurattava aktiivisesti ja mieluiten tietojarjestelman avulla. Vas-
taanotetut materiaalit kirjataan joko manuaalisesti tietojarjestelmaan, tai jos kaytetaan
tarpeeksi laadukasta toiminnanohjausjarjestelmaa, kirjautuvat kaikki varastotiedot jarjes-
telmaan automaattisesti. Tuotannossa kaytettyjen materiaalien kulutuksesta saadaan
tiedot automaattisesti jarjestelmaan tydnkulkuohjelmiston ja toiminnanohjausjarjestel-
man avulla. Jarjestelmaan maaritetdan halytysrajat jokaiselle materiaalille. Halytysraja
kertoo, milloin mitakin materiaalia on tilattava lisda. Pitkalle viedyilla toiminnanohjausjar-
jestelmilla halytysrajan ylittyessa tai alittuessa jarjestelma lahettaa itse tilauksen etuka-
teen maadritellylle materiaalin toimittajalle. Tallaisessa taysin automaattisesti hallitussa
materiaalinhallintajarjestelmassa itse tyontekijdiden ei tarvitse huolehtia muusta kuin

materiaalien siirrosta oikeille paikoille.

Vaikka pitkalle vietyd automatisointia ei kaytettdisi materiaalien ja varastojen hallin-
nassa, voidaan tuotantoa silti tehostaa ja suoritusvarmuutta parantaa panostamalla ma-
teriaalien ja varastojen jarjestelmalliseen hallintaan. Tietojarjestelman luominen on muun
muassa Microsoft Access- ja Excel-ohjelmilla yksinkertaista, varsinkin jos tama suhteu-
tetaan saavutettuihin hyotyihin. Tietojarjestelmaan maéaaritetddn jokaiselle materiaalille

oma lohkonsa. Lohkoille maaritellaan halytysrajat.
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Jarjestelmaa voidaan yllapitdd joko manuaalisesti tai automaattisesti. Manuaalisesti yl-
lapidetyssa jarjestelméassé materiaalin vastaanottaja kirjaa jarjestelmaan vastaanotettu-
jen materiaalien maaran. Tuotantovaiheessa operaattorit kirjaavat kaytettyjen materiaa-
lien maaran. Koulutuksen jarjestelman yllapitoon saanut henkild valvoo aktiivisesti ma-
teriaalien méaaran muutoksia. Lohkon numeerisen arvon laskiessa alle halytysrajan teh-
tavasta vastuussa oleva henkil0 tietda olevan aika tilata lisé&d materiaalia. Jarjestelmaan
merkitddn myds, milloin mitdkin materiaalia on tilattu ja kuinka paljon. Tallaisen manu-
aalisen jarjestelméan hyddyntdminen vaatii koulutusta ja sitoutumista jarjestelman syste-
maattiseen kayttéon. Henkilostolle on tehtava selvaksi materiaalien kulutuksen tarkan
seurannan tarkeys. Vastaanotettujen materiaalien kirjaaminen ja kulutettujen poistami-
nen on kehitettava sellaiselle tasolle, ettd se tapahtuu osana tavanomaista tydprosessia

eika aiheuta toiden viivastymisia tai vastalauseita turhaksi koetusta tyosta.

Manuaalisen jarjestelman kayttbonoton tavoitteena on, etta jarjestelma tehdaan henki-
[6stolle tutuksi ja kokemusten kautta opitaan kayttdméaan jarjestelmééa koko ajan parem-
min. Oppiessa huomataan myo6s, mitk& asiat olisi parempi hoitaa automaattisesti. Lo-
pulta on keratty tarpeeksi kokemusta, jotta voidaan siirtya kayttdma&an automaattisem-
paa jarjestelmaa.

Automaattisesti hallitussa jarjestelmassa vastaanotettujen materiaalien maara kirjattai-
siin edelleen manuaalisesti jarjestelmaan. Sama henkil6 olisi vastuussa uuden tilauksen
tekemisesta materiaalin loppuessa. Kulutettujen materiaalien maara voitaisiin vahentaa
jarjestelmasta automaattisesti. Tama vaatisi ohjelmointia varastojarjestelman ja tilaus-
tietokannan rajapinnalle. Tilaustietoihin sisallytettavat kaytettavat materiaalit olisi siirret-
tava ohjelmointikoodin avulla varastojarjestelmaan oikeisiin lohkoihin. Varastojarjestel-
man lohkot péivittyisivat ndin samassa tahdissa tuotannon kanssa. Halytysrajan alittu-
essa lahetettdisiin automaattisesti sdhkodpostitse ilmoitus ennalta maariteltyyn paikkaan.
liImoituksen saapuessa henkil®, joka on asiasta vastuussa, osaa tehda taydennystilauk-

sen.

Automaattisen varasto- ja materiaalijarjestelman kayttdonotto vaatisi jonkin verran ohjel-
mointia kaytettavien taulukko- ja tietokantaohjelmien sujuvan yhteen toimivuuden var-
mistamiseksi. Kayttoonotto kannattaisi tehda asteittain niin, ettei siitd aiheudu haittaa
tuotannolle. Saatujen tulosten perusteella jarjestelmaa voitaisiin kehittéda ja sen kayttoa

koko yrityksessé laajentaa.
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Koska varastot ja materiaalit ovat pienissa ja keskisuurissa yrityksissa pienid, voidaan
niiden hallinnasta hiukan lipsuakin ja silti saavuttaa siedettava tuotantoymparisto ja toi-
mitusvarmuus. Mitd tuottavammaksi yritys kuitenkin haluaa nousta, sitd enemman sen

on kiinnitettava huomiota varastojen ja materiaalien hallintaan.

3.7 Mittarit, tunnusluvut, raportit ja asiakaspalaute

Kaikkien yritysten tarkeimpana tavoitteena on toiminnan yllapitaminen halutulla tasolla
ja mieluiten kehittyminen vield korkeammalle tasolle. Ainoa tapa paasta naihin tavoittei-
siin on keréta ja analysoida tietoa toiminnasta ja tuloksista. Yrityksen on opittava tunnis-
tamaan tarpeelliset mittarit, joiden avulla tietoa keratédan. Mittareita on myds kaytettava
saannollisesti ja johdonmukaisesti, jotta osattaisiin muodostaa kokonaiskuva toiminnan
kehittAmiseksi vaadittavista toimenpiteista. Mittareiden avulla yritys voi tarkastella toi-
mintaansa vaikuttavia tunnuslukuja. Tunnusluvuilla voidaan kuvata esimerkiksi kustan-

nustehokkuutta ja tuottavuutta, tuotteiden laatua ja toimitusvarmuutta. [10, s. 398.]

Digitaalipainossa valttdmattdmia tunnuslukuja ovat muun muassa myynti- ja kayttokate,
myynti- ja valmistusmaarat, tuotteiden lapimenoaika, virheellisten tuotteiden maara,
asiakaspalautteen maara ja laatu, tuotannon hairididen maara ja laatu, tulostimien kéayt-

toasteet seka henkildston tyytyvaisyys [10, s. 399].

Mittareista saatujen tunnuslukujen perusteella on laadittava raportteja, ja niitd on analy-
soitava saanndllisesti. Raporttien hahmottamisessa on hyva kayttaa apuna taulukoita ja
kaavioita, joista ndkee toiminnan kehittymisen tarkasteltavan ajanjakson aikana. Mitta-
reiden ja raporttien hyddyntdminen alkaa johdon toimesta. Sen osaston vastuuhenkil6t,
joita mittarit koskevat, analysoivat ensin raportit ja esittelevat sitten tulokset johdolle. Tar-
vittavat muutokset ja muutosten seuranta suunnitellaan yhdessa johdon ja osastojen

vastuuhenkildiden kanssa.

Pienelle tai keskisuurelle painotalolle téarkeé osa-alue on asiakaspalautteen hallinta. Kil-
pailu alalla on niin suurta, ettd menestyakseen yrityksen on koko ajan oltava ajan tasalla
seka siita, mitd asiakkaat toimitettavilta tuotteilta odottavat, etta siitd, millaisena asiak-
kaat yrityksen tuotteet ja toiminnan ndkevat. Tarkeintd on pitaa vanhat asiakkaat tyyty-

vaisina tuottamalla heille laadukkaita tuotteita ja monipuolisia palveluja alati kehittyvalla
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toimitusvarmuudella. Toisena tulee uusien asiakkaiden hankinta hyvan markkinoinnin

seka jatkuvan tuote- ja palvelukehityksen kautta.

Pitaakseen kiinni asiakkaistaan ja hankkiakseen uusia organisaatio tarvitsee jatkuvasti
uutta tietoa asiakkaiden haluista ja kokemuksista. Paras keino saada luotettavaa tietoa
asiakkaiden mielipiteista on hankkia tieto suoraan heiltd. Saadun tiedon perusteella pys-
tytaan kehittdméaan tuotteita ja palveluita seka parantamaan toimitusvarmuutta. Asiakas-
tyytyvaisyyden mittareita ovat muun muassa valitusten maara, valitusten kasittelyaika
seka vastaanotettujen palautteiden ja kehittamisehdotusten maara [12, 5a, s. 27]. Edella

mainituista kaikkia muita paitsi kokonaispalautteen maaraa pyritaan pienentamaan.

Alkuperéista tuote- ja palvelusuunnitelmaa tehtédessa voidaan tehda markkinatutkimus
silla hetkella vallalla olevista asiakkaiden tuote- ja palvelukohtaisista haluista. Myds mui-
den saman alan yritysten tuotteiden ja palveluiden tutkiminen ja heijastaminen omiin
suunnitelmiin on tarpeellista. Saatujen tietojen perusteella voidaan julkaista tuotteita ja
palveluita. Niiden laadun ja kaytannollisyyden seuraaminen seké asiakastyytyvaisyyden

mittareiden analysointi on asiakkuuksien hallinnan seuraava vaihe.

Asiakkaiden mielipiteita toimitetuista tuotteista on mahdollista seurata, ja niita pitaa seu-
rata. Asiakaspalautteen hallinta on liitettava jo ensimmaiseen laadittavaan prosessikart-
taan. Palautteita on kerattava koko ajan, ja niiden pohjalta on tehtava aktiivisesti analyy-
seja siitéa, mihin suuntaan yrityksen toimintaa on kehitettava. Palautetta on kaytava lapi
saanndllisesti johdon tai erikseen valitun projektiryhman palavereissa. Palautteen laa-
dulla ei ole valia. Kunhan palautetta saadaan jatkuvasti, opitaan, mita tehdaén oikein ja
mit& vaarin, voidaan sen perusteella tehda johtopaatoksia, jotka kehittavat koko organi-

saatiota.

Palautetta kerataan tyypillisesti yrityksen internetsivuilla olevan palautelomakkeen
kautta. Tama ei kuitenkaan ole paras palautekanava saada asiakkailta organisaatiota
kehittavaa tietoa. Palautelomaketta kaytetddn l&ahes ainoastaan silloin, kun asiakkaalla
on jotain hanta pahasti vaivaavaa negatiivista palautetta annettavana. Koska asiakas ei
kuitenkaan tieda suurinta osaa hanelle vaivaa tuottaneen tuotteen tai palvelun tuotanto-
prosesseista, on palaute monesti turha eika yrityksen ole mahdollista omaa toimintaansa
muuttamalla vaikuttaa asiakkaan mainitsemaan ongelmaan. Vaikka tata kautta annettu
palaute olisikin sellainen, johon yritys voi vaikuttaa, jattdd kanava asiakkaan kasiin pa-

lautteen sisallon.
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Saadakseen parhaan mahdollisen hyddyn palautteesta olisi yrityksen itsensa paatettava
se, mita palautteen kautta halutaan saavuttaa. T&ma onnistuu vain, jos laaditaan yrityk-
sen toimintaan keskittyva yksityiskohtainen palautelomake, johon voi myds jattaé asiak-
kaan omia kommentteja varten vapaan tekstikentdn. Lomakkeelle laaditaan kuitenkin
kysymykset suunnitelmallisesti niin, etta jokaiseen kysymykseen annettu mika tahansa
vastaus tuo jonkinlaista kayttokelpoista tietoa yritykselle.

Palautelomake voidaan laatia jokaiselle tuote-, palvelu- ja asiakasryhmalle erikseen. Pai-
notuotteisiin tai paketteihin, joissa ne toimitetaan, voidaan liittaa graafista ilmetta pilaa-
matta esimerkiksi QR-koodi, joka johdattaa tuotteen vastaanottaneen asiakkaan sita tuo-
teryhmaa vastaavalle palautelomakkeelle internetsivuilla. Sivuille laadittaisiin useita erik-
seen suunniteltuja palautelomakkeita. Sahkdisista palveluista ja tilauskanavista 16ytyisi-

vat linkit vastaaville palautelomakkeille.

Ideaalitilanteessa jokainen minka tahansa tuotteen hankkiva, mita tahansa yrityksen pal-
velua tai tilauskanavaa kayttava henkilé ohjattaisiin tuotetta, palvelua tai tilauskanavaa
varten suunnitellulle palautelomakkeelle. Vakioasiakkaat otettaisiin viela henkilokohtai-
semmin tarkasteluun, ja vield edellista yksityiskohtaisemmin laadittu palautelomake la-
hetettaisiin vakioasiakkaille vahintaan kerran kuussa.

3.8 Toiminnanohjaus- ja muiden tietokonejarjestelmien toiminta ja hyddyt

Nykyaan mita enemman yritys kayttaa tuotannossaan tietokoneita ja tietokoneohjattuja
laitteita, sitd enemman se pystyy ja sen tarvitsee hyddyntaa tuotantoa ja yrityksen muuta
toimintaa automatisoivia tietokonejarjestelmid. Toiminnanohjausjarjestelman avulla voi-
daan integroida ja hallinnoida yrityksen kaikkia tuotannossa ja tietojen hallinnassa kay-
tettdvia ohjelmistoja. Taysiverinen toiminnanohjausjarjestelmé antaa yritykselle mahdol-
lisuuden tehostaa tuotantoansa ja kehittdd toimintaansa jarjestelman kayttdéonottohet-
kelld ja tulevaisuudessa. [10, s.430.]

Toiminnanohjausjarjestelmistd on olemassa raskaita ja kevyitd versioita ja myds juuri
yrityksen yksil6lliset tarpeet huomioon ottavia raataldityja jarjestelmia. Paatos jarjestel-
man kayttéonotosta on tehtava harkiten ja suunnitelmallisesti. Etukateen on mietittava

kaikki yrityksen toiminnan osa-alueet, jotka jarjestelm&én halutaan sisallyttaa.
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Digitaalisessa painotalossa toiminnanohjausjarjestelmaan voitaisiin sisallyttdd henkilts-
tohallinta, asiakkuuksien hallinta, tilausten hallinta, tuotantoprosessin hallinta, toimitus-
ten hallinta ja varastojen ja materiaalien hallinta. Myds kirjanpidolliset asiat ja mittareista
saatavat raportit voitaisiin sisallyttaa jarjestelmaan. Kaikki tiedot kirjautuisivat jarjestel-
maan mieluiten automaattisesti, mutta tarvittaessa myos tietojen manuaalinen syottami-
nen onnistuisi. Henkiléston tiedoista jarjestelmalla hallittaisiin tuntijarjestelmasta saatuja
tietoja, sairauspoissaoloja seka loma- ja vapaapaivien tietoja. Asiakastiedoista jarjestel-

malla hallittaisiin asiakkaiden yhteystietoja, tilaushistoriaa ja saatuja asiakaspalautteita.

Tyokohtaiset tilaustiedot voitaisiin yhdistaa asiakastietoihin ja kayttdd myos tuotannossa
tyota toteutettaessa. Jarjestelman kautta hallinnoitavien tilaustietojen avulla tyénkul-
kuohjelmisto voisi automatisoida suuren osan tuotantovaiheista. Tuotannon mittareista
saataisiin jarjestelmadn automaattisesti tiedot muun muassa lapimenoajoista ja hairi-

Oista seka raportit tuotannossa tapahtuneista tyékohtaisista muokkauksista.

Toimitusvarmuus ja -nopeus paranisivat, kun jakelijat saisivat jarjestelman kautta ajan-
kohtaiset tiedot valmistuneista ja toimitusta odottavista tuotteista. Toimitustiedot olisivat
varmasti oikeat, kun ne olisi tilausvaiheessa siirretty jarjestelmaan tietokoneen toimesta

automaattisesti ja inhimillisen virheen mahdollisuus poistuisi.

Varastojarjestelman kautta saataisiin ajankohtaiset tiedot materiaalien tilanteesta. Toi-
minnanohjausjarjestelma loisi yhteyden varaston ja tuotannon valille, jolloin yrityksella
olisi koko ajan tosiaikainen tieto varastoon saapuneista ja tuotannossa kaytetyistd ma-

teriaaleista.

Jarjestelman kayttéliittyma antaisi kayttajalle paasyn hallitsemaan ja tarkastelemaan
kaikkia edella mainittuja yrityksen toiminta-alueita. Jarjestelmén tukena voisi olla yrityk-
sen eri osa-alueita varten luotuja tietokantoja. Tallaisia voisivat olla esimerkiksi henki-
|0st0-, asiakas- ja varastotietokannat. Toiminnanohjausjarjestelmé toimisi kayttoliitty-
mana kaikkien tietokantojen valilla, ja sen avulla tietojen kasittely olisi nopeaa ja vaiva-
tonta. [10, s. 430.]

Toiminnanohjausjarjestelman ja muiden tietokonejarjestelmien hyoddyt tuotannon tehos-
tamisessa ovat selvét: virheet tuotannossa ja tietojen kasittelyssa vahenisivat, mika joh-
taisi laadukkaampiin tuotteisiin, aikaa vapautuisi tuotannon muuttuessa automaattisem-

maksi, mika antaisi mahdollisuuden lisatuotantoon tai uusien tuotteiden kehittamiseen,
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tyoviihtyvyys paranisi, kun toiminta olisi jarjestelmallistd, mik& johtaisi motivoituneem-
paan henkildstoon ja lopuksi ehké tarkeimpéné tuotannon kehitysta voitaisiin seurata
tarkasti, mik& antaisi mahdollisuudet kestavaan kehitykseen ja toimintaan tulevaisuudes-
sakin.

Toiminnanohjausjarjestelman kayttéénotto vaatisi investoinnin jarjestelman suunnitteli-
jan ja toteuttajan palkkaamiseen ja laajan koko henkildkunnan kattavan koulutuksen ja
perehdyttamisen jarjestamiseen. Myds yrityksen itse raataléimien jarjestelmien kayttoon-
otto vaatisi suuria panostuksia. Ohjelmointi ja testaus tietokantojen ja kayttéliittyméan toi-
mivuuden varmistamiseksi veisi paljon aikaa. Toiminnanohjausjarjestelman valinnassa
ja toteutustavassa onkin punnittava tarkasti jarjestelman tuomat hyddyt ja haitat. Jos toi-
minnan hallinta on talla hetkella tarpeeksi hyvaa, voidaan kysya, tarvitseeko toimivaa
jarjestelméa vaihtaa. Jos taas katsotaan tulevaisuuteen ja nhahdaan nykyisen jarjestel-
man riittmattomyys alati kehittyvassa teknologisessa maailmassa, voidaan aloittaa
suunnitelmien tekeminen uuden jarjestelman hankkimiseksi ja kehityksen mukana pysy-

miseksi.

Liitteen 1 kaaviossa esittelen digitaalisen painolaitoksen prosessikaavion. Kaavio on
tehty Valopaino Oy:n osastojen toiminnan pohjalta. Kaikkia tuotantovaiheita en kaavi-
ossa esittele. Kaavioon on myds lisatty paljon elementteja, joita yrityksella ei ole kay-
téssa mutta joiden avulla tuotannon seuraamista ja ohjaamista olisi mahdollista kehittaa.
Kaaviossa kuvaan eri osastojen prosesseja ja niista saatavia tietoja seka tiedon kulkua
ja vaikutusta toisiin prosesseihin. Tuotannon ja liiketoiminnan ohjauksessa kaytettaisiin
vahvasti eri ohjelmistoihin, jarjestelmiin ja tietokantoihin integroitua toiminnanohjausjar-
jestelméda. Toiminnanohjausjarjestelman avulla hallittaisiin suurinta osaa yrityksen toi-

minnasta.

4 Tuotannon ja liiketoiminnan kehittaminen

Itsearvioinnin aloittaminen ja sen oikea toteutustapa on ensimmainen askel kohti yrityk-
sen tuottavampaa toimintaa. ltsearvioinnin avulla saadaan ymmarrys siitd, mistéa organi-
saatiossa ollaan samaa tai eri mielta ja mihin henkilosté on silla hetkella sitoutunut. It-
searviointi on myods ensimmainen askel kohti laadunhallintajarjestelman kayttéonottoa.

Alulle laitettu prosessi itsessaan vahvistaa jokaisen tunnetta kuulumisesta joukkoon ja
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arvostuksen saamisesta. Itsearvioinnin kautta saadaan rohkeutta sitoutua kehittymiseen

ja uusiin korkeampiin tavoitteisiin. [12, s. 7,8.]

Laadun parantamisessa voidaan kayttda monia eri toimintatapoja, riippuen siita, millaiset
ovat organisaation lahtokohdat. On kuitenkin olemassa muutamia keskeisia periaatteita,
jotka jokaisen omaa toimintaansa kehittamaan lahtevan organisaation on otettava huo-

mioon.

Mission ja vision suunnittelu ja toteutus on toteutettava niin, ettéa lyhyen ja pitkan aikava-
lin tavoitteet saavutetaan. Tama tarkoittaa kaytanndssa sitd, etta tehdaan taloudellista
tulosta uhraamatta muita toimintaa yllapitavia ja kehittavia periaatteita. Keskitytaan tuot-
tamaan arvoa asiakkaille. Tama tarkoittaa kaytannossa sita, etté organisaatio pysyy ajan
tasalla siita, mitd asiakkaat haluavat. Tamé& on mahdollista vain jatkuvan seurannan
kautta. Seurannan perusteella kehitetdan tuotteita, palveluita ja tuotantoa asiakkaalle
lisda arvoa tuovaan suuntaan. Motivoiva johto pitda tydntekijat motivoituneina. Tama tar-
koittaa, ettd palkataan tyontekijoitd, jotka haluavat vieda yritysta eteenpdin, ja pidetaan
huoli siita, etta tyontekijat tuntevat olonsa arvostetuiksi ja viihtyvét tydssaan. Prosessien
kaytanndllisyys ja kehittaminen sisaltdd seka ennakkosuunnittelun etta tuotannon seu-
rannan. Saaduista tuloksista on tehtava paatoksia ja kehitettava laitteistoja ja ohjelmis-
toja ja niiden yhteensopivuutta. Innovatiivisuuteen ja luovuuteen panostetaan, mika tar-
koittaa, ettd organisaation on kyettava ennustamaan tulevaisuutta ja pyrittdva olemaan
askeleen edella seka kilpailijoitaan ettéd asiakkaidensa tarpeita. Panostetaan toimivaan
kumppanuuteen. Organisaation on pidettava ylla ja etsittédva uusia molempia osapuolia
hyodyttavia kumppanuuksia. Otetaan vastuu kestavasta kehityksestd. Tama sisaltaa

myd0s taloudellisen, sosiaalisen ja ekologisen kestavyyden tukemisen. [12, s. 9, 10.]

Kuvassa 3 nakyy Euroopan Laatupalkintomallin rakenne. Mallissa organisaation toimin-
nan kautta saavutetaan tuloksia ja saavutettujen ja mitattujen tulosten kautta opitaan,
kehitytddn ja luodaan uutta. Toimintaa ohjaavat johtajat, jotka maarittelevéat prosessit,
tuotteet ja palvelut strategian ja resurssien pohjalta ja henkildston ja kumppanuuksien
avulla. Tarkeimpana ovat saavutetut tulokset ja niiden hyédyntaminen. Jotta tuloksia

saataisiin, on kehitettdva mittareita toiminnan analysoimiseksi.
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Kuva 3. Euroopan Laatupalkintomallin (EFQM) rakenne [12, s. 11].

Seuraavat toiminnan parantamista varten kehitetyt menetelméat antavat lahtékohdat
edellda mainittujen periaatteiden kayttéonotolle ja yllapitamiselle. Esittelen menetelmat
yleisella tasolla. Menetelméat on tarkoitettu kaytettavaksi intensiivisesti, ja niiden kayt-
téonotto on tehtava suunnitelmallisesti kirjallisuuteen ja tutkimustuloksiin perehtyen seka

menetelméaan sitoutuen.

5S- ja Benchmarking-menetelméat ovat toteutukseltaan esittelemistani menetelmista yk-
sinkertaisimpia ja tarjoavat hyvat lahtokohdat Lean-ohjelman kayttéénotolle, joka vaatii
paljon intensiivisemman sitoutumisen ohjelman jokaiseen osa-alueeseen. Kaikki mene-
telmat ovat kuitenkin yhteydessa toisiinsa, ja jokaisen menetelman toteutuksessa hyo-

dynnetdan myds muita esittelemiani menetelmia.

4.1 5S, standardisoinnin ja organisoinnin menetelméa

5S-menetelmé on Japanissa kehitetty tydn organisointiin ja standardisointiin perustuva
toimintatapa, jonka avulla on tarkoitus vahentaa turhan tydn tekoa, parantaa tyoturvalli-
suutta, luoda miellyttava tydympaéristo ja yleisesti tehostaa tyon tekemistda. Menetelman
paékohdat saattavat tuntua itsestaan selviltd, mutta niiden toteuttaminen ja yllapitaminen
tuottaa monelle yritykselle vaikeuksia, jos vahvaa sitoutumista menetelmaa kohtaan ei
tehd& selvéksi. Pienten ja keskisuurten yritysten kaytt6on menetelméa sopii hyvin, koska
tarkeintd on saada henkilosto sitoutumaan menetelmén toimintatapoihin ja yllapitamaan

menetelmaa kayttoonoton jalkeen. Pienet henkildstomaarat mahdollistavat paremman
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tiedonkulun, ja ihmiset on helpompi saada sitoutumaan yhteisiin tavoitteisiin. [15, s. 63.]

Menetelméan viisi kohtaa ovat seuraavat:

1. Seiri = Sort = Poista turhat. Sisaltaa tarpeettoman tavaran erottelemisen ja kai-
ken turhan poistamisen. Tama vapauttaa tilaa tehokkaalle tydskentelylle, vahen-

taa loukkaantumisriskeja ja helpottaa kulkemista tytpaikalla.

2. Seiton = Set in Order = Jarjestele. Sisaltaa kaikkien tavaroiden jarjestéamisen, niin
ettd niiden etsimiseen kuluva aika saadaan minimoitua. Jarjestelya voidaan hel-

pottaa muun muassa selkeilla tavaroiden paikkamerkeilla tai varikoodeilla.

3. Seiso = Shine = Puhdista. Sisaltaa tydympariston, kaytettavien laitteiden ja tyo-
kalujen perusteellisen puhdistamisen. Vaatii sitoutumisen siihen, etta jokainen
siivoaa omat jalkenséa. Tarkoituksena on liséta yleista viihtyisyytta ja saannolli-
sesti tehtyna tapa séastaa aikaa, kun isot puhdistusoperaatiot jaavét pois.

4. Seiketsu = Standardize = Systematisoi. Tavoitteena kolmen ensimmaisen koh-
dan nostaminen tasolle, jolla toimintatavat sujuvat luonnostaan eika niita koeta

enaa taakkana.

5. Shitsuke = Sustain = Sitoudu. Tarkoittaa kaikkiin menetelméan kohtiin sitoutumista
ja niiden yllapitamista. Vaatii henkildston koulutusta ja pitamistd motivoituneena

jatkaa kayttoon otetun menetelman parissa. [15, s. 64.]

4.2 Benchmarking, suorituskyvyn arviointimenetelma

Benchmarking tarkoittaa tuotteiden, palveluiden ja prosessien suorituskyvyn mittaa-
mista, tavoitteiden asettamista ja toiminnan kehittamista vertailevan prosessin kautta.
Tavallisimmin se tapahtuu tutkimalla jonkin muun kuin oman yrityksen toimintaa tietylla
osa-alueella ja vertaamalla sitd oman yrityksen toimintaan. Vertailu voi tapahtua myos
oman yrityksen sisalla vertailemalla esimerkiksi eri osastojen toimintaa. Bencmarking-
prosessin tavoitteena on oppia paremmin jonkin asian tehneiltd ja maaritella toiminnan

kehittamiseen tarvittavat normit. [16, s. 5.]

Benchmarking-prosessin vaiheet voidaan jakaa seuraavasti:
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Ensimmaisena maaritelladn benchmarking-kohde. Oman yrityksen toiminnasta

etsitdan sellainen kohde, jota halutaan ryhtya kehittamaan.

Valitun kohteen perusteella tunnistetaan ja valitaan yritykset, jotka hoitavat koh-

teeseen liittyvan toiminnan selvasti paremmin kuin oma yritys.

Seuraavaksi mitataan oman yrityksen ja vertailtavan yrityksen suorituskykyero.
Samalla tutkitaan, miten yritysten suorituskyky on kehittynyt nykyiseen pistee-

seen ja millainen yritysten suorituskyky tulee olemaan tulevaisuudessa.

Mittausten jalkeen tunnistetaan toimintatavat, joilla paastaan parhaaseen mah-
dolliseen suorituskykyyn.

Seuraavaksi tarkastellaan oman yrityksen toimintaa ja mahdollisuuksia hyodyn-
taa toimintatapoja, joilla parhaaseen mahdolliseen suorituskykyyn paastaan.

Seuraavaksi tunnistetaan vertailtavan yrityksen toimintatavat, suorituskykya
edistavat tekijat ja syyt oman ja vertailtavan yrityksen suorituskykyeroihin. Sa-
malla valitaan omalle yritykselle parhaiten sopivat prosessit, menetelmét ja toi-

mintatavat.

Edellisia kohtia hyodyntamalla asetetaan omat suorituskyvyn parantamisen ta-

voitteet.

Seuraavaksi tavoitteita ryhdytaan toteuttamaan. Aluksi tehdaan tarkat suunnitel-

mat ja aikataulut, joita toteutetaan intensiivisesti.

Toteutetut menetelmat vakiinnutetaan. Muutettuja kohteita mitataan ja kehitet-

taan aktiivisesti.

Seuraavaksi laaditaan uudet benchmarking-tavoitteet ja aloitetaan menetelman

soveltaminen seuraavaan kohteeseen. [16, s. 35.]
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4.3 Lean, menestyksekkaan tuotannon menetelméa

Lean-ohjelma on kehitetty Japanissa, ja sita voidaan soveltaa milla tahansa alalla toimi-
van yrityksen toimintaan. Ohjelman periaatteiden avulla yritykset pystyvat nostamaan
tuloksellista kannattavuuttansa ja nopeuttamaan yrityksen kasvua. Ohjelma keskittyy pa-
rantamaan yrityskulttuurin laajentumista koko yrityksessa, henkilostén osallistumista ke-
hityshankkeisiin ja yleisesti koko yrityksen toimintaan seka tinkimattdman laadun tuotta-

miseen koko henkiléston toimesta. [17, s. 6.]

Kuva 4 auttaa hahmottamaan Lean-ohjelman osa-alueiden valisia yhteyksia. Kuvan jal-
keen selostan osa-alueet yksityiskohtaisesti.
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Kuva 4. Lean-ohjelman malli [18, s. 33].

Lean-ohjelman osa-alueet ovat seuraavat:

1. Strateginen johtaminen tarkoittaa, etta yrityksen johto maarittelee avaintulokset,

joita kohti yritys etenee. Avaintulokset sisaltavat yrityksen mission, vision ja stra-

tegiset tavoitteet. Ydinosaaminen ja suorituskyky madritellaén niin, etta niista on

hyotya kaikille sidosryhmille. Strategiaa toteutetaan jarjestelmallisin menetelmin
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pitden koko ajan mielessa yrityksen lyhyen ja pitkdn aikavalin tavoitteet. [18,
s.24.]

Lean-ohjelman kaynnistdminen ja suunnittelu aloitetaan lahettamall&a johtoryh-
man jasen koulutukseen Lean-aiheesta. Samalla tehdaan vierailu ja sovelletaan
benchmarking-menetelmaa yritykseen, joka on onnistunut Lean-ohjelman hyo-
dyntamisessa. Ensimmaisena koulutuksen saaneen henkilén ja ohjelmassa on-
nistuneen yrityksen avustuksella Lean-aiheista koulutusta laajennetaan muillekin

oman yrityksen henkil6ille. [18, s. 32.]

Suunnittelu aloitetaan maarittelemalla ohjelman kaynnistamisesta ja toteutuk-
sesta vastuussa oleva henkild ja muiden ohjelmaan osallistuvien henkildiden
vastuut ja tavoitteet. Jélleen otetaan oppia muilta ohjelmassa onnistuneilta yrityk-
siltd. Maaritellaan mittarit, joilla ohjelman toteutumista voidaan seurata, ja sovi-
taan ensimmainen aikataulu, jolla ohjelmaa lahdetdan kaynnistamaan. [18, s.
34.]

Lean-ohjelman kaynnistysvaiheen lopuksi aloitetaan pilottiprojekti, jonka avulla
testataan suunniteltuja kehittamismenetelmia, saadaan ensimmaisia kehittamis-

tuloksia ja opitaan yleisesti enemman ohjelman kaytosta [18, s. 36].

Lean-kulttuurin luomiseen kuuluu nykyisten ja tulevien johtajien kasvattaminen
roolimalleiksi kaikille yrityksen tyontekijoille. Johtajien on osattava ja tunnettava
kaikki yrityksen toimintatavat ja osattava jakaa tietoa koko muulle henkildstélle.
[18, s. 42.]

Henkilsto on saatava koulutuksen, harjoittelun ja valmentamisen kautta noudat-
tamaan yrityksen filosofiaa ja toimintaperiaatteita. Samalla luodaan tuotantojar-
jestelma ja toimintaymparist6, jossa jokainen oppii tehtdvansa helposti ja pystyy
kehittym&an. Henkilostolle annetaan vastuuta osallistumiseen, innovatiivisuu-

teen ja oma-aloitteisuuteen kannustamalla. [18, s. 44, 46.]

Uusinta tietoa ja parhaita kaytantoja sovelletaan aktiivisesti. Johtoryhmien viikoit-

taisten kokousten jalkeen tehdyt paattkset siirretddn kaikkien tietoon parin pai-
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van sisalla. Kokousten yhteydessa suunnitellaan seuraavan viikon toiminta ja ta-
voitteet. Kaikki toimintaa koskevat tiedot pidetaan avoimina ja jokaiselle anne-
taan mahdollisuus esittdd kysymyksia haluamistaan asioista. [18, s. 48.]

Henkildston terveytta, turvallisuutta, ympariston hyvinvointia ja tydympariston
viihtyisyytta kehitetaan. Yrityksen johto nayttaa sitoutumisensa naihin asioihin.

Sitoutuminen osoitetaan jarjestelmallisella yllapidolla ja kehittamisella. [18, s. 50.]

Tuotteiden ja tuotantojarjestelman samanaikainen kehittdminen on oleellista. Yri-
tys luo ensin tuotepolitikan, jonka avulla saadaan tarkat tiedot markkinoista, kil-

pailueduista ja asiakkaiden tarpeista, vaatimuksista ja odotuksista. [18, s. 54.]

Tuotteet suunnitellaan niin, etta ne antavat mahdollisuuden tehokkaan tuotanto-
jarjestelman ja laajojen automaattisten jarjestelmien kaytolle. Kaytdnnossa va-
hennetaan erilaisten tuotteiden maaraa ja lisataan vakiotuotteita seka suunnitel-
laan tuote- ja tuotantojarjestelma, eli tuotteen valmistukseen tarvittavat toimenpi-

teet, samanaikaisesti. [18, s. 56.]

Tuotteet ja tuotantojarjestelma moduloidaan niin, ettd tuotteen jokainen osa val-
mistetaan tai liitetaan tuotteeseen omalla osastolla. Prepress-vaihe, tulostus, jal-
kikasittely ja postitus jaetaan omiksi osastoiksi, ja varastojen ja materiaalien hal-

lintaa varten perustetaan osasto. [18, s. 60.]

Eri osastojen tehtavat ja tavoitteet maaritelladn. Maarittelyyn kuuluvat vastuualu-
eet, tuotantotavoitteet, tuotantojarjestelméa ja teknologia. Tuotannon jakaminen
eri osastojen kesken tekee tuotannon virtauksesta selkeda, nakyvaa ja helposti
ohjattavaa. Osastojen erikoistuminen yhteen tuotantovaiheeseen kasvattaa

myds nopeasti tyontekijoiden tietoja ja taitoja omista tyotehtavistaan. [18, s. 62.]

Kumppanit valitaan sopimaan yrityksen tuotantojarjestelmaan ja tukemaan tuo-
tannon sujuvaa virtausta. Kumppaneiden kanssa tehdaan aktiivista yhteistyota,

ja heidat otetaan mukaan kehitystoimintaan. [18, s. 64.]

Valitaan ja otetaan kayttoon teknologiaa, joka lisaa tuottavuutta ja joustavuutta,
lyhentdd lapimenoaikoja ja tehostaa varastojen ja materiaalien hallintaa. Uusi

teknologia tutkitaan ja testataan huolellisesti ennen kayttéonottoa. Teknologian
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tarkoituksena on avustaa tyontekijoitd, ei korvata heitd teknologialla. Uusi tekno-
logia tehdaan tutuksi koko henkilokunnalle koulutuksen, harjoituksen ja valmen-
tamisen avulla. [18, s. 66.]

Tuotannon perustana on virtaus ja imuohjaus. Jotta tuotanto etenisi loogisena ja
sujuvana virtana, on ensin maadriteltava kaikki tuotantoon vaikuttavat prosessit,
niiden vaikutukset ja tavoitteet. Johto maarittelee toteutus- ja toteutusprosesseja
tukevat tukiprosessit ja niiden valiset yhteydet. Samalla méaaritellaan toteutuspro-
sessin tuottamat tuotteet ja palvelut ulkoisille asiakkaille seka tukiprosessien teh-
tavat ja tuotokset, jotta toteutusprosessit toimisivat halutulla tavalla. Prosesseille
maaritellaan vastuuhenkilot ja mittarit, joilla prosessin tuloksia voidaan seurata.
Seurantaa tehdaan aktiivisesti, ja prosesseja kehitetdédn seurannan perusteella.
[18, s. 75.]

Tuotanto ja sen kapasiteetti suunnitellaan markkinoiden tarpeiden mukaisiksi.
Laaditaan myyntiennuste, jonka perusteella laaditaan tuotantoennuste. Tuotan-
toennustetta laadittaessa henkiloston kanssa mietitaan tuotannon kapasiteetin
suuruus. Tuotantoennusteessa pyritdan pysymaan, ja sen toteutumista seura-
taan. Jos ennuste ei toteudu, etsitdan sille syyt ja tehdaan ennusteen arviointiin

tai toteutukseen tarvittavat korjaukset. [18, s. 77.]

Tuotannon tasapainottaminen luo perustan virtaukselle. Tuotantokapasiteetti
suunnitellaan eri aikavéaleille yrityksen ja asiakkaan tarpeisiin sopivaksi, ja suun-
nitelmasta pidetaan kiinni. Jos asiakkaan tarpeet vaihtuvat epatasaisesti, maari-
tellaén tuotantokapasiteetille tietyt rajat, joiden sisalla kapasiteetin on pysyttava.
Tuotantoa tasapainotetaan myds kehittdmalla kunnossapitoa ja valttdmalla vir-

heitd ja turhaa tuotantoa. [18, s. 79.]

Materiaalit, osat ja tuotteet imetédan tuotannon I&api ulkoisen tai sisaisen asiak-
kaan tarpeiden mukaisesti. Prosessikaavion perusteella jokaisen prosessin tar-
vitsemat tuotteet tai osat toimitetaan silloin, kun niita tarvitaan. Tuotteen tai osan
toimitus aiheuttaa uuden korvaavan tuotteen tai osan valmistuksen. Prosessien
asiakkaiden mielipiteitd kuunnellaan, ja toimintaan tehdaén parannuksia niiden
pohjalta. [18, s. 80, 81.]



32

Tydympariston siisteydelld ja jarjestyksella autetaan jokaisen tyontekijan visuaa-
lista hahmottamista. Materiaalin kulku tuotantoprosessin lapi ndhdaan selkeasti
siistissa ja jarjestelmallisessd ympaéristossa ja ilmaantuvat poikkeamat on helppo
havaita. On my0s tarke&é informoida henkilostéa saavutetuista tuloksista ja ta-
pahtuvista muutoksista esimerkiksi ilmoitustaululla. [18, s. 82, 83.]

Hukan estaminen, tunnistaminen ja poistaminen kuuluvat ohjelman seuraavaan
vaiheeseen. Hukalla tarkoitetaan kaikkea ty6ta, jolla ei ole tunnistettavaa arvoa.
Ensimmainen askel on arvovirran tunnistaminen ja analysointi. Siihen kuuluvat
kaikki toiminnot, joita tarvitaan tuotteen tai palvelun tuottamiseen asiakkaalle.
[18, s. 87,92, 93]

Siisteyden ja jarjestyksen avulla luodaan edellytykset minimaaliselle hukkatuo-
tannolle. Koko henkilostd osallistuu siisteyden ja jarjestelmallisyyden yllapitoon.
Kaikille materiaaleille ja valineille maaritella&n selkeét ja helposti I0ydettavat pai-
kat. Siisteyden ja jarjestyksen yllapitamiseksi sovelletaan 5S-menetelmaa. [18,
S. 94, 95]

Tyon aloitukseen kuluvia asetusaikoja lyhennetaan. Kun tyota siirretaan tuotan-
nossa eri vaiheisiin, kuluu aikaa vaihtoaikoihin. Vaihtoaikoja on lyhennettava tai
ne on poistettava kokonaan [18, s. 96]. Asetus- ja vaihtoaikoihin kuluvaa aikaa
saa lyhennettya jakamalla eri tuotantovaiheet eri osastojen suoritettavaksi ja li-
saamalla seka tyolle tehtavien toimintojen automaatiota ettéd automaatiota tyon

siirtAmisessé osastolta toiselle.

Ymmarretaan varastojen hallinnan toiminta ja hallinnan tarkeys [18, s. 98]. Va-
rastoissa pidetdan materiaalia vain niin paljon, kuin on tarpeen. Ymmarretaan,
etta jarjestelmallisellda varaston hallinnalla materiaalit ja véalineet ovat helposti
saatavilla, kun niita tarvitaan. Materiaali ei paése loppumaan, ja valineet ovat aina
kayttékuntoisia, kun niitd hallinnoidaan jarjestelmallisesti ja mieluiten tietojarjes-

telman avulla.

Jatkuvasti pyritdan kohti virheetonta tuotantoa. Maaritellaan laadulliset rajat, joi-

den sisalla prosessien tuotosten on oltava. Valvotaan laatuvaatimusten taytty-
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mista mieluiten automaattisten jarjestelmien avulla. Jos tuotoksen laadussa ha-
vaitaan puutteita, siitd on saatava tieto heti, ja virheen aiheuttanutta tuotannon

osa-aluetta on kehitettava ja virheen uusiutuminen estettava. [18, s. 100.]

Luodaan toimintastandardit, joiden avulla parannetaan ennustettavuutta ja no-
peutetaan kehittymisvalmiutta. Standardit antavat lahtékohdan kehittymiselle.
Kun standardi on méaaritelty, voidaan sen toteutuksen ja tuloksen kautta tehda
luotettavia analyyseja ja kehittda seurattua standardia paremmaksi. Jos maari-
teltya lahtdkohtaa ei tiedeta varmasti, ei tuloksia voida verrata mihinkaan. [18, s.
102, 103.]

Koneiden ja laitteiden toimivuus varmistetaan ehkéisevalla kunnossapidolla. Laa-
ditaan menetelmat, joiden mukaan laitteita huolletaan saanndéllisesti ja jarjestel-
mallisesti. Laitteille tehtavat toimenpiteet opetetaan henkildstélle, ja niiden toteut-
tamista seurataan kaytannossa. Ehkaisevan kunnossapidon tavoitteena on, etta
varsinaisia korjaustoimenpiteité ei tarvitsisi tehd& ollenkaan. Ehkaisevaan kun-
nossapitoon kuuluvat ainakin puhdistus, voitelu, tarkistukset ja osien vaihdot. [18,
S. 104.] Tulostimien jatkuvan toimivuuden varmistamiseksi ehkaisevaan kunnos-

sapitoon kannattaa liittd& tulostimien testiajot.

Jatkuva kehittdminen on myds tasséa osa-alueessa tarkeda. Suoritettuja toimen-
piteitd mitataan ja analysoidaan saanndllisesti, ja ndin luodaan edellytykset jat-
kuvalle kehittymiselle. [18, s. 106.]

Kehittyminen on tehtava oikeassa jarjestyksessa, jotta jokainen kehitysaskel tu-
kisi toisiaan. Ensimmaisend panostetaan toiminnan laatuun, sitten saavutetaan
luotettavuus. Vasta tdméan jalkeen voidaan edetd nopeampaan tuotantoon, jous-

tavuuteen ja parempaan kustannustehokkuuteen. [18, s. 106.]

Lean-ohjelman tulosten tarkastelussa keskitytddn seuraaviin asioihin: Tulosten
pitdad osoittaa, ettd henkildstd on saatu tyytyvaisemmaksi ja motivoituneemmaksi
yrityksen toimintaa kohtaan. TyOympéristoa ja tiimihenked on parannettu, ja jo-
kaiselle on annettu mahdollisuus kehittyd. Ymparisténsuojelun huomioon ottami-
sen ja yhteiskuntavastuun kantamisen pitdd nékya ohjelman tuloksissa. Laadun

parantuminen sek& tuotteiden ja palveluiden ettd tuotannon kohdalla kuuluu
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oleellisiin tuloksiin. Laadussa ei mydskaan pida tyytya tarkastelemaan saavutet-
tuja tuloksia, vaan laadun mittareiden jatkuvaa kehittamista tarkastellaan myo6s
aktiivisesti tulosten arvioinnissa. Tuloksista pitaa tulla ilmi ohjelman vaikutukset
kustannuksien alenemiseen ja taloudellisiin tuloksiin. Edelleen, jotta naita voitai-
siin arvioida, on oltava tarkasti selvilla tarkasteltavien kohteiden tilanne ennen
ohjelman aloittamista ja sen jalkeen. Tulosten antama hyéty kilpailijoihin verrat-
tuna saadaan selville, kun tarkastellaan markkinaosuuden, kannattavuuden,

asiakastyytyvaisyyden tai lapimenoaikojen kehittymista. [18, s. 113-118.]

Lean-ohjelman kaynnistaa osaava ja motivoitunut johto. Yllapidosta vastaa koko
henkilosto, ja varmistus siitd, ettd muutokseen sitoudutaan, on johdon vastuulla.

Muutoksen johtamisesta voidaan erotella tarkeimpia kohtia.

Tarve muutokseen on tunnistettava, ja on saatava myo6s henkilosto hyvaksymaan
muutoksen tarpeellisuus. Johtajan on kyettava nakemaan, milloin muutoksen on
tapahduttava. Johdon on kyettava luomaan innostava visio, johon koko henki-
I6std on motivoitunut. Visio on tavoite, joka saavutetaan toiminnan loppuvai-
heessa. Vision on oltava jollain tasolla tiedossa, ennen kuin ryhdytdan mietti-
maan keinoja, joilla se saavutetaan. Kuitenkin tarvitaan jo aikaisessa vaiheessa

myds kasitys kaytettavissa olevista keinoista. [18, s. 122, 124.]

Johdon on osoitettava sitoutumisensa yhteiseen tavoitteeseen omalla osallistu-
misellaan. Henkiléstda on kuunneltava, autettava ja tuettava [18, s. 126]. Henki-
|6kohtaisten tarpeiden siirtdminen syrjadn muita auttaakseen on tarkeaa esimer-

killisessa johtajassa.

Uusien kaytantojen tieltd on oltava valmis raivaamaan vanhoja pois. Vanhoista
tuotteista, asiakkaista ja alihankkijoista on kyettava luopumaan, kun parempia on
tarjolla. [18, s.128.] Laitteiden ja ohjelmistojen uusiminen on tehtava kehittyvassa
teknologiayhteiskunnassa saanndllisin valiajoin. Hyvaa muutosjohtamista on tun-

nistaa oikea hetki siirtya eteenpain.

Jotta kehittyminen olisi jatkuvaa, tavoitteet on asetettava tarpeeksi korkealle.
Benchmarking-prosessin kautta maaritelladn saanndéllisin véliajoin uudet tavoit-
teet, niiden saavutustapa ja aikataulut. Projektisuunnitelmien aikataulut on maa-

riteltdva tarpeeksi haastaviksi ja mielenkiintoisiksi. [18, s. 130-132.]
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Muutosjohtajan on osattava I6ytaa omalle organisaatiolleen parhaiten sopivat ke-
hittamismenetelmat. Menetelmien valinnassa kannattaa hyddyntéd&d omaa henki-

I6stod, yhteistydkumppaneita ja ulkopuolisia asiantuntijoita. [18, s. 134.]

Organisaation on jatkuvasti investoitava henkiléston kehittdmisosaamisen paran-
tamiseen. Kehitys ei saa pysahtya kerran onnistuneeseen menetelmaan, vaan
myds kehittymista on jatkuvasti kehitettdva. Tama onnistuu oppimalla parhailta,
toistamalla menetelmid, kirjaamalla ja analysoimalla tuloksia ja siirtamalla oppia
eteenpdin. [18, s. 136.]

Muutosjohtajan on lI8ydettava rinnalleen henkil6itd, joiden avulla muutos ja kehit-
tyminen saadaan optimaalisella tavalla levitettyd koko organisaatioon ja kaikkiin
sidosryhmiin [18, s. 139].

Muutos tarvitsee suunnitelmia, jotka toimivat. Mikali ensimmainen suunnitelma ei
toteudu halutulla tavalla, on aina parempi olla jo valmiina toinen suunnitelma, jolla
tilanne korjataan. Tulosten mittaaminen on edelleen téarkeint&, jotta suunnitelmien
kannattavuudesta voitaisiin tehda johtopaatoksia. Tuloksista informoiminen koko
henkilostolle on myods tarkeata. Tulokset motivoivat ihmisia parempiin suorituk-
siin. [18, s. 141.]

Muutokseen kuuluu, etté projektit viedaan loppuun asti eika toteutusta jateta kes-
ken. Projektit on pyrittava paattamaan aina mahdollisimman taydellisesti. Loppu-
tuloksesta on myds oltava hyotya seuraaville projekteille tulevaisuudessa. [18, s.
142-143.]

Organisaatio pystyy kehittymaan ja muuttumaan vain niin pitkdan, kuin sen tyon-
tekijat ovat halukkaita muuttumaan. Taman takia yrityksen jokaisen henkilén on
oltava vapaa tekemaan omaa tyotaan koskevia paatoksid. Tama antaa motivaa-

tion omaa ty6ta kohtaan ja innostuksen oppimiselle ja kehittymiselle. [18, s. 145.]
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5 Tyo6nkulkuohjelmiston ominaisuudet ja hyddyntaminen tuotannossa

Tutkin insinddrityon toteutuksen aikana kahta eri tydnkulkuohjelmistoa. Aloitin tutkimalla
Efin valmistamaa Fiery Central -ohjelmistoa ja siirryin myéhemmin tutkimaan tilalle vaih-
dettua Xerox Freeflow -ohjelmistoa. Vaihto tehtiin muun muassa sen takia, koska yritys
vaihtoi samalla yhden Canonin valmistaman tulostimen Xeroxin valmistamaan ja uu-

dempi ohjelmisto on yhteensopivampi nykyisen tulostimen asetusten kanssa.

Tutkittuani molempia ohjelmistoja havaitsin, etté ohjelmistojen perustoiminnot ovat hyvin
paljon samanlaiset. Erot [0ytyvat l&hinn& yhteen toimivuudesta muiden ohjelmistojen ja
laitteiden kanssa. Kerron tydssani yleisesti téllaisen ohjelmiston toiminnallisuudesta ja
hyddyista tuotannossa, enka erittele naiden kahden ohjelmiston eroavaisuuksia. Enem-
man ehdin syventymaéan kuitenkin Xeroxin Freeflow-ohjelmistoon, ja kaikki kertomani
toiminnot ja hyddyt saavutetaan talla ohjelmistolla.

Yleisella tasolla painoprosessien tydnkulkuohjelmistot auttavat digitaalista aineistoa kul-
kemaan mutkattomammin lapi kaikkien vaiheiden, jotka painoprosessiin kuuluvat. Naihin
lasketaan aineiston vastaanottaminen prepress-osastolla, osastolla tapahtuvat aineis-
tolle suoritettavat tydvaiheet, aineiston siirtdminen tulostimelle tulostettavaksi ja ohjel-
miston jalkikasittelyd mahdollisesti avustavat toiminnot. Myds aineistosta ja tilaustie-
doista saatavien tyokohtaisten tietojen raportointi ja tilauksen seuranta kuuluvat toimin-

toihin, joita tydnkulkuohjelmisto on tehostamassa. [19; 20.]

Tyonkulkuohjelmiston hyddyntadmisen tarkeimpana tavoitteena on saada tilatut ty6t kul-
kemaan tilauksen jalkeen mahdollisimman automaattisesti kaikkien tydlle suoritettavien
vaiheiden lapi. Ideaalitilanteessa operaattorien ei tarvitsisi koskea tilattuun tyéhon ker-
taakaan, ennen kuin ty6 tulostuu ulos tulostimelta ja sille ryhdytddn tekemaan mahdolli-
sia jalkikasittelyoperaatioita. Myos tyon tilaus- ja seurantatiedot siirtyisivat automaatti-

sesti asiakas- ja tilaustietokantaan.

Tyonkulkuohjelmisto on asennettu tietokoneelle, jota kutsutaan palvelimeksi. Palvelin
tarjoaa kaytettavaksi sille asennettua palvelua eli tAssa tapauksessa tyonkulkuohjelmis-
toa. Ohjelmistoa ohjataan palvelimen kautta, ja kaikki etuk&teen luotavat toiminnot to-

teutetaan palvelintietokoneella.
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5.1 Aineiston ohjaaminen oikeisiin kansioihin

Jotta voidaan hyddyntaa tydnkulkuohjelmiston tarjoamia toimintoja, on aineisto ensin
saatava kulkemaan ohjelmistolla luotujen toimintojen I&pi. Aineisto on nain ollen ohjat-
tava tilauksen saavuttua oikeaan paikkaan. Jos tdméa hoidetaan manuaalisesti, aineisto
voidaan joko siirtda etukateen luotuun tietokoneen kansioon, jolle palvelimen tyénkul-
kuohjelmistolla on yhteys, tai aineisto voidaan siirtda suoraan tydnkulkuohjelmistoon au-
tomaattisesti tai manuaalisesti tapahtuvaa muokkausta varten. Naista toiminnoista ker-

ron lisda seuraavissa luvuissa.

Aineiston eteneminen yrityksen jarjestelmassa voidaan maaritella myos etukateen, jol-
loin aineiston siirto haluttuun kansioon tapahtuu automaattisesti. Yksityiskohdat tdssakin

menetelmassa vaihtelevat riippuen siitd, mita kautta tilaus ja aineisto on otettu vastaan.

Ideaalitapauksessa kaikkien tilauskanavien asetuksiin on etukateen maaritelty kansiot,
joihin aineistot siirtyvat tilauksen jalkeen. Tilauskanavien kautta tilattavat tuotteet on
myds eritelty etukéteen niin, ettd samantyyppiset tuotteet, joille tehdaan samantyyppisia
aineiston tarkistus- ja muokkaustoimintoja, ohjataan samaan kansioon. Talla tavalla var-
mistetaan, etté eri tilauskanavista saapuvat tilaukset etenevat omiin kansioihinsa ja vas-
taanotettava aineisto on jokaisessa kansiossa ainakin suurin piirtein samanlaista. Tyon-
kulkuohjelmistossa on my®ds ominaisuuksia, joiden avulla kansioon tulevien aineistojen
tydkohtaiset tiedot noudetaan automaattisesti esimerkiksi tilausnumeron perusteella tie-

tokannasta, johon tilaus on tallennettu.

Tamakin kuitenkin vaihtelee, riippuen siitd, kuinka paljon asiakas péaésee vaikuttamaan
vastaanotettavan aineiston sisaltéon. Esimerkiksi jos asiakas tekee tilauksen tilauskana-
van kautta, johon hé&n voi ladata oman aineistonsa missd muodossa tahansa, on aineisto
lahes pakko ohjata kansioon, josta prepress-operaattori kdy tarkistamassa aineiston oi-
keellisuuden. Kun taas tilauskanava, jota kautta tilataan ennalta méaariteltyja vakiotuot-
teita tai muokattavia tuotepohijia, mahdollistaa sellaisen kansion luomisen, josta ty6 ete-
nee automaattisesti ilman operaattorin tarkistuksia sitd muokkaavaan tyonkulkuun tai

suoraan tulostimelle.

Tavoitteena olisi siirtaa asiakkaan aineisto mahdollisimman automaattisesti haluttuun
kansioon ja sieltd suoraan tulostimelle tai tyénkulkuohjelmistoon ja ohjelmistolla luotujen

tyonkulkujen kautta tulostimelle.
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Kansiot, joihin aineisto ohjataan, voivat olla tavallisia tietokoneen kansioita, joihin tyon-
kulkuohjelmisto paasee késiksi. Kansiot voivat olla myds tyénkulkuohjelmistolla luotuja
hotfolder-tyyppisia kansioita. Hotfolder-kansiot ovat muuten tavallisia tietokoneen kansi-
oita, mutta niille voidaan maaritella perusasetuksia, joita tulostin, RIP ja ohjaimet tarvit-
sevat tulostusvaineessa. Asetukset maaritellaan riippuen siitd, millaista aineistoa kansi-
oon on tarkoitus siirtaa. [21; 22.]

5.2 Automaattiset tydnkulut ja tydon eteneminen niiden l&api

Tasséa luvussa kerron aineistolle luotavista tyonkuluista ja niihin siséllytettéavien toiminto-
jen ominaisuuksista. Toiminnot tapahtuvat automaattisesti tietokoneen tehokkuudesta ja
toimintojen maarasta riippuen sekunneissa tai vihemmassa ajassa. Molemmissa tutki-
missani ohjelmistoissa tyonkulut toteutetaan samalla tavalla. Ohjelmistojen yksi moduuli
tarjoaa kayttoliittymanakyman, jossa kaikki tydonkulkujen luomiseen tarvittavat toiminnot
sijaitsevat. Tyonkulku nimet&déan ja toiminnot vedetaan hiirella ja sijoitellaan perékkain
kayttoliittyman keskella olevaan linjaan. Toimintojen asetukset aukaistaan hiiren avulla,
ja asetuksiin méaaritelladn halutut arvot riippuen siitd, millaista tyénkulkua ollaan raken-
tamassa. [21; 22.]

Kuvassa 5 kuusikulmiot esittavat tydnkulun toimintoja ja nuolet kertovat tyon etenemisen
suunnan. Kuva osoittaa periaatteellisesti, millainen linja kayttoliittymaan muodostuu

tydnkulkua luotaessa.
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Kuva 5. Esimerkki tydnkulkuohjelmiston avulla luodusta automaattisesta tyonkulusta.

Kansio, johon aineisto siirretdén joko automaattisesti tai manuaalisesti, on
tyonkulkuohjelmistolla luodun ty6nkulun ensimmadinen vaihe (Input). Kansion

toiminnan ja aineiston siirron niihin olen selostanut luvussa 5.1.

Aineiston muuntaminen PDF-muotoiseksi (Convert). Taman toiminnon avulla
varmistetaan, ettd tyonkulkuohjelmisto pystyy késittelemaan asiakkaan
lAhettdm&a aineistoa. PDF-muotoinen aineisto on tulostamista ajatellen paras
digitaalinen aineistomuoto. Asiakkaan aineisto saattaa olla laadittu esimerkiksi
erilaisilla tekstinkasittelyohjelmilla tai sivuntaitto-ohjelmilla. Tallbin aineisto on
ensin muunnettava PDF-muotoiseksi, jotta seuraavat aineiston
muokkaustoiminnot ja tulostustoiminnot onnistuisivat parhaalla mahdollisella
tavalla. [21; 22.]
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Preflight-toiminnon avulla vastaanotetulle aineistolle voidaan suorittaa
yksityiskohtaisia tarkistustoimintoja. Preflight-toiminnon tarkoitus on varmistaa,
ettd kasiteltdvdn aineiston ominaisuudet ovat vaatimusten mukaiset joko
painotuotantoa tai internetjulkaisemista varten. Molemmat tutkimani
tyonkulkuohjelmistot hyoddyntavat samaa tapaa luoda niin sanottuja preflight-
profiileja. Profiilit koostuvat etukateen maaritellyista tarkistustoiminnoista, joiden
avulla varmistetaan aineiston painokelpoisuus. Tarkistustoiminnot voivat olla
muun muassa resoluution, fonttien, leikkuumerkkien tai aineiston variavaruuden
tarkistuksia. [21; 22; 23.]

Profiilit on mahdollista luoda ohjelmistojen sisédisten toimintojen avulla tai
suositellummin Adobe Acrobat -ohjelman Enfocus Pitstop -lisdosalla. Lisaosan
avulla on mahdollista etsia ja muokata elementteja PDF-dokumentista lahes
rajattomasti. Profiiliin sisallytetdén toimintoja sen mukaan, minkalaista aineistoa
halutaan tarkastella. Profiilin luonnissa pidetd&n siis mielessa syyt, joiden
perusteella valittin kansiot, joihin aineistot etenevéat tilauksen vastaanoton

jalkeen.

Profiilin luomisen jalkeen se on mahdollista tallentaa palvelinkoneelle, ja
tyonkulkuohjelmisto pystyy sen jalkeen kasittelemaan tata Pitstop-lisdosalla
luotua profiilitiedostoa. Tallennuksen jalkeen profiili voidaan ladata
tydnkulkuohjelmiston kautta ja liittda preflight-toimintoon osaksi tydnkulkua.
Profiilia voidaan kayttdd aina uudelleen toisien tyonkulkujen luomisvaiheessa,

kunhan se pidetaan tallennettuna palvelinkoneelle. [20.]

Kun tyd etenee preflight-toiminnon lapi, se siirtyy tarkistuksen lopputuloksesta
riippuen tydnkulun seuraavaan vaiheeseen. Jos preflight ei havaitse aineistossa
mitddn ongelmia, tyd siirtyy tavalliseen tapaan eteenpdin. Jos taas havaitaan
ongelmia, jotka haittaisivat painotulosta merkittavasti, on ty6 mahdollista
pysayttaa ja lahettda tasta virheraportti operaattorille. Operaattori suorittaa
taman jalkeen aineistolle tarvittavat toimenpiteet ennen sen l&hettdmista
tyonkulussa eteenpadin. Jos viat ovat tarpeeksi pienid eivatka haittaa merkittavasti
painotulosta, voidaan viat merkitd merkityksettomiksi ja antaa tyon jatkaa
kulkuaan tavalliseen tapaan tyonkulussa eteenpdin. Myds tallbin havaituista
vioista lahetetaan automaattisesti virheraportti operaattorille. Viat voidaan myos

korjata saman tien automaattisesti riippuen siitd, onko téllainen mahdollisuus



41

lisatty aiemmin luotuun preflight-profiiliin. Preflight-toiminnon jalkeen tydnkulku
voidaan myoOs jakaa eri haaroihin. Talloin tyot, joissa havaitaan merkittavia
ongelmia, joita ei voi korjata heti preflight-tarkistuksen yhteydessd, ohjataan
uuteen tyonkulkuhaaraan riippuen siitd, mita vikoja aineistossa on havaittu. Eri
tyonkulkuhaaroissa tapahtuu taman jalkeen erilaisia ennalta maariteltyja
aineistonmuokkaustoimintoja. [20.]

Preflight ohjaa tietynlaista muokkausta tarvitsevat ty6t oikeisiin

tydnkulkuhaaroihin, ja lopulta saadaan aikaiseksi painovalmis aineisto.

Jako ty6nkulkuhaaroihin (Conditional). Luomalla toimintoon ehtoja ty6t voidaan
aineistossa havaittujen ominaisuuksien perusteella jakaa kulkemaan eri

tydnkulkuhaaroihin. [21.]

Preflight-toiminnon kautta saatujen tietojen perusteella tyot jaetaan haaroihin
niin, ettd jokaiselle aineistossa havaitulle puutteelle luodaan oma
tydnkulkuhaara, johon liitetdan havaittua puutetta korjaavia toimintoja. Korjaavien
toimenpiteiden jalkeen aineistolle tehdaan viela varmistukseksi Preflight-tarkistus
sekd samat toiminnot kuin alkuperaisessa tydnkulussa. Lopulta tyd saadaan
painokelpoiseksi ja se siirtyy tulostettavaksi. [20.]

Tyot voidaan jakaa eri tydonkulkuhaaroihin myds niiden sisaltdman metadatan
mukaan. Metadatalla tarkoitetaan tietoa, joka on Kkuvattuna aineiston
digitaalisessa koodissa. Téllaista tietoa ovat esimerkiksi sivuméaara, sivujen
orientaatio, aineiston varillisyys tai mustavalkoisuus, aineistossa esiintyvien
kuvioiden tai kuvien maara, tiedostopaate ja aineiston tekijat. Metadatalle
luodaan ehdot, joiden mukaan aineisto jaetaan eri haaroihin, esimerkiksi saman
verran sivuja sisaltavat tydt omaan haaraansa, vaaka- ja pystytasossa olevat tyot
omiin haaroihinsa tai saman tiedostopaatteen omaavat tyét omaan haaraansa.
Tassakin tapauksessa haaroille maaritelladn toimintoja, jotka muokkaavat

aineiston painovalmiiseen kuntoon ja johdattavat sen lopulta tulostimelle. [20.]

Ehdot luodaan paattamalla, etta jos esimerkiksi aineiston sivumaara on suurempi
kuin 100, se ohjataan toiseen tyonkulkuhaaraan, tai esimerkiksi jos aineiston
tekija on sama kuin ennalta madaritelty tekijan nimi, ty® ohjataan omaan

tydnkulkuhaaraan. Ehtoja voi my6s yhdistelld, jolloin aineiston on taytettava
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kaikki sille ennalta maaratyt ehdot tai se ohjataan kulkemaan toiseen

tyonkulkuhaaraan. [20.]

Etukateissuunnittelulla on ehtojen Iluonnissa suuri rooli. Vastaanotetusta
aineistosta on oltava tiedossa mahdollisimman paljon ominaisuuksia, joiden
mukaan tyot voidaan lajitella eri haaroihin ja haaroissa seuraavaksi tapahtuvat

toiminnot voidaan paattaa.

PitStop server -toiminnolla on mahdollista luoda etukateen méaariteltyja aineistoa
muokkaavia toimintoja. Periaate on sama kuin preflight-profiilin luomisessa,
mutta talla toiminnolla aineistoon kohdistetaan ennemminkin yksittaisia
muutoksia sarjassa tehtavien tarkistusten ja korjausten sijasta. Adobe Acrobat -
ohjelman PitStop-lisdosalla luodaan aineistoa muokkaavia toimenpiteita ja
tallennetaan ne samalle palvelinkoneelle, jossa tydnkulkuohjelmisto sijaitsee.
Luodut toiminnot on talldin mahdollista ottaa kayttoén missd tahansa
tyonkulussa. [20.]

PitStop-lisdosan tarjoamat mahdollisuudet aineistoa muokkaavien toimintojen
luomiselle ovat rajattomat. Jo lisdosassa oletuksena olevien toimintojen lisaksi
operaattorin on mahdollista luoda omia toimintojaan tallentamalla tosiajassa
esimerkkiaineistolle tekemidaan muokkauksia. Tallentaminen tehdaan avaamalla
Adobe Acrobat -ohjelmassa PDF-dokumentti. Taméan jalkeen avataan PitStop-
lisdosa. Lisdosan valikoista 16ytyy mahdollisuus kaynnistaa tallennus siksi aikaa,
kun operaattori tekee dokumenttiin haluamiaan muutoksia lisdosan tarjoamilla
dokumentin muokkaustytkaluilla. Vain operaattorin mielikuvitus ja ammattitaito
ovat rajana, kun luodaan dokumenttia muokkaavia toimintoja tai toimintojen
yhdistelmid. Mahdollisuutena ovat muun muassa kaikki tekstin- ja
kuvankasittelytydkalut, varinhallintatydkalut ja sivujen ja tulostusalueiden
hallintatyokalut. Tallennus aloitetaan ja lopetetaan, kun operaattori haluaa.
Tallennetut toiminnot tallennetaan sen jalkeen palvelinkoneelle, ja ne ovat

rajattomasti kaytettavissa tyonkulkuja luotaessa. [23.]

Asemointi (Imposition) sijoitetaan tyonkuluissa loppupdahan, kun tarkistukset,
korjaukset ja lisaykset on tehty ja tyd tarvitsee endd sijoittaa painoarkille tai

rullalle halutulla tavalla. Asemoinnin péaasiallisena tarkoituksena on asetella
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aineisto  tulostettavalle materiaalille niin, ettd materiaali kaytetaan

mahdollisimman tehokkaasti.

e Seuraavaksi taysin paino- tai julkaisuvalmis aineisto tallennetaan (Save)
haluttuun kansioon tietokoneella, jotta mahdollisissa ongelmatapauksissa

aineisto olisi viela l6ydettavissa. [20; 21.]

Tata ominaisuutta on mahdollista hyédyntaa myds monipuolisemmin, esimerkiksi
tallentamalla aineisto jo aiemmassa vaiheessa kansioon, joka on toisen
tydnkulun aloituskansio (Input) [20]. Talla tavalla tietynlainen aineisto voitaisiin
ohjata kulkemaan useamman tyonkulun Ilapi. Tama saattaisi osoittautua
hyodylliseksi, jos vastaanotettava aineisto on erittdin sekalaista. Tyonkulkuja ja
haaroja voitaisiin luoda varmistamaan, etta kaikki vastaanotettu aineisto
saataisiin painokelpoiseksi. Kun aineisto ei tayttaisi ensimmaisen tydnkulun
vaatimuksia, se ohjattaisiin ehtojen avulla eri haaraan tai tallennustoiminnon
avulla kokonaan toiseen tyonkulkuun. Tydnkulkuja luotaisiin etukateen niin paljon
kuin tarpeellista, ja aineistoja kuljetettaisiin niissa niin pitkdan kuin olisi
tarpeellista aineiston saattamiseksi painokelpoiseksi. Ne aineistot, jotka eivat
milladn tayttaisi painovaatimuksia, ohjattaisiin lopulta hylatyt-kansioon ja
l[Ahetettdisiin ilmoitus operaattorille, joka suorittaisi tarvittavat toiminnot

manuaalisesti.

e Viimeisena toimintona (Print) valitaan tulostin tai tulostimet, joilla ty0 tulostetaan.
Toiminnon avulla on mahdollisuus valita haluttu tulostin ohjelmistoon liitettyjen
joukosta. On my®ds mahdollista jakaa tyo eri tulostimien kesken, esimerkiksi tyon
mustavalkoiset sivut yhdelle tulostimelle ja varilliset toiselle tai tyon erikokoiset

sivut tulostettavaksi eri tulostimilla. [20; 21.]

Tyonkulkuihin voi liittda myds muita ohjelmistossa oletuksena olevia toimintoja. Tallaisia
ovat esimerkiksi viivakoodin liittdminen aineistoon, minkd avulla voidaan nopeuttaa ja
automatisoida painamisen jalkeen tapahtuvia toimintoja, kuten jalkikasittelyd, postitusta
ja jakelua. Viivakoodin avulla tdiden lapimenoajoista voidaan myds kerata
yksityiskohtaista tietoa ja seurata tyon etenemista eri tydvaiheissa. Aineiston sivuille
voidaan tehda erilaisia kaantoja, ja niistd voidaan ottaa kopioita. Sivuja voidaan myos
lisaté haluttuihin paikkoihin tai poistaa halutuista paikoista. Aineistoon voidaan lisata

sivunumerot, ja aineisto voidaan muuttaa erikokoiseksi. [20; 21.]
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Automaattisten tyonkulkujen hyédyntaminen parhaalla mahdollisella tavalla vaatii huo-
mattavan laajaa etukateissuunnittelua ja testaamista. Vastaanotettavaa aineistoa on en-
sin analysoitava tarkasti, ja sen jalkeen on mietittava, mitd standardeja aineistojen on
taytettava, mitka toiminnot liitetaan tyonkulkuihin ja minkalaisia varmistuksia ja haaroja
luotaisiin, jotta aineisto saataisiin haluttuun kuntoon. On my0s mietittava, onko toimin-
toja, jotka on parempi hoitaa manuaalisesti. Tyonkulkujen testaus on aloitettava samaan
aikaan kuin suunnittelu, ja testauksesta saatujen tulosten perusteella suunnitelmia on

kehitettava. Tyonkulkujen kayttéonottoon on uhrattava suuri maara aikaa ja rahaa.

5.3 Viime hetken muutokset ja toiden jakaminen eri tulostimille

Molemmissa tutkimissani ohjelmistoissa on myds moduuli, jonka avulla vastaanotetuille
aineistoille on mahdollista tehd& monipuolisia viime hetken manuaalisia muutoksia. Mo-
duulin kayttoliittyma tarjoaa nakymaén aineistoon sellaisena, kuin se on tarkoitus tulostaa.
Kayttoliittyman avulla operaattori nékee kaikki aineiston sivut samalla kertaa ja voi tehda
muokkauksia sivu- tai aineistokohtaisesti. Muokkaukset koostuvat samoista toiminnoista
kuin automaattisia tyonkulkuja luotaessa. Aineiston sivujen paikkaa ja jarjestysta voi
myds muuttaa rajattomasti. Kun operaattori on saanut aineiston haluamaansa muotoon,
se voidaan lahettaa tulostimelle tai vaihtoehtoisesti hytdyntaa muokkauksessa viela au-
tomaattisia tyonkulkuja ja lahettaa tyd kulkemaan jonkin tydnkulun lapi. TAma toimii myos
toisinpain, ja tydnkuluissa hylatyt aineistot voidaan muokata manuaalisesti taman mo-

duulin tarjoaman kayttoliittyman avulla. [19.]

Toiden tulostusvaiheessa tyot voidaan jakaa tulostumaan eri tulostimille. Jako voidaan
tehda seké tyokohtaisesti etta erotellen tyon siséiset sivut tulostumaan eri tulostimille.
Tulostin voidaan valita sen mukaan, milla koneella on vahiten t6ita jonossa, missa ko-
neessa on tarvittavaa paperilaatua, tulostimen tarjoamien jalkikasittelyominaisuuksien
mukaan tai painotyon sisaltamien ominaisuuksien mukaan. Tydn mustavalkoiset sivut
voidaan tulostaa eri koneelle kuin varilliset. Myos tyon erikokoiset sivut voidaan jakaa
tulostumaan eri tulostimilla. Yhdistamalla tallaiseen ominaisuuteen mahdollisuus tulos-
taa ty6t juuri tiettyna paivana juuri tiettyyn kellonaikaan voidaan aina olla varmoja, milloin
missakin koneessa pitaa olla tiettyd paperia ja painovaria. Samanlaiset tytt eri asiak-
kailta voidaan myds maaritella tulostumaan samalla koneella samaan aikaan. Tall6in

saadaan minimoitua hukkatuotantoa ja tehostettua ajankayttoa. [19.]
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5.4 Tyobsta saatavat raportit ja tydn seuranta

Tutkimissani tydnkulkuohjelmistoissa on ominaisuuksia, joita on mahdollista hytdyntaa
monipuolisesti niin siirrettdessa tyon tietoja eteenpain toisissa tydvaiheissa kaytettavaksi

kuin tydn seurannassa ja raportoinnissa kaytettavaksi.

Ohjelmistojen avulla tyokohtaiset tiedot ja tydmaéarain eli tyolle tehtavat toimenpiteet voi-
daan liittda kulkemaan tydon mukana kaikkien tydvaiheiden lapi. Tilausta vastaanotetta-
essa tyokohtaiset tiedot kirjataan asiakas- ja tilaustietokantaan. Toiminnanohjausjarjes-
telman avulla ja vastaanotetun tilauksen tietojen perusteella luodaan tydomaarain ja tiedot
ohjataan tyonkulkuohjelmiston kaytettavaksi. Tdiden siirtyessa tydnkulkuohjelmistoon
voidaan tyomaarain liittd& kulkemaan tyon mukana kaikissa tyovaiheissa kaytettavaksi.
Ominaisuus antaa mahdollisuuden automatisoida tyGvaiheita ennen painamista ja ohjata
tyot oikeisiin tydnkulkuihin. Koska tydmaaréin seuraa tydon mukana, tehostuvat myos pai-
namisen jalkeen tehtavat toiminnot. Jalkikasittelyssa, postituksessa ja jakelussa on koko

ajan tosiaikainen ja todenmukainen tieto siitd, mita tydlle seuraavaksi tehdaan. [20.]

Itse aineistoon painettavat viivakoodit automatisoivat painamisen jalkeisia vaiheita enti-
sestadan. Riippuen jalkikasittely- ja postituslaitteista, viivakoodin avulla laitteiden toimin-
not voidaan suorittaa automaattisesti. Jakeluhenkiléstd saa oikeat ja tarkat tiedot vas-
taanottamastaan tydstéa tydon mukana kulkevan tydmaaraimen kautta ja lukemalla aineis-
tossa olevan viivakoodin viivakoodinlukijalla. Ty6nkulkuohjelmisto laatii myds raportin
tyolle suoritetuista toiminnoista ennen painamista, ja raportti on mahdollista liittd& kulke-

maan tydmaaraimen mukana seuraavien tydvaiheiden avuksi. [20; 21.]

Tyonkulkuohjelmiston automaattisesti laatimat raportit tehdyisté toimenpiteista ovat hy6-
dyllisia myo6s lapimenoaikojen ja tuotannon hairididen selvittdmisessa. Tuotteiden ja tuo-
tantovaiheiden seuranta helpottuu, kun saadaan tosiaikaista tietoa siitd, missad kohtaa
tuotantoa tyd etenee. Tuotannon ja tuotteiden kehityksen kannalta on oleellista tietaa,
kuinka paljon ja minkalaisia toimenpiteita téille joudutaan tekemaan ja kuinka paljon ai-

kaa ne vievat.
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6 Johtopdaatdkset ja yhteenveto

Digitaalisen painolaitoksen tuotantojarjestelmaa tutkittaessa esiin nousi muutamia tér-
keimpid osa-alueita. Téllaisia ovat panostaminen hallittuun ja jarjestelmalliseen tuotan-
non suunnitteluun. Yleisesti on tarke&a tunnistaa kaikki tuotantoon vaikuttavat prosessit
ja hallinnoida niita jarkevasti mittareiden ja prosessikaavioiden avulla. Henkiléstén am-
mattitaidosta ja viihtyvyydesta huolehtiminen, varastojen ja materiaalien jarjestelmallinen
hallinta, laitteiden ja ohjelmistojen ajan tasalla pitaminen seké tuotteiden ja palveluiden
jatkuva kehitys nousevat esiin tarkeimpina yksittaisina kohtina. Sahkoisten tuotteiden,
palveluiden ja tilauskanavien kehittdminen ja tarjonnan laajentaminen on tarkeaa, jotta

pysyttaisiin kilpailijoiden edelld ja asiakkaiden tarpeet voitaisiin tayttaa.

Laatujarjestelmia ajatellen paras liikkeellelahtokohta on itsearvioinnin aloittaminen.
Oman yrityksen toimintaa ja suorituskykya pitéaa tarkastella kriittisesti ja alan parhaisiin
vertailua tehden. 5S- ja benchmarking-menetelmat tarjoavat hyvat lahtdkohdat Lean-oh-
jelman kayttéonotolle. Ohjelmaan on sitouduttava taysilla, ja sen toteutumista taytyy mi-
tata jatkuvasti ja jarjestelmallisesti. Kehittyminen ei saa loppua saavutettuihin tuloksiin,

vaan itse kehittymista on analysoitava ja kehitettava aktiivisesti.

Insin6oritydn toteutuksen aikana huomattiin, ettd digitaaliset painolaitokset kohtaavat
tuotannon tehostamisessa ongelmia suurimmaksi osaksi sen takia, etta tilaukset, joita
painolaitokset saavat, noudattavat harvoin mitaan tiettya standardia. Asiakkaalta saa-
tava aineisto on usein laadittu ohjelmilla, jotka eivat ole yhteensopivia tuotanto-ohjelmis-
tojen kanssa. Aineisto voi olla taysin eri muodossa, kuin mitd sen tuotantoon saatta-
miseksi mahdollisimman nopeasti tarvittaisiin. Vaikka aineisto olisikin saapuessaan
PDF-muotoinen tai muuten tuotantoon yhteensopiva, se on usein tehty sellaisilla ohjel-
milla ja sellaisilla asetuksilla, ettd aineiston manuaalinen tarkistaminen on lahes valtta-

mattomyys.

Saatujen tilausten ja aineistojen monimuotoisuus aiheuttaa my6s sen, etta etukateen
suunniteltavien ja automaattisesti tyotd muokkaavien tyonkulkujen luominen on erittain

haastavaa.

Vakiotuotteille, joiden aineisto tulee vakioasiakkailta, pystytddn luomaan suhteellisen

helposti tydnkulkuketju, jonka lapi tyd etenee automaattisesti aina tulostimelle asti. Muil-
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lekin toille olisi mahdollista luoda ainakin puoliautomaattisia tydnkulkuja, joissa operaat-
tori hoitaa osan tarkistuksista ja korjauksista manuaalisesti ja tydnkulkuohjelmisto hoitaa
loput automaattisesti. Tama vaatisi kuitenkin suhteellisen paljon aikaa paneutua syvalli-
semmin ohjelmiston toimintoihin ja sen suunnittelemista, millaisia tyénkulkuja tallaisille
aineistoille luotaisiin. Aikaa irtaantua omista toistaan ei kuitenkaan operaattoreilla juuri-
kaan ole, ja tallainen panostus vaatisikin todennékaoisesti tuotantojarjestelméan jakamista
selkeammin eri osastoihin, vakiotuotteiden maaran lisdamista ja tydnkulkuohjelmiston

koulutusta muillekin kuin tuotanto-operaattoreille.

Teknologian kehitys ja vaatimus nopeammista lapimenoajoista aiheuttaa kuitenkin kas-
vavan paineen hyédyntaa muitakin kuin tutkimieni tydnkulkuohjelmistojen kaltaisia auto-
maattisia jarjestelmia tuotannon tehostamisessa. Tarkeinta onkin kysya, tarvitaanko esi-
merkiksi toiminnanohjausjarjestelmaa seuraavan viiden vuoden sisalla. Jos ja mielestéani
kun vastaus on kylla, kayttoonotto kannattaa tehdéa mieluummin nyt kuin myéhemmin.
Talla tavalla viiden vuoden paasté saavutettu taso ja opittu tieto jarjestelman kaytosta ja

sen kehittamisesta on moninkertainen aloitustasoon nahden.

Vanhan tietojarjestelman yllapitdminen tulee jossain vaiheessa kuitenkin tiensa paéhéan,
kun siihen ei voida en&é tehda tuotannon kannalta tarpeellisia muutoksia.

Aloituskustannukset koulutuksineen ja jarjestelman koodauksineen ovat suuret, mutta
jarjestelmén tuotantoa nopeuttavat ominaisuudet maksavat itsensé takaisin muun mu-
assa hopeampina lapimenoaikoina ja vahentyneina virheina, toisin sanoen laadukkaam-
pina tuotteina ja mahdollisuutena tuottaa enemman vahemmassa ajassa. Aikaa vapau-
tuu talldin muun muassa tuotekehittelyyn. Asiakkaat pysyvat uskollisina ja tyontekijat
voidaan pitaa tyytyvaisina, kun ei teeteta liikaa toita ja yrityksen on saastdjen ansiosta

mahdollista panostaa palkitsemiseen.

Oikean suunnan ldytdminen ja olennaisten tavoitteiden hahmottaminen on tarkeda ja
vaatii turhien elementtien karsimista ja keskittymista tuotteisiin ja tuotantoon, joka on

mahdollista toteuttaa suoraviivaisesti ja tulevaisuuden kehittymisté silmalla pitéaen.
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