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KASITTEET JA LAMPOPUUN KASITTELYLUOKITUKSET

EN-Standardi = Eurooppalainen standardi mitd valvoo CEN(Comité Européen de Normalisation) eli

Euroopan standardisointijarjestd. (Suomen Standardisoimisliitto 2013)

Finotrol Oy = Suomalainen sertifiointijarjestd, joka on EU:n hyvaksyma. (Finotrol Oy 2013)

FPC (Factory Production Control) = Tehtaan tuotannon kontrollointi. Kyseinen termi tarkoittaa jar-

jestelmad, joka liittyy yrityksen laadunvalvontaan.(Oy SWM-Wood Ltd 2013)

Iso(International Organisation for Standardization) -Standardi = Standardi, minka on maarittanyt

kansainvalinen standardisointijarjestd. (Suomen Standardisoimisliitto 2013)

KOMO-sertifikaatti = Hollantilaisen rakennusmateriaalien hyvaksymisjarjestd SKH:n myoéntama serti-
fikaatti. Se takaa, etta tuotteet tayttavat niille asetetut kestavyysvaatimukset ja soveltuvuuden kayt-
tokohteeseen. (Oy SWM-Wood Ltd 2013)

Sertifikaatti = Todistus, etta jokin tuote tai palvelu tayttaa sille asetetut vaatimukset. (Suomen
Standardisoimisliitto 2013)

Standardi = Tietyn jarjeston tai organisaation madrittdma tapa miten asiat tulisi tehda (Suomen
Standardisoimisliitto 2013)

Stellac®Wood D1 = Voimakkain kasittely luokka, joka on luokiteltu lahonkestavyydeltédn standardin
EN-113 mukaan luokkaan 1. Kasittelylld vaikeuttaa puun tyéstamista. (Oy SWM-Wood Ltd 2013)

Stellac®Wood D2 = Kasittelyluokka on luokiteltu lahonkestdvyydeltaén standardin EN-113 mukaan
luokkaan 2. Kasittelyluokka takaa puulle sen tydstdmiseen tarvittavat ominaisuudet. (Oy SWM-Wood
Ltd 2013)

Stellac®Wood D3 = Muuttaa puun varia ja véhentda kosteuselamista, mutta lahonkesto ominaisuu-
det eivat ole saavuttaneet lampdokasittelyn vaikutuksesta parasta lopputulosta. (Oy SWM-Wood Ltd
2013)

Stellac®Wood T4 = Takaa puulle véhentyneen kosteuseldmisen ja tumman varin. (Oy SWM-Wood
Ltd 2013)

Stellac®Wood T5 = Kasittelyluokka muuttaa puun varia ja vahentda hieman kosteuselamista. (Oy
SWM-Wood Ltd 2013)
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Thermo-D = Kasitteen kirjain D tulee englanninkielisestd sanasta durability(kestavyys). Tuoteluoki-
tuksessa sana tarkoittaa parantunutta kulutus- ja biologistakestdvyytta. Thermo- D luokan tuote on
kasitelty vahintdan 200 °C:een lampdtilassa. Kyseinen kasittelyluokka on lahonkestavyydeltdan
standardin EN-113 mukaan luokkaa 2.(Oy SWM-Wood Ltd 2013)

Thermo-S = Kasitteen kirjain S tulee englanninkielisestd sanasta stability(vakaus, pysyvyys). Tuote-
luokituksessa sana tarkoittaa parantunutta mittapysyvyytta ja kosteuselamistd. Thermo-S luokan
tuote on kasitelty vahintdan 185 °C:een lampdtilassa. Kyseinen kasittelyluokka on lahonkestavyydel-
tdan standardin EN-113 mukaan luokkaa 3.(Oy SWM-Wood Ltd 2013)
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JOHDANTO

TyOn tausta ja tavoitteet

Yritys

Opinndytetyon tavoitteena oli laatia OY SWM-Wood Ltd:lle prosessikuvaus ja vuokaavio. Prosessiku-
vausta hyddynnetadn FPC-manuaalissa ja yhtién laatujarjestelman kehittdmisessa. Talla hetkelld yri-
tyksella ei ole kaytossdan ISO 9000 -laatujdrjestelmaad, mutta prosessikuvauksen pohjalta sellainen
pystyttdisiin luomaan. Laatujarjestelma ei ole edellytys yrityksen toiminnalle, mutta tietyt asiakkaat

ovat jo halunneet yrityksen tuotteista erillismittauksia laadun varmistamiseksi.

Yrityksen toimintaprosessista ja sen eri vaiheista laaditaan kirjallinen selvitys. Prosessikuvauksen
laatimisessa kaytetdan apuna ISO 9000 -standardiin perustuvaa FC-2 sertifiointimenettelyohjetta.
Tyosta tulisi selvitd mitd asioita eri tyopisteillda tehddan ja mitd sertifiointimenettelyohje velvoittaa
yritykseltd. Kirjallisen prosessikuvauksen liséksi tydhdn tulisi siséllyttéa kuvausta tukeva vuokaavio.
Prosessikuvausta ja vuokaaviota tulisi pystya kayttdmaan pohjana laatujarjestelman kehittdmisessa

ja uusien tyontekijoiden kouluttamisessa.

Oy SWM-Wood Ltd. on Suomessa yksi johtavista puun lampdkasittelya tarjoavista yrityksista. Tehdas
sijaitsee Mikkelin Pursialassa noin 3 km keskustasta. Yritys perustettiin vuonna 1998. Yrityksen omis-
taa hollantilainen metsateollisuusyhtid Eduard Van Leer. Alkuvuosina yrityksen nimi oli Stellac Oy,
mutta mydhemmin 2008 se sai nimekseen Oy SWM-Wood Ltd. Nimi on Iyhenne sanoista Stellac
Wood Mikkeli. Yritys tyollistdad 15 henkil6é ja sen toimitusjohtajana toimii Heikki Merikoski. Yritys
kayttda lampokasittelyraaka-aineenaan suomalaista mantya, kuusta ja ulkomaalaista oksatonta ra-
diata-mantya. SWM:lld on kaytdssadén kolme lampdkasittelyuunia. Nailld uuneilla yhtié tuottaa vuo-
dessa n. 11 500 m® lampokasiteltyd puuta, joista noin 90 % menee vientiin ulkomaille. Loput tuot-
teista toimitetaan kotimaisille rakennuskaupoille Iahinnd sauna- ja sisustustuotteina. (Haastattelut
4.2.2013, 18.2.2013.)

SWM on Suomen Lampopuuyhdistys ry:n jasen, mika oikeuttaa yritystd kdyttdmaan yhdistyksen
ThermoWood®-tuoteluokkia. Kyseiset tuoteluokat ovat Thermo-S ja Thermo-D. Liséksi yhtié on li-
sensoinut oman Stellac®Wood -tuotteen, johon kuuluu kasittelyluokat D1, D2, D3, T4 ja T5. Yhtid
tukee toiminnallaan kestavaa kehitysta ja kantaa vastuun ympdriston huolehtimisesta. Tasta syysta
SWM:n kayttamat raaka-aineet ovat taysin PEFC(Programme for the Endoresement of Forest Certifi-
cation schemes) hyvaksyttyja. Yrityksen valmistamat tuotteet kattavat FC-sertifikaatin vaatimukset.
Lisdksi Stellac®Wood-tavaramerkin tuotteille on mydnnetty KOMO-sertifikaatti. (Haastattelut
4.2.2013, 18.2.2013.)
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PUUN LAMPOKASITTELY

Lampokasittely: tausta ja prosessin kuvaus

Puun lampokasittely on hyvin vanha tapa kasitella puuta, silld jo muinoin ihmiset hiilsivat puuseipaita
nuotiossa parempien lahonkestoominaisuuksien takia. Maailmalla ensimmaiset tutkimukset lampoka-
sittelyyn liittyen tehtiin USA:ssa ja Saksassa vuosina 1930-1950. Suomessa vastaavia tutkimuksia
alettiin tutkia vasta 1990-luvun alussa. Tutkimusten seurauksena Manttdan valmistettiin ensimmai-

nen lampokasittelylaitteisto. (ThermoWood-kasikirja 2003.)

Puun lampokasittely tarkoittaa puun rakenteellista muokkaamista ilman haitallisia kemikaaleja. Sen
tavoitteena on parantaa puun ominaisuuksia pysyvasti niin, ettd puuta pystyttéisiin kayttamaan pa-
remmin erilaisissa kayttdkohteissa joihin kasittelematdn puutavara ei sovellu. Lampdpuuksi kutsu-
taan yli 180 °C:n lammdssa kasiteteltya sahatavaraa. Kasiteltdvan puun pitdisi olla terveoksaista tai
kokonaan oksatonta. Yleisimpid puulajeja, joita kadytetdan lampdkasittelyssa ovat kuusi, manty, koi-
vu, haapa, saarni, tervaleppa ja tammi. Lampokasittely muuttaa puun ominaisuuksia eri tavoin puu-
lajin mukaan. Eroihin vaikuttavat puulajin rakenne ja puussa olevien entsyymien maara. (Thermo-
Wood-kasikirja 2003.)

Lampokasittelyssa kdytetdan apuna ainoastaan suurta lampdtilaa ja vesihdyryd. Vesihdyrya kayte-
tdan prosessin eri vaiheissa ja sen tehtavana on toimia suojakaasuna. Lampokasittelyssa kaytettavat
lampétilat vaihtelevat yleisesti 160—230 °C:ta. Suuresta ldmpdtilasta johtuen puu tummuu lapikotai-
sin ja kasittely tuhoaa puun rakennusaineina toimivia hemiselluloosaa, selluloosaa ja ligniinia. Pro-
sessin aikana puusta poistuu myds pihkaa, etikkaa, sokereita, terpeeneja, formaldehydeja, seka vet-

ta. Nama asiat muuttavat puun ominaisuuksia. (ThermoWood-kasikirja 2003.)

Varsinainen lampokasittelyprosessi jaetaan kolmeen padosaan joita ovat: lampdtilan nosto, 1dmp6-
kasittely, lampétilan lasku ja kosteuden tasaannutus. Yhteensa koko lampdkasittelyprosessin kesto

on noin kolme vuorokautta.

Lampdtilan nosto on prosessinvaiheista pitkdkestoisin ja se voi kestda jopa 40 tuntia sen mukaan,
miten kosteaa sahatavara on. Normaalisti lampdtilan nosto kestad noin 18 tuntia. Lampdokasiteltava
sahatavara voi olla tuoretta tai esikuivattua. Mikali sahatavarat ovat tuoreita tai jaisia ne joudutaan
aluksi esikuivattamaan tai sulattamaan ennen prosessin aloittamista. Tama tietysti pidentaa kasitte-
lyprosessin kestoa. Esikuivattu sahatavara sen sijaan lyhentda kasittelyaikaa. Esildmmitys aloitetaan
nostamalla nopeasti lampétila lahelle 100 °C:ta. Taman jdlkeen aloitetaan puun kuivaus. Kuivaus-
vaiheessa lampokasittelyuunin lampdtilaa nostetaan hitaasti aina 130 °C:seen asti. Nain puun koste-
usprosentti laskee lahelle nollaa. Kuivauksen aikana puusta poistuu vettd ja sidosaineita, joka syn-
nyttad puussa halkeilua ja kemiallisia muodonmuutoksia. Nama viat pystytdan kuitenkin estamaan

sumuttamalla vesihdyrya kasittelykappaleisiin kuivauksen aikana. Taman lisaksi kappaleet tummuvat
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kauttaaltaan ja sokerit, hartsit, sekd pihka tydntyvat puun pintaan. Nama asiat muuttavat puun pin-
takasiteltavyytta. (ThermoWood-kasikirja 2003.)

Prosessin toinen vaihe on itse lampokasittely, jolloin kdsittelyasteesta riippuen lampdkasittelyuunin
lampétila nostetaan lampokasittelykaavassa maarattyyn maksimildmpétilaan. Tama lampétila vaihte-
lee 160-230 °C:ta sen mukaan millaisia ominaisuuksia lampd&puulle halutaan. Korkeita lampétiloja
tarvitaan, jotta puusta saadaan poistumaan kosteutta sitovat aineet. Puun komponenteista hemisel-
luloosa poistuu jo 150 °C:een kohdalla, mutta ligniini ja selluloosa tarvitsee hajotakseen korkeampia
lampétiloja. Nama aineet saatelevat padosin puun vesipitoisuutta. Lampdkasittelyn tavoitteena on
poistaa kyseiset komponentit, jotta puuta pystyttdisiin kdyttdmaan normaalia kosteammissa olosuh-
teissa. Korkeissa lampétiloissa vesihdyryn merkitys on suuri, koska se estda puuta syttymasta tuleen
ja samalla hillitsee muotovikojen syntymista. Lampokasittelyvaihe kestaa yhteensa noin 15-20 tun-

tia, mutta itse maksimilampdtilaa pidetaan ylla vain 2-3 tuntia. (ThermoWood-kasikirja 2003.)

Viimeinen vaihe ldampokasittelyprosessissa on lampdtilan lasku ja kosteuden tasaannutus. Lampoka-
sittelyn jalkeen uunin lampdtilaa aloitetaan laskea hallitusti. Lampda lasketaan ilmanvaihdon ja
jaahdytysvesisuihkun avulla. Lampétilan laskun yhteydessa puuhun suihkutetaan vettd. Vesisuihku
pitda lampdtilan laskun hillittyna, ettei lampdkasittelyuunin sisédn muodostu puun ja ilman valille lii-
an suurta lampétilaeroa. Suuri [ampétilaero johtaisi puun halkeiluun. Yksi osa lampétilan laskua on
kosteuden tasaannutus. Siind huomioidaan puun tuleva kdyttékohde ja sen perusteella puu kuiva-
taan haluttuun kosteuteen. Lampdpuun lopullinen kosteus on kuitenkin usein yli 4 %. Halutun kos-
teuden saavuttamisen jdlkeen puunlampétila lasketaan mahdollisimman alas. Prosessin viimeinen

vaihe kestda usein noin 15-20 tuntia. (ThermoWood-kasikirja 2003.)

ThermoWood® valmistusprosessi

Lahde: Lampdpuuyhdistys ry.

250

150
o
= 100
50 -
'/ vaine 1 Vaihe2 = Vaihe3
" , : e g
0 6 12 18 24 30 36 42 48
t(h)

Kuvio 1. Puun lampokasittelyprosessi (Ldmp&puuyhdistys Ry 2006)
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Lampopuun ominaisuudet

Suurimmat edut, joita lampokasittelylld saavutetaan liittyvat kosteudenkestavyyteen. Silld puun ta-
sapainokosteus alenee kasittelyn jdlkeen jopa puolet. Tama mahdollistaa lampdpuun kayttdmisen
kosteissa olosuhteissa, joissa kasittelematonta puutavaraa ei pystyisi. Lamp&puulla on kasittelemat-
tdmaan puuhun verrattuna hyva lahonkesto, sdankesto, lammoneristavyys ja mittapysyvyys. Eli
lampdpuu ei turpoa kosteuden vaikutuksesta niin paljoa mitd kasittelematén puu. Lisaksi kasittely
alentaa puun lamménjohtavuutta, poistaa pihkaa ja varjad puun tummaksi muistuttaen enemman

jalopuuta. (ThermoWood-kasikirja 2003.)

Lampokasittelylla ei kuitenkaan ole pelkkid positiivisia vaikutuksia puuhun. Prosessin aikana puun ti-
heys pienentyy ja se huonontaa mm. puun lujuusominaisuuksia. Kasittelyn voimakkuus on suoraan
verrannollinen lujuusominaisuuksiin. Lampopuun taivutuslujuus heikkenee 10-20 % ja halkaisulu-
juus alenee noin puoleen verrattuna kasittelemattémaan puuhun. Tama johtuu hemiselluloosan, sel-
luloosan ja ligniinin poistumisesta puusta. Lampépuuta on myds vaikeampi liimata, silla monet lii-
mat tarvitsevat sidosaineeksi vettd. Vesi mahdollistaa osaltaan liiman sitoutumisen puun solun ra-
kenteeseen ja sauman kovettumisen. Tietyilld liimoilla lampdpuuta pystytaan kuitenkin liimaamaan,
mutta se vaatii normaalia pidemmat puristusajat. Lisaksi lampdkasitelty puu haalistuu helposti UV-
valon vaikutuksesta. Kyseistéd ongelmaa pystytdan hidastamaan UV-suoja-aineiden avulla. (Ther-
moWood-kasikirja 2003.)

ThermoWood® - ominaisuudet

Lahonkesto
parantunut

) Lammonjohtavuus
Tasapainokosteus pienentynyt

alentunut \ /

Pihka
o oistunut
lapivarjaytynyt P
Mittapysyvyys Taivutusiujuus Halkaisulujuus
parantunut hieman alentunut alentunut

Kuva 1. Ldmpd&puun ominaisuudet (Ldmp&puuyhdistys Ry 2013)
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LAATU JA STANDARDIT

Mita laatu on?

Laatu sanaa kaytetaan hyvin paljon ja sita voidaan kadyttad monessa eri yhteydessa. Kyseisen sanan
kohdalla vaarinkasityksiltd ei tasta syysta voida valttya. Sanalle laatu on vaikea maarittda yhta ja oi-
keaa kasitettd. Periaatteessa laatu kertoo onko tarkasteltava asia hyva vai huono. Yritysmaailmassa

laatu kattaa tuotteen liséksi myds kaiken yhtién toimintaan liittyvan laatuajattelun. (Jokipii 2000, 6.)

Laatua tarkasteltaessa tulisi muistaa, ettd laatu on moniulotteinen ja suhteellinen kasite. Se liittyy
usein moneen eri toimintaan. Tama tarkoittaa kaytanndssa, ettd laatu kertoo vertailtavien asioiden
lopputuloksen. Tasta syysta laatua pitaisi tarkastella aina monesta eri nakékulmasta. Tarkastelun
kohteena voi olla esimerkiksi kuinka hyvin seuraavat toiminnat vastaavat toisiaan. Lopputulos ja ta-
voitteet, rakenne ja tehokkuus, seka tarve ja tyydytys. Mitd paremmin edelld mainitut asiat kohtaa-

vat, sita parempaa on laatu. (Lillrank 1998, 19.)

Eri ihmiset mieltédvat laadun usein eri tavalla. Tama riippuu usein siité missa yhteydessa sanaa kay-
tetdan. Yleisesti sanaa kaytetaan, kun verrataan toiminnan tai tuotteen soveltumista kayttdkohtee-
seen. Yritysmaailmassa laatua mitataan usein asiakkaiden avulla. Tastd syystd sanaa kaytetaan
usein, kun puhutaan asiakkaan tarpeista, vaatimuksista ja odotuksista. Pelkka asiakastyytyvaisyys ei
kuitenkaa ole laadun maaritelma, vaan taman liséksi yrityksen tulee huolehtia myds omasta tuotan-
non kannattavuudesta. (Lecklin 2006, 17-18.)

Laatu on kasitteenad mielletty Suomessa ennen eri tavalla, kuin nykypdivana. 1960—1970-luvuilla laa-
tu madriteltiin sen perusteella miten hyvin tuote tdytti sille asetetut vaatimukset ja toimii sille suun-
nitellussa kayttdkohteessa. Asiakaslahtdisyys tuli laatukasitteeseen vasta 1980-luvulla, jolloin osaksi
laatua miellettiin myds tuotteeseen ja sen valmistamiseen liittyvat palvelut. Taman seurauksena 90-
luvulla laatuajatteluun luettiin kaikki tuotteen valmistukseen tai palvelun suorittamiseen tarvittavat

vaiheet. Nain laadun rinnalle syntyi kdsite toiminnanlaatu. (Nurmi 1999, 6-7.)

Toiminnanlaadun periaate on, etta tehdaan tuotteiden ja palveluiden lisaksi kaikki niiden tuottami-
seen tarvittava toiminta tehokkaasti ilman virheita. Nykypadivand Suomessa tahan kiinnitetdan entista
enemman huomiota. Kyseisella toimintatavalla varmistetaan tuotteiden laatu ja asiakastyytyvaisyys.
Lisaksi yritykset ovat alkaneet kiinnittdmaan enemman huomiota jatkuvaan kehittamiseen toimin-
nassaan. (Lecklin 2006, 9-19.)
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Laadun tarkasteluun tuotantotalouden professori Paul Lillrank on laatinut avuksi seuraavat kuusi
maaritetta (Lecklin 2006, 20.):

Valmistuslaatu

e Sujuva ja kustannustehokas valmistusprosessi, josta syntyy laadukasta tuotetta
Tuotelaatu

e Kuinka hyvin tuote vastaa suunnittelun ja asiakkaan vaatimuksia.
Arvolaatu

e Laatutuotteet, jotka tuottavat laadun ansiosta parhaan voiton yritykselle.
Kilpailulaatu

e Tuotetaan yhta laadukkaita tuotteita, kuin kilpailijat.
Asiakaslaatu

e Tuotteet tayttavat asiakkaan vaatimukset ja tarpeet.
Ympadristolaatu

e Kuinka tuotteen elinkaari vaikuttaa ymparistdon.

Tulevaisuudessa yrityksen menestys maaraytyy sen mukaan, miten hyvin he suoriutuvat edelld mai-
nituista laadun maaritelmistd. Laatua seurataan jo useissa yrityksissa kayttden apuna eri keinoja ja
mittareita. Yrityksen johdon pitda maarittdaa valmistusprosessin eri vaiheille laatuvaatimukset. Laa-
tuvaatimusten laatimisen jdlkeen ohjeiden noudattaminen siirtyy tyontekijdista koostuvan tiimin vas-
tuulle. Jokaiselle tiimin tyontekijalle tulee maarittda vastuut ja tiimi sitoutuu yhdessa noudattamaan
niitd. Valmistusprosessissa havaittuihin tuotteen laatuun vaikuttaviin ongelmiin tulee puuttua heti ja
tehda tarvittavat toimenpiteet niiden estamiseksi. Yhtion johdon toiminta muuttuu merkittavasti tu-
levaisuudessa kilpailun kasvaessa. Sen pitad pystya tekemaan tehokkaita paatoksia, ettd yritys sai-
lyttdd asemansa markkinoilla. Johto tukee ja vastaa toiminnallaan, ettd tiimeilla on mahdollisuus
toimia tehokkaasti tavoitteiden saavuttamiseksi. Koko organisaatiolla téytyy olla yhteinen paamaara,
minka takia toimintaa tehdaan. Yhtion tulee seurata tavoitteita ja saavutettuja tuloksia. Tulevaisuu-
dessa yrityksen menestys pohjautuu entistd enemmadn laatujohtamiseen, henkiléstokehitykseen,

asiakassuuntautuneisuuteen ja prosessinjohtamiseen. (Lecklin 2006, 21-22, 245-246.)
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Laatujarjestelma

Laatujarjestelmasta (Quality Management System) selvida usein yrityksen toimintatapa ja laadun
varmistamiseen kaytettavat menetelmat. Lahinna laatujarjestelma on suunniteltu avuksi yrityksen si-
sdiseen johtamiseen ja sen kehittdmiseen. Laatujarjestelman avulla yrityksen johto pystyy selventa-

maan visioitaan ja yhtién tavoitteita.

Jokaisella yritykselld on kdytdssadn oma laatujdrjestelma. Joku yritys voi perustaa sen erilaisiin k-
sikirjoihin. Kun taas toisella se voi olla ainoastaan itse opittu tehokas tapa toimia. Kummankin tavan
avulla saadaan aikaiseksi asiakkaiden vaatimukset tayttdva tuote tai palvelu. Laatujarjestelman tar-
koituksena on selvittda yrityksen toimintaprosessi, tehokkain toimintatapa ja tavoitteet. Yrityksen si-
salld laatujarjestelma tuo tydntekijoille ymmarryksen ja tarvittavat ohjeet oman tyénsa suorittami-
sesta oikein. Asiakkaille jarjestelma todistaa, ettd yritys noudattaa kirjoitettuja toimintatapoja. Nain
ollen he myds pystyvat varmistumaan yhtion tuotteiden laadusta. Tietyille asiakkaille laatujarjestel-
ma voi nykyaan olla myds edellytys yhteistyélle. Valmiille laatujarjestelmalle voidaan hakea erillista
sertifiointia. Sertifikaattia voi hakea esimerkiksi eri sertifiointiorganisaatioilta. Sertifikaatit tuovat ih-
misille laadukkaan kuvan yrityksen toiminnasta ja ne saattavat lisdté osaltaan yhtion asiakkaiden
maaraa. (Lillrank 1998, 132-134; Lecklin 2002, 31-32.)

Laatujarjestelman sisaltd rakentuu neljasta padkohdasta joita ovat: laatukasikirja, menettely ja toi-
mintaohjeet, viiteaineisto ja laatutiedostot. Jarjestelman rakenne voidaan esittdaa helposti esimerkiksi
pyramidikuvaajan avulla, kuten Olli Lecklin kirjassaan: Laatu yrityksen menestystekijana. Kuvaaja
kertoo rakenteen lisaksi myds dokumenttien térkeysjarjestyksen osana kokonaisuutta. Kyseinen py-
ramidi on esitetty kuviossa 2. (Lecklin 1999, 36.)

Laatukasikirja

Menettely- ja toimintaohjeet

Viiteaineisto

Laatutiedostot

Kuvio 2. Laatujarjestelman rakenne (Lecklin 1999, 36)
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Laatukasikirja

Laatukasikirja on yksi osa yrityksen laatujarjestelmaa. Kasikirjassa esitellaan itse yritys, sen keskei-
set arvot, laatuun liittyvat toimintatavat ja laatupolitiikka. Laatupolitiikka tarkoittaa johdon strategiaa
ja visioita tavoitteiden saavuttamiseksi. Laatukasikirja kertoo yrityksen johdon kasityksen heille par-
haasta toimintatavasta, jotta saavutetaan asetetut tavoitteet. Hyva kasikirja kertoo lukijalle selkeasti
paapiirteet yrityksestd, sen toimintatavasta ja tavoitteista. Liian tarkaksi kasikirjaa ei kuitenkaan
kannata tehdd, vaan sisdltd rakentuu toiminnan kannalta valttamattémistd asioista. Laatukasikirja
auttaa tydssaan nykyisia tyontekijoita ja sen avulla pystytaan todistamaan asiakkaille yhtion laatu,

seka tarvittaessa kouluttamaan uusia tyontekijoita yritykseen. (Lecklin 2002, 34.)

Menettely- ja toimintaohjeet

Menettelyohjeet ovat tarkoitettu prosessinvalvojille ja tydntekijoille, ne vastaavat kysymykseen kuka
tekee, mita tekee ja milloin tekee. Eli padsdantodisesti kertoo prosessinkulun ja tekijat. Ohjeisiin kuu-
luu myos toimintaohjeet, jotka sisdltavat yrityksen toimintaan liittyvan lainsaddannon ja eri standar-
dit. Liséksi toimintaohjeet kertovat jokaisen tydpisteen tarkemman kuvauksen. Eli sen miten tietty
asia tulee kyseisessa prosessi vaiheessa tehdd, jotta halutut vaatimukset tayttyvat. Toimintaohjeista
selviad tyopisteen toiminnanlaadusta vastaavat henkilot. Taman takia edelld mainitut ohjeet ovat
laatujarjestelman ydin. Ohjeet helpottavat laadun seuraamista ja auttavat osaltaan yritysta jatkuvas-

sa kehittdmissa. (Kankainen & Junnonen 2001, 18.)

3.2.3 Viiteaineisto ja laatutiedostot

3.2.4

Viiteaineistoa on kahden tyyppistda. On olemassa sisdista ja ulkoista viiteaineistoa. Sisdiseksi viiteai-
neistoksi luetaan kaikki yrityksen omat tydohjeet, sekd laadun varmistuksessa ja valvonnassa kaytet-
tavat materiaalit. Naita ovat esimerkiksi erilaiset kaavakkeet. Sisdisiin viiteaineistoihin kuuluvat myés
erilaiset laatutiedostot. Ulkoiset viiteaineistot tarkoittavat ulkopuolisen tahon tuottamia aineistoja,
jotka ohjaavat yrityksen toimintaa. Naita ovat esimerkiksi lainsdadantd, maaraykset ja ammattikirjal-

lisuus. (Kankainen & Junnonen 2001, 18.)

Laatujarjestelman kehittdminen

Pelkka laatujarjestelman olemassaolo ei takaa yritykselle menestystd, vaan jarjestelma vaatii jatku-
vaa tarkkailua ja kehitysta. Niiden ensisijainen tavoite on sadilyttad saavutettu taso, mutta myds kor-
jata nykyisessa toiminnassa havaitut ongelmat ja keksia parempia tapoja tehda ne. Laatujarjestel-
man yllapitéminen ja kehittdminen tehdadn saanndllisilla palavereilla yrityksen sisélld. Palaveriin
osallistuu johto ja laadusta vastuussa olevat henkil6t. Niissa kaydaan lapi kaikki yrityksen dokumen-
toidut toimintatavat ja tarkastellaan onko kaikki osaltaan noudattanut kirjattuja ohjeita. Mikali pala-
vereissa havaitaan ongelmia ne kirjataan ylds ja mietitaan niille ratkaisuja. Tapaamisten avulla yritys
|6ytad usein tehokkaampia ja parempia tapoja toimia. Jatkuva jarjestelman kehittdminen mahdollis-
taa yritykselle paremman tuotelaadun, joka lisdd asiakastyytyvaisyyttd. Laatujarjestelman jatkuva
kehittaminen ei tarkoita, etta siitd tehtaisiin monimutkainen. Silla paras laatujarjestelma on selkea ja

yksiselitteinen. (Kankainen & Junnonen 2001, 19.)
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ISO 9000 -standardisarja

Laatujarjestelma pohjautuu usein tiettyyn standardiin ja sen luomiin vaatimuksiin. Yleisin standardi-
sarja, johon laatujarjestelma perustuu on ISO(International Organization for Standardization)9000 -
laatustandardi. ISO 9000 -standardi on kansainvalisen standardisointijarjeston laatima ohjeistus laa-
tuvaatimuksille, jonka mukaan yrityksen tulisi toimia. Standardi ei ole pakollinen, mutta sitd voidaan
kdyttaa monen kokoisissa yrityksissa toiminnan selkeyttdmisessa. Vaatimusten laajuus maardytyy
yritys kohtaisesti. Kuitenkin niin, etta se tukee yrityksen toimintaa ja tayttdaa laadun vahittdisvaati-
mukset. ISO 9000 -standardisarjassa on kolme keskeistéd standardia, joita sovelletaan laatujarjestel-

mien laatimisessa.

e ISO 9000 perusteet ja sanasto

e ISO 9001 Laadunhallintajarjestelmat. Vaatimukset

e ISO 9004 Laadunhallintajarjestelmat. Ohjeet suorituskyvyn kehittémiselle
(Suomen standardisoimisliitto 2002, 17-18.)

ISO 9000 -standardien perusajatuksena on seuraavat kahdeksan tukipilaria, joihin yrityksen tulee

Kiinnittda huomiota oman laatujarjestelman laatimisessa:

Asiakaskeskeisyys: Asiakkaiden tarpeet ovat tunnettava, koska yrityksen menestys riippuu tyyty-
vaisistd asiakkaista. Yritys, joka pystyy tyydyttamaan asiakkaidensa tarpeet menestyy myos toden-

nakodisemmin.

Johtajuus: Johto maarittelee selkedt tavoitteet ja strategiat miten niihin paastaéan. Johdon vastuul-
la on valvoa niiden toteutumisessa. Hyva johtajuus edellyttaa luotettavuutta, rehellisyyttd, laillisuus-

periaatetta ja lahjomattomuutta.

Tyontekijoiden sitoutuminen: Tavoitteiden saavuttaminen vaatii tydntekijéiden osaamista ja he

vastaavat ensisijassa tydnlaadusta.

Prosessimainen toimintatapa: Yrityksen toiminta perustuu eri prosesseista, jonka lahtokohtana

on asiakas.

Jarjestelmaillinen toimintatapa: Kokonaisuus koostuu eri prosesseista ja menestys pohjautuu eri

prosessien ja niiden yhteyksien vaikutuksen ymmartamisesta.

Jatkuva parantaminen: Perustuu neljadn paakohtaan suunnittelu, toteutus, tarkastastelu ja kehit-

taminen. Tavoitteena paras mahdollinen toimintatapa.

Tosiasioihin perustuva paatoksenteko: Sisdltda kolme paakohtaa, jotka ovat asiakastyytyvai-

syys, tuotevaatimusten tayttyminen ja prosessin suorituskyvyn analysointi.
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Molemminpuolista hyotya tuottavat suhteet toimijoihin: Kumpikin toimija ymmartaa toisten-
sa tarpeet ja nain ollen liiketoiminnasta saadaan mutkatonta ja kummallekin osapuolella hyodyllista.
(Suomen standardisoimisliitto 2002, 18-19.)

ISO 9000 vaatimukset yritykselle

ISO 9000 vaatimukset koostuvat kolmesta padkohdasta joita ovat dokumentointi, laatujarjestelma ja
laatukasikirja. Ensimmaiseksi yrityksen tulee dokumentoida oma toimintaprosessi. Dokumentoinnin
yksityiskohtaisuuden ja tavan yritys saa itse paattda. Usein tédhan vaikuttaa organisaation koko ja

yrityksen toimintaprosessi. (Lecklin 2006, 32.)

Standardi asettaa dokumentoinnille seuraavat ohjeet: Organisaatio maarittda oman prosessikuvauk-
sen. Kuvaus sisaltaa toimintaprosessin vaiheet, niiden jarjestyksen, toimintatavat, seka vaiheiden lii-
tokset toisiinsa. Prosessien maarittamisen jdlkeen suunnitellaan prosessien toiminnanohjausta, seka
varmistetaan tarvittavien resurssien ja tiedon saatavuus. Taman jalkeen yrityksen on mitattava ja
tarkasteltava eri prosessivaiheita. Mittauksissa noudatetaan standardin mukaisia ohjeita. Tarkastelun
yhteydessa yrityksen johdon pitdé myds huolehtia tavoitteiden saavuttamisesta ja pyrkia toiminnal-
laan jatkuvaan kehittamiseen. (Lecklin 2006, 32.)

Mikali yrityksella ei ole kdytdssaan laatujarjestelmaa he voivat silti noudattaa ISO 9000 -standardin
vaatimia ohjeita. Tdma onnistuu tuotesertifioinnin avulla. Tuotesertifiointi edellyttda yrityksen tuot-
teille ja laadun varmistamiselle tarkat tuotemenettelyohjeet. Nama ohjeet pohjautuvat usein ISO
9000 -standardiin. Sertifikaattia voi hakea tuotteilleen tai palveluilleen erilaisilta sertifointijarjestoilta.
Sertifioinnin yhteydessa yritys saa tarkemmat ohjeet tuotteiden laadun varmistamiselle.

(Kankainen & Junnonen 2001, 15-16.)
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FC-2 Puutavaran lampokasittely

Standardin ISO 9000 tuotelaadun varmistaminen onnistuu yritys ja ala kohtaisesti laadittujen tuo-
tesertifiointimenettelyohjeiden avulla. Talldinen ohje on esimerkiksi FC-2, Puutavaran lampokasittely.
Ohje perustuu Lampdpuuyhdistys Ry:n laatimaan ThermoWood-kasikirjaan. Kyseisen ohjeen sisal-
|6std vastaa sertifiointitoimikunta Finotrol Oy. Sertifiointimenettelyohje noudattaa puutavaran lam-
pokasittelyyn liittyvia tapoja ja sen avulla pystytadn takaamaan lampopuulle Thermo-S ja Thermo-D

luokituksen mukainen laatu.

Ohjeessa selvida yksityiskohtaiset menetelmat ja mittarit, joilla yhtid pystyy takaamaan tuotteiden
laadun ja asiakastyytyvdisyyden. Sertifikaatti oikeuttaa sen haltijaa kayttamaan tuotteissaan FC- ser-

tifiointimerkkia. Kyseisen sertifiointimenettelyohjeen sisalté on seuraava:

Sertifiointimenettelyohjeen sisaltd

Yleista Sertifikaattia kaytetaan lampdpuulle, mikd kattaa Thermo-S ja Thermo-D tuoteluokat. Kysei-
sen sertifikaatin haltija saa kdyttda tuotteissaan FC-sertifiointimerkkia. Tuotesertifikaatti mydnnetaan

alkuarvioinnin ja alkutestauksen perusteella.

Alkuarviointi Sertifioinnin myontdja tarkastaa sertifikaatinhakijan tuotantotilat, laitteet, yrityksen
laadunvalvonnan kuvauksen ja toteutumisen. Tdman yhteydessa tarkastaja valitsee tuotannosta al-

kutestauskappaleet.

Alkutestaus Alkutestauskappaleet analysoidaan Finotrol Oy:n hyvaksymadssa testauslaitoksessa ja
tuotteiden laadun varmistaa Finotrol Oy:n tuotearvioija. Alkutestauskappaleet ovat siita kasittelyluo-
kasta mille tuotesertifiointia haetaan. Kappaleet ovat valittu erdkohtaisesti vahintdan kolmesta eri
erasta ja niitd tulee olla ainakin 20 kpl. Alkutestauskappaleiden valinnan yhteydessa tuotearvioija
tarkastaa my6s kyseisten kasittelyluokkien prosessien kasittelytiedot, jotta ne tayttavat niille asete-

tut vaatimukset. Alkutestauksesta aiheutuvat kustannukset maksaa valmistaja.

Arviointikdynnit ja ulkoiset tuotetestaukset Sertifikaatin myontdja tekee vahintdan kerran
vuodessa tarkistuskdynteja tuotantolaitokseen, jossa varmistetaan valmistuksen laadunvalvonnan
vaatimustenmukaisuus. Sertifikaatin mydntamisen jalkeen Finotrol Oy testaa kerran vuodessa sertifi-
kaatinhaltijan tuotteet ulkopuolisessa testauslaitoksessa. Testikappaleita valitaan 10 kasittelyeran ol-
lessa pienempi, kuin 50 m>. Mikali kdsittelyera on suurempi, kuin 50 m* kappaleita valitaan 15. Kap-
paleet valitsee tarkastuslaitoksen edustaja. Kappaleista maadritetdan keskikosteus, pinnan ja syda-
men valinen kosteusgradientti, vari, seka sisdhalkeamaprosentti. Testitulosten hyvaksymisessa kay-

tetdan apuna hyvaksyntamenettelytaulukkoa.
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Taulukko 1. Laboratorio testitulosten hyvaksyntamenettely taulukko (Finotrol Oy 2012)

Havupuut (méanty ja kuusi) Lehtipuut (koivu)

Ominaisuus/vaatimus Thermo-S | Thermo-D | Thermo-S | Thermo-D
- Keskikosteus % 4 -7 4-7 4 -7 4 -7
- Kosteusgradientti % >3 >3 >3 >3
- Vari, L*-arvo 58 — 68 45 - 55 45 -55 -
a*-arvo 8—-10 - - -
b*-arvo - 19-24 - -
- Sisahalkeamat
halkeama %
kappaleen paksuus (mm)
16 - 31 <5 <5 <5 <5
32-50 <10 <10 <10 <10
> 50 <15 <15 <15 15

3.4.2 Vaatimukset laadunvarmistukselle

Sisdisen laadunvarmistusjarjestelman kuvaus Tuotantolaitoksen tulee kuvata oma toiminta-
prosessi lahtien raaka-aineen vastaanotosta paattyen valmiiseen tuotteeseen. Lisaksi yrityksen tulee
laatia erillinen toimintakaavio laitoksen toiminnasta. Laadunvarmistamisen osalta yrityksen tulee ku-
vata valmistuksessa kaytettavat toimilaitteet, niiden sadtdminen ja huolto. Yhtién on laadittava sisdi-
selle laadunvalvonnalle ohjeet, jotka sisdltavat tuotteen tarkastukseen ja mittaustulosten dokumen-
tointiin liittyvat toimenpiteet. Lisdksi poikkeavista raaka-aineista, tuotteiden kasittelysta ja reklaama-

tioista on tehtava erillinen selvitys.

Henkilot ja organisaatio Yhtitn tulee nimeta tuotannon vastuu- ja varavastuuhenkilét. Henkilt
pitédd kouluttaa vastuun vaatimalle tasolle. HenkilGilld tulee olla valmiudet pitda yrityksen toiminta
vaaditulla tasolla. Kyseiset henkilét tulevat noudattamaan viranomais- ja laadunvalvontaohjeita. Li-
saksi yrityksen pitdd nimeta laadunvalvonnan vastuu- ja varavastuuhenkild. Laatuvastaavan pitaa
noudattaa laadunvarmistamiselle asetettuja ohjeita ja yllépitaa niitd. Vastuuhenkild on mukana tar-
kastuslaitoksen tekemissa tarkastuksissa, sekd han toimii yhteyshenkilona tarkastuslaitokseen. Yri-
tyksen tulee ilmoittaa vastuuhenkilot tarkastuslaitokseen ja mikali yhtiossa tapahtuu muutoksia vas-

tuualueella niista tulee ilmoittaa mahdollisimman nopeasti tarkastuslaitokseen.

Tuotantotilat ja -laitteet Tilojen ja laitteiden taytyy aina tayttda valmistuksen laatuvaatimusten
mukainen taso. Tuotantolaitoksen tulee ohjeistaa ja dokumentoida laitteiden kunnossapito ja huol-

lot.
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Testaustilat ja -vdlineet Testaustilan pitda olla Ilammin ja sielld taytyy olla riittdva valaistus, seka
tarvittavat testauslaitteet. Laadunvalvonnassa tarvittavat laitteet ovat seuraavat: katkaisusirkkeli,
vaaka(tarkkuus 0,01 g), koekappaleiden kuivausuuni(minimi lampétila 103 °C:ta), tyontomit-
ta(tarkkuus 0,1 mm), seka kosteusmittari. Laitteiden tulee olla kalibroidut ja kalibroinnille tulee 16y-

tya ohjeet.

Tuotannon ja laadunvalvonnan muistiinpanot, seka niiden arkistointi Laadunvarmistustoi-
menpiteistd pitda dokumentoida sahatavaran toimitusta koskevat tiedot, kasittelyprosessin tiedot,
laitteiden huolto, kunnossapito ja kalibrointi tiedot. Lisdksi yritys kirjaa ylés reklamaatiot, poikkeamat
tuotannossa tai tuotteissa, seka niihin liittyneet toimenpiteet. Laatuvastaava kirjaa ylos laadunval-
vonnan tulokset, jotka sisaltdvat ndytteenoton, testauksen ja kelpoisuuden toteamisen. Kyseisten

dokumenttien arkistointiaika on vahintaan viisi vuotta.

3.4.3 Valmistus

Yleista Lampdkasittelyprosessissa kdytetddn ainoastaan lampda ja vettd. Mitdan kemikaalien kayt-
tod ei sallita. Lisaksi kasittelyn jalkeen puu ei saa sisaltad mitdan aineita, mitka vaikuttavat sen omi-

naisuuksiin keinotekoisesti.

Raaka-aine, sahatavara Raaka-aineen vastaanottamisesta tulee kirjata sahatavaran toimittaja,
toimitusajankohta, laatuluokka, dimensio, mdara ja kosteus. Lisdksi sahatavarassa olevat tuotteen
laatuun tai tuotantoon vaikuttavat poikkeamat tulee dokumentoida. Esikuivatusta sahatavarasta mi-
tataan kosteus standardin EN 13183-2 mukaan. Kosteusmittari tulee olla malliltaan sahkdvastusmit-
tari. Mittarissa pitda olla mahdollista maarittaa lampdétila, puulaji ja anturin piikit tulee olla eristetyt.
Mikali lampétilaa ei ole mahdollista sdataa pitaa mittariin merkita kaytettévat asetusarvot ja mittaus-

tulosten redusointi.

Kasittelykuorman valmistus Kasittelykuorman rimoitus pitda tehda niin, etta silld varmistetaan
tuotteen laatuvaatimukset. Kaytettdvat rimat pitda olla mittatarkkoja ja niiden taytyy olla ehjid. Ri-

mat tulee asettaa rimoituksessa max. 500 mm valein. Rimat taytyy varastoida sateelta suojaan.

Lampokasittelyprosessi Prosessista tulee selvitda ldmpokasittelyprosessille olennaiset kuivaus-,
lampokasittely- ja tasaannutusvaiheet. Lisaksi prosessi sisdltad erilaisia lammaonnosto- ja jadhdytys-

vaiheita.

Prosessinvalvonta Yritykselld tulee olla tarvittava tekniikka ja henkiléresurssit tuotantoprosessin-
valvontaan. Tuotantotiedot tulee dokumentoida sahkoisend tai paperiversiona. Mikali tiedot ovat
sahkoisessa muodossa yrityksen pitda huolehtia tiedostojen varmuuskopioinnista kolmen kuukauden

valein.
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Mittarit ja anturit Lampokasittelyprosessin ohjaukseen ja mittaukseen tulee olla luotettavat anturit
ja mittarit. Mittarit ja anturit huolletaan ja kalibroidaan laitevalmistajan ohjeiden mukaan. Viallisia

mittareita ja antureita ei saa kayttda tuotannossa.

3.4.4 Kasittelyprosessista mitattavat arvot

Kuivalampétila IIman [ampdétilaa mitataan kasittelykuorman etupuolelta ja kuorman poistamisen
jalkeen. Puhallussuunnan vaihtumisen yhteydessa pitda myds mittauspuolen vaihtua. Prosesseissa
joissa ei mitata puun lampétilaa pitda kuivaldmpé mitata kuorman kummaltakin puolelta. Mittauspis-

teiden lukumaara riippuu kasittelykuorman maarastd. Mittauspisteiden maara vaihtelee seuraavasti:

e Kasittelykuorma <20 m?, mittauspisteitd yksi/puhallussuunta
e Kasittelykuorma 20-50 m?, mittauspisteitd kaksi/puhallussuunta
e Kasittelykuorma 50—-100 m?, mittauspisteitd 2—4/puhallussuunta

e Kasittelykuorman olleessa yli 100 m?, mittauspisteita tulee olla nelj&/puhallussuunta

Markalampotila Markdlampdtilaa mitataan kaikissa lampokasittelyprosessin vaiheissa. Aina ennen
prosessin aloittamista tulee varmistua, etta anturit ja kankaat ovat kunnossa. Lisaksi tulee varmis-

tua, ettd markaastiaan tulee vetta.

Puun lampétila Puun l&mpétilaa mitataan aina, kun kasittelyprosessia ohjataan puun lampdtilan
avulla. Mittauspisteité tulee olla kummallakin puolella kuormaa. Antureiden maara vaihtelee kasitte-

lykuorman maaran mukaan, kuten kuivalampétilassakin.

e Kasittelykuorma <20 m?, mittauspisteitd 2—3/puoli
e Kasittelykuorma 20-50 m?, mittauspisteita 2—4/puoli
e Kasittelykuorma 50-100 m?, mittauspisteitd 3—4/puoli

o Kasittelykuorman ollessa yli 100 m?, Mittauspisteitd véahintdan nelja/puoli

Muut mittaukset Puun lampokasittelystd voidaan mitata myds muita arvoja, jotka eivat valttamat-
ta vaikuta olennaisesti tuotteen laatuun. Lisdksi tulee varmistua siitd, etta kaikki kasittelylaitteiston

toimilaitteet ovat kunnossa.

Valmiin tuotteen laadunvalvonta ja vaatimukset Valmiin tuotteen laatuvaatimusten todenta-
minen tehdaan mittaamalla tuotteen ominaisuuksia. Mittaukset dokumentoidaan ja niista selviaa

mittauksen tekija, seka vaatimusten tayttyminen.
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Naytteenotto Yrityksen tulee ottaa jokaisesta kasittelykuormasta koekappaleita eri puolilta kuor-
maa. Kappaleet pitaa merkitd niin, ettd niiden alkupera voidaan todentaa ja ne vastaavat laadunval-
vontapodytakirjaa. Koekappaleiden pituus tulee olla vahintaan 250 mm ja ne pitaa ottaa noin 1 000
mm sahatavarakappaleen paastd. Kappaleita otetaan yksi nayte/sahatavarakappale. Naytekappalei-

den maara riippuu kasittelykuorman maarasta.

o Mikali kuorma on pienempi, kuin 50 m* , ndytekappaleita otetaan 5

o Mikali kuorma on suurempi kuin 50 m? , ndytekappaleita otetaan 10

Yrityksen tulee sailyttaa viimeisen 25 kasittelyeran koekappaleet suojassa sateelta ja auringolta.

Kosteus Koekappaleiden kosteus madritetdan punnituskuivausmenetelmalld ja siinad kaytetdan apu-
na EN 13183-1 standardia. Kosteus maaritetaan poikkileikkauskoekappaleista, jotka sahataan vahin-
tdan 1 000 mm sahatavaran paasta. Koekappaleet otetaan eripuolilta kasittelykuormaa ja madaritys
tehdaan jokaisesta lampokasittelyerastd. Koekappaleiden kosteus tulee olla 1ahella puun kayttékoh-
teen tasapainokosteutta. Alhaisin sallittu keskikosteus on 4 %. Pinta- ja sydanosan kosteusero pitaa

olla pienempi, kuin 3 %.

Vari Vari maaritetadn koekappaleen virheettémalta sisalappeelta. Ennen varin maarittamista koe-
kappaleen lape hdylatdén 2-3 mm. Valmiin tuotteen vari madritetddn kayttdlappeelta. Mittaus ta-
pahtuu varimittarilla kalorimetrisesti ja se pohjautu CIELAB -jarjestelmaan. Varianalyysissa kaytetdan
L*a*b varikoordinaatistoa, josta saadut arvot muutetaan numero muotoon. Tummuus nakyy koor-
dinaatistossa L*. Arvo nolla tarkoittaa mustaa ja 100 valkoista. +a* koordinaatti kertoo koekappa-

leen punaisuuden ja +b* keltaisuutta.

Halkeamat Ennen kasittelya sahatavarassa ei saa olla lapihalkeamia. Lapihalkeama sallitaan kui-
tenkin kappaleen padssa tai sen pituuden ollessa vahemman, kuin kappaleen leveys. Valmiissa tuot-
teessa ei sallita lapihalkeamia. Pintahalkeamia sallitaan, mutta ne eivat saa olla koko sahatavara-
kappaleen mittaisia. Sisdhalkeamat maaritetdan kappaleiden poikkileikkauspinnoilta. Poikkileikkaus-
kappale sahataan vahintdaan 1 000 mm kappaleen paastd. Poikkileikkauskappale tulee kuitenkin sa-
hata kohdasta, jossa ei ole oksaa ja etdisyys lahimpaadn oksaan pitda olla vahintdan kaksi kertaa ok-
san lapimitta. Halkeamien maarittamisessa kaytetdadan pohjana Thermo®Wood-tuoteluokitusta. Mika-
li poikkileikkauskappaleen sisdhalkeamien maara ylittad tuoteluokituksessa annetut arvot, pitaa kap-
paleesta ottaa poikkileikkauskappaleita kaksinkertainen maara. Mikali seuraavan toimenpiteen jal-

keen sisdhalkeamien arvot ylittaa viela sallitun rajan, tulee kyseinen kappale hylata.

Muodonmuutokset Tuotteiden pitda tayttda Thermo®Wood-tuoteluokituksen vaatimukset muo-

donmuutoksille.

Muut viat Kappaleessa ei saa olla lappeelta irronneita ldpioksia eikd mekaanisia vikoja.
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Puutavaran mitallistaminen lampdkasittelyn jilkeen Tuotteiden mitallistaminen tapahtuu
lampokasittelyn jdlkeen. Kappaleesta mitataan hdyldyksessa poikkileikkaus ja nama tiedot kirjataan

laadunvalvontapdytakirjaan.

Poikkeavan tuotteen kdsittely Tuotantolaitoksen tulee tunnistaa prosessin aikana esiintyvat
poikkeamat. Poikkeamat ja niihin liittyvat toimenpiteet tulee dokumentoida. Poikkeamien havaitse-
misen jdlkeen tuotantolaitoksen tulee tehda tarvittavat toimenpiteet, ettei kyseinen tapahtuma tois-
tu.

Taulukko 2. ThermoWoodin tuotantoon vaadittavat tuotanto- ja laatuvaatimukset tuoteluokissa
Thermo-S ja Thermo-D. (Finotrol Oy, 2012)

Havupuut (manty ja kuusi) Lehtipuut (Koivu)

Vaatimus/Ominaisuus Thermo-5S | Thermo-D | Thermo-5 | Thermo-D
- Kasittelylampaotila °C (puu) 190+ 3 212+ 3 185+ 3 200+ 3
- Kasittelyaika (h) 2-3 2-3 2-3 2-3
- Loppukosteus 4-7 4-7 4-7 4-7
keskikosteus %
- Varn (katso ohje, kappale 5.)
- Pintahalkeamat
halkeaman pituus %
kappaleen paksuus (mm) 16 — 31 <15 <15 <15 <15
32-50 <25 <25 <25 <25
5 -75 <35 <35 <35 <35
- Sisahalkeamat
halkeama %
kappaleen paksuus (mm) 16 — 31 <5 <5 <5 <5
32-50 =10 =10 =10 =10
51-75 =15 <15 =15
- Muodonmuutokset
Lapevaaryys (mm 2 m:n matkalla) <10 <10 <10 <10
Syrjavaaryys (mm 2 m:n matkalla) <4 <4 <4 <4
Kuperuus (% kappaleen leveydesta) | < 2 <2 <2 <2
Kierous (% kappaleen leveydesta) | <6 <6 <6 <6
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Pakkaaminen, merkitseminen ja varastointi

Pakkaaminen Sahapintaiset lampdkasittelytuotteet tulee pakata kokonaan sivun peittdvadan muovi-
tai paperikaareisiin vahintdan kolmelta sivulta. HOylatyt tuotteet pakataan viidelta sivulta ja niiden
paketoinnissa kaytetddan kulmasuojia. Pakkaustapaan voidaan tehdd poikkeuksia, mikali siihen on

valmistajan ja asiakkaan vélinen erillinen sopimus.

Merkitseminen Tuoteesta tai tuotepaketista tulee l6ytya pakettilipuke josta kdy ilmi: valmistaja,
késittelyeran tunnus tai numero, tuoteluokka, dimensio, kappalemé&ara/kokonaiskuutioméaara(kpl/m?)

ja sertifiointimerkki FC. Lipuke sijoitetaan pakkauksen paahan ja sivuun.

Varastointi Tuotteet tulee varastoida niin, ettei nilden ominaisuudet heikkene.

Reklamaatioiden kasittely Reklamaatiot tulee kirjata yl6s ja kyseisten tuotteiden valmistusera ja
laadunvalvontapdytakirja tulee pystya selvittamaan. Reklamaatiosta tulee selvitd reklamaation syy ja

tuotantolaitoksen toimenpiteet tapauksen korjaamiseksi.

Muutoksista ilmoittaminen Kaikki raaka-aine, valmistus ja laadunvalvonta muutokset, jotka saat-

tavat vaikuttaa lopputuotteeseen tulee sertifikaatin haltijan ilmoittaa tarkastuslaitokselle.

Liitteet Thermo®Wood-tuoteluokitus, Kasittelyprosessissa mitattavat arvot, Kasittelyuunin muut
toimilaitteet. (Finotrol Oy, 2012.)
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4 TYON TOTEUTUS

4.1

Yrityksen toimintaprosessin kuvaus

Opinnaytety6na tehtiin Oy SWM-Wood Ltd:lle prosessikuvaus ja vuokaavio. Tyd suoritettiin kevaan
2013 aikana. SWM:n toimintaprosessikuvauksen tekeminen aloitettiin tammikuussa 2013 pidetyn
aloituspalaverin jdlkeen. Tapaamisessa oli lisdkseni lasna materiaalipaallikkdé Tomi Vainikka, tuotan-
topaallikkd Erkka Himanen ja ohjaavaopettajani Risto Pitkanen. Tapaamisessa paatettiin opinndyte-

tyon toteutustapa ja aikataulu.

Prosessikuvaus keskittyi materiaalivirtaan ja se suoritettiin materiaalivastaavan Tomi Vainikan ohjei-
den perusteella. Tutkimukseen tarvittavat tiedot prosessista kerdttiin seuraamalla tydntekijdiden
toimintaa eri tydvaiheissa. Tietoihin kirjattiin ylés jokainen tydvaihe, prosessijarjestys ja toteutusta-
pa. Muistiinpanot pohjautuivat siihen miten yrityksessa toimittiin. Tulosten vertailukohtana kaytettiin
ISO 9000 -standardiin perustuvaa FC-2, Puutavaran lampokasittelyyn tarkoitettua sertifiointimenet-
telyohjetta. Prosessikuvaukseen sisallytettiin prosessi vaiheiden ja toimintatapojen lisaksi myds pro-
sessikaavio. Prosessikuvauksen tarkoituksena olisi palvella yritystd laatujarjestelman kehittdmisessa

ja uusien tyontekijoiden kouluttamisessa.

4.1.1 Tuotteiden jatkojalostus

4.2

Yrityksen ei ole kannattavaa tehda tuotteiden jatkojalostusta itse, vaan se on ulkoistettu alihankkijal-
le. Sisdisen toimintaprosessin lisaksi kerroin tutkimuksessani yrityksen alihankintatoiminnasta, seka
siihen liittyvastd tapahtumankulusta SWM:Itd alihankintaa tuottavalle yritykselle. Tuloksista selviaa
mitd tehtiin, kuka teki ja miten informaatio saatiin siirtymaan yritysten valilla, jotta jatkojalosteet
vastaavat asiakkaan tarpeita. Alihankintaan liittyvat tiedot kerattiin haastattelemalla yrityksen mate-

riaalipaallikkda, myyntiassistenttid, avainasiakaspaallikkéd, seka tuotantopaallikkda.

Sertifiointimenettelyohjeen noudattaminen

SWM:n toimintatapa pohjautui lIahes kokonaan FC-2:een, joka on puutavaran lampdokasittelyssa kay-
tettava sertifiointimenettelyohje. Ohje antaa tarkat menetelmét yrityksen tuotelaadun varmistamisel-
le. Taman takia opinnaytetydssa oli kayttanndllisinta seurata eri prosessin vaiheiden suoritustapoja
kdyttaen vertailukohtana kyseista ohjetta. Tutkimuksessa pyrittiin selvittdmaan, kuinka saanndllisesti

yritys noudattaa standardin luomia vaatimuksia.
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4.3  Yrityksen vuokaavio

Prosessikuvaukseen perustuen laadittiin yrityksen toiminnasta vuokaavio, jossa selvida yrityksen
prosessijarjestys, sekd sidossuhteet toimintojen valilla. Kaavion avulla yhtion pitdisi pystya esitta-
maan asiakkailleen paremmin yrityksen prosessinkulku. Prosessikaavio tehtiin Dia -nimiselld dia-

grammien ja vuokaavioiden laatimiseen tarkoitetulla ohjelmalla.

Vuokaaviossa kaytettavat merkinnat ja niiden tarkoitukset esitetadn kuviossa 3.

Prosessi

Kuvio 3. Vuokaavion merkinnat
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5 TULOKSET JA TULOSTEN TARKASTELU

5.1

5.1.1

Yrityksen tuotantoprosessin kuvaus

Tilaus

Prosessikuvaus laadittiin yrityksestad tehtyjen muistiinpanojen ja henkildkunnan haastattelujen poh-
jalta. Kuvauksessa tarkasteltiin prosessin etenemista vaihe vaiheelta ja seurattiin tuotannon ja toi-

miston henkildiden toimintaa prosessin aikana.

kysely

Yrityksen toiminta on asiakaslahtdista, joten usein tuotteen tilaaminen alkaa asiakkaan yhteyden-
otosta. Tatad vaihetta kutsutaan tilaus kyselyksi. Kysely tehddan usein séhkodpostilla tai puhelimella.
Tilaus kyselyssa asiakas haluaa tietda pystyykdé SWM lampokasitella heidan tarpeiden mukaista sa-
hatavara dimensiota. Mikali dimensiolle ei ole tuotannollista estetté tilaus etenee seuraavasti. (Haas-
tattelut 4.2.2013, 18.2.2013)

Tilaus kyselya hoitavan henkilon tulee selvittdéd onko tuotannossa tilaa uudelle tilaukselle, milloin se
pystyttaisiin valmistamaan ja miten tilaus toimitetaan asiakkaalle. Mikali lampdkasittely onnistuu yri-
tyksen taytyy selvittda raaka-aineen saatavuus. Eli onko sahatavaraa varastossa vai pitdako tilausta
varten tilata uusi era raaka-ainetta ja mita kyseisen tilauksen valmistamiseen tarvittava sahatavara
maksaa. Raaka-aineeseen liittyvat kyselyt ja tilaukset hoitaa materiaalipaallikkd, joka tiedot saatu-
aan ilmoittaa niista tilaus kyselya hoitavalle henkilélle. Raaka-ainekustannusten ja tuotantokustan-
nusten lisdksi olennaisena osana on selvittéd haluaako asiakas tuotteensa jatkojalostettuna, joka li-
saa tilauksen hintaa. Ndiden tietojen perusteella yritys tekee asiakkaalle tarjouksen, jossa selvida

hinta ja tarjouksen voimassaolopdiva. (Haastattelut 14.2.2013, 18.2.2013)

Normaaleille sahatavara mitoille yritys on laatinut valmiit hinnoittelupohjat, mutta uusille mittatilauk-
sille heidan tulee laskea sopiva hinta. Tilaus kyselyn hoitaa toimitusjohtaja, materiaalipaallikko,
myyntiassistentti tai avainasiakaspaallikkd. Tilausta hoitava henkild konsultoi ongelmatilanteissa tuo-
tanto-, materiaalipdallikk6a tai toimitusjohtajaa, jotka pyrkivat léytdmaan ratkaisun tilanteeseen.
Kun tilauksesta on paasty suulliseen sopimukseen siitd laaditaan viela virallinen myyntisopimus, jos-
sa selvida tilauksen tiedot ja ehdot. (Haastattelut 14.2.2013, 18.2.2013.)
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Myyntisopimus

Sama henkild, joka on hoitanut tilaus kyselya laatii myds myyntisopimuksen. Myyntisopimus teh-
daan, jotta saadaan kummankin sitoutuminen kauppaan. Sopimukseen kirjataan asiakkaan ja myy-
jan tiedot. Tuotteiden osalta sopimuksesta selvidad nimikkeet, dimensiot ja maarat. Sopimuksessa
kdy ilmi myos tilauksen hinta, laskutusosoite ja maksuehdot. Osapuolet pystyvat vaatimaan sopi-
mukseen myos erillisehtoja mikali kokevat sen tarpeelliseksi. Tilauksen toimitukseen liittyen sopimus
sisaltad toimitusajankohdan, -ehdot ja -paikan. Normaalisti SWM toimittaa tuotteensa Ex Worksina
eli asiakas noutaa tuotteensa yrityksen pihasta. Mikali kumpikin osapuoli hyvaksyy sopimuksen se
vahvistetaan nimikirjoituksilla ja yrityksen leimalla. (Haastattelut 14.2.2013, 18.2.2013.)

Sahatavaran tilaaminen

Sopimuksen vahvistumisen jalkeen tilaus etenee materiaalipaallikolle, joka tilaa tarvittaessa oikean
maaran esikuivattua tilauksen vaatimaa dimensiota olevaa sahatavaraa. Tilauksesta tehdaan erilli-
nen sopimus sahan kanssa, jossa selviaa sahatavaran laatu, maara, dimensio ja hinta. Lisaksi tilaus-
ta tehtdesséd materiaalipaallikkd selvittéd raaka-aineen arvioidun saapumisajankohdan. Normaalisti
sahat pystyvat toimittamaan tilauksen viikon tarkkuudella, mutta kiireisissa tilauksissa he osaavat
kertoa ajankohdan melkein paivén tarkkuudella. Saapumisajankohdan maarittdminen on tarkeda, et-
ta materiaalipaallikkd pystyy laatimaan listan saapuvasta sahatavarasta. (Haastattelut 14.2.2013,
18.2.2013.)

Tieto saapuvista raaka-aineista tulisi olla viimeistaan viikkoa ennen eran saapumista, jotta pystytdan
suunnittelemaan kyseisen viikon sahatavaran vastaanottamista ja tuotantoa. Saapuvan sahatavaran
listan ja tilaussopimusten toimituspdivamaarien perusteella myyntiasssistentti, avainasiakaspaallikko,
sekd vuorovastaavaa laativat tuotantosuunnitelman. Tuotantosuunnitelma kattaa ldmpokasittelyn,
rimoituksen, paketoinnin ja lahetyksen. (Haastattelut 14.2.2013, 18.2.2013.)
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5.1.4 Sahatavaran vastaanotto

Saapuvan sahatavaran listan avulla yritys pystyy valmistautumaan saapuviin raaka-aine toimituksiin.
Sahatavara saapuu sahoilta SWM:lle maantiekuljetuksena. Kuorman saapuessa yrityksen vastaanot-
toalueelle se puretaan yrityksen pihalle py6érakuormaajalla tai trukilla. Toimitukselle suoritetaan saa-
puvan sahatavaran vastaanottotarkastus. Tarkastuksen suorittaa usein trukinkuljettaja tai vuorovas-

taava.

Tarkastuksessa kdytetddn apuna yrityksen laatimaa laaduntarkastuspdytdkirjaa. Vastaanottopaiva-
maaran ja toimitussajan lisaksi pdytdkirjaan merkitdan sahatavarapaketin numero, paketin sisalta-
mien kappaleiden maard, juoksumetrit, kuutiomaard, tuotteiden dimensiot(leveys, paksuus, pituus)

ja puulaji. On myos tarkeda selvittaa, ettd raaka-aine vastaa sen laatuluokitusta.

Luokituksessa tarkastetaan paallisin puolin paketin sisaltdémien tuotteiden oksaisuus, halkeamat ja
kierous. Tarkemmin paketista maaritetdan kosteus, joka tapahtuu sahkdvastusmittarilla. Sahatava-
ran tarkastuksessa havaitut tuotantoon vaikuttavat poikkeamat raportoidaan tuotanto- ja materiaali-

paallikolle. Kyseisia poikkeamia voi olla esimerkiksi kappaleiden vaara dimensio tai kuljetusvauriot.

5.1.5 Varastointi

Vastaanottotarkastuksen jalkeen sahatavarapaketit sijoitetaan varastoon odottamaan rimoitusta. Ka-
sittelemattdmille sahatavarapaketeille ei ole varattu tiettya paikkaa yrityksen varastossa, vaan pake-
tit sijoitetaan sinne missa on tilaa. Kuitenkin niin, etta sahatavaran ominaisuudet eivat muutu varas-
toinnin aikana. Vastaanottotarkastuksen tehnyt henkil® kirjaa paketit kasittelemattoméana sahatava-
rana yrityksen prosessijarjestelmaan Meka ERP. Jarjestelmdan kirjataan saapuneiden pakettien maa-
ra ja etikettitiedot. Yrityksen kaikki henkildt pystyvat ndkemaan Mekasta varaston sen hetkisen tilan-

teen sahatavaran osalta.

5.1.6 Rimoituksen suunnittelu

Rimoituksen suunnittelu tapahtuu myynnin mukaan. Eli mika tilaus pitdd saada ensimmaisend lam-
pokasiteltavaksi. Lampdkasittelyjarjestys selvidad usein tiistai palaverissa. Rimoituksen suunnittelusta
vastaa myyntiassistentti ja avainasiakashenkild yhteistydssa vuorovastaavan kanssa. Yleensa rimoi-

tukseen maarataan aina kiireisimmat tilaukset.

Ennen valmistuksen aloittamista tilausta hoitavan henkilén tulee varmistua logistiikan toteutumises-
ta, jotta asiakas saa tuotteensa varmasti myyntisopimuksessa sovittuna ajankohtana. Logistiikan
varmistaminen tapahtuu vertailemalla eri kuljetusmuotoja ja -yrityksia. Niista valitaan paras ja edul-

lisin vaihtoehto yrityksen ja asiakkaan tarpeisiin.
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5.1.7 Rimoittaminen

Rimoituksen suunnittelun jalkeen tuotannosta paattdva vuorovastaava antaa tiedon rimoitukseen
menevista sahatavaroista trukinkuljettajalle ja rimoittajille. Trukinkuljettaja hakee varastosta oikeat
sahatavarat ja siirtda nipun rimoitukseen. Samalla han tekee tarvittavat muutostoimet Mekaan. Eli
poistaa sahatavaran varastosta ja siirtda tiedot rimoittajien tietokantaan, jotta he tietavat mitka pa-
ketit ovat tulossa rimoitukseen.

Ennen rimoittamista tyontekijat tekevat tarvittavat asetteet rimoituskoneeseen. Rimoittajilla on kdy-
tossaan kaksi tietokonetta. Tietokoneista toinen toimii rimoituskoneen ohjauksessa. Toisen tietoko-
neen avulla he pystyyvat seuraamaan Mekan tilannetta, seka kirjaamaan pakettien tiedot kyseiseen
jarjestelmadn. Rimoituskoneen ohjainjarjestelmaan syétetdan rimoitusvuoro, rimoitet-tavan sahata-
varan paksuus ja leveys. Koneelta valitaan myos rimoituksessa kaytettdvat rimakoukut, seka saade-
tdan syottdnopeus vastaamaan sahatavaran mittojen vaatimuksia. Taman tiedon perusteella kone
pystyy rimoittamaan oikean maaran sahatavaraa yhteen kerrokseen ja sijoittamaan rimat oikeaan
paikkaan kerrosten valiin. Lisaksi kone seuraa koko ajan rimoitettavien kerrosten maaraa. Kone huo-
lehtii automaattisesti, ettei rima paketista tule liian korkea tai leveda. (sallittu korkeus 1 300 mm, le-
veys 1 570 mm.) Rimapaketti ei saa ylittaa kyseisia mittoja, jotta paketteja mahtuu kaksi paallekkain

ja rinnan lampdokasittelyuuniin.

Rimapakettiin voidaan rimoittaa myos kahta eri mittaa. Talléin osa paketin sahatavarasta on lyhy-
empdad. Lyhyemmdstd sahatavarasta koostuva kerros sijoitetaan pakettiin niin, etta joka toinen ker-
roksen kappale jaad vajaaksi toisesta paddysta ja joka toinen toisesta. Kyseistd pakettia kutsutaan

hantapaketiksi.

Rimoituksessa tyoskentelee kaksi henkilda kahdessa vuorossa. Toinen henkildistd valvoo rimoitus-
konetta ja samalla suorittaa laatulajittelua rimapakettiin meneville sahatavaroille. Kappaleet lajitel-
laan A- ja B-laatuun. A-laatu rimoitetaan, koska niissa ei ole hylkadmiseen johtavia vikoja. Sen sijaan
B-laatu poistetaan linjastolta ja haketetaan linjaston vieressa olevalla hakkurilla. B-laatuiset tuotteet
eivat tdyta ThermoWood-tuoteluokitukseen kadytettavan sahatavaran laatu-vaatimuksia, vaan niissa
on liikkaa halkeamia, irtonaisia oksia tai muotovaaryyksia. B-laadusta syntyva hake kerataan poisto-
putkea pitkin hakekonttiin ja kontti toimitetaan energialaitokselle energian tuotantoon. Ennen lam-
pokasittelya sahatavaraa ei kuitenkaan laaduteta liian ankarasti, vaan laadutus tapahtuu usein tar-
kemmin paketoinnin yhteydessd. Laadutuksen lisdksi rimoituskonetta valvova henkilé varmistaa, etta

kappaleet menevat koneeseen suorassa.
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Toisen tyontekijan tehtdviin kuuluu varmistaa, etta rimoituskoneeseen tulevat rimat ovat ehjia eika
niissa ole lilkaa muotovikoja. Rimojen laadun tarkkailu on tarkead, jotta rimapaketin korkeudesta tu-
lee oikea ja paketin muoto on tasainen. Kyseisen henkilon tyéhon kuuluu myds varmistaa, ettd ri-
makoukut toimivat ja ne saavat rimakourusta tarvittavan maaran rimoja jokaiseen kerrokseen. Li-
saksi tyontekija tarkkailee omalta osaltaan rimoituskoneen toimintaa ja parantaa tarvittaessa koneen
asettamien rimojen asentoa. Rimapaketin rimojen etdisyys toisistaan vaihtelee 500-600 mm riippu-

en sahatavaran pituudesta. Rimoituksessa kaytettyjen rimojen mitat ovat 45x25x1570 mm.

Rimapaketin valmistuttua rimoittajat syottévat paketin Mekaan. Jarjetelmaan kirjataan mistd sahata-
varapaketista rimapaketti koostuvat. Mekaan sy6tetdadan myds mita mittaa ja puulajia kyseinen paket-
ti sisaltda. Taman jalkeen rimapaketin kylkeen kirjoitetaan tussilla paketin numero, seka sen sisal-
tdman sahatavaran mitat. Ndiden tietojen perusteella tiedetdan mika lampokasittelyluokka rimapa-

ketille tulee tehda.

5.1.8 Varastointi

Rimoituksen jalkeen trukinkuljettaja saa tiedon valmiista rimanipusta ja ndin han osaa noutaa sen
pois rimoituksesta. Tavoitetilanteessa rimapaketti pystytdén laittamaan suoraan ldmpdkasittelyuunin
lavetille, mutta usein tdma ei ole mahdollista. Tasta syysta paketti joudutaan sijoittamaan varastoon
odottamaan lampokasittelyd. Varastointi tapahtuu niin, ettei sadolot pysty vaikuttamaan sahatavaran

ominaisuuksiin. Tdman jalkeen trukinkuljettaja kirjaa varastopaketin rimanippuna Mekaan.

5.1.9 Lampokasittelyuunin tayttdminen

Yrityksella on kaytdssdaan kolme lampdokasittelyuunia, joista kaksi on identtisia. Kolmas uuneista on
uusin, mutta se on tilavuudeltaan hieman toisia pienempi. Jokaisen uunin tilavuus on tarkeda huo-

mioida tayton suunnittelussa.

Vuorovastaava tekee paatoksen kasittelyyn menevistd rimanipuista. Kasittelyjarjestys maaraytyy ti-
lausten Kkiireellisyyden perusteella. Kasittelyyn menevistd nipuista annetaan tieto trukinkuljettajille,
jotka tiedon saatuaan suunnittelevat lampdkasittelyuunin tdyttamisen. Uunin tdyttdmiseen vaikuttaa
kasittelyyn menevan sahatavaran dimensio. Trukinkuljettajien tulee huomioida uunin lastaamisessa
tayttélavetin pituus, leveys ja uunin korkeus. Lisaksi taytdssa huomioidaan, ettd uunissa olevat an-

turijohdot ylettyvat kiinni nipuissa oleviin anturilautoihin.

Ennen lastaamista trukinkuljettajat asettavat lavetille nippujen alle aluspuut. Puut laitetaan koko la-
vetin pituudelta ja niiden etaisyys toisistaan on n. 400 mm. Lastaajat tayttavat lavetille ensin pitkat
niput ja loppu lavetti tédytetdan lyhyemmilld dimensioilla. Lavetille mahtuu rimanippuja kaksi rinnak-
kain ja paallekkain. Paallekkaisten kuormien vdliin asetetaan 5-6 valirimaa noin 500 mm:n valein.

Aluspuut ja valirimat mahdollistavat ilmankierron koko kasittelykuorman lapi. Lavetti pyritdan aina
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tayttdmaan maksimaalisesti. Lavetin tdyttamisen jalkeen kasittelykuorman alimmaisista nipuista ve-
detdan yksi lauta hieman ulos muista. Tama lauta on anturilauta, johon asetetaan anturipiikit pro-
sessin aikana tarkailtavien arvojen takia. Anturipaikkoja on yhteensa viisi jokaista lautaa kohden. An-

turilaudasta tarkastellaan puun pintakosteutta, lampétilaa ja puun sydankosteutta.

Puun pintakosteutta ja sydankosteutta mittaavat piikit(4 kpl) sijoitetaan anturilaudan ylalappeelle.
Pintakosteuspiikit(2 kpl) laitetaan noin 5 mm syvyyteen ja sydankosteuspiikit(2 kpl) noin 20 mm sy-
vyyteen. Viimeiseksi porataan anturilaudan syrjaan paksuussuunnassa keskelle kohtisuoraan puun
ydintd noin 50 mm syva reika. Tama reika on lampdtilaa seuraavaa anturia(1 kpl) varten. Yksi antu-
ripaikka uunissa sisdltaa edelld mainittujen mittausten lisdksi myds uunin markalampdtilan mittaami-
sen. Naita anturipaikkoja on uunissa yhteenséd kahdeksan eli nelja yhdella seindlla. Yleensa yritys

kéyttaa jokaista mittauspistettd, koska kasittelykuormien koko ylittda 50 m>:ta.

Kun anturipiikit ovat kiinnitetty kuormaan trukinkuljettajat asettavat lisdpainot jokaisen rimanipun
padlle. Tama siitd syystd, ettei kasittelyn aikana sahatavaraan synny muotovikoja. Painojen asetta-
misen jdlkeen lavetti tydnnetadn trukin tai pyorakuormaajan avulla uunin sisdan. Uunin sisalla tayt-
tajat tarkistavat anturit, markalampétilan mittauksessa kaytettdvan kankaan ja varmistavat veden
tulon mérkaastiaan. Lopuksi he kytkevat anturijohdot paikoilleen ja laskevat ilmanohjain pellit alas.

Taman jalkeen ovet suljetaan ja kuorma on valmis lampdkasittelyyn.

5.1.10 Lampokasittelyprosessi

Trukinkuljettajat aloittavat lampdkasittelyn ja laativat Mekaan tuotemuunnoksen uunissa oleville sa-
hatavaroille. Téama tarkoittaa, ettd kirkkaat rimapaketit muutetaan lampdokasitellyiksi rimapaketeiksi.
Muunnoksen jalkeen tilausta hoitava henkild pystyy ndkemaan jarjestelmastd tuotteiden tilan. Taten
hén pystyy arvioimaan tuotteiden valmistumisen ja tilaamaan niille kuljetuksen arvioiduksi valmistu-
mispaivaksi. Samalla kuljetuksen tilaaja kirjaa ldhtevat toimitukset ldhetyslistaan. Lahetyslistasta sel-
viaa sovittujen ldhetyksien ajankohta. Lista toimitetaan SWM:n henkildkunnalle. Erityisen tarkea ky-
seinen lista on trukinkuljettajille ja tuotantovastaaville. Se tuleekin toimittaa heille viimeistaan viik-

koa ennen lahetyksen ajankohtaa.

Kasittely aloitetaan valitsemalla kyseisen tilauksen vaatima lampdkasittelykaava. SWM:n kayttamat
kasittelykaavat tayttavat ThermoWood-tuoteluokituksen. Kasittelysta vastaava tyévuoro seuraa jat-
kuvasti prosessin aikana tapahtuvia toimia. He pystyvdt seuraamaan tietokoneelta koko prosessin
ajan sen kuivaus-, lampdkasittely-, ja tasaannutusvaiheita. Liséksi kaavasta ndhdaan eri lammadnnos-
to-, ja jaahdytysvaiheet. Mikali prosessissa havaitaan poikkeavuuksia he puuttuvat asiaan valitt6-
masti. Tietokoneelta nahdaén myds prosessin vaikutus uunin kuiva- ja markaldmpétilaan. Anturi-
lautojen avulla valvojat pystyvat seuraamaan prosessin aikana myds puussa tapahtuvia kosteus- ja

[ampétilamuutoksia.
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Jokainen lampdkasittely dokumentoidaan kasittelyeran numeron perusteella yrityksen tietokantaan.
Nain pystytdaan tarkistamaan jokaisen uunieran ldampokasittelykaava mahdollisissa ongelmatilanteis-

sa. Kyseisia tallenteita voi tarvita esimerkiksi reklamaatioiden selvittamisessa.

5.1.11 Savukaasujen polttaminen

Lampokasittelyprosessissa syntyy yli 160 °C:een lampétilassa pahan hajuisia savukaasuja. Kyseiset
savukaasut ovat aiheuttaneet lahiympariston asukkaille ongelmia. Polttamalla savukaasuista saa-
daan lahes hajuttomia. Joten tastd syystd on paatetty, etta yrityksen tulee keratd prosessin aikana
syntyvat kaasut ja havittda ne polttamalla. SWM tuottaa lampokasittelyssa tarvitsemansa lampo-
energian kombikattilalla. Talla kattilalla yritys pystyy polttamaan myds kasittelyssa vapautuvat savu-
kaasupaastot. (Haastattelut 14.2.2013, 18.2.2013.)

Polttaminen tapahtuu lampdokasittelyprosessin aikana, jolloin yli 160 °C:ssa syntyvat savukaasut oh-
jataan kombikattilaan. Poltto tapahtuu valvotuissa olosuhteissa, joten sen aikana tuotantolaitos tay-
tyy olla miehitettyna. Talld hetkella savukaasuja voidaan polttaa ainoastaan yhdesta uunista kerral-
laan, joka vahentaa yhtion tuotantokapasiteettia. Yritys on kuitenkin tehnyt tutkimuksia kahden uu-
nin osin yhtaaikaisella poltolla ja tulokset ovat olleet lupaavia. (Haastattelut 14.2.2013, 18.2.2013.)

5.1.12 Lampokasittelyuunin tyhjentaminen

Lampodkasittelyuunin tyhjentdminen tapahtuu kaanteisessa jarjestyksessa missa tayttaminen. Tyh-
jentdmisen yhteydessa anturilaudoista otetaan irti anturipiikit ja lautoihin merkitdén tussilla kasitte-
lyerdn ja uunin numero. Tama siita syysta, etta yrityksen sisdinen laadunvalvoja tietda mista erasta
kyseiset anturilaudat ovat peraisin. Trukinkuljettajat toimittavat kasittelyn saaneet rimapaketit pak-
kaukseen tai varastoon vuorovastaavan antamien ohjeiden mukaan. Uunierdn anturilaudat toimite-

taan yrityksen laadunvalvojalle, joka tekee niille tarvittavat tutkimukset laadun varmistamiseksi.
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5.1.13 Lampo6puun laadunvalvonta

SWM valvoo valmiin [ampdpuun laatua FC-2 sertifiointimenettelyohjeen mukaisesti. Tuotteiden sisai-
sen laadunvalvonnan toteuttaa vuorovastaava. Anturilautoja tulee jokaisesta uunierdastd yhteensa
kahdeksan kappaletta. Niistd madritetdan laadunvalvontapdytakirjaan kosteus, vari, halkeamat ja

muut muotoviat. Poytakirjaan merkitadn myods paivamaara, tulokset ja mittausten laatija.

Aluksi vuorovastaava merkitsee paperiin anturilautojen numerot ja pituudet. Taman jdlkeen han tar-
kastaa anturilaudoista muotoviat ja lappeelta irronneet oksat. Lisdksi jokaisesta laudasta tarkiste-
taan pinta-, 1api- ja sisdhalkeamat. Pinta- ja lapihalkeamat madritetdan paallisin puolin. Valmiissa
tuotteessa lapihalkeamia ei sallita ollenkaan. Pintahalkeamia sallitaan, jos ne pysyy vaatimusten ra-
joissa. Mikali pintahalkeamia esiintyy halkeamien pituus mitataan ja kirjataan oikean laudan tietoi-
hin. Ennen sisdistenhalkeamien maarittémista tarkastaja sahaa jokaisen anturilaudan pdat tasaisek-
si. Sisdistenhalkeamien maarittdmiseen anturilaudasta otetaan yksi koekappale noin metri laudan
paastd. Koekappaleen pituus on 250 mm. Sisahalkeamat maariteta@n poikkileikkauspinnoilta. Koe-
kappaleesta sahataan viisi poikkileikkausta, jolloin saadaan yhteensa 10 kpl tarkastelupintoja. Kap-

paleeseen tehtavien poikkileikkausten etdisyys lahimpadn oksaan on kaksi kertaa oksan lapimitta.

Tamadn jdlkeen vuorovastaava valitsee poikkileikkauspaloista kosteuden madritysta varten oksatto-
mia koepaloja. Niitd valitaan yksi jokaisesta anturilaudasta. Koepalat numeroidaan anturilautojen pi-
tuuden mukaan. Jokaisesta testikappaleesta mitataan alkupaino ja se kirjataan pdytakirjaan. Punni-
tuksen jalkeen kappaleet laitetaan 24 tunnin ajaksi sdhkduuniin, jonka lampdétila on 105 °C:ta. 24
tunnin jalkeen kappaleet punnitaan uudestaan ja niiden paino kirjataan ylos. Kappaleista maarite-

taan kosteusprosentti seuraavalla kaavalla:

e  KOSTEUSPROSENTTI = MARKAPAINOZKUIVAPAINO y 4 o
KUIVAPAINO

Selvasti muita korkeammat tai alhaisemmat kosteuprosentit karsitaan pois. Taman jalkeen kappalei-

den mittaustuloksista lasketaan keskiarvo ja merkitaan poytékirjaan.

Viimeisena laadunvalvoja ottaa viidesta anturilaudasta virheettéman noin 250 mm pitkan testipalan.
Testikappaleet hdylatddn oikohdyldlld 2-3 mm sisdlappeelta. Téman jalkeen kappaleille tehdaan va-
rianalyysi. Varianalyysissa kaytetaan Konica Minolta CR-400 varimittaria. Mittaus tapahtuu hoylatylta
pinnalta keskelta testikappaletta. Jokaisen kappaleen vériarvo muutetaan L*a*b -varikoordinaatiston
avulla numero muotoon. Numeroarvot kirjataan kasittelyerd kohtaiseen tietokantaan. Vérianalyysi
tehdaan paasaantoisesti sertifikaatin takia, mutta tdman lisaksi tietyt asiakkaat haluavat varianalyy-

sin heille toimitettavistaan lampd&puutuotteista.
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Kaikki edella mainitut testitulokset kirjataan yrityksen tietokantaan ja lisaksi viimeisen 25:n kasittely-
eran anturilaudat sdilytetdan laadunvalvontahallissa sateelta suojassa. Tuloksia verrataan FC-2 serti-
fiointimenettelyohjeeseen ja sen asettamiin vaatimuksiin. (katso. Taulukko 2) Laatuvaatimusten
tayttymisen jdlkeen uunierdn tuotteet todetaan hyvaksytyiksi ja ne saavat luvan menna paketoita-
vaksi. Mikali laatuvaatimukset eivat tayty, vuorovastaava pystyy puuttumaan ajoissa viallisiin tuottei-

siin ja ndin estamaan puutteellisten tuotteiden paasyn markkinoille.

5.1.14 Varastointi

Trukinkuljettajat kirjaavat varastoon siirrettavat lampokasittelyn saaneet rimapaketit Mekaan ja va-
rastoivat ne. Nain toimitaan, jos tuotteille ei ole valmista tilausta tai paketoinnissa on ruuhkaa. Tuot-
teet varastoidaan sinne missa on tilaa. Kuitenkin niin, ettei varastointi heikennd niiden ominaisuuk-

sia. Varastosta rimapaketit noudetaan paketointiin tarpeen tullen.

5.1.15 Paketointi

SWM pakkaa tuotteensa samalla koneella milla he tekevat rimoituksen. Paketoinnissa tydskentelevat
samat henkilét, jotka hoitavat rimoituksen. Lampokasitellyn rimapaketin saapuessa pakkaajat teke-
vat tarvittavat asetteet lampopuun mittojen mukaan. Tietokoneelle kirjataan paketoinnissa oleva
vuoro, paivamaara ja lampdpuun dimensio. Nadiden tietojen perusteella paketointikone pystyy teke-
mdan oikean korkuisia ja levyisia paketteja. Paketoinnissa voidaan pakata my®s hdntapaketteja
(katso. Rimoittaminen) ndin ollen pitda kuitenkin varmistua, ettd asiakas hyvaksyy kyseisen pak-
kaustyylin. Valmiin paketin korkeus saa olla maksimissaan 800 mm ja leveys 1 200 mm. Siitd syysta,

ettd ne mahtuvat kuljetuskaluston kyytiin.

Henkildista toinen ohjaa pakkauskoneen syottéa samalla laaduttaen tuotteita A- ja B-laatuun. A-
laadut paketoidaan ja B-laadut haketetaan. Pakkauskoneen kayttaja pysayttéda koneen, joka seitse-
mannen kerroksen kohdalla ja asettaa kerrokseen latan eli ohuen valilistan. Latat sijoitetaan kerrok-
seen 800 mm valein ja reunimmaisten valilistojen etdisyys tuotteiden paasta on noin 600 mm. Vali-

listat estavat pakettia pyoristymasta ja helpottavat samalla asiakkaita pakettien kasittelyssa.

Pakkaajista toinen vastaa paketointiin tulevien rimapakettien rimojen poistamisesta. Han varmistaa,
ettd rimat poistuvat linjastolta ja huonokuntoiset rimat eivat padse takaisin tuotantoon. Rimoista
vastaamisen lisaksi kyseinen henkild laaduttaa omalta osaltaa pakkaukseen tulevia tuotteita A- ja B-
laatuun. Laadutuksessa henkilot kayttavat ThermoWood-tuoteluokitukseen tarkoitettua taulukkoa

valmiille lampépuulle. Kyseinen taulukko selviaa teoriaosan taulukosta 2.

Kun kone saa paketin valmiiksi pakkaajat muovittavat paketin. Muovi peittda paketista kokonaan viisi
sivua. Valmiit tuotteet ja muovi sidotaan yhteen vannehtimiskoneen avulla. Vanteita laitetaan paket-

tiin kolme kappaletta. Taman jalkeen pakkaajat kirjaavat seuraavat tuotetiedot Mekaan:
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e Pakkaus paivamaara

e Kasittelyluokka(Thermo-D, Thermo-S)

e Paketin sisaltamien lampdpuun tiedot(pituus, paksuus, leveys, puulaji)
e Pakettityyppi(kova, rima)

e Mista rimapaketeista kyseinen paketti koostuu

e Maarat paketin sisalla(Jm, m?, kpl)

e Paketin ID

Paketoinnin jalkeen henkilot tulostavat tietokoneelta tuote-etiketit. Etiketit sisdltavat valmistajatie-
dot, paketointi paivamaaran, kasittelyluokan, pakettierittelyn, tuotteen puulajin ja dimensiot, seka
maarat(kpl, jm, m?). Etiketit kiinnitetddn pakkauksen sivuihin ja paatyihin. N&in paketti on valmis |&-
hetettavaksi. Paketti lahetdan suoraan asiakkaalle tai jatkojalostukseen. Ennen ldhettamista paketit

sijoitetaan usein varastoon. Varastoinnin hoitaa trukinkuljettaja.

5.1.16 Varastointi

Valmiit tuotepaketit varastoidaan sadolosuhteilta suojaan. Trukinkuljettaja kirjaa varastoon menevat
paketit Mekaan. Taman perusteella yrityksen henkildstd voi seurata varaston tilannetta valmiiden

pakkausten osalta.

5.1.17 Lastaussuunnitelma ja lastaus

Kun lahetyslista tulee tuotannon tietoisuuteen he alkavat suunnitella toimituksen lastaamista. Lasta-
ussuunnitelman laatii trukinkuljettajat. Suunnitelman yhteydessa lahetykselle laaditaan rahtikirja, jo-
ka annetaan lastauksessa autonkuljettajalle. Lastaussuunnitelma perustuu lahtevan paketin dimen-
sioihin ja kuljetuskaluston mittoihin. Tuotteet lastataan SWM:n pihalla kuorma-autoyhdistelman kyy-
tiin. Lastaus tapahtuu trukilla tai pyérakuormaajalla, sen suorittaa SWM:n trukinkuljettaja. Tilauksen
lahettdmisen jalkeen trukinkuljettaja poistaa lahteneet pakkaukset Mekasta, seka tiedottaa asiasta

tilausta hoitavalle henkildlle.
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Tuotteiden jatkojalostus

Vuonna 2012 SWM:lIa oli vield kaytdssadn oma hoyldyslinja, milld he pystyivat tuottamaan asiakkai-
den tilaamiin tuotteisiin hoylaprofiilit. Laitteet olivat kuitenkin liilan vanhoja tdyttamaan kasvavan ky-
synnan ja laatuvaatimusten tason. Tasta johtuen yrityksen ei ollut kannattavaa jatkaa itse lampo-

puun jatkojalostusta, vaan ostaa palvelut alihankintana siihen erikoistuneilta toimijoilta.

Tavoitteena on, ettd hoylayksen valmistuttua alihankkija lahettda valmiit tuotteet suoraan asiakkaal-
le. Joissain tapauksissa tama ei kuitenkaan onnistu, vaan hdylatuotteet tulevat takaisin SWM:lle.
Hoylaykseen menevien tuotteiden mukaan liitetdan alihankintasopimus, joka ohjeistaa hdylaa asiak-
kaan hoylatuotteiden vaatimuksista, paketoinnista ja toimituksesta. Tiedot ldhetetdan alihankkijalle
sahkdisesti. Sopimuksen lahettdd SWM:n asiakastilauksesta vastaava henkild. Sopimus sisaltéa raa-
ka-aine-, profiili-, paketointi-, kuljetus- ja toimitustiedot seuraavasti(Haastattelut 14.2.2013,
18.2.2013.):

Raaka-ainetiedot

e  Puulaji, dimensio ja maara

e Laatu

e Kasittelyaste

e Hoylattyjen tuotteiden katkaisu

Profiilitiedot

e Hoylaprofiili

e Hoylayksen laatu

e Lajittelu ohjeet

e Paatyponttaus

e Hienosahaus

e Hoylayksen lisdohje

Paketointitiedot

e Tarvittava maara(jm)
e Pikkupakettien koko(5 kpl/folio)
o Etiketti

Kuljetus- ja toimitustiedot

e Paketointi

e Paketin suojaus(suojaus viidelta sivulta ja suojalauta)
e Toimitusmaarat- ja yritys

o Kuljetuspaketin mitta

e Pakettivarasto raportti

o Paketti erittely jokaisesta paketista SWM:lle
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Poikkeamat ja reklamaatiot

Jokainen yrityksen tydntekija tarkkailee omassa tydvaiheessaan prosessia, seka valmistuksessa kay-
tettdvan materiaalin laatua. Mahdolliset poikkeavuudet prosessissa tai raaka-aineessa raportoidaan
valittdmasti yrityksen toimitusjohtajalle, seka tuotanto- ja materiaalipaallikdlle. Mikali ongelma hait-
taa tuotantoa saavuttamasta tuotteen laatutavoitteita, tuotanto pysaytetdan valittdmasti. Taman jal-
keen yhtid alkaa selvittdmaan mista poikkeavuus johtuu. Ensin on selvitettava johtuuko ongelma
tuotannosta vai materiaalista. Tuotannosta johtuvat ongelmat yritys selvittaa itse ja korjaa havaitut
viat. (Haastattelut 14.2.2013, 18.2.2013.)

Raaka-aineessa olevat viat voivat olla peraisin, joko yrityksen tuotantoprosessista tai raaka-aineen
toimittajasta. Siispa raaka-aine toimittajasta johtuvissa poikkeamissa yritys selvittéd Mekasta milta
sahalta kyseinen sahatavara on saapunut. Nain he pystyvat raportoimaan oikealle sahalla havaituista

poikkeamista ja sopimaan mahdollisisti korvauksista. (Haastattelut 14.2.2013, 18.2.2013.)

Reklamaatiot ovat yleensa lahtdisin asiakkaasta, mutta valilld reklamaation tekija voi olla myds yri-
tyksen alihankkija. Reklamaatiot tehdaan yleensa sahkopostilla ja niiden kasittelyn hoitaa materiaali-
paallikkd. Sahkoposti siséltda tuotteiden tilausnumeron ja valokuvan havaitusta viasta. Tilausnume-
ron ja valokuvan avulla materiaalipaallikkd pystyy selvittamaan reklamaation aiheuttajan. Reklamaa-
tion aiheuttaja voi 16ytya, joko raaka-aine toimittajasta, yrityksen tuotannosta, alihankkijasta tai kul-
jetuksen hoitaneesta yrityksesta. (Haastattelut 14.2.2013, 18.2.2013.)

Omasta tuotannosta johtuvat viat yritys korvaa asiakkaalle itse, mutta muiden toiminnasta aiheitu-
neet viat raportoidaan siita vastuussa olevalle toimijalle. Samalla sovitaan jatkotoimenpiteista kysei-
sen osapuolen kanssa. Materiaalipdallikdn tulee varmistua siitd, ettd vastaavia ongelmia ei enaa
synny ja viallisille tuotteille 16ydetadn korvaaja. Nain varmistetaan, ettd asiakkaiden luottamus yri-
tykseen sailyy. Kaikki poikkeavuudet ja reklamaatiot, seké niihin liittyvat toimenpiteet kirjataan ylos
yrityksen tietokantaan. (Haastattelut 14.2.2013, 18.2.2013.)
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Sertifiointimenettelyohjeen noudattaminen yrityksessa

Vertasin prosessikuvauksen eri ty6vaiheissa kerddamiani tietoja FC-2 Puutavaran lampdokasittely tuo-
tesertifiointimenettelyohjeeseen. Kyseinen standardi ja sen vaatimukset ovat esitetty tydni teoriaosi-
ossa. Tarkastelin jokaisessa prosessin vaiheessa ohjeen vaatimuksia siihen, miten yhtion tyéntekijat
asiat tekevat jokaisessa eri tydvaiheessa. Vertailun perusteella pystytdan todistamaan, etta yritys

toimi eri tydvaiheissa standardin velvoittamalla tavalla yhta havaittua poikkeusta lukuunottamatta.

Tuotantoprosessin aikana yhtié varmisti, ettd valmistettavien tuotteiden laatu on sitd mitd vaaditaan
alusta loppuun. Raaka-aineen vastaaottamisesta yritys teki erillisen vastaanotto pdytdkirjan, jossa
selvisi kaikki FC-2:n vaatimat toimenpiteet liittyen raaka-aineeseen ja sen laadun varmistamiseen.
Jokaisen poytdkirjan tiedot ovat kirjattu yrityksen tietokantaan, josta niitd voidaan tarkastella. Rimoi-
tuksessa yritys huolehti, ettd rimapakettien rimat tdyttavat niille asetetut vaatimukset ja ne asete-
taan oikeen kohtaan kerrosten valissa. Nain toimittiin, jotta sertifikaatin vaatimukset tayttyivat ka-
sittelykuorman valmistamisen osalta. Lampdkasittelyuunin tdyttamiseen ei sertifikaatissa 16ytynyt
erityisohjeita, mutta yritys varmisti toiminnallaan ettei vikoja synny kyseisen tyévaiheen aikana.
Lampokasittelyprosessin aikana SWM pystyi seuraamaan kaikkia sertifiointimenettelyohjeen vaatimia
arvoja. Nain tyontekijat pystyivat puuttumaan mahdollisiin poikkeamiin kasittelyn aikana. Yritys kir-
jasi jokaisen uunierdn tiedot omaan tietokantaan, josta niitd voitiin tarkastella mikali oli tarvetta.
Laitteissa tai mittareissa havaitut viat yritys korjasi valittdmasti ja korjaustoimista laadittiin erillinen

selvitys.

Yrityksen sisdinen laadunvalvonta suoritettiin FC-2:een perustuen. Yhtié varmisti jokaisen uunieran
laadun anturilaudoille tehtavien tutkimusten avulla. Laudoista maaritettiin kosteus, vari, halkeamat,
muodonmuutokset ja muut viat. Anturilautojen analysoinnin laatuvastaava teki sertifiointimenettely-
ohjeen valmiin tuotteen laadunvalvonnan ja vaatimusten mukaan. Tuotteiden pakkaamisessa kaytet-
tin standardin vaatimaa tapaa. Eli tuotteet pakattiin muoveihin viidelta sivulta ja ne sidottiin yhteen
vanteille. Pakkaukset merkittiin sertifiointimenettelyohjeen mukaisesti ja valmiit pakkaukset varastoi-
tiin niin, ettei niiden ominaisuudet muuttuneet varastoinnin aikana. Tuotannosta ja raaka-aineesta
johtuneet poikkeamat, sekd reklamaatiot yritys kirjasi yl6s. Poikkeavuuksien ja reklamaatioiden syyt

selvitettiin ja yhtio teki tarvittavat korjaustoimenpiteet, jotta uusilta ongelmilta valtyttaisiin.

Sertifiointimenettelyohje ei varsinaisesti kertonut, missa vaiheessa sisdiseen laadunvalvontaan liitty-
vat anturilaudat pitdisi analysoida. On kuitenkin oletettavaa, ettd anturilaudat tulisi tarkastaa ennen
tuotteiden menemistad paketointiin. Padsaantdisesti ndin tapahtui, mutta kerran anturilautoja ei ke-
retty analysoida ennen kasittelykuorman menemista paketointiin. Kyseisessa erdssa ei ollut vikaa,

mutta aina ei valttdmatta kdy yhta hyva tuuri.
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5.4  Yrityksen vuokaavio

Yrityksen vuokaavio on esitetty seuraavalla sivulla kuviossa 4. Vuokaavio keskittyy yrityksen materi-
aalivirtaan ja se tdydentda omalta osaltaan kasitysta yrityksen nykyisesta toiminnasta ja tydvaihei-
den kulusta. Vuokaavio on tehty kirjallisen prosessikuvauksen pohjalta. Kaavion ja prosessikuvauk-
sen avulla SWM pystyy havainnollistamaan paremmin tydntekijoilleen ja asiakkailleen yhtién toimin-
taa.



Sahatavaran
tilaaminen

Tieto tilauksesta
tuotantoon
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JOHTOPAATOKSET JA SUOSITUKSET

SWM:n laatujarjestelmdn kehitystydssa on saatu aikaiseksi selkea prosessikuvaus ja sita tukeva vuo-
kaavio. Prosessikuvausta laatiessa selvitettiin jokaisen tydvaiheen aikana tapahtuvat toimenpiteet.
Tiedonkeruun aikana yhtion jokaisen tyontekijan piti miettid omaa toimintaansa ja standardin vaati-
musten tayttavaa tyotapaa. Nain heille muistui paremmin mieleen miten asiat tulee tehda ja mita

kaikkea FC-2 sertifiointimenettelyohje heilta edellyttaa.

Opinndytetyon aikana opittiin mita kaikkea sana laatu tarkoittaa ja mihin se vaikuttaa yritysmaail-
massa. Lisdksi tiedonkeruuvaiheessa havaittiin kuinka monesta eri asiasta laatujarjestelma rakentuu,
sekd mité sen luominen edellyttaa yritykselta. Tarkein asia oli ymmartaa ndiden kahden tekijan yh-
teisvaikutus yrityksen menestymiseen. Silla laatu on suorassa suhteessa asiakastyytyvaisyyteen. Li-
saksi laatua pystytaan yllapitémaan ja kehittdmaan laatujarjestelman edellyttdaman toiminnan avulla.
Tulevaisuudessa on todenndkdista, etta kilpailu kovenee puuteollisuudessa. Siksi on tarkeaa, etté jo-
kainen yrityksen tyontekija tekee tyonsa omalta osaltaan ohjeiden mukaan ja puuttuu tydssdan ha-
vaitsemiinsa epakohtiin. Nain toimittaessa yritys pystyy kehittymdan ja takaamaan asemansa mark-

kinoilla.

Prosessikuvauksen ja vuokaavion avulla jokainen yrityksen tyontekija pystyy nakemaan paremmin
materiaalivirtaan liittyvan prosessin kulun ja toimintatavat eri tyévaiheissa. Nain he myds ymmarta-
vat paremmin eri prosessivaiheet ja niiden liitokset toisiinsa. Taman tiedon avulla SWM pystyy yh-
dessd pohtimaan nykyista toimintaansa ja tarvittaessa kehittamdan sita. Lisaksi yhtio pystyy hyo-
dyntdmadan opinndytetydtd FPC-manuaalissa ja uusien tydntekijdiden kouluttamisessa. Yritys voi
my®&s halutessaan jatkaa tyon pohjalta ISO 9000 -standardisarjaan perustuvan laatujarjestelman ke-

hittdmista.

Seuraavaksi yhtion tulisi laatia oma laatukasikirja, mistd selvidisi selkedsti yrityksen johdon visiot ja
strategiat tavoitteiden saavuttamiseksi. Nain pystyttdisiin paremmin osoittamaan nykyisille tyonteki-
joille heidan tydnsa tarkoitus, joka mahdollisesti vahvistaisi heidan sitoutumistaan yritykseen. Yhdes-
sa laatukasikirjan ja prosessikuvauksen avulla SWM pystyisi luomaan heidan toimintaansa tukevan
laatujarjestelman. ISO 9000 -standardiin perustuva laatujarjestelma auttaisi paremmin yhtiéta todis-
tamaan ihmisille tuotteidensa ja toimintansa laadun, koska kyseinen standardi on tunnettu myés
kansainvalisesti. Lisaksi laatujarjestelmasta olisi hydtya yrityksen kehittymiselle ja ndin he pystyisivat

paremmin parjaamaan kasvavassa kilpailussa.
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Yrityksen tuotantoprosessin aikana tekemat toimenpiteet olivat kokonaisuutena kunnossa, mutta ai-
na on parantamisen varaa. Tulevaisuudessa olisi suositeltavaa, etta yrityksen laadunvalvonnassa
kaytettdvat anturilaudat analysoitaisiin kokoajan ennen tuotteiden pakkaamista. N&in havaittaisiin
mahdolliset poikkeamat ja niihin pystyttdisiin puuttumaan ajoissa ennen valmiiden tuotteiden paasya
paketointiin. Mikali ndin ei toimita pakkaajat joutuvat tekemaan turhaa tyotd, kun vialliset tuotteet

havaitaan lilan my6haan.
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YHTEENVETO

Opinndytetyon tavoitteena oli laatia Oy SWM-Wood Ltd:lle prosessikuvaus ja sitd tukeva vuokaavio.
Prosessikuvausta hyddynnetaan FPC-manuaalissa ja oman laatujarjestelman kehittdmisessa. Lisaksi
tyota kaytetaan apuna uusien tydntekijoiden kouluttamisessa. Kuvaus pohjautuu yrityksen nykyiseen
toimintatapaan ja sen vertailukohtana kaytetaan ISO 9000 -standardiin perustuvaa FC-2 sertifiointi-

menettelyohjetta.

Oy SWM-Wood Ltd. on vuonna 1998 perustettu puun ldampokasittelya tarjoava yritys ja se sijaitsee
Mikkelissa. Yritys tyollistad yhteensa 15 henkildd ja se tuottaa vuodessa n. 11 500 m:ta [ampokasi-
teltyd puuta. Yritys kayttéd raaka-aineena suomalaista kuusta, méntyd ja ulkomaalaista radiata-
mantyd. Yhtion tuotteista vientiin menee 90 %. (Haastattelut 4.2.2013, 18.2.2013.)

Puun lampdkasittely tarkoittaa puun rakenteellista muokkaamista ilman haitallisia kemikaaleja. Sen
tavoitteena on parantaa puun ominaisuuksia pysyvasti niin, etta puuta pystyttaisiin kayttdmaan pa-
remmin erilaisissa kayttdkohteissa joihin kasittelematdn puutavara ei sovellu. Lampdpuuksi kutsu-
taan yli 180 °C:een lammossa kasiteltyd sahatavaraa. Varsinainen lampokasittelyprosessi jaetaan
kolmeen osaan joita ovat: lampdtilan nosto, lampokasittely, Iampdtilan lasku ja kosteuden tasaannu-
tus. Yhteensa koko lampdokasittelyprosessin kesto on noin kolme vuorokautta. Lampdkasittely paran-
taa eniten puun kosteudenkestavyytta. Tama mahdollistaa lampépuun kdyttamisen kosteissa olosuh-
teissa. Lisdksi kasittely parantaa puun lahonkestoa, sddnkestoa, lammoneristavyyttd ja mitta-
pysyvyytta. Lampokasittely ei kuitenkaan vaikuta puuhun ainoastaan positiivisesti. Kasittelyn aikana
puun tiheys alenee, joka heikentdd puun lujuusominaisuuksia. Kasittelyn voimakkuus on suoraan

verrannollinen lujuusominaisuuksiin. (ThermoWood-kasikirja 2003.)

Eri ihmiset mieltdvat laadun usein eri tavalla. Tahan vaikuttaa se missa yhteydessa sanaa kaytetaan.
Yleisesti sanaa kdytetaan, kun verrataan toiminnan tai tuotteen soveltumista kayttokohteeseen. Yri-
tysmaailmassa laatua mitataan usein asiakkaiden avulla. Tastad syystd sanaa kaytetdan usein, kun
puhutaan asiakkaan tarpeista, vaatimuksista ja odotuksista. Pelkka asiakastyytyvaisyys ei kuitenkaa
ole laadun maaritelmd, vaan téman lisdksi yrityksen tulee huolehtia myds omasta tuotannon kannat-
tavuudesta. Nykyisin laatu tuotteiden ja palveluiden tuottamisen lisaksi kiinnitetaan entistd enem-
man huomiota myods yrityksen toiminnanlaatuun. Kyseiselld toimintatavalla varmistetaan paremmin
asiakastyytyvaisyys. Lisdksi useat yritykset ovat alkaneet panostamaan tydssdan jatkuvaan kehitta-
miseen. (Lecklin 2006, 9-19.)

Laadun varmistamisessa yritykset ovat alkaneet panostamaan omaan laatujérjestestelmaan, josta
selviad selkeasti yrityksen toimintatapa, prosessi ja laadun varmistamiseen kaytettavat menetelmat.
Jarjestelma on suunniteltu sisdisen johtamisen avuksi ja yrityksen toiminnan kehittamiseen. Yrityk-
sen johto pystyy laatujarjestelman avulla selventamaan visioitaan ja yhtidn tavoitteita. Laatujarjes-

telman olemassaolo ei yksindan takaa yritykselle menestystd, vaan se vaatii jatkuvaa tarkkailua ja



45 (49)

kehitysta. Nain yritys pystyy sailyttdmdan saavuttamansa tason, mutta myds havaitsemaan parem-
min kehitysta vaativia kohteita. (Lillrank 1999, 132—-134; Kankainen & Junnonen 2001, 19.)

Kansainvalinen standardisoimisjarjestd I1SO(International Organization for Standardization) on laati-
nut ISO 9000 -standardisarjan. Kyseistd sarjaa voidaan soveltaa monen kokoisissa yrityksissa eri
aloilla laatujarjestelman pohjaksi. ISO 9000 -standardisarja edellyttda yritystd dokumentoimaan
oman toimintaprosessin, laatimaan laatukasikirjan ja ndiden pohjalta luomaan heidan toimintaansa

tukevan laatujarjestelman. (Suomen standardisoimisliitto 2002, 17—-18; Lecklin 2006, 32.)

ISO 9000 -standardiin perustuen yritys voi hakea tuotteilleen sertifikaattia, joka takaa yhtién tuote-
laadun. Suomessa lampdpuun valmistamisessa kaytettavan sertifikaattimenettelyohjeen on laatinut
sertifiointitoimikunta Finotrol Oy. Menettelyohjeen tiedot pohjautuvat Suomen Lampdpuuyhdistys
Ry:n tietoihin puutavaran lampokasittelysta. Kyseinen sertifiointimenettelyohje on nimeltdaan FC-2

Puutavaran lampdokasittely. (Finotrol Oy, 2012.)

Laatujarjestelman kehitystyd tehtiin kevaalla 2013 ja se aloitettiin tammikuussa 2013 pidetyn aloi-
tuspalaverin jalkeen. Tapaamisessa oli mukana materiaalipaadllikkd Tomi Vainikka, tuotantopaallikké
Erkka Himanen ja ohjaavaopettaja Risto Pitkanen. Tapaamisessa madritettiin tydn rajaus ja tavoit-
teet. Palaverissa paatettin, ettd tyo sisaltda prosessikuvauksen ja vuokaavion. Prosessikuvaus tulee
keskittymaan materiaalivirtaan ja se suoritetaan materiaalivastaava Tomi Vainikan ohjeiden mukai-
sesti. Tutkimuksessa tarvittavat tiedot paatettiin kerdtd seuraamalla yrityksen tydntekijéiden toimin-
taa eri prosessin vaiheissa. Toimintatapojen vertailukohtana kaytettiin FC-2 sertifiointimenettelyoh-

jetta, jotta nahtiin kuinka hyvin yritys toimii ohjeiden mukaan.

Toisessa tapaamisessa yrityksen henkilokunnan kanssa selvisi paapiirteet yrityksen toimintaprosessin
sisallosta ja kulusta. Naiden tietojen perusteella laadittiin aikataulu ja suunnitelma eri tyopisteiden
tarkasteluun. Helmikuun aikana kerattiin tiedot jokaisesta prosessinvaiheesta haastattelemalla yri-
tyksen tyontekijoita ja seuraamalla heidan tyétdan. Tietojen pohjalta kirjoitettiin yrityksen prosessi-
kuvaus. Kuvauksen siséltd tarkastettiin huhtikuun alussa yhtién materiaalipaallikdn, tuotantopaalli-
kon ja vuorovastaavan toimesta. Kun yritys oli hyvaksynyt kuvauksen sisallon, sen tueksi laadittiin

vuokaavio.

Laatujarjestelman kehitystytssa saatiin aikaiseksi selked prosessikuvaus ja sita tukeva vuokaavio.
Prosessikuvausta laatiessa yhtion jokaisen tydntekijan piti miettia omaa toimintaansa ja standardin
vaatimusten tayttdvaa tyétapaa. Ndin heille muistui paremmin mieleen miten asiat tulee tehda ja mi-
ta kaikkea FC-2 sertifiointimenettelyohje heilta edellyttda. Tydtd tehdessa huomattiin kuinka moni-
ulotteinen kasitys laatu on ja mitd kaikkea laatujarjestelma pitda sisalladn. Lisaksi selvisi mita jarjes-

telman luominen edellyttda yrityksilta.

Prosessikuvauksen ja vuokaavion avulla yhtidn tydntekijat nakevat paremmin materiaalivirtaan liitty-
van prosessinkulun ja toimintavan eri vaiheissa. Nain he ymmartavat paremmin eri tybvaiheet ja nii-

den liitokset toisiinsa. Kun jokaisella tydntekijalla on kasitys yrityksen toiminnasta voidaan sita miet-
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tia yhdessa ja havaita todennakdisemmin mahdollisia kehityskohteita. Tydn avulla yritys voi koulut-
taa uusia tyontekijoita ja jatkaa ISO 9000 -laatujdrjestelman kehittdmistd. Seuraavaksi yhtién tulisi
laatia oma laatukasikirja, mistd selvidisi selkeasti yrityksen johdon visiot ja strategiat tavoitteiden
koitus, joka mahdollisesti vahvistaisi heidan sitoutumistaan yritykseen. Laatukasikirjan ja prosessiku-
vauksen avulla SWM pystyisi luomaan heiddn toimintaansa tukevan laatujarjestelman. Yrityksen tu-
lee huolehtia myds jatkossa, ettd valmiiden tuotteiden laadunvalvonta suoritettaisiin kokoajan ennen
tuotteiden pakkaamista. Nain varmistetaan markkinoille paasevien tuotteiden laatu ja pakkaajat ei-

vat joudu tekemaan ylimaaraista tyota.
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