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Opinnaytetydssa keskitytddn Halton Clean Air Oy:n Kausalan toimipisteen tuotantoprosessin
laadun kehittAmiseen. Tuotantoprosessia pyritaan vertaamaan ISO 9000-
standardijarjestelmien avainasioihin ja tata kautta kehittamaan yrityksen toimintaan. Halton
Clean Air Oy:n tuotteisiin kuuluvat ilmanvaihtokanavien suodattimien, niin pussi- kuin kaset-
tisuodattimien, valmistaminen.

Kehityshankkeen tarkoituksena oli I6ytaa paaosin haastatteluiden seka osittaisen havain-
noinnin avulla uusia néakdkulmia tai kehitysideoita, jotta tuotantoprosessia saataisiin kehitet-
tya seuraavalle tasolle. Taman opinnaytetydn tavoitteena oli |10yt&é vain kehityskohteita il-
man, ettd otetaan kantaa niiden aiheuttamiin kustannuksiin.

Tyon teko alkoi joulukuussa 2014, jolloin aiheesta sovittiin toimeksiantajan kanssa ja tyo val-
mistui toukokuussa 2015. Talla aikajaksolla tekija on perehtynyt laadun perusteisiin niin johta-
juuden, tuotelaadun kuin tuotannon laadun kannalta.

Tehtavan rajaus mietittiin yhdessa tuotantopaallikon kanssa siten, etté IT-jarjestelmat jatettiin
suosiolla pois, silla siihen opinnaytetydn aikataulu ei olisi riittdnyt kaiken muun lisaksi. Osit-
tain tAman vuoksi jatettiin myds materiaalinhankinta seka lahettamaotoiminta pois opinnayte-
tydsta. Tosin naissa prosessin vaiheissa olisi varmasti kehitettavaa, joten siina olisi mahdolli-
suus toiselle tydlle.

Yrityksen taustatietojen jalkeen kerrotussa teoriaosuudessa, on paneuduttu niin laatuun mo-

nesta eri ndkdkulmasta kuin myds aineiston keruusta seka aineistonkeruumenetelmista. Tas-
sa on myds kerrottu kvalitatiivisen ja kvantitatiivisen tutkimuksen eroista, hyddyista ja haitois-
ta.

Lopuksi on kerrottu kehityskohteista ja ratkaisuista ennen johtopaattksia ja pohdintoja. Nama
ovat ne kaikkein suurimmat hyodyt toimeksiantajalle ja ne esitelladn myos heille samalla kun

jatkotoimenpide-ehdotukset. Viimeisesta luvusta I16ytyy myds pohdintaa siitd, mité opinnayte-

tydn tekija oppi projektin aikana.

Asiasanat
Laadunvarmistus, Tuotannon laatu, Tuotantoprosessin kehittdminen, Laadun parantaminen,
Kehitysprojekti,
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1 Johdanto

Johdannossa kerrotaan Halton Clean Air Oy:n historiaa niin nykyisen konsernin kuin myos
pitkaaikaisen omistajan ndkdkulmasta. Naiden jalkeen kerrotaan yleisesti Kausalan toimi-
pisteen tuotantoprosessista. Alaluku 1.2 syventyy projektin kulkuun, aikataulutukseen se-

k& hyvaksi kaytettaviin aineistonkeraysmenetelmiin.

1.1 Halton Clean Air Oy- 1960-luvulta nykypéaivaan

Halton Clean Air Oy:n historiaan kuuluu monenlaisia vaiheita. Suomalainen perheyritys
Halton perustettiin 1960-luvulla, josta asti Clean Air on ollut osa konsernia. Tana vuonna
(2015) solmituilla yrityskaupoilla Halton myi kuitenkin Clean Air Oy:n ruotsalaiselle Dinairil-
le.

1.1.1 Haltonin perheyrityksesta Dinairin omistukseen

Halton on suomalainen sisdilmastoteknologiaan erikoistunut perheyritys, joka on perustet-
tu vuonna 1969. Aluksi Halton operoi ainoastaan kotimaan markkinoilla, vaikka alusta asti
konsernin perustajalla Seppo Halttusella selkeé tavoite edeta kohti kansainvalisia markki-
noita. Ké&dnnekohtana Halton-konsernin aktiivisille kehitystyolle osoittautui vuonna 1984
avattu Kausalan tuotekehitysyksikko, joka oli aikanaan suuri riski, mutta lopulta erittain
tuloksekas. 1980-luvun loppuun mennessa Haltonilla oli toimintaa ja myyntia lahes kym-
menessa maassa ympari maailmaa. 1990-luvun puolivalin jalkeen maailmanvalloitus oli jo
laajentunut Aasiaan saakka, uuden tehtaan perustamisen johdosta. Samoihin aikoihin
my6s Moskovan edustajisto aloitti toimintansa. Vuonna 2001 Halton sai taydennettya ISO-
sertifikaatti listaansa, kun ISO 14001 myo6nnettiin Halton Suomelle jo aiemmin mydnnetyn
ISO 9000 laatusertifikaatin lisdksi. Halton Clean Air sai laajempaa toiminta-alaa, kun Hal-
ton Group osti Clairian vuonna 2003. Talla konseptilla toimittiin vuoteen 2015 saakka kun-
nes Halton Clean Air myytiin ruotsalaiselle Dinair Groupille. (Halton, 2015a.; Halton
2015b.)

Ruotsalaisen Dinair Groupin historia on hieman Haltonin vastaavaa lyhyempi, silla 1989
perustettu yritys on ollut voimissaan 20 vuotta véhemman kuin Halton. Talla hetkella Di-
nair on Ruotsin suurin korkealaatuisten ilmansuodattimien valmistaja, joten tehdyilla yri-
tyskaupoilla Dinair saa vahvan otteen Pohjoismaiden markkinoilta. Dinair Groupin paa-
konttori sijaitsee Vadstenassa, Ruotsissa, johon valmistui uudet tilat 2009. Tehtaita Di-
nairilla on Ruotsin ja Suomen lisdksi myos Latviassa. Myyntikonttoreita yrityksella on kol-
me Ruotsissa, jonka lisdksi Oslossa, Helsingissé ja Riiassa. Yhtion liikevaihto ennen Hal-

ton Clean Air kauppaa oli 233 miljoonaa Ruotsin kruunua eli noin 25 miljoonaa euroa.



Yrityskaupan myoéta kuitenkaan Halton Clean Air Oy:n nimi, organisaatio seka toiminnot

pysyvat nykyisellaan. (Dinair 2015.; Halton 2015b.)

1.1.2 Kausalan toimipisteen toiminnot

Yrityksen toimintaa ohjaavat paasaantoisesti kaksi erillista tuotetta ja niiden valmistus.
Pussisuodattimet seka kasettisuodattimet ja -paketit valmistetaan l&hes kaikki Kausalan
toimipisteessa. Poikkeuksen tuottaa jotkut erikoiset, asiakkaan tarpeiden mukaan valmis-
tetut suodatinratkaisut. Tilaus-toimitusprosessikaavio 10ytyy liitteesta kaksi, josta huoma-
taan hankalahkon prosessin kolme erilaista tapaa, varasto- ja tilausohjautuvat tuotteet
seka erikoiset tuotteet. Prosessi on kdytdnndssa samankaltainen, mutta toimitusaika on
hieman pidempi erikoisilla tuotteilla, silla niiden valmistuksessa kuluu aikaa my6s hieman
kauemmin. Suurin osa myydyista tuotteista on kuitenkin perustuotteita, joita on aina va-
rastossa, joten niita on tuotettava varasto-ohjautuvasti. Alla on kuvattu valmistusprosessi

yksinkertaisimmalla mahdollisella tavalla.

Raaka-aine Ompelulinja

A 4

Kasaamo Valmis pussisuodatin

Raaka-aine Kehakone

Y

Kuvio 1. Halton Clean Air Oy:n pussisuodattimien tuotantokuvaus.

Niin kuin kuviosta yksi huomataan, tuotantoprosessi ei ole kovin moniulotteinen tai haas-
tava yritykselle. Tosin raaka-aineiden tydostaminen vaadittavaan muotoon (ompelulinjalle
ja kehakoneelle) aiheuttaa jopa pullonkauloja tuotantoon. Nain ollen kasaamoty®ntekijoi-
den tydskentely hankaloituu tarvittavien materiaalien puutteiden vuoksi. Pussisuodattimien
haasteellisin osuus on tuotekirjon laajuus seka erikoisvalmisteiset tuotteet. Nama asiak-
kaiden tarpeiden mukaan valmistettavat tuotteet aiheuttavat harmia seka lisatydta koko

henkildstolle aina tuotantopaallikdsta linjastotydntekijdihin saakka.

Ompelulinjalla lasikuitu- tai synteettinen matto leikataan ja ommellaan haluttuihin mittoihin
ja kokoihin. Taméan jalkeen pussimaisen olomuotonsa saanut materiaali toimitetaan ka-
saamolinjastolle, johon on samaan aikaan toimitettu niin sisa- kuin ulkokehidkin. Nama
ulko- ja sisdkehéat valmistetaan alumiinisesta rainasta, joka tulee Kausalaan kerina. Nai-
den avulla tydntekijat saavat koottua pussisuodattimen, jonka jalkeen se laitetaan niittaus-

koneeseen ja suodatin on valmis. Kasaamotydntekijoilla on merkittava rooli tuotteiden



laadunvalvojina, silla he nakevat yksitellen jokaisen tydstetyn suodatinpussin seké metal-
lisen kehan. Mikali he havaitsevat puutteita ndissa tuotannonosissa, ilmoitetaan niista
valittomasti edellisille tyopisteille, jotta sé&tdja saadaan korjattua mahdollisimman nopeas-
ti eikd virhe paase toistumaan. Valmiit tuotteet kuljetetaan edelleen lahettambon, jossa
tuotteet pakataan ja laitetaan toimitukseen kohti asiakkaan haluamaa osoitetta.
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Y
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Kuvio 2. Kasettisuodattimien valmistusprosessikuvaus.

Kasettien ja kasettipakettien tuotanto on hieman erilainen, vaikka kaavio on esitetty sa-
mankaltaisesti. Kasettien raaka-aineena on synteettinen materiaali, joka tydstetdan muo-
toonsa kasettikehyskoneen valittémassa laheisyydessa. Taman "pakan” valmistaminen on
helpompi tydvaihe valmistuksen aikana, silla kasettisuodattimien kehystys on varsin hi-
dasta osin teknisien ongelmien vuoksi. Kasettien valmistuksen jalkeen suodattimet toimi-
tetaan joko suoraan lahettamoon tai kasettipakettien kasauspisteelle. Kasauspisteelld on
samaan aikaan tuotettu suodatinpaloja, jolloin yhteen pakettiin tulee esimerkiksi kaksi
palaa ja yksi kasetti, jonka jalkeen valmiit paketit toimitetaan lahettdmadn ja siité edelleen
asiakkaalle. Suodatinpalojen raaka-aineena toimii synteettinen materiaali, joka toimitetaan
Kausalaan mattorullina. Rullista tyostetaan leikkaamalla sopivankokoisia paloja, joita tarvi-

taan kasettisuodatinpaketeissa.

1.2 Opinnaytetydn suunnitelma

Kappaleen ydin on kertoa opinnaytetyon kulusta, niin aikataulullisesti kuin aineiston tar-
peellisuudesta seka kaytettavyydesta. Alaluvussa 1.2.1 |6ytyy kokonaisaikataulutus pro-
jektille, aina opinnaytetytsopimuksesta valmiiseen tydhdn saakka. Kappaletta seuraa ta-
voitteet ja rajaamiset, jotka ovat yhdet tarkeimmista asioista koko opinnaytetyén onnistu-
misen kannalta. Viimeisessa alaluvussa on kayty lapi millaisia menetelmia tullaan tutki-

muksessa kayttdmaan. Itse kehitysprojektille aikataulu [6ytyy myohemmin luvusta 3.1.2.

1.2.1 Aikataulu opinnaytetydn tekoon

Opinnaytety6projekti itsessaan alkoi jo vuoden 2014 puolella marras-joulukuun vaiheessa,

jolloin sain toimeksiannon Halton Clean Air Oy:lta. Toimeksiantosopimus syntyi oman



maaraaikaisen tydsuhteen lopussa, jonka tuloksena syntyi idea tehda opinnaytetyd havai-
tuista ongelmakohdista. Esittelin asian tuotantopaallikdlle seka tehtaanjohtajalle, jotka
innostuivat ja nain ollen hyvaksyivat idean. Alussa annettiin aiheeksi "lahetystoimintojen
kehittdminen Halton Clean Air Oy:ssa”, josta se on jalostunut rajauksia tehdessa ny-
kyisenlaiseksi.

Taulukko 1. Opinnaytetyon suunnitelma.

Opinnaytetyon suunniteltu aikataulu
Tapahtuma: Aika:
Projektista sopiminen toimeksiantajan kanssa Marraskuu 2014
Hyvaksytys koululla/ohjaajalla Joulukuu 2014
Opinnaytetyon kirjoittaminen Joulu-maaliskuu 2015
Ohjeiden/vinkkien saaminen Tammi ja helmikuu 2015
Valmiin tyon esittely Huhtikuu 2015
Valmistuminen Huhtikuu 2015

Ensimmainen suunniteltu aikataulu 16ytyy tdman kappaleen ylapuolelta seka liitteesta yksi.
Suunnitelma oli varsin kevyt, silla en oikein tiennyt prosessista mitddn, vaikka se tuntui
suhteellisen yksinkertaiselta nopeasti mietittyna. Marraskuussa 2014 sovittuani opinnayte-
tydn teosta, aikatauluna oli, ettd valmistuisin jo hyvissa ajoin kevaalla ja auttaisin yritysta
mahdollisesti tuotannollisissa tdissd. Varasin opinnaytetyon hyvaksyttamiselle véahén jou-
lukuusta, jonka jalkeen oli tarkoitus aloittaa kirjoitustyd. Aiheen hyvéksymisen jalkeen kir-
joittaisin opinnaytetyon kasaan ja valmiiksi niin nopeasti kuin vain mahdollista, jotta paasi-
sin auttamaan Halton Clean Air Oy:ta sesongin kiireissa. Uskoin opinnaytetytn olevan
suhteellisen nopea prosessi, jossa vélilla saisi palautetta ohjaajalta ja tyo etenisi "omalla
painolla”. Huhtikuun alussa oli tarkoitus esitella valmis ty6t ohjaajalle, toimeksiantajalle
seka tehda viimeiset koululle vaadittavat toimenpiteet. Tassa vaiheessa olisi valmistumi-

nen ajankohtaista, eikd aikaa mennyt kuin nelisen kuukautta.

Tama ei kuitenkaan toteutunut. Ensihetkilla ajatuksissani oli keskittya pelkastaan varasto-
toimenpiteisiin seka lahettdmon toimintaan. Itsellani oli kuitenkin suhteellisen selkea kuva,
missa tarvittaisiin kehitysta. Olinhan etsinyt, pakannut ja [&hettdnyt tavaraa tydskennelles-
sani lahettamdéssa. Alun suunnitelma oli, etté haastattelisin lisaksi lahettamoén vastaavaa
henkil6a, tuotantopadllikkdd, yhté tai kahta pakkaajaa sekd muutamaa kasaamotydnteki-
jaa. Tama oli ensimmaéinen suunnitelmani tydsta, mik& muuttui nopeasti aiheanalyysin
seka varsinkin ensimmaisen seminaarin jalkeen. Kun olimme pohtineet aihetta ohjaajan ja
tuotantopaallikon kanssa ajattelimme muuttavan rajausta. Seuraavaan suunnitelmaan ja

toteutukseen liittyi tuotteiden laadun varmistaminen seka reklamaatioiden maarallinen



vahentaminen. Tama olikin paljon lahempana nykyista lopputulosta, silla tasta mentiin
hieman syvemmalle ja saimme aikaan nykyisen tuotantoprosessin laadun kehittamis-
hankkeen. Nyt alkoi olla suhteellisen selkeda millaista teoria-aineistoa tarvitsisin tyotani
varten: laadun varmistaminen, tuotantoprosessin laatu, ynna muut tdman tyyppiset ha-

kusanat kavivat tutuiksi ja ne synnyttivat uusia ajatuksia aiheesta.

Suurimpana yksittaisena teoriaosuutena, joka on kulkenut vahintdan mielessa, koko opin-
naytetydprosessin aikana on ISO 9000- standardin vahva kuuluminen tuotannon laadun
kehittamiseen. Ensimmaisen kerran kuultuani tasta toimeksiantajalta, otin asiasta enem-
man selvaa ja huomasin sen vaikutukset yrityksen toimintaan. Vaikka kyseisia standarde-
ja ei olisi, pystyy niiden hakuaineistoa kayttamaan oman toiminnan kehittamisessa. Ta-
pahtuneiden yrityskauppojen vuoksi, Clean Air Oy:lla ei talla toukokuun alkuun mennessa
ollut standardeja voimassa, vaan uusien haku oli menossa. Kaikki standardit olivat Halton
konsernin hallussa, joten ne jaivat yrityskaupoissa omistajien haltuun. Tama on myos yksi

syy siihen, miksi valita kyseinen 1SO-jarjestelman liittdminen osaksi opinnaytety6ta.

1.2.2 Opinnaytetydn tavoitteet ja rajaus

Toimeksiantajalta annetun ohjeen mukaisesti opinnadytetydn tavoitteena on tehda kehitys-
hanke tuotantoprosessin laadun kehittamisesta seka nain ollen tuotteiden tasalaatuisuu-
den parantamisesta. Tassa opinnaytetydssa kuitenkin keskitytaan etsimaan vain kehitys-
ehdotuksia, joten niiden aiheutuneita kustannuksia ei oteta huomioon ollenkaan. Naista
kehitysehdotuksista tulee jatkossa ennen konkreettisia kayttéonottoa tutkia kustannuksien
ja hydtyjen suhde, jotta yritys pdédsee mahdollisimman hyvaa lopputulokseen. Tarkoituk-
sena on viitata ISO 9000-standardi jarjestelmaéan ja sen pohjalta kehittda tuotantoproses-

sia laatustandardien nakdkulmasta.

Tavoitteena siis on kehittdéa Halton Clean Air Oy:n tuotantoprosessia uusilla, tyontekijoi-
den keskuudesta nousevilla ideoilla. Yrityksella on ollut ongelmana véaarien tuotteiden
toimitus, mika johtuu osittain pakkaajien inhimillisista virheista. Suurin osa vaarista toimi-
tuksista johtuu kuitenkin muista tekijoista, kuten vaarin valmistetuista tuotteista (tuotema-
teriaali, koko, viallisuus). Tarkoituksenani on kartoittaa, missa prosessin vaiheissa on
mahdollista tulla virheita seka miten tuotantoprosessia kehittdmalla voitaisiin minimoida,
tai jopa poistaa kokonaan, tallaiset riskit ja I6ytaa naille ongelmakohdille uusia toimintata-
poja. Tavoite on sovittu toimeksiantajan kanssa siten, etta keskitytdan vain oman talon
siséisiin ongelmakohtiin ja jatetd&n esimerkiksi raaka-aineiden hankinta ja sen laadun
valvonta produktin ulkopuolelle. Samoin tydn ulkopuolelle rajataan l&ahettamotoiminta, silla

IT-jarjestelmien ongelmakohdat riittaisivat kokonaan oman tutkimuksen aiheeksi. Kustan-



nuskysymykset, esimerkiksi valmiiden tuotteiden tai tydkalujen etsiminen seka varaston-
hallinta, ovat jatetty toimeksiantajan kanssa tehdyn sopimuksen mukaan kokonaan pois.
Oman tuotantoprosessin laadun kehittaminen ensiksi riittdvan korkealle tasolle sekd omi-
en virheiden minimointi ovat suurimmat syyt miksi nain paatettiin tehda. Eli tuotantopro-
sessin alusta (ompelimo) aina suodattimien valmiiksi saattamiseen (kasaamo) ovat toi-
meksiannon alaisia tehtavia. Halton Clean Air Oy:lle ei ole aikaisemmin tehty tutkimustyo-
ta laatua koskien. Heille ei ole mydskaan aikaisemmin tehty muita opinnaytetoité, joten

tadma prosessi on uusi myods Haltonin organisaatiolle.

Henkilokohtaisina tavoitteina pidan laadukkaan tuotantoprosessin ymmartamisen niin teo-
riassa etta kaytdnnossa ja sitd kautta prosessin kehittdmisen Halton Clean Air Oy:ssa.
Samalla laatustandardien osaaminen on ehdotonta, jotta pystyisin kehittdmaan niiden
pohjalta yrityksen toimintaa. Opintojen aikana opittujen taitojen kayttaminen ja kehittami-
nen projektin aikana kuuluu my6s omiin tavoitteisiini vahvasti. Myds relevantin ja moni-
puolisen lahdemateriaalin kayttaminen tulee varmasti olemaan parempaa tdman projektin

jalkeen.

1.2.3 Opinnaytetydssa kaytettavat menetelmat

Tarkoituksena on hytédyntaa kahta erilaista tekniikkaa hyvaksi riittavan tiedon saamiseksi
Halton Clean Air Oy:n talon sisaltd, haastatteluja seké osittaista havainnointia. Havain-
nointi suoritettiin pidemmalla aikavalilla syksylla 2014 kun opinnaytetyon tekija oli tydsuh-
teessa yrityksen kanssa. Havainnoinnin painoarvo on kuitenkin todella paljon pienempi
kuin haastatteluiden, silla kaikki perustuu muistinvaraiseen toimintaan. Tosin osa havain-
noista tehtiin haastatteluiden aikana, joten niihin viittaaminen on mahdollista. Nama viitta-
ukset kuitenkin mainitaan erikseen, mikali on havainnoinnin pohjalta kaytettya materiaalia.
Haastatteluista saatu informaatio on suurin yksittdinen aineiston keruumenetelméa. Syy
miksi paadyin kayttdmaan kyseisia menetelmia 16ytyy luvusta 2.2. Tarkemmin valitusta
tiedonkeruumenetelmista l6ytyy luvusta 3.1.3.



2 Hyvaksi kaytettavat teoriat ja tietoperusta

Paaluvussa kaksi tarkastellaan teoriaa, jotka kirjoittajan mielesta ovat relevantteja tyén
kannalta tai jotka liittyvéat vahvasti kasiteltavaan prosessikehitykseen Halton Clean Airilla.
Ensin on kayty lapi tuotannon laadun merkitysta koko yritykselle ja sita kautta liiketoimin-
nalle. Alaluku 2.2 keskittyy tuotantoprosesseihin ja siihen millaista padjakoa on kaytetty
tarkasteltaessa tuotantoprosesseja. Luvun lopuksi perehdytaan tutkimusmenetelmiin seka

kaytettaviin aineistonhankintamenetelmiin.

2.1 Tuotannon laatu, perusteet ja kehittaminen

Luvussa 2.1 kasitellaan teoriatasolla laadun vaikutusta tuotantoprosessiin ja edelleen yri-
tyksen jokapaivaiseen toimintaan. Luku alkaa laadun méaarityksella ja syventyy siitéd edel-
leen siihen, mik& on laadun merkitys jokapéivaisessa yrityselamassa.

2.1.1 Mitd on laatu?

Kasitteena laatua voidaan tarkastella monelta eri kannalta, mutta suuressa kuvassa laa-
tua tarkastellaan seké asiakkaan ettéa tuotantokustannuksellisesta ndkokulmasta. Paa-
saantoisesti laatu mielletdén tuotteen tai palvelun virheettémyytend, eli asiakkaan tarpeen
tyydyttamisend. Mikali laatu on riittavan hyvaa tuotteen hintaan verrattuna, asiakkaat py-
syvat tyytyvaising, mutta hinta/laatusuhteen suuret vaihtelut aiheuttavat tyytymattomyytta
kuluttajissa, joka pahimmillaan johtaa asiakkuuden menettamiseen. Parhaiten laadun mo-
niulotteisen merkityksen tuo esille Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen (2009, 372):
”"Laatu on tuotteen tai palvelun kyky tayttda asiakkaan tarpeet ja odotukset”. Tama tiivistaa
erittdin hyvin laadun seka asiakastyytyvaisyyden yhteyden. Toisaalta yrityksen sisaisista
laatuvaatimuksista Haverila ym.(2009, 372) kertoo: "Laatu on tuotteen vastaavuutta tuo-
temaarittelyihin ja standardeihin”. Nama kaksi lauselmaa kiteyttavat laatumaarityksen mo-
nimuotoisuuden varsin osuvasti. Ne tuovat yrityksille samalla seka likkumavaraa, etta
vastuuta omalle toiminnalleen. Erilaiset tuotemaarittelyt seka standardisoiminen antaa
tuotteille selkeat helposti rajat tuotteiden hyvaksymiselle tai virheellisyydelle. Ei voida
tuudittautua pelkastadn asiakastyytyvaisyyteen vaan on muistettava myos tuotemaarityk-

set ja oman toiminnan laatu. (Haverila ym. 2009, 372.)

Kun laatua on alettu maéarittelemaan, on siihen alusta alkaen kuulunut tuotteiden virheet-
tomyys, joka on merkittava seikka yritysten toimintaan. Tuotteiden on oltava haluttuja en-
simmaisesta valmistetusta lahtien (Lecklin 2006, 18). Puhuttaessa haluttujen tuotteiden
ulkopuolisista tuotteista, kaytetddn termié vaihtelu. Vaihtelua voi olla positiivista, mutta

varsinkin teollisuudessa yleisempaa on niin kutsuttu virhevaihtelu. TallGin virheellisesta



tuotteesta aiheutuu aina jonkinlainen kustannus tai hairi6 yritykselle. Syita hairidlle tai
vaihtelevuudelle on kahdenlaisia: erityissyyt ja yleiset syyt. Erityiset syyt ovat oman toi-
minnan ulkopuolisia syitda, kuten raaka-aineen huono laatu tai tyontekijan huolimaton ty6s-
kentelytapa. Erityissyita tarkastellessa tulee kiinnitté& huomiota hairioté johtaneeseen
hetkeen, oliko siina jotakin poikkeavaa mika vaikutti tapahtuneeseen. Taman kaltaisten
syiden ldytdminen, poistaminen ja ennaltaehkaisy on ainut jarkeva tapa toimia prosessin
aikana. Yleisissa syissa puolestaan ei ole tapahtunut mitaan ulkoista virhettd, vaan ne
ovat osa prosessia. Esimerkkina paikallisella sahalla tyostettéavan lautatarvikkeen paksuu-
deksi on maaritelty 34 millimetria. Jotta tuote hyvaksytadan myyntiin, on sen oltava 33-35
millimetri& paksua, joten poikkeamaksi on maaritelty yksi millimetri suuntaan tai toiseen.
Suurin osa kaikista tavarasta osuu taman haarukan sisdén, mutta vajaa viisi prosenttia
tuotteista on tdmén hajonnan, eli toleranssin, ulkopuolella. Tama on hyvaksytty seka asi-
akkaiden, etté yrityksen toiminnassa. (Lillrank 2004, 144-147.)

2.1.2 Laatujohtaminen

Laatujohtamisen edellakavijoita ovat japanilaiset, jotka ymmarsivat tuotteiden laadun ja
laadukkaan johtamisen asiakastyytyvaisyytta edistavana seikkana jo 1950-luvulla. He
ottivat ensimmaisind maailmassa kaytttéon laadunvalvonnan uuden keinon kayttéon, tyon-
tekijan vastuun. Talldin japanilaisissa yrityksissa insindorien ja erillisten laadunvalvojien
maara vaheni huomattavasti, mika vaikutti positiivisesti koko maan talouteen ja varsinkin
autoteollisuuden esiinmarssiin. Suurin ero lansimaiden ja Japanin laatujohtamisen eroista
selittyy siten, ettd Japanissa ollaan edetty kokeilujen ja asiakaslahtdisyyden kautta, kun
taas lansimaat pyrkivat soveltamaan teorioita omiin toimintoihinsa. Autoteollisuudessa
erot havaittiin nopeasti, silla 1970-luvulla Japanin laadukas autoteollisuus ohitti yhdysval-
talaisen vastaavan. Tama johti USA:n omaksumaan laatujohtamista kaytantoon, mista

levisi seuraavalla vuosikymmenellda myds Eurooppaan. (Silén 2001, 39-41.)

Lansimaisessa teollisuudessa laatujohtamisesta kaytetdan yleisesti lyhennettd TQM (To-
tal Quality Management), joka vastaa japanilaista versiota TQC (Total Quality Control).
Paapiirteittain sisallot ovat kummassakin samat, tosin painoarvot saattavat vaihdella.
Suomeen vakiintuneita termeja ovat Silénin mukaan muun muassa laadunhallinta, laatu-
johtaminen ja kokonaisvaltainen laatujohtaminen. Laatujohtamisen syvin periaate on ke-
hittd& organisaation sisaisid toimintoja, mutta yhta tarkeaa on myds markkinoiden ja kilpai-
lun huomioon ottaminen. Laatujohtamisella on myds toinen merkitys, mika viittaa konk-

reettisemmin termiin "’laatujohtaminen”; johtamisen kokonaisvaltainen filosofia seka ylei-

sesti laadukkaan johtamisen menettelytapojen ja tekniikoiden joukkona. Laatujohtamisen



pioneereja seka kehittdjia ovat ainakin Edwards Deming, Philip Crosby seka Joseph Ju-
ran. (Silén 2001, 42-44.)

2.1.3 Laatu toiminnan keskitssa

Niin kuin kaikista muistakin implementoinneista, mydskaan laatutoiminnan kaynnistami-
sesta ei selvia pelkilla sormien napsutuksella. Riskien kartoitus ja niiden hallinta tulee jo
suunnitteluvaiheessa ottaa huomioon, jotta valtyttaisiin turhilta viivastyksilta tai epaonnis-
tumisilta. Joskus laatutoiminnan kaynnistamisvaiheessa epaonnistuneet johtohenkilot ovat
joutuneet jopa etsimaéan uusia toité ja yrityksen kaikenlaiset laatutoimintaan liittyvat pro-
jektit ovat jAdneet toteutumatta. Naissa tilanteissa vika on usein muualla kuin johdossa.
Esimerkiksi valvonta tai johdon assistenttitoiminta on ollut puutteellista. Projektin alkuvai-
heessa tulisi johdon mé&aérittaa tavoitteet tarkasti ja yksityiskohtaisesti, jotta laatutoimintaa
ei kaynnistettaisi vain siksi kun muillakin on. Halu kehittdd omaa toimintaa yha laaduk-
kaammaksi, esimerkiksi asiakastyytyvaisyyden tai yrityksen menestymisen varmistami-
seksi, on tarkein prioriteetti yritysjohdolle. Jokainen uusia projekti on aloitettava kartoituk-
sella, jolloin saadaan selville, mika on yrityksen tdman hetkinen tila kyseisessa toiminnon
osa-alueessa. Nain vahvistetaan omia nakemyksiaén positiosta markkinoilla. (Lecklin
2006, 51-52.)

Lecklin (2006, 52-53) on listannut yrityksen toiminnan parantamiseen ja kehittdmiseen
liittyvia seikkoja seuraavasti:

- Asiakkaat ja sidosryhmat.

- Mist& asioista tulee valituksia?

- Mitk& ovat suurimmat sisaiset toimintaongelmat.

- Missa syntyy liikaa kustannuksia?

- Henkiléston osaaminen.

- Mik& on henkildston tyotyytyvaisyys?

- Mahdolliset alihankintaan liittyvéat ongelmat.

- Mahdolliset k&ynnissa olevat laatuhankkeet.

Johdon tekeman kartoituksen syvéllisyys ei ole olennaisin osa, vaan oikean kasityksen
saaminen yrityksesta. Realistisuus siitd, missd menn&an ja minne halutaan menna paran-
nusten jalkeen, méarittelee jatkotoimenpiteet ja niiden tarpeellisuuden. Implementointivai-
heessa olisi parasta, ettd laadun johtamiseen ja valvomiseen osallistuu paaosin yrityksen
omaa henkil6stod. Mikali ulkopuolista apua kaytetdan, on muistettava, etta he ovat vain
apuna, ei pitkdaikaisratkaisuna. Suuremmille organisaatioille voi varsinkin helposti kdyda

niin, etté he ottavat ulkoistetun osa-alueen pysyvéakseen, jolloin esimerkiksi laatujohtaja



jaa turhaksi. Ajan saatossa, kun laatukulttuuri on juurtunut riittavan syvalle henkiléston
toimintaan, riittaa laatujohtajalle vain organisointi ja uusien tiimien seka tyontekijéiden

perehdyttaminen laadullisiin seikkoihin. (Lecklin 2006, 53.)

2.1.4 Laadun parantaminen seka laadukkaan toiminnan kehittaminen

Niin kuin kaikessa muissakin yrityksen toiminnoissa on myds laatua pystyttava kehitta-
maéan ja parantamaan. Parhaimmat tyokalut tah&an ovat Lillrankin (2004, 155-156) mu-
kaan: jatkuva laadun valvonta, laatuvirheiden vahentamiseen tahtdava ongelmanratkai-
su, laatujarjestelmien soveltaminen, jotka tukevat laadunvarmistusta seka organisaation
kehittaminen laatupalkintomallien mukaisesti. Kilpailukykyisissa organisaatioissa virhe
laadussa pitdd oman toiminnan viredna. Tosin naita laatuvirheitd on pyrittava aktiivisesti
korjaamaan ja valttamaan viimeiseen saakka ja uusia mahdollisia virhekohteita on osatta-
va ehkaistd. Laatuvirheiden ongelmanratkaisuun on kehitetty monia yksinkertaisia mene-
telmid, jotka auttavat ja helpottavat organisaatiota padsemaan eroon ongelmistaan. (Lill-
rank 2004, 156.)

Toteutus Suunnittelu \

Tarkastelu Testaus

Kuvio 3.PDCA-ympyra (Lillrank 2004, 156.)

Kuviossa kolme on esitelty eras ongelmanratkaisu ja toiminnan kehittamiskeino ympyran
muodossa. Tatd PDCA-ympyra (koostuu sanoista: Plan, Do, Check, Action) on hyva kayt-
taa kehitettdvaa toimintaa kayttoon otettaessa. Suunnittelu (Plan) vaiheessa kehitettava
toiminto saa raamit, joita halutaan kehittaa. Taman jalkeen voidaan edeta kohtaan testaus
(Do), jolloin kyseisen kehityskohteen toimivuutta testataan kaytannéssa. Tarkastelu
(Check) tutkitaan toimivuutta ja testaustuloksia, joista voidaan paatella tarvittavat toimen-
piteet, esimerkiksi kehitysehdotukset. Toteutus (Action) —vaiheen tarkoituksena on imple-
mentoida uudet ideat virallisesti osaksi yrityksen suurempaa kokonaisuutta. (Lillrank 2004,
156.)
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Laadunhallintaa tulee olemaan niin kauan kuin on teollisuutta tai palveluja tarjoavia yrityk-
sid. Valvonnan ja toteuttamisen keinot saattavat vain muuttua matkan varrella, silla orga-
nisaatioiden pieneneminen seka yksilon vastuun kasvaminen tydyhteisossa vaikuttavat
asiaan merkittavasti. Normaalitilanteissa yksittaiset tiimit seka edelleen yksittaiset tyonte-
kijat vastaavat omasta laadustaan, eiké laatuasiantuntijoita en&é tarvita kuin joissakin
kehittdmisvaiheissa. My0s yritysten on muututtava mikali he haluavat toimia laatu edell&.
Joustavuus seké nopealiikkeisyys ovat téllaisen yrityksen tunnusmerkkeja. Organisaation
tasot vahenevat, mika tarkoittaa, ettéd esimiestaso on kevyt. Tiimitydskentelyn lisd&antymi-
nen omine normeineen ja johtamiskeinoineen kasvaa koko ajan moderneissa laatuyrityk-
sissa. Myds sidosryhmien ja yhteiskunnan integroituminen yrityksen toimintaan on tulevai-
suudessa yha tarkeammassa roolissa. (Lecklin 2006, 21-23.)

Uusien innovaatioiden kehittaminen ja I6ytdminen edesauttaa myos yrityksen laadukasta
toimintaa, silla uudet innovaatiot voivat tayttaa asiakkaiden tarpeet vanhaa mallia parem-
min. Yleisesti ottaen laadukkaasti ja myodnteisesti tydhdnsa suhtautuva henkilostd pystyy
kehittamaan koko yrityksen toimintaa. Tietyt yhtenaiset toimintatavat seka pelisdannot
kannustavine elementteineen innostaa varmistaa henkiléston mukanaolon laadukkaassa
tydyhteisdssa. Lecklinin (2006, 224-226) mielesta on tarkeaa, etta jokainen yksilé on vas-
tuussa omasta koulutuksestaan ja aktiivisuudestaan. Nain yritys saa enemman irti tyovoi-
mastaan sekd samalle he tuntevat tydnsa tarkeammaksi ja miellyttdvammaksi. Nykyaan
henkilostoille jarjestetddn myos erillisia laatukoulutuksia, jotka ovat suositeltavia. Luon-
nollisesti jokaiselle toiminnolle on oltava mittaristo, jolla pystytddn mittaamaan laatua, in-
novointia seké tyon tuottavuutta. Jokaisessa kehitettavassa toiminnosta seka tuotteesta
on mietittdva organisaatiossa onko mahdollisuuksia uudelle innovaatiolle tai uudelle taval-
le toimia. (Lecklin, O. & Laine, R. 2009,109-11.)

2.1.5 Standardisointi kehityksen apuna

Standardit ovat kehitetty helpottamaan seka yritysten etta asiakkaiden laatuvaatimuksien
tarkastelua. Nain asiakas voi olla jo tuotetta ostaessaan varma tuotteen laadusta ja niiden
samankaltaisuudesta. Kasvaneet volyymit tuottajilla ovat lahes pakottaneet keksimé&an
jonkinlaisen ratkaisun raskaan tarkastusprosessin helpottamiseksi. Samalla kun laadun-
valvontaa suorittavat ulkopuoliset tahot, jaa yrityksille enemman resursseja muuhun toi-
mintaan, kuten kehittdmis- tai innovaatiotehtéaviin. Standardit ovat levinneet sotateollisuu-
desta muuhun teollisuuden pariin, sill& varsinkin erilaisissa amputarvikkeissa tuotteiden
tasalaatuisuus on elintdrke&a. Erilaisia standardimalleja on monia, mutta nykyaan tar-
keimmaksi yleisstandardiksi on kasvanut ISO 9000-standardi. Ensisijainen kayttokohde

ISO (International Standards Organization) standardeilla on Euroopan alue, mutta kaytto-
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alue on kasvanut jo noin sataan maahan. Laadun kannalta merkittavimmat ISO 9000
standardit yrityksille ovat 9001 (Laadunhallintajarjestelmat, vaatimukset) seka 9004 (Laa-
dunhallintajarjestelmat, suuntaviivat suorituskyvyn parantamiselle). ISO 9001 maarittaa
asiakastyytyvaisyyden lisddmisen seka tuotteiden laadunvarmistuksen vaatimukset. Puo-
lestaan 1SO 9004-sertifikaatti voidaan saada vain noudattamalla 1ISO 9001 standardin
vaatimuksia, minka liséksi se sisaltda laajemman kokonaisuuden laadunhallintaan ja suo-
rituskyvyn parantamiseen. Suomessa néaitéa 9001 -sertifikaatteja myontavat viisi erikseen
akkreditoitua yritysta: Oy Det Norske Veritas Certification Ab, SGS Fimko Oy, VTT Asian-
tuntijapalvelut, Qualisan Oy seké Inspecta Sertifiointi Oy. (Lecklin 2006, 308-310; Lecklin
2006, 313.)

Joillakin aloilla Standardien hankkiminen on viety jopa niin pitkélle, ettd ilman naitéa ISO
9000-sarjan standardeja on hankalaa saada edes tarjouspyyntdja. Lecklin (2006, 311) on
listannut standarditekstien kahdeksan laadunhallinta periaatetta, jotka ovat

— asiakaskeskeisyys

— johtajuus

— henkildston osallistuminen

— prosessimainen toimintamalli

— jarjestelmallinen johtamistapa

— jatkuva parantaminen

— tosiasioihin perustuva paatoksenteko

— molempia osapuolia hyddyntéavat suhteet toimituksissa.

Varsinkin kansainvélisessa kaupassa, jolloin asiakas tai toimittaja voi olla vieras, sertifi-
kaatti auttaa valitsemaan toimintatavoiltaan laadukkaan toimijan. Aina sertifikaatti ei kui-
tenkaan anna selkedd etulydntiasemaa kilpailijoihin ndhden, vaan useilla aloilla se on
otettu kayttoon kun kaikilla muillakin saman alan toimijoilla on. Selkean edun saa ainoas-
taan uusille toimialoille tuova yritys, jolloin se niin sanotusti pakottaa kilpailijoitakin panos-
tamaan sertifikaattien hakutyohon. Vaarana sertifikaatin mydntamisen jalkeen on toimin-
nan kehittamisen tyrehtyminen, tyydytadn siihen mita on saavutettu. Talldin johdolle on
ollut merkittavampaa sertifikaatin saaminen kuin oman toiminnan kehittaminen, joka ISO-
jarjestelmalla on tarkoitus. (Lecklin 2006, 314-315.)

2.1.6 Laatupalkinnot ja niiden kriteeristot kirittdjana

Laatupalkintoja on paaasiassa kahdenlaisia, kansallisia ja kansainvalisid. Kansalliset laa-
tupalkinnot pyrkivat kehittaémaan kansallisen kilpailukykya ja niitéa on jaettu jo pitkdan, esi-

merkiksi Japanissa. Alun perin néita palkintoja jaettiin teollisuuden tuotteiden hyvasta laa-
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dusta, joten tuotteet olivat erityisensuuressa roolissa. Nykyaan laatupalkintojen jakoperi-
aatteet kasittdvat suuremman osan yrityksen toiminnoista, samalla kun niiden merkitys on
kasvanut vuosi toisensa jalkeen. Suomen laatupalkintoa alettiin jakaa 1970-luvulla ja en-
simmaiset olivat oikeastaan vain tunnustuksia tuotteiden laadun perusteella. 1990-luvun
alkupuolella kriteerit muuttuivat ladhemmas tunnetuimman laatupalkinnon Malcolm Baldri-
gen kriteeristoa. Nykyaan arvioinnit pohjautuvat eurooppalaisen laatupalkinnon mukaisen
mallistoon, jonka ohjaajana Suomessa toimii Laatukeskuksen hallitus. Suomen kansalli-
nen kilpailu on jaettu neljaén sarjaan: suuret yritykset, suurten yritysten yksikot, pienet
yritykset seké julkinen sektori ja yleishyodylliset yhteisot. Kilpailu jarjestetaan vuosittain ja
sen alkaa edellisen vuoden palkintojenjako tilaisuudesta. Jokaisen kilpailuun haluavan
yrityksen on haettava osallistumisoikeutta Laatukeskukselta, jossa hakemukset kasitel-
l[aan vahintaan neljan arvioijan toimesta. Jokainen arvioija antaa hakijalle omat pisteensa
seka kehitysehdotuksensa. Naiden perusteella parhaisiin yrityksiin suoritetaan arviointi-
kaynnit ja niiden perusteella lopullinen arviointi. Naiden pohjalta tuomaristo valitsee voitta-
jan joka sarjaan ja kertoo palautteen yrityksien toiminnan tasosta. Hakijoiden arviointipe-
rusteet perustuvat neljan kohdan listasta, josta kaytetaan lyhennettd TUTKA. Tulokset,
toimintatapa, kaytannon soveltaminen seké arviointi ja parantaminen ovat ndma osa-

alueet, jotka ovat samat kuin Euroopan laatupalkinnossa.

Kansainvalisista palkinnoista Malcolm Baldrige ja Euroopan laatupalkinto ovat suhteelli-
sen samankaltaisia niin kriteeristéltd&an kuin siséalloltdan. Muutamia eroja kuitenkin on,
esimerkiksi eurooppalaisessa versiossa on arviointialueita yhdeksan, kun amerikkalaisten
vastaavassa seitseman. Vuonna 2006 Malcolm Baldrige —palkintokilpailun arviointikohteet
Lecklinin (2006, 319) mukaan olivat

— johtajuus

— strateginen suunnittelu

— asiakaskeskeisyys- ja markkinatuntemus

— mittaaminen, analysointi ja tietopddoman hallinta

— henkilosto

— prosessien hallinta

— toiminnan tulokset.

Yhteiskunnalliset vaikutukset yhdess& kumppanuudet ja resurssit -osa-alueen kanssa on
nostettu omiksi paakohdikseen Euroopan laatupalkinnossa. Naiden lisaksi myds henkilos-
ton ja yhteiskunnallisten vaikutusten pistemé&arat ovat korkeammat. Toisaalta Malcolm

Baldrige -palkinnon arviointikriteeristd on huomattavasti yksityiskohtaisempi ja perusteelli-
sempi. Amerikkalaisen laatupalkintokilpailun osa-alueet on edelleen jaettu 19 alakohtaan,

joissa hakijoille esitetddn kysymyksia heidén toimintaansa liittyvia kysymyksia. Maksimi-
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pistemaara on 1000 pistetta, joka koostuu osa-alueiden painotusten jalkeen yhteenlaske-
tuista pisteista. Sarjoja Malcolm Baldrige —kilpailussa on kolme: teollisuusyritykset, palve-
luyritykset sek& pienet yritykset, joista voidaan kustakin valita enintdén kaksi voittajaa.
(Lecklin 2006, 318-320.)

Vaikka yritys ei varsinaisesti osallistuisikaan kansallisiin tai kansainvalisiin laatupalkinto-
kilpailuihin, saa kriteereista hyvad materiaalia ja vinkkeja oman toiminnan kehittamiselle.
Yritykset voivat jarjestad myos talon sisalla pienimuotoisia laatukilpailuja teollisuuslaitos-
ten, osastojen tai timien valilla. Hieman laatupalkintokriteerejd mukauttamalla seké karsi-
malla kohtia saadaan onnistunut laaduntarkkailu valine jokaiselle tiimille, jopa tydntekijélle.
Tosin arviointiperusteiden vaikeaselkoisuus voi hankaloittaa joka kohdan ymmartamisen,
mutta laatuammattilaisen avustuksella yritysjohto saa mukautettua sitd haluamalleen ta-
valle. (Lecklin 2006, 326.)

2.1.7 Laadun kehittdmisesta aiheutuvat kustannukset

llIman kustannuksia laatutydta on mahdoton kuitenkin tehda. Laatukustannuksiksi kutsu-
taan niita kustannuksia, jotka syntyvat asiakkaiden vaatimuksien mukaisten tuotteiden
valmistuksen varmistamisesta. Laatukustannukset voidaan jakaa tyypin mukaan kahteen
erityyppiseen rynmaan: Laatua edistaviin kustannuksiin, joilla on tarkoitus virheiden ennal-
taehkaiseminen ja niiden poistoon kokonaan seka huonon laadun aiheuttamiin kustan-
nuksiin. Huonon laadun aiheuttamat kustannukset ovat sellaisia kustannuksia, jotka syn-
tyvat kun virheita tai vaaria asioita on jo tehty. Puolestaan laatua edistaviksi kustannuksik-
si lasketaan kaikki laadun kehittamistyona tehdyt investoinnit. Kaikki laatukustannukset
voidaan jakaa selke&sti neljdan osaan, niin kuin Lecklin (2006, 155) on tehnyt:

— Ulkaisiin virhekustannuksiin.

— Sisaisiin virhekustannuksiin.

— Laadun yllapitokustannuksiin.

— Huonon laadun ehké&isykustannuksin.

Mitdan virallista standardia ei laatukustannuksien méaarittdmiselle ole, vaan jokaisen yri-
tyksen on tehtava omat arviointikriteerit seka tarkastelusuunnitelmansa. Laatukustannuk-
sien seuraaminen ei ole helppoa, silla ne eivat ole suoraan luettavissa mistaan. Tutkimuk-
sien mukaan laatukustannuksien maara yritysten liikevaihdosta ovat noin 15-30 prosent-
tia, varsinkin palveluyrityksissd, laatukustannuksien maaré on suuri. Tutkimusten mukaan
henkildst6 kuitenkin kayttaa tydajastaan jopa kolmanneksen korjaamalla jo tehtyja virhei-
ta, kuten pahoittelupuhelelut asiakkaalle, konkreettisesti korjaamalla viallisia tuotteita tai

tarkastelemalla puutteellisia tietoja. Yritysjohdon on ndin ollen kehitettdvd my6s uuden-
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tyyppiset laatukustannuslaskentamallit. Kaikki laatuinvestointien vaikutukset eivat valtta-
matta nay heti, vaan niita on tarkasteltava pidemmalla aikavalilla. Helpoiten tdma tapahtuu
laatuprosesseja mittaamalla ja arvioimalla saadut hyddyt. (Lecklin 2006, 155; Silén 2001,
60.)

Ulkoisiksi virhekustannuksiksi kutsutaan sellaisia kustannuksia, jotka tulevat asiakkaan
havaitseman virheen tai laaduttomuuden huomaamisen jalkeen. Téllaisia virhekustannuk-
sia ovat Lecklinin (2006,156-157) mukaan muun muassa

— takuukustannukset

— vahingonkorvaukset

— myo6héastymissakot

— rastitoimitusten kustannukset

— viivastyskorot

— alennukset tuotevirheista

— menetetyt tuotot

— asiakkaiden havaitsemien virheiden korjauskustannukset

— valitusten kasittelykustannukset

— palautettujen tuotteiden kustannukset

— luottotappiot.

Nama virheet ovat kaikkein vaarallisimpia ja kallimpia yritykselle, silld asiakkaan saama
virheellinen tuote voi aiheuttaa imagoon negatiivisen sarén ja monesti laaduttomuus on
korjattava esimerkiksi uudella tuotteella tai hyvityksella. Pahimmallaan laatuvirhekustan-
nus paljastuu mydhemmin, kun tyytymaton asiakas vaihtaa kilpailijan vastaavaan tuottee-
seen tai palveluun. (Lecklin 2006, 156; Silén 2001, 62.)

Siséisilla virhekustannuksilla tarkoitetaan yrityksen sisélla havaittujen ja korjattujen virhei-
den aiheuttamia kustannuksia, joita Lecklin (2006, 157) on listannut

— siséisesti havaittujen virheiden korjaaminen

— virheiden tekeminen

— ylity6t/ joutoaika

— tyhjat kiinteistot

— korjauslinjat/ selvityspoissaolot

— tietojarjestelmahéiriot

— virhekappaleet/ hylkytavara

— aiheettomat poissaolot

— toimittajien huono laatu.
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Sisdiset virhekustannukset ovat yleisimpié laatukustannuksia monissa yrityksissa. Kus-
tannuksia lisdavat myos henkildston ja toimittajien puutteet laadullisissa seikoissa, kuten
tyopaikan kaikenlaiset sdhlaamiset ja yksittaiset virheet. Nama virheet ovat kuitenkin hel-
posti korjattavissa, eivatka virheet aiheuta imagollisia vahinkoja, koska tuotteet eivat paa-
se asiakkaalle saakka vaan havaitaan jo valmistusprosessin aikana. (Lecklin 2006, 157.)

Kolmantena laatukustannuksien ryhméana ovat laadun yllapitokustannukset. T&méa on
my0s tarkea ryhma; mikali laatua ei pideta ylla, se synnyttéisi lisda virhekustannuksia.
Lecklin (2006, 157-158) mukaan tallaisia kustannuksien aiheuttajia ovat

— valvonta ja tarkastukset

— katselmukset

— laadun mittaus

— auditoinnit

— testaukset ja koeajot

— laatutiedon keruu ja analysointi

— virheiden kasittelyrutiinit

— valvonta- ja mittauslaitteiston yll&pito.

Yllapitokustannukset seka neljas ryhma, ehkaisykustannukset ovat osittain samankaltaisia
ja ne menevat limittdin toistensa kanssa. Naiden kustannuksien koostuu paaosin henkilts-
ton laatukoulutuksesta, toiminnan ja prosessien suunnittelusta seké laaturaporttien suun-
nittelusta. Ehkaisykustannuksien ryhma on kuitenkin merkittdva jokaiselle laatuaan kehit-
tavalle yritykselle, silla panostettaessa tahan osioon, saadaan vahennettya kuluja muilta
laatukustannuksien ryhmista. Samalla laadukkaiden tuotteiden ja asiakastyytyvaisyyden
kasvu tuo kassavirtaa yritykselle takaisin pain monenkertaisena. (Lecklin 2006, 158.)

2.1.8 Brandin vaikutus laatuun vai laadun vaikutus brandiin?

Nykypaivana ei voi unohtaa bréandin arvoa ja vaikusta yrityksen talouteen ja kilpailuky-
kyyn. Oman segmentin Idytdminen ja valloittaminen ovat onnistuessaan oikea lottovoitto,
tdman antaessa vankkaa pohjaa yrityksen taloudelle. Vuosituhannen menestysyritykset
pyrkivat kehittdmaan laatutoimintaansa ja brandin innovatiivista kasvattamista kilpailijoita
erikoisimmin ja asiakkaita kiehtovilla keinoilla. Hyva esimerkin brandin vahvuuksista Silén
(2001, 121) on lainannut Stephen Kingia: "Tuotteet tehd&an tehtaissa, brandit ovat jotain
mita kuluttajat ostavat. Tuote voidaan kopioida, brandia ei”. Kuluttajat ostavat siis osittain
seka pelkk&a brandia, ettd myods mielikuvaa bréandin laadusta. Vahvan brandin kasvatta-
minen edesauttaa yrityksen myyntid, silla kuluttajat tunnistavat tuotteensa paremmin sa-

malla tunnistaen riittavan laadun hintaan nahden. (Silén 2001, 40, 121, 123.)
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Tarkein seikka brandin toimivuudelle varsinkin alkutaipaleella on luvatun laadun varmis-
taminen. Mikali tata kohtaa laiminlyddaan ja asiakkaat pettyvat hankittuun tuotteeseen, on
héanen saaminen takaisin brandin pariin todella hankalaa ja kallista. Tunnettu bréandi tuo
asiakkaalle my0s turvallisuutta ostohetkeen, jolloin han tietaé laadun tason. On se sitten
yrityksen strategian mukaisesti mik& tahansa. Brandin rakentamiselle kolme tarkeinta teki-
jaéa ovat: laadun vastaavuus, luotettavuus seka pysyvaisyys eli tuote on aina samanlainen
ja tuttu. Yritysten pitkan aikavéalin tavoitteena on siis hyva olla hyvén laaduntuottokyvyn
jalostaminen toimivaksi brandiksi markkinoilla. Nain ollen, bréandin rakennus aloitetaan
usein oman toiminnan laadun tarkastelusta ja siita millainen halutaan yrityksen laadun
olevan. (Silén 2001, 123-124, 126.)

2.2 Teollinen tuotanto

Luku 2.2 syventyy siihen, millaisia vaihtoehtoja yrityksilla on valmistaa tuotteitaan tuotan-
tolaitoksissaan. Tuotantotyypin valintaan vaikuttavat toki muutkin seikat kuin tuote itses-
saan. Muun muassa kustannukset, materiaalien hankinta seka sailyvyys ovat tallaisia

seikkoja.

2.2.1 Tuotannolliset vaihtoehdot

Teollisella yrityksella on kaytdéssddn monia erilaisia vaihtoehtoja tuottaa tuotettaan. Tuo-
tannon jarjellisyys seka tuote itsessdan sanelevat paapiirteet tuotteen valmistusmetodille.
Esimerkiksi massavalmistuksessa olevan tuotteen valmistus pienilla ja aikaa vievilla vers-
tailla ei ole jarkevaa, silla yritys valmistaa kyseista tuotetta paivasta toiseen suuria maaria.
Nain ollen yksikkokustannukset nousevat kohtuuttoman suuriksi. Toisaalta suuria kokoo-
malinjoja on turha valmistaa uniikkien tuotteiden valmistusta varten, silla ylisuuret inves-

tointikustannukset ovat suuri vaara yrityseldmassa. (Karrus 2003, 75.)

Erilaisten tuotantotyylien eroavaisuudet ovat varsin helppoja huomata. Poikkeukset vah-
vistavat sdannoén, niin myos tassa asiassa, mutta padpiirteet huomataan varsin yksiselit-
teisesti. Prosessituotannolliset tuotteet ovat suuren volyymin tuotteita, joita valmistetaan
suuria maaria pitkilla aikavaleilla ja kiinteilla tuotantopaikoilla. Suurimmat ongelmat téllai-
sessa tuotantomuodossa tuleva pullonkaulojen I6ytamisen ja niiden eliminoimisen, jotta
tuotanto olisi mahdollisimman tehokasta. Tuotantomuodolle on my@s tyypillistd suurehkot
varastot varsinkin lopputuotteille seka raaka-aineille. Kokoomalinjamainen tuotanto syntyy
kun tuotteen valmistus jaetaan pienempiin osiin, jotka yksittaiset tyontekijat tai pienet ryh-
mat tekevat. Tallaista tyoskentelyé on esimerkiksi erilaiset liukuhihnaperiaatteella toimivat
tuotantolaitokset: kun valmistettava tuote tulee tyontekijan kohdalle linjastoa pitkin, han

kiinnittdd oman osansa, tekee oman tehtavan ja siirtda tuotteen eteenpain. Alkuinvestointi
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on tallaiselle tuotantomuodolle suuri, joten tavoitteena taytyy olla suurien méaarien seka

sarjojen tuottaminen. (Karrus 2003, 76.)

Pienempien tuotantoerien valmistukseen sopivat: era-, verstas- seké projektituotanto. Eréa-
tuotannossa tuotetaan ennalta suunniteltu maara, joka on osa tuotanto-ohjelmaa. Nama
erét ovat usein erisuuruisia, koska tuoterakenteiden tarvittavat maaréat vaihtelevat. Suu-
rimmat haasteet tallaiselle tuotantotavalle aiheuttaa sijoittaminen kapasiteetin osaksi seka
materiaalien hankinta. Verstastuotanto puolestaan on muihin tuotantomuotoihin verrattuna
erittain joustava, mutta sen heikkous on tuotettavien tuotteiden mééra suhteessa kannat-
tavuuteen. Aikaisemman konetyypeittéin ryhmiteltyjen verstaiden tilalle on nykyaan tullut
virtauksen mukaan sijoittelu, joka perustuu tuoteperheajattelun pohjalle. Suunnittelussa on
painotettava koneiden kaytta ja ajoitusta, jotta tuotanto olisi mahdollisimman tehokasta.
Pienin tuotantomuoto, projektituotanto, paneutuu kehitykseen, rakentamiseen tai yksittais-
kappaleiden kokoamiseen. Nama tuotteet ovat yleensa uniikkeja yksittaiskappaleita, joita
tehdaan juuri asiakkaiden tarpeiden mukaan, kuten esimerkiksi investoinnit. Aika, ajoituk-
set sekd resurssien suunnittelu tuottaa suurimmat haasteet projektituotannossa tydsken-
televille. (Karrus 2003, 76.)

2.2.2 Tuotannon ohjaus- ja suunnittelumenetelmat

Yrityksen tuotantovolyymit, tuote itsessdan seka asiakkaiden maara vaikuttava oleellisesti
millaisen ohjausjarjestelman mukaisesti on tavaraa tuotettava. Esimerkiksi kokoomalinja-
maisessa tuotantoymparistossa kaytetaan paljon imuohjautuvaa tuotannonohjausjarjes-
telmaa. Just In Time (tai Just On Time) eli juuri oikeaan tarpeeseen ja oikeaan aikaan
valmistetut tuotteet etenevat linjalla vasta sitten, kun edellinen tuote on pisteen ohittanut.
Eli uuden eran tuottaminen voidaan aloittaa vasta sitten, kun edellinen era on tehty koko-
naan valmiiksi. Just In Time —tyyppinen tuotannon toteutus vaatii huomion kiinnittdmisen
laatuun, asetusaikojen minimointiin seka solutuotannon yleisrakenteeseen. (Karrus 2003,
79.)

Materiaalien tarpeiden mukainen suunnittelu eli materiaalitarvesuunnittelu (Material Re-
quirements Planning, MRP) on kehitetty suunnittelumenetelmd, jonka keskitssa ovat toi-
mitusmaarat seka tuoterakenteet. Naita tarkkailemalla ja vertaamalla tilauskantaan saa-
daan aikaiseksi tarveluettelo, josta ilmenee milloin ja millaista raaka-ainetta tarvitaan.
Suunnittelun tarkoituksena on my6s ennustaa tulevaa kysyntaa ja tata kautta parantaa

tuottavuutta ja toimitusvarmuutta. (Karrus 2003, 78-79.)
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Naiden kahden yleisimmé&n ohjaustavan liséksi on joukko virallisia ja epavirallisia keinoja
tuotannon seuraamiseksi. Eliahu Goldrattin puollonkaularesurssien maksimaaliselle ta-
loudellisen hyddyn periaatteelle, on ilmeista havaita tuotannon aikana havaittujen ongel-
makohtien poistaminen tai hyddyntaminen tuotannon rajaamiseksi. Pullonkaulojen havait-
semisen jalkeen, niihin tarvittaessa erilaisia puskureita tai niin sanottuja patoja, jotta tuo-
tantokapasiteetin kasvu saadaan pysaytettya ja varastontaso pidettya stabiilimmalla tasol-
la. Yleinen keino kokoomateollisuudessa on tilausohjautuva tuotanto, jollainen on myds
Halton Clean Air Oy:lla kdytdssa. Tassa tuotantomuodossa asiakkaan sitovat tilaukset
tekevat tuotannon puolelle merkinnén, jonka seurauksena haluttu tuote valmistetaan. Suu-
rin haaste tulee tuotantokapasiteetin varauksesta, seka sen tehokkaasta kaytosta. Tilaus-
ohjautuvassa tuotantotavassa on myos ominaista, etta yrityksella on joitakin vakionimik-

keita kokoajan varastossa. (Karrus 2003, 79.)

Verstasluonteisessa tydymparistdssa haasteita tuottaa tdiden jarjestely seka toimitusaika-
taulut. Luvattuja paivamaaria ei voida antaa asiakkaille, silla niita on hankala ennustaa
téiden hitauden ja sopivuuden vuoksi. Ty6tilausten epasaanndlliset valit ja tydkapasiteetin
kuormitus eivat noudata mitaan valmista mallia, vaan organisaattoreiden on tehtava ky-
seiset valinnat jollakin sopivalla periaatteella. Lapimenoajan suhde tuotteen valmistukseen
raaka-aineesta valmiiksi tuotteeksi on varsin pieni, silld koko ajasta jopa 85 prosenttia on

odottamista seuraavalle tytpisteelle tai — vaiheelle. (Karrus 2003, 79-80.)

Suurimmat erot tuotantomuodoissa tulevat esille kun tarkastellaan &aripaitd, prosessituo-
tantoa seké projektituotantoa. Prosessituotannossa pyritaa pitda koneet kaynnissa mah-
dollisimman pitka&n ilman katkoja. Talléin myds varsinkin raaka-aine varastoja on oltava,
jotta tuotantoa ei joutuisi keskeyttamaan sellaisen takia. Projektiluontoisessa tuotanto-
muodossa kuitenkin suurin osa ajasta on suunnittelua ja tarkastelua, ei varsinaista tekoa.
Talloin tulevat kolme tarke&a aspektia esille: aikaohjaus, resurssiohjaus seka kustannus-
ohjaus. Naiden kolmen ohjaustavan vélille on I6ydettava sopiva tasapaino, jotta sovittu
lopputulos saavutettaisiin. Mikali projektissa on paljon uuden kehittdmista tai suunnittelua,
voi lopputulokseen paaseminen vieda enemman aikaa. Samalla tarkka suunnittelu aiheut-

taa haasteita, silla uuden luominen on aina hitaampaa. (Karrus 2003, 80.)

2.3 Aineiston keruumenetelmét

Opinnaytetydn luonteen kannalta en syvenny sen suuremmin tutkimusmenetelmiin, vertai-
len tyypillisimpia eroja kvalitatiivisen ja kvantitatiivisen tutkimusmenetelmien valilla. Vaikka
toiminnallinen opinnaytety6 koostuu esimerkiksi kehitysprojektista, niin silti on tarkeaa

ymmartaa kvalitatiivisen ja kvantitatiivisen tutkimuksen eroja. Tahan tyéhon ei sovellu hy-
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vin kvantitatiivinen tutkimus, silla tutkittava joukko on varsin pieni ja halutaan spesifisia

vastauksia. Tallgin kvalitatiivinen tutkimus olisi parempi vaihtoehto.

2.3.1 Kvantitatiivinen tutkimus

Kvantitatiivisessa tutkimuksessa pyritddn usein yleistdmaan tutkittavien asioiden ilmaan-
tumista tutkittavassa kohderyhméssa. Numeeristen asioiden mittaaminen tutkimuksen

aikana korostuu, joten tutkijat pyrkivat saada paljon vastauksia, jonka kautta he pystyvét
yleistamaan yha suurempaan joukkoon. (Hirsijarvi, Remes & Sajavaara, 2008, 135-136.)

Taméa on ehka se suurin syy, miksei kvantitatiivinen haastattelu ole se sopivin vaihtoehto
taman projektin tekoon. Kausalassa vakituisia tyontekijoita on parisenkymmentd, joten
otannan suuruus ei ole riittava tutkimuksen tekoa varten. Myos kvantitatiivisen tutkimuk-
sen kaytannollisyys kehitysprojektiin ei ole sopiva, se korkeintaan antaa vastauksia kysy-
myksiin: Onko yrityksessa kehitettavaa, kuinka paljon, tai onko yritys pyrkinyt kehittamaan
omaa toimintaansa parhaalla mahdollisella tavalla. Mikali tutkittaisiin esimerkiksi tyotyyty-
vaisyytta tai asiakastyytyvaisyytta ylipaatansa, toimisi kvantitatiivinen tutkimus vallan mai-
niosti. Kysymyksella: kuinka tyytyvainen olet tydntekoon asteikolla 1-5. Yksi on heikoin ja
numero viisi on korkein pistemaara mita tyontekija voi antaa. Ainoa huono puoli tutkimuk-
sessa on, ettei se anna vastauksia niihin seikkoihin mihin he olevat tyytyvaisia tai tyyty-

mattomia.

Kvantitatiivisen tutkimuksen tulokset pystytaan esittdmaéan prosentuaalisessa tai dia-
grammimaisessa muodossa. Suuressa roolissa on kysymysten seké vastausten asettelu
ja yksiselitteisyys, silla usein nama tutkimukset ovat monivaltaisia taulukoita. (Hirsijarvi
ym., 2008, 135-136.)

Kvantitatiivisen tutkimuksen hyviin puoliin kuuluu tama esitettavyys. Yksinkertaisilla dia-
grammeilla tai kuvioilla saadaan visuaalisesti selkeita ja ymmarrettavia esityksia, joita on
jokaisen helppo ymmartaa. Nama ovat hyvia esitettdvia organisaatiotasolla ylhaalta alas-
pdin tulevaa informaatiota esitettdessa. Monesti hienot ja vaivalla tehdyt kaaviot eivét valt-

tamatta jaksa innostaa "rividuunaria”, vaan selkeé kuvio antaa hénelle paljon enemman.

2.3.2 Kvalitatiivinen tutkimus

Kvalitatiivinen tutkimus antaa yleisesti paljon syvéllisemman ja monipuolisemman asetel-
man kuin kvantitatiivinen l&hestymistapa. Tarke&a ei ole vastaajien lukumaaré vaan niiden
sisaltd. Haastattelijan on suoritettava haastatteluja niin kauan ennen kuin mitaan uutta

seka relevanttia informaatiota ei enaa tule esiin. Talléin han on saavuttanut saturaatiopis-
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teen ja on niin sanotusti kyllainen tutkittavaa asiaa kohtaan. Tutkijan on myds otettava
huomioon lahdeaineiston monipuolinen kayttd eli on kaytettdva monia eri lahteita ja tutkit-
tava niita hanelle sopivalla menetelmélla. Monen lahdeaineiston kayttta kutsutaan trian-
gulaatioksi. Tutkijan on mygds paatettava kayttaakoé han induktiivista vai deduktiivista tut-
kimusmenetelm&a. Toisin sanoen aineistolahtdista eli keraa kaikki materiaalit itse (induk-
tilvinen) vai teorialahtoista (deduktiivinen), jolloin tutkijalla on mahdollisuus kayttaa tiettya
mallia, esimerkiksi Maslow’n tarvehierarkiaa hyvakseen. Deduktiivisessa tutkimusmene-
telmassa on myds mahdollista hyodyntéa aikaisempia samankaltaisia tutkimuksia, mikali
niitd on tehty. (Moisala 3.10.2013.)

Tallainen tutkimus voisi tulla kysymykseen kasiteltdessa kehityshanketta, koska tutkimuk-
sella voidaan kysya kysymyksia, jotka alkava sanoilla: miten, milla keinoilla tai mita mielta
olette. Kvalitatiivisessa tutkimuksessa ulkopuolinen aineisto kerataan usein haastattelui-
den avulla, varsinkin avoimissa tai korkeintaan teemoitetuissa haastatteluissa saadaan
esille paljon syville luotaavaa materiaalia, esimerkiksi kehitysideoita tai ainakin kehitys-

idean siemenia.

2.3.3 Haastattelut

Haastatteluiden suurin hy6ty on niiden joustavuus, koska aina pystytaan joko tarkenta-
maan kysyttavaa asiaa, mutta samalla on myds mahdollisuus jatkokysymyksiin. Taméa
suora kielellinen vuorovaikutus antaa varsinkin haastattelijalle enemman liikkumatilaa kuin
esimerkiksi valmis kysely, jossa kysymysten maarittelyn tarkeys korostuu. Miksi sitten
valita haastattelu ja millainen menetelma ovat sopivia? Hirsijarvi, Remes & Sajavaara
(2008, 200-201) ovat listanneet haastattelun valintaan johtavia syité seuraavasti:

— Halutaan korostaaa tutkimustilanteessa ihmisen subjektiivista ndkemista.

— Tutkitaan tuntematonta eli vAhankartoitettua aluetta.

— Halutaan my0s saada haastateltavan reaktiot, ilmeet seka eleet huomioon.

— Tiedetaan, etta aihe saattaa ronsyilyttda moniin suuntiin tai monitahtoisesti.

— Halutaan saada selkeité vastauksia.

— Halutaan mygds syventaa vastauksia lisakysymyksilla.

— Tiettyjen aihealueiden vaikea anonyymi tutkiminen.

Haastatteluiden huonoina puolina ndhdaan yleisesti muun muassa: ne ovat yleensa erit-
tain aikaa vievid, eika yleensa kannata ryhtya haastattelututkimukseen, mikali aihe on liian
helppo ja sen haastattelu vie vain vahan aikaa. Tallainen saadaan selville muillakin kyse-
lytavoilla. My6s haastattelijan vaikutus saataviin tuloksiin on merkittava, koska hén voi

huomaamattaan johdatella haastateltavaa haluttuun suuntaan. Haastatteluihin valmistau-
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tuminen, suunnittelu seka objektiivisuus tutkittavaan asiaa kohtaa ovat tarkeita seka miet-
timisen arvoisia seikkoja. Haasteellisena voidaan kokea haastateltavan puolelta aiheen
arkaluonteisuus tai tilanteen pelottavuus. Téllaisia aihe-alueita voivat olla muun muassa:
sairaudet, rikollinen kayttaytyminen sekéa taloudellinen tilanne. (Hirsijarvi ym. 2008, 2001-
2002.)

Haastattelutyypit jaetaan usein kolmeen suurempaan ryhméan, niiden rakenteen seka
tutkimuksen tavoitteiden saavuttamisen mukaan. Tarkimmin méaaéritelty haastattelumuoto
on strukturoitu haastattelu eli lomakehaastattelu. Tallaisessa tutkimusmuodossa lomaket-
ta kaytetddn tarkasti etenemisjarjestyksena, eika tieltd poistuta missdan vaiheessa. Suurin
ongelma tasséa haastattelumuodossa on kysymysten asettelu ja niiden yksiselitteisyys.
Toteutusosuus on kuitenkin haastattelumuodoista kaikkein helpoin, silla siina on edettava
lomakkeen mukaan. Toinen haastattelumuoto on hieman vapaampi teemahaastattelu,
joka antaa haastattelijalle enemman vapauksia verrattuna lomakehaastatteluun. Yleensa
naissa haastatteluissa maaritellaan aihepiirit, joista keskustellaan, mutta kysymyksien
jarjestys on vapaampi. Tallaista haastattelumuotoa kaytetaan paljon esimerkiksi yhteis-
kuntatieteellisessa tutkimuksessa, silla teemahaastattelu soveltuu hyvin kvalitatiiviseen
tutkimukseen. (Hirsijarvi ym. 2008, 2003.)

Kolmantena haastatteluiden paaryhmana ovat avoimet tai syvahaastattelut. Tallainen
haastattelu muistuttaa eniten keskustelua, silld haastattelija keskittda kysymyksensa kes-
kustelun pohjalta haluttuihin asioihin. Joskus tallaisen haastattelun aikana voi jopa aihe
vaihtua, riippuen keskustelun vilkkaudesta seka vastauksista. Avoin haastattelu ei sovi
kaikkiin haastattelututkimuksiin, silla se on todella aikaa vievd menetelma kysymyslomak-
keen puutteen vuoksi. Usein tarvitaan enemman kuin yksi haastattelukerta. Samalla tosin
se on haastattelijalle se kaikkein haasteellisin haastattelumuoto, koska hanen vastuullaan
on haastattelun eteneminen. Avoin haastattelu on erittdin sopiva keino esimerkiksi tera-
peuttisiin keskusteluihin ja se voidaan toteuttaa lahes miten tahansa, yksilo-, pari- tai ryh-
méahaastatteluina. Monesti ihmiset ovat avoimempia kuin he saavat olla parin kanssa tai
ryhmassa, joten talta osin vastausten saaminen on helpompaa. (Hirsijarvi ym. 2008, 204-
205.)

2.3.4 Havainnointi

Toisin kuin kyselyissa ja haastatteluissa, havainnoinnissa paastaan lahemmaksi itse toi-
mintaa. Samalla tarkkaillaan toimivatko ihmiset niin kuin he itse kertoivat haastatteluis-
saan. Esimerkiksi puheet ja teot voivat useinkin olla hyvin erilaista, koska haastatteluiden

aikana haastateltava voi ottaa jonkinlaisen roolin itselleen. Havainnointi on kuitenkin
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enemman kuin ndkemista, se on tarkkailua. Aikaisemmin havainnointia on pidetty tietei-
den yhteisina ja jopa valttaméattémina menetelming, joten alasta riippuen heilla onkin omat
havainnointimenetelmansa. Suurin etu havainnointia kaytettaessa loytyy valittbman ja
suoran tiedon saamisesta esimerkiksi inmisten ja/tai organisaatioiden kayttaytymisesta.
Na&in ollen se antaakin kuvan todellisesta maailmasta ja elamasta. Vuorovaikutuksen tut-
kimisessa havainnainti toimii kaikkein parahiten, kuten lasten kayttaytyminen toistensa
seurassa tarhassa. Kolikon k&&ntopuolena havainnoinnin ongelmana on havainnoijan
muuttaminen tilanteen luonnollisuutta, esimerkiksi luokkatilassa uusi henkild voi muuttaa
lasten kayttaytymista suurestikin. Nain onkin parempi, etta tutustutetaan tutkija ensin hei-
hin ennen havainnoinnin aloittamista. Tutkijan objektiivisuus voi myds kérsi&, kun han
viettaa tutkittavan joukkonsa kanssa pidempia aikoja, tulee liian tutuksi. Aika tuleekin on-
gelmaksi, silla havainnointi vie yleensa todella paljon aikaa, jotta tutkija saa kaiken tarvit-

tavan materiaalin esille. (Hirsijarvi ym. 2008, 207-209.)

Paasaanttna pidetaan havainnoinnin jakoa kahteen paaryhmaan niiden kaltaisuuden mu-
kaan. Systemaattinen havainnointi tehddan normaalisti tarkasti valvotuissa ja rajatuissa
olosuhteissa, kuten tutkimushuoneissa tai ihmisten luonnollisissa paikoissa, kuten luokka-
tilassa tai tydpaikoilla. Systemaattiseen havainnointiin tutkijan on saatava syvaluotaava
koulutus, silla luokitteluskeemojen laatiminen ja asiantunteva kayttd pakottaa tahan. Use-
amman havainnoijan kayttaminen aiheuttaa ongelmaksi luokittelujen samankaltaisuuden,
tdma on havainnoinnin ylivoimaisesti haastavin vaihe. Systemaattinen havainnointi voi
keskittya esimerkiksi kielelliseen vuorovaikutukseen opettajan ja oppilaiden valiseen
kommunikaatioon. Toinen muoto on liikuntatieteissa tietyn urheilusuorituksen kokonaisuu-
den tarkasteluun ja siihen millaisista osakokonaisuuksista nama suoritukset koostuvat.
Tarkeimmat apukeinot havainnoinnin suorittamiselle ovat: tarkastuslistat, arviointiskaalat
seka erilaiset pisteytyskortit. Tallainen havaintojen tarkka muistiinpaneminen on havain-

noinnin avainasioita, jotta se toimisi mahdollisimman hyvin. (Hirsijarvi ym. 2008, 210-211.)

Osallistava havainnointi puolestaan eroaa siten, etté tutkija osallistuu yhdessa tutkittavien
kanssa heidan ehdoillaan tapahtumiin. Naita kutsutaan niin sanotuiksi kenttatutkimuksiksi,
joissa tutkija pyrkii sulautumaan ryhman jaseneksi ja saamaan oma paikkansa ryhmasta.
Nain han pystyy perehtyméaan kohderyhman maailmaan kokonaisvaltaisesti. Tutkija voi
pyrkia taydelliseen osallistumiseen, jolloin tulee ongelmaksi tutkimuksen tavoitteiden pal-
jastaminen kohderyhmalle varsinkin arkaluontoisissa tai kielteisissa piireissa. Tall6in voi
tutkijan kaytokseen ristiriita osallistumisen ja tutkimisen vélille, joka puolestaan voi heiken-
taé tuloksia. Toinen aaripaa havainnoinnille on vaihtoehto, missé tutkija kertoo tavoitteis-
taan ja tutkimuksestaan kohderyhmalle. Tamén jalkeen han pyrkii sulautumaan ryhman

toimiin mahdollisimman hyvin esittamalla tarpeellisia kysymyksia silloin tallin. Havainnoi-
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jalle on tarkeaa, ettd pystyy pitamaan oman mielipiteensa seka havainnot erillaén toisis-
taan. (Hirsijarvi ym. 2008, 211-212.)
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3 Kehityskohteena Halton Clean Air Oy

Halton Clean Air Oy:n yleisesittely esittely 10ytyy luvusta 1.1.1 ja pelkastaan Kausalan
toimipisteen esittely sekéa valmistusprosessin kulku luvusta 1.1.2. Tassa luvussa keskity-
taan enemman kehitystehtavan kulkuun seké sen sisaltéon. Lopuksi on ldydettavissa

konkreettiset kehitysehdotukset toimeksiantajalle.

3.1 Projektisuunnitelma ja projektin kulku

Alaluvussa 3.1 on kerrottu miten kehittdmistehtava on edennyt ja miten sen aikataulutus,

tavoitteet ja tiedonhankinta menetelmat on valittu.

3.1.1 Tavoitteet

Toimeksiantajalta annetun ohjeen mukaisesti opinnaytetytn tavoitteena on tehda kehitys-
hanke tuotantoprosessin laadun kehittamisesta seka nain ollen tuotteiden tasalaatuisuu-
den parantamisesta. Hankkeen tarkoituksena etsia vain kehityskohteita tuotannosta tai
tuotantoon liittyvista seikoista, joten niiden aiheutuneita kustannuksia ei oteta huomioon
ollenkaan. Naista kehitysehdotuksista tulee jatkossa ennen konkreettisia kayttoonottoa
tutkia kustannuksien ja hyotyjen suhde, jotta yritys paasee mahdollisimman hyvaa loppu-
tulokseen. Riittavan datan saanti ennen lopullisia hankintoja on kriittisessé osassa jokai-
sessa kehitysprosessissa. 1SO-standardien, varsinkin ISO 9001-standardin, peruspilarit ja
vaatimukset otetaan vahvasti huomioon ja pyritaan niiden avulla kehittdmaén laadukasta

tuotantoprosessia edelleen.

Tavoitteena siis on kehittdéa Halton Clean Air Oy:n tuotantoprosessia uusilla, tyontekijoi-
den keskuudesta nousevilla ideoilla. Yrityksell& on ollut ongelmana vaarien tuotteiden
toimitus, mika johtuu osittain pakkaajien inhimillisista virheista. Suurin osa vaarista toimi-
tuksista johtuu kuitenkin muista tekijdista, kuten vaarin valmistetuista tuotteista (tuotema-
teriaali, koko, viallisuus). Tarkoituksenani on kartoittaa, missa prosessin vaiheissa on
mahdollista tulla virheita seka miten tuotantoprosessia kehittamalla voitaisiin minimoida,
tai jopa poistaa kokonaan, tallaiset riskit ja [6ytaa naille ongelmakohdille uusia toimintata-
poja. Tavoite on sovittu toimeksiantajan kanssa siten, etta keskitytdan vain oman talon
siséisiin ongelmakohtiin ja jatetd&n esimerkiksi raaka-aineiden hankinta ja sen laadun
valvonta hankkeen aihepiirin ulkopuolelle. Samoin tyén ulkopuolelle rajataan lahettamo-
toiminta, silla IT-jarjestelmien ongelmakohdat riittaisivat kokonaan oman tutkimuksen ai-
heeksi. Kustannuskysymykset, esimerkiksi valmiiden tuotteiden tai ty6kalujen etsiminen
seka varastonhallinta, ovat jatetty toimeksiantajan kanssa tehdyn sopimuksen mukaan

kokonaan pois. Samoin kehitysideoiden kustannuksien arviointi ja selvittdminen on jatetty
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tydn ulkopuolelle ja siité onkin tehtéava erilliset jatkotutkimukset jokaisesta kehitysideasta
ennen implementointia. Oman laadukkaan tuotantoprosessin kehittdminen ensiksi riitta-
van korkealle tasolle sekd omien virheiden minimointi ovat suurimmat syyt miksi ndin paa-
tettiin tehd&. Eli tuotantoprosessin alusta (ompelimo) aina suodattimien valmiiksi saatta-

miseen (kasaamo) ovat toimeksiannon alaisia tehtavia.
3.1.2 Aikataulutus

Alle olevasta aikataulusta 16ytyy projektin toteutukselle oma aikataulunsa, joka kertoo mi-

ten on paasty lopputulokseen.

Taulukko 2. Projektiaikataulu.

Projektiaikataulu

Tapahtuma: Aika: Kesto:
Marraskuu

Projektista sopiminen toimeksiantajan kanssa 2014 1 vk
Joulu-

Suunnittelutyd (mik& teoria, menetelmaét, tavoitteet yms.) tammikuu 3 vk
Tammi-

Teoriaan perehtyminen ja kirjoitus maaliskuu 8 vk

Haastattelujen suunnittelu (valittavat henkilot, kysymyk-

set..) Huhtikuu 3 pv

Aineiston kerdaminen, Haastattelujen toteutus Huhtikuu 1 vk

Lapi kayminen (analysointi, kehitysehdotukset) Huhtikuu 1 vk

Tulosten esittdminen toimeksiantajalle Huhtikuu 1 pv

Kehitysehdotusten toteuttaminen alkaa Kesé 2015->

Projekti alkoi vuoden 2014 marraskuussa, kun saimme tuotantopaallikdn kanssa sovittua
kehitystehtavan tarpeellisuudesta yhdessa tehtaanjohtajan kanssa. Tastéa edettiin hiljal-
leen kohti vuodenvaihdetta, jolloin tarkempi suunnittelutyd k&ynnistyi ja projektin raamit
alkoi hahmottua. Alun kokonaisvaltaisen "lahetystoimintojen kehittdminen” projektiaiheen
jalostaminen helpommin lahestyttdavaan muotoon, johti nykyisenkaltaiseen lopputulok-
seen. Varsinainen aivojumppa projektista alkoi tammikuun jalkeen, kun alettiin puhua tyén
tavoitteista, kaytettavistd menetelmista seka siitd millaista teoriaa tullaa kayttamaan. Ta-
voitteiden maarittelyn jalkeen alkoi sopivan teoria-aineistoon perehtyminen ja siita kehi-
tysprojektiin sopivaksi tekstiksi muotoilu. Kun teoriaosuus oli lahes valmis, alkoi haastatte-
lurungon hahmottelu. Tarkoituksena ei ollut tehda pitkaa ja tarkkaa haastattelulomaketta,
johon haastateltavat vastaisivat rasti ruutuun -periaatteella, vaan avoimempaa teema-
haastattelumallia hyvéksi kdyttden saada mahdollisimman monipuolista ja hyvaa keskus-
telua aiheuttavia “juttutuokioita”. Tahan paadyttiin yhdessa tuotantopaallikon kanssa, silla
uskoimme molemmat tdhan keinoon saada haastattelijoista mahdollisimman paljon infor-

maatiota irti. Haastateltavat henkil6t valittiin heid&n taustojensa perusteella. Sopivasti ko-
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keneita ja paljon nahneita tydntekijoitd yhdessé nuorenpien kirittdjien kanssa uskoimme
saavamme mahdollisimman paljon erilaista tietoa kehitettavien asioiden tiimoilta. Tuotan-
topaallikon avustuksella valitsimme henkil6t eripuolilta prosessia, jotta jokaista toimintoa
olisi mahdollista kehittdd samaan tahtiin. Samalla p&atettiin painottaa haastatteluiden ar-
voa suuremmaksi kuin havainnoinnin, silla havaintojaksosta on varsin kauan aikaa, eika
se valttamatta ollut kovin suunnitelmallista. Jakso tehtiin kuitenkin samalla kuin opinnayte-
tyon tekija oli tydsuhteessa toimeksiantajan kanssa, joten se oli enemmaén passiivista tie-

dostamista kuin varsinaista havainnointia.
3.1.3 Tiedonhankintamenetelmat

Produktia varten on kaytetty kahta erilaista tiedonkerdysmenetelmaa, havainnointia seka
teemahaastattelua. Havainnointi suoritettiin pd&osin vuoden 2014 syksylla kun produktin
tekijan oli toissa Halton Clean Air Oy:lla. Tana aikana sain selke&n kuvan miten yrityksen
arki toimii sek& misséa ovat suurimmat kehityksen paikat. Tydsuhteesta on etua haastatte-
luja tehdessa, silla tyontekijoiden kieli on uskoakseni spesifista, juuri Kausalan toimipis-
teeseen sopivaa. Taustani hyddyttdd varmasti myos haastattelutilanteessa, silla en ole
vieras tai ulkopuolinen, vaan minulle pystyy juttelemaan kuin tyokaverille. Tydsuhteen
aikana allekirjoittanut tydskenteli pakkaamossa, seka lahettamossa. Tosin koko tuotanto-
prosessi tuli varsin tutuiksi varsinkin lahettimdssa tydskennellesséni, silla tuotteita ja nii-
den saatavuutta taytyi selvitella ympari tehdasta. Tama hidasti aika paljon toimintaa, mut-
ta tietyt pullonkaulat tuotannossa aiheuttivat tuotteiden kyselemisen tai etsimisen. Kuten jo
aikaisemmin on mainittu, ei havainnointia voida pitaa niin merkittavana aineistonkeruu
menetelmana kuin haastatteluja, silla sen ajankohta ja suunnitelmallisuus eivat olleet par-
haita mahdollisia. Puolestaan haastatteluiden aikana suoritettavaa pienimuotoista havain-
nointia ja siihen perustuvat huomiot ovat tarkeita. Mikéali niita kaytetaan tulosten yhteydes-

sd, naméa havainnot mainitaan erikseen.

Toisena tiedonhankintamenetelména toimii teemahaastattelu, jotka suoritettiin huhtikuun
alussa yhtena viikkona. Suunnitelman mukaan haastatellaan jokaiselta tyOpisteeltéa vahin-
taan yhta henkiloa, jotta saadaan mahdolliset kompastuskivet paremmin esille. Taman
lisdksi haastatellaan viela tuotantopéaallikkba sekd mahdollisesti myds tehtaan johtajaa
mikali vield tarvetta on. Nailla saataneen monipuolisen ja moniulotteisen materiaalin josta
Idytynee ne suurimmat tuotannon laatuun, seka varsinkin sen puutteeseen, vaikuttavat
tekijat. Ainoan ongelman tuottaa kysymyslomakkeen kysymysten muodostaminen tar-
peeksi yksiselitteiseksi, jotta haastateltavien henkildiden vaarin ymmarryksen ja tulkinnan
riski on mahdollisimman pieni. Tarkoitus on pitdéa haastattelut mahdollisimman kevyina
"juttutuokioina”, jotta saavutetaan parhaat mahdolliset tulokset. Nain ollen kevennetaan

tuokiota sellaiseksi, ettei vaarinymmarryksille ole sijaa. Haastattelijan on ainoastaan varot-

27



tava johdattelua johonkin tiettyyn tulokseen, missa kysymyslomakkeen runko auttaa py-
symaan tietylla polulla (lite 2). Teemahaastattelun kysymykset syntyivat teorian tukema-
na. Kun teoriaa laadusta oli kayty tarkemmin I&pi, oli kysymysten muodostaminen paljon
helpompaa. Esimerkiksi kysymysten asettelu pohjautuu normaaleihin kysymysasettelu-
malleihin: ensin taustatietoa haastateltavasta, joka toimii samalla "lammittelynd” tulevaa
asiaosuutta varten. Taman jalkeen pyrittiin [0ytamaan niita seikkoja, jotka aiheuttavat
oman tuotannon katkeamisen tai hidastumisen tyopisteella. Taméa kysymys antoi vastauk-
sen yhteen resurssin osa-alueeseen, aikaan ja tehokkuuteen. Laadukkaan tuotannon ala-
lukuja ovat kuitenkin tehokkuus ja tuottavuus, joten naita tarkastelemalla saatiin selvitet-
tya, miten paljon aikaa menee muuhun toimintaan kuin itse tuotteiden valmistukseen. Ky-
symyslomakkeessa selvitettiin myos sitd, kuinka paljon ja millaisia kehitystoimia on ollut
yrityksella lahimenneisyydessa. Haastattelijan mielestéd kysymys oli téarkea ja ajankohtai-
nen, silla nain pystytaan kartoittamaan, kuinka hyvin Halton Clean Air Oy:ssa on saatu
kehityskohteet integroitua jokapaivaiseen toimintaan. Samalla saatiin selvyys myos kehi-

tystyon aktiivisuudesta yrityksessa.

Haastateltavat valitaan yhdessa toimeksiantajan kanssa ja tata osiota on mietittava tark-
kaan, silla haastateltavien vaikutus lopputulokseen on suuri. Tésta johtuen, pyrimme valit-
semaan niin kokeneita osaajia kuin nuorempia innokkaita kehittajia. Kokeneemmat tyon-
tekijat ovat nahneet tehtaan kehityksen pidempaén, joten he tietdvat mista ollaan tultu
tahan pisteeseen. He ovat tarkea informaation kohde osaamisensa vuoksi. Toisaalta nuo-
ret innokkaat tyontekijat ovat yleisesti ottaen halukkaita kehittdmaan omaa ja yrityksen
toimintaa ahkerammin kuin kauemmin tyéssa olleet, niin sanotusti turtumusta tyohon voi

olla havaittavissa.

Haastattelujen pohjalta aineistoa tuli muutaman A4-sivun verran, silla muistinvaraan en
uskaltanut jattda mahdollisimman hyvan lopputuloksen aikaansaamiseksi. Naiden pohjalta
kehitysideoiden luominen seka jarkevien ratkaisuiden I6ytaminen helpottuu yhdessa ha-
vainnoinnin pohjalta I0ydettyjen ongelmakohtien kanssa. Keratysté aineistosta pyrin nos-
tamaan esiin ne tarkeimmat seka helpoimmin toteutettavissa olevat ratkaisut. Haastatte-
luista voidaan myds nostaa tulosten kannalta merkittavia huomioita esille suoraan kehi-

tysehdotuksiin, mutta naista mainitaan kunkin kohdalla erikseen.

3.2 Kehityskohteet ja ideat

Luvussa kerrotaan ne keskeisimmat kehityskohteet, jotka nousivat esiin haastatteluiden
seka havainnoinnin pohjalta. Suurimmat kehityskohteet tuotannon laadun parantamiseen

liittyen olivat koneiden tuotantokapasiteetin nostamiseen uudelle tasolle ja tydpisteiden
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optimointiin seka niiden ergonomian parantamiseen. Myds raaka-aineiden tai puolivalmis-
teiden sijoitteluun toivottiin parannusta, jotta tydpaivasta ei kuluisi niin paljon aikaa naiden
etsimiseen tai hakemiseen ympaéri tuotantolaitosta. Kehitysideoista aiheutuvia kustannuk-
sia ei ole kartoitettu rajauksen mukaan ollenkaan, vaan ne on tutkittava jokaista kehitys-
ehdotusta harkittaessa ja kayttoonotettaessa.

3.2.1 Tyb6pisteiden parantaminen

Kaikkeen tuotantoon Halton Clean Air Oy:ssa liittyy istuminen seka ty6tason kanssa tuot-
teiden valmistaminen. Taman havainto oli ensimmaisia, johon kiinnitin huomiota. Suurin
osa tyotasoista ei kuitenkaan ole niin hyvia kuin niiden kuuluisi olla. Portaaton sdadetta-
Vyys niin tyotasoissa kuin tuoleissakin on erittain tarke&a tyontekijéiden tehokkaan tyos-
kentelyn nakodkulmasta. Nailla teoilla saadaan myos parannettua tydergonomiaa, joten
sairauspoissaolojen maara tullee pienentymdaan jonkin verran. Haastatteluissa tuli suo-
raan ilmi, etté niska- hartiaseudun kivut johtuvat suurimmalta osin vaaran korkuisista poy-
dista tai kehnoista tuoleista. Nama tasojen ja tuolien ongelmat korostuvat ompelimossa,
pakkaamossa sekd myos kasaamossa, joten tama ongelmakohta koskee lahes koko tuo-
tantolaitosta. Uusien tydtasojen seka —tuolien hankinta on mielestani avainasemassa,

jotta tydmukavuutta ja —tehokkuutta pystytdan nostamaan.

Suuri aikaa vieva tehtava tyopisteilla on erilaisten papereiden selailu ja "valppaily”. Haas-
tateltaessa esimerkiksi kasettipakettien kasauspisteella selvisi, ettd suuri osa ajasta me-
nee juuri tahan "valppailyyn”. Jopa kaksi kolmasosaa tydajasta menee johonkin aivan
muuhun kuin itse pakettien kasaukseen, mainittiin kyseisella pisteellda. Tahan kehitysehdo-
tuksena olisi hankkia tarvittavat valineet yrityksen tietokantaan paasylle, esimerkiksi tieto-
koneet, jotta paperit voitaisiin jattaéd taka-alalle. Ongelmana oli eri pakettien sisalto ja vai-
kea Idytdminen monien paperien joukosta. Télle ongelmalle saisi helpon ratkaisun keskit-
tamalla kaiken sisaiseen jarjestelmaan. Kun muutamalla klikkauksella ndkee niin tilauk-
sen, toimitusajan kuin sen mita paketti sisaltdd, nopeuttaa tAma taas toimintaa. Tietoko-
neiden hankkiminen muutenkin tyopisteiden ymparistoon vahentaisi tiettyjen henkildiden
tyotaakkaa, silla nyt kaikki tehdyt tuotteet sydtetddn manuaalisesti tietokantaan yhden
henkilon toimesta. T&méan voisi helposti muuttaa siten, etta jokainen tyontekija, tai tyopis-
teen yksi henkild, syottaa tehdyt tuotteet jarjestelméan suoraan. Nain varastokirjanpito
pysyy ajan tasalla reaaliajassa, eik& paivan viiveelld. Toimella on my6s ymparistoystaval-
linen nédkokanta kun paperinkulutus laskee. Tama paperinkdytén suuri maara ja tietotek-

niikan kayton vahyys olivat merkittava havainto jo havaintojakson aikana.
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Toinen tydpisteiden parantamiseen vaikuttava seikka, mika nousi esiin haastateltaessa,
on tila ja ennemminkin sen vahyys. Nyt kasaamon puolella jokaisen tyontekijan on toimit-
tava lahes "avokonttori-mallilla”, eli tyopisteita on vieri viereen ilman omaa ty6rauhaa. Tal-
laista rauhattomuutta pidettiin hieman haitallisena seikkana tyontekijoiden piirissa, selvisi
haastatteluissa. Ongelman ratkaisu on varsin hankalaa, silla Kausalan toimipisteella tilan
ahtaus on muutenkin ongelma. Ainut selva ratkaisu olisi laajentaa toimitiloja, silla jopa
uudelleenjarjestelyn avulla ei tilaa tulisi yhtd&n sen enempada. Havainnointia tehdessa tuli
huomioita siité, kun tyontekijat liikkuivat paljon tuotteiden ja puolivalmisteiden perassa.
Tahan sai vahvistuksen myds haastatteluissa. Puolivalmisteiden varastointi l[&hella tuotan-
topisteita on tarkeaa, jotta tyontekijaltd ei mene tydajastaan isoa osaa tavaroiden etsimi-
seen vaan pystyisi keskittyméaan itse tyéhén. TAma myo6s nostaa tuotantokapasiteettia kun
tyontekija pystyy vahemmalla etsimisella keskittymaan enemman tyéhoénsa. Osa ongel-
maa syntyi jo yrityksen muuttaessa Kausalaan parisen vuotta sitten, koska tuotantotiloja
suunnitellessa niista tehtiin vaistamatta liian pienet. Tama huomattiin tydntekijatasolla ja
siitd annettiin palautetta kun piirustukset olivat nakyvilla. Suunnittelijat eivat kuitenkaan
puuttuneet asiaan, vaan antoivat asian olla, niin kuin oli suunniteltu. Pussisuodattimien
kasaajilla, varsinkin erikoisten suodattimien kohdalla, ongelmaksi tulevat aina muuttuvat
maarat, materiaalit, koot ynna muut valmistukseen vaikuttavat seikat. Vaikka tuotantotilat
olisivatkin kuinka suuret tahansa, ei kaikkia puolivalmisteita saada koskaan aivan tyopis-
teen viereen. Tassa tulisi [0ytaa sopiva, kultainen keskitie, ja antaa tydntekijdiden myos
vaikuttaa tyopisteidensa sijaintiin, kokoon ja vélineiden tarpeellisuuteen. Kun namaé asiat
saadaan kuntoon, my6s tuotantomaarat nousevat. Tama taas on suoraan verrannollista
yrityksen tuotantokapasiteettiin ja sitd kautta tulokseen. Tyytyvainen tyéntekija on myos

tehokas tyontekija, tama on oma mielipiteeni, mutta uskon etté varsin toimiva lahtékohta.

3.2.2 Tuotantokoneiston kehittaminen

Toinen suuri kehityskohde, varsinkin taloudellisesta nékdkulmasta katsottuna, on koneis-
ton uusiminen ja/tai paivittdminen nykypaivaan. Kasettikehystyskoneella tydskentelevat
henkil6t olivat tyytymattdmimpid omaan tytkoneistoonsa, silla se on selvéa pullonkaula
koko kasettituotannolle. Konetta ei voida kayttaa kuin yhdessa vuorossa, noin kahdeksan
tuntia paivassa, muuten riskit koneen vioittumiselle ovat suuret, ndin kerrottiin haastatte-
luissa. TAma puolestaan on taysin vastainen ajatus, mika tulee kasettien seka kasettipa-
kettien menekille ja tuotantotarpeille. Kasetteja pitéisi pystya tuottamaan enemman, mutta
kone ei anna taméan tapahtua. Ongelmaan on kaksi vaihtoehtoa: joko koneen peruskorja-
us seka parantaminen niin, etta tuotantokapasiteetti nousee muun tuotannon kanssa sa-
maan tasoon tai uuden koneen hankinta. T&méan pisteen tydntekijat kertoivatkin, etta on

l&ahes valttamattomyys hankkia uutta koneistoa, mikéli kysynta jatkaa nousua samassa
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suhteessa. Tana vuonna tapahtunut yrityskauppa asettanee myos uusia vaatimuksia ka-

settien valmistukselle, joka tuonee Kausalaan lisatilauksia kotimaan markkinoilta.

Toisen suurehkon pullonkaulan tuotannolle aiheuttaa ompelulinjasto, jossa talla hetkella
"jyllad” kaksi konetta. Usein kasaamon puolella tapahtuvaa materiaalien odotusta pystyt-
taisiin pienentdmaan joko uuden koneen hankinnalla tai kiireellisina aikoina laittamalla
ompelulinjasto kolmivuoro-jarjestelmaan. Nama vaihtoehdot tulivat suoraan tydpisteen
tyontekijoilta. Nain he saisivat yhdella lisavuorolla kurottua kiinni aiheutuvaa pullonkaulaa
ja tuotantomaarét paranevat. Suurin haaste tdhan vaihtoehtoon tulee lisatydvoiman palk-
kaaminen tai sopivien uusien tyontekijoiden l6ytaminen. Ompelulinja on siitéd hankala, etta
siiné taytyy tietaa asioista ja osata ajatella myos saéastelidasti raaka-aineiden kayttéa. Mi-
ten saadaan tuotettua mahdollisimman paljon taskuja mahdollisimman pienella havikilla,
se on suurin ongelma talla tyopisteelld. Vaikka linjastolla katoja tulee paivittain, ei kapasi-
teetin nostaminen ole niin suuri riski, silla haastatteluissa kokenut ompelulinjatyéntekija
kertoi, etta kapasiteetin nostaminen on mahdollista. Tosin se voi aiheuttaa lisdkatkoksia ja

lisahuollon tarvetta, mutta mahdollista joka tapauksessa.

Kausalaan on hankittu viimeaikoina muutamia uusia tuotantokoneita, kuten uusi ulkoke-
hakone seka kasaamotydntekijoille uusia linjastokoneita, niin kutsuttu "Sveitsin-linjasto”.
Osa naista tuli jo oman havaintojakson aikana jaosa mythemmin, joten varsinkin ulkoke-
hakoneen integrointi tuotannon tarpeisiin on selvitetty haastatteluiden avulla. Naméa uudet
linjastoratkaisut ovat olleet paédsaantdisesti hyvia ja toimiva, mutta kehékoneissa oli haas-
tattelujen mukaan toivomisen varaa. Varsinkin hieman idkkaampien koneiden toimivuus,
jotka ovat alle 10 vuotta vanhoja, ja kayttoonotto ovat olleet vajavaista. Tata taustaa vas-
ten, nousikin haastatteluissa esille, ettéa uusia koneita integroidessa tuotantoon niiden toi-
mivuus on varmistettava. Keskeneraisten koneistojen tuominen Kausalaan, varsinkin se-
songin aikana tulisi unohtaa, jotta kaikki saataisiin tehtya ja toimitettua tilausten mukaiset
tuotteet asiakkaille. Tietysti jokaisen uuden koneen kayttbonotossa on omat ongelmansa,
mutta testausvaiheessa niiden lukumé&ara on minimoitava. TA&ma nopeuttaa integrointia
kaytdssa olevaan prosessiin, seka tehostaa tyontekijdiden tuottavuutta ja samalla koko

tuotantokapasiteettia.

3.2.3 Huoltotoimet tuotantokoneille

Kolmantena parannettavana kohteena, joka sivuaa hieman edellistd, on koneiden saan-
néllinen huoltaminen. Tehtaalle on merkittdva etu sesongin aikana, etta koneet pystyvat
kdymaan mahdollisimman kiivaalla tahdilla ja mahdollisimman tehokkaasti. Téh&n vaikut-

taa koneiden vikojen ennaltaehkaisy seka sdénndllinen huoltaminen. Perushuoltojen maa-
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ria esimerkiksi viikko- tai kuukausitasolla nostaa luotettavuutta ja koneiden kestavyytta.
Tama nousi esiin haastateltaessa ulkokehdkoneen kayttajaa, jonka toimenkuvaan kuuluu
myds pienet huoltoty6t kasaamon puolella. Nama ovat pitkajanteiselle tyolle avain-

asemassa, muun muassa téiden suunnittelun seka tuotantomaéarien sailyvyyden kannalta.

Tiettyja huoltoja voidaan varmasti tehda viikkotasolla paljon paremmin kuin nykyaan ja
suurempien huoltojen suunnittelu oikeaan ajankohtaan selkeyttaa ja helpottaa esimerkiksi
varaosien tai huoltohenkiloston hankintaa ja tilaamista tarvittaessa. Tuotantokoneistojen
luotettavuuden nostamisen ansiosta katkosten maéra on aikaisempaa pienempi, joten
tuotantokapasiteetti kasvaa aikaisemmasta. T&ma johtaa taas aikaisempaa suurempiin
toimitusmaatriin, joka on suorassa suhteessa liikevaihtoon ja tulokseen. Suurempien huol-
tojen sijoittaminen kesa- ja talvikuukausille (sesongin ulkopuolelle) antaa mahdollisuuksia
tehda isompia muutoksia koneisiin, mikali niihin tarvetta on. Nain henkildstéa voidaan siir-
taa huoltotoimien avustamiseen eikad ulkopuolisen huoltohenkiléstdn hankinta ole niin tar-
peellista. Huoltohenkilbista ei tule uusia kustannuksia vaan saadaan rytmitettya tyonteki-
jéiden kalenteria tasaisemmaksi. Sesongin ulkopuolella tuotantoty6ta riittaa, mutta tilauk-
sia ei ole kuitenkaan niin paljoa, koska tuotantoa ohjataan silloin varaston suuntaan. Tosin
henkildstbn maara aiheuttaa sen, etta varastoon ei ehdita tekemaéan niin paljon kuin olisi

tarvetta sesonkia ajatellen.

Huoltotdista huolehtimiseen tulisi ottaa kayttéon esimerkiksi huoltosuunnitelma tai huolto-
vihkonen, jossa kerrotaan mita huoltotdita pitaa tehda milloinkin. Huoltovihko koostuu yk-
sittaisista noin Ab-kokoisista huoltolomakkeista (liite 4). Tallaisen samankaltaisten huolto-
lomakkeiden kerddminen kansioon tai muuhun vastaavaan helpottaa huoltojen seuraa-
mista seké& huoltojen s&éanndllisyyttéa. Samalla voi huomata myos kaikkien koneiden suu-
rempien vikojen tarpeen esimerkiksi vuositasolla. Huoltolomakkeet ja -suunnitelmat hel-
pottaisivat huoltohenkiloston tai tyopisteessa toimivan henkildstén suoriutumista huollosta.
Huoltokirjapito olisi myds hyva kaynnistaa muuallakin kuin ompelulinjalla, jossa sellainen
on jo kaytéssa. Talléin ulkopuoliset korjaajat, jotka kayvét noin kaksi kertaa vuodessa
saavat tietoon, millaisia huoltoja, miksi ja koska huollot ovat tehty. Nain talon sisaisten
huoltomiehien muistin varaan ei jaisi tarkeita asioita tai ilmenneita ongelmia. Vihkon kayt-
taminen auttaisi nopeiden "ensiapu-korjausten” muuttamista pysyviksi sesongin ulkopuo-
lella. Valiaikaiset huoltotyOt saattavat muuten jaada pysyviksi ja ndin uusiutua helposti
uudelleen. Esimerkiksi liimaletkuja voidaan sesongin aikana paikata, jotta tuotanto ei sei-
sahtuisi pitkaksi aikaa, tasta lyhyt kuvaus huoltovihkoon (koska, miksi, miten) ja seuraa-
valla hiljaisella ajalla voidaan vaihtaa koko letku. TAssa suurena plussana on tuotannon

mahdollisimman lyhyt keskeytyminen ja tuotantotappioiden minimointi.
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4 Pohdinta ja johtopaattkset

Opinnaytetydn viimeisessa luvussa pohditaan miten prosessi sujui tekijan mielesta ja mit-
k& olivat ne suurimmat haasteet. Luvusta [6ytyy myds uusien tutkimuksien tai kehitys-

hankkeiden osa-alueita, jopa valmiita aiheita.

4.1 Mitatoimeksiantaja hyotyi?

Toimeksiantajalle suurin hyoty on ilmiselvasti selkedat ja konkreettiset kehitysehdotukset.
Varsinkin huoltolomakkeen kayttéonotto on suositeltavaa koneiden kunnossapidon kan-
nalta. Tyontekij6ilta tulleet huomiot ovat elintarkeita niin tyotyytyvaisyyden, laadunkehityk-
sen kuin talouden kannalta. Samalla myds yritys pystyisi osoittamaan ISO 9001 ja ISO
9004-sertifikaattien myoéntajalle, etta heilla on myds kehitystoimintaa vireilla ja yritys pyrKii
kehittamaan aktiivisesti omia toimintojaan, varsinkin tuotannollisesta nakdkulmasta. Us-
kon, ettd opinnaytety6 joko antoi uutta tietoa tai vahvisti esiin tulleiden kehitysideoiden
toimeenpanoa. Laadukkaan toiminnan teoriaosuus on varmasti myos positiivinen ja hyva
asia toimeksiantajalle, juuri kehittamisen nékokulmasta. Nyt he pystyvét ehka hieman jar-
jestelméallisemmin toimimaan ja olemaan aktiivisempia kehittgjid jatkossa. Sanonta: tyyty-
vaisyys on kehityksen este, toimii tdssa kohtaa varsin hyvin. Nyt kun kysynté on varsin
hyvaa sesongin aikana, ei tarvetta kehitystydlle ole niin paljoa, vaan luotetaan "samaan

vanhaan”.

Opinnaytetydprosessin aikana toimeksiantaja kiitteli jo kovasti omaa panostani tyéhon,
joten konkreettisten ehdotusten luominen oli varmasti todella hyvé seikka heille. Tallainen
tyd myos helpottaa uusien opiskelijoiden opinnaytetdiden aiheiden hyvaksymista yrityk-
sessd, silla tima oli ensimmainen mika kyseiselle yritykselle tehtiin. Nyt kun he ovat huo-
manneet opiskelijoiden panoksen opinnaytetytta tehdessa, uusien tutkimusten tai kehi-
tysprojektien tekeminen opiskelijoiden avulla on yksi vaihtoehto. Ulkopuolisen tutkijan tai
kehitystydn tekijan tulo yritykseen oli varmasti hyva ja silmid avaava vaihtoehto myds jat-
kossa. Yrityksen sisalla tehtavat kehitystyo6t rajoittuvat monesti resurssipuutteeseen. Nyt
ulkopuolinen "kehittaja” ei vienyt esimerkiksi tuotantopaallikon tai tehtaanjohtajan rajattua
aikaa, vaan he saivat tehdéa juuri niité jokapéaivaisia toimia, joita tarvitaan tuotannon var-
mistamiseen. Kehitystyodta tehdessa yritykseen sitoutumaton henkilé ndkee erilaisia asioi-
ta kuin jo kauan tytskennellyt, joten toivottavasti nakokulmat ovat uusia ja ennen huo-
maamattomia. Toki kaikki ei varmasti ole uutta ja ihmeellistd vaan ne olivat jo tiedossa,

mutta edes jotain uutta ja hyddyllista.
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4.2 Kehittamis- ja jatkotutkimusehdotukset

Taman opinnaytetyon rajauksen ulkopuolelle jatetyt aihealueet olisivat varmasti todella
mielenkiintoisia kehitystydn kohteita. Etenkin lahettamdtoiminta kaikkine IT-
jarjestelmineen auttaisi kehittamaan toimintaa uudelle tasolle. Tahan voisi kuulua myods
reaaliaikainen varastonhallintajarjestelma tai muu vastaava, silla nyt kaikki syttetaan kay-
tossé oleviin varasto-ohjelmistoihin manuaalisesti joka aamu. Tasta johtuen varastosaldot
tulevat paivan "mydhassa”. Reaaliaikainen varaston seuranta helpottaisi myés tuotannon
puolta tekemé&an juuri tarpeellisia tuotteita silla hetkelld. Tama IT-jarjestelméan kayttoonotto
vaatisi tosin suuren panostuksen niin ajallisesti kuin taloudellisestikin. Juuri toteutuneen
yrityskaupan jalkeen Kausalassa ollaan hieman sekaisin asiasta kuin asiasta, joten inves-
tointien myodntaminen saattaa olla kiven alla talla hetkella.

Tehtaan toimistotiloihin voisi miettia War Room -tyyppisen huoneen kehittamista. Tama
helpottaisi pullonkaulojen selvittamista ja niiden ratkaisua. Talla suhteellisen helpolla ja
pienella panostuksella yritys voisi saada uuden nakdkulman tuotannollisiin ongelmiin. Tal-
lainen huone olisi voinut olla myds opinnaytetyén kehitysideana, mutta ajattelin etta se ei
ole niin tarkea kuin nyt ehdotetut toimet. Clean Airilla ongelmana War Roomille saattaisi
tulla henkildston riittdmattdmyys purkaa solmukohtia, silla nyt pienehkolla "miehityksella”

toimivan yrityksen fokus on kokonaan tuotannossa.

Jokaisen kehitysidean konkretisoinniksi pitéisi laskea aiheutuvat kustannuksen ja niiden
tuoma hyoty yritykselle. Tallaiseen ei oman opinnaytetyon aikataulun puitteissa ollut mah-
dollisuuksia, joten nama tarkeét asiaa ovat tutkittava tarkemmin ennen kayttéonottoa.
Varsinkin suurempien ehdotusten (laitehankintojen, tilan lisddminen) on suurehko projekti
myds kustannuksellisesti, joten yritysjohdon on tutkittava asiaa. Jatkotutkimuksien jalkeen,
kun on saatu selkeitd lukuja hinnoista, hyddyista ja vaikutuksesta tuotantoon pystytaan

tekemaan riittdvan hyvat tilannearvioinnit seka arviot projektien kannattavuudesta.

4.3 Oma oppiminen ja opinnaytetyon onnistuminen

Opinnaytety® kehitti omaa teoreettisen ja relevantin materiaalin etsimista, |0ytamista seka
teoreettisen tekstin tuottamista. TA&ma on varmasti se suurin hyoty ja suurin kehittymisen
kohde. Toinen teoriaosuuden johdosta kehittynyt kohde on tieto laadusta, sen tarkkailusta
ja kehittdmisesta. Tasta on jatkossa suuri hyoty, mikali keskittyy laadunkehittamistydhon
tai vastaavaan. ISO-standardien tuntemus nousi paljon aikaisemmasta, silla se oli koko-
ajan mukana opinnaytetyd prosessissa. Kokonaisvaltainen aikataulutus ja ajanhallinta
projektin aikana ovat parantuneet merkittavasti. Ennen opinnéaytetydn tekoa harvoin tuli

suunniteltua projektien tekoa, silla siihen ei ole oikein olut tarvetta. Nyt kevytluontoinen
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aikataulutus auttoi paljon kokonaisuuden kasaan saamiseksi. Aikaisemmin opintojen ai-
kana kehittyneet taidot joutuivat koetukselle opinnaytetydprosessin aikana, mutta taidoista
oli paljon hyotya. Varsinkin IT-taitojen ja Haaga-Helian raportointisaantdjen noudattami-
nen oli paljon helpompaa kuin saannét ovat olleet lahes samanlaiset kokoajan.

Haastavinta koko tyon teossa oli ehdottomasti teorian kirjoitus ja sopivan teorian loytami-
nen. Alun haasteellinen ja ylimalkainen aihe johti myos hieman hankaliin tilanteisiin, silla
ei oikein tiennyt mista aloittaa. Ensimmaisen ja varsinkin toisen seminaarin jalkeen sai
selkeammat raamit, jotka kavivét niin toimeksiantajalle, itselle kuin ohjaavalle opettajalle
auttoivat lopputulokseen paasemisessa. Iso kiitos kuuluu ehdottomasti ohjaajalle Johan
Drombergille, joka antoi todella paljon neuvoja ja ohjeita tallaiseen lopputulokseen paa-
semiselle. Samoin taytyy Kiittdd koko Clean Airin vaked, jotka osallistuivat positiivisella ja
iloisella asenteella toimintaani. Erityiskiitos kuuluu my6s tuotantopaallikélle Janne Kent-
tamaalle, joka tarjosi mahdollisuutta tehdé opinnaytety6ta Kausalaan. Jossain vaiheessa
meinasi kylla usko loppua, mutta kun ahkerasti teki tyéta eika luovuttanut, niin opinnayte-

tyd valmistui.

Opinnaytetytn aikataulutuksessa huomasi sen, etta aikaa ei koskaan voi olla liikaa. Kun
katsoo liitetta yksi, missa verrataan suunniteltua aikataulua toteutuneeseen, huomataan
suunnitelman keveys ja eparealistisuus. Suurin osa ongelmista suunnitteluvaiheessa joh-
tui varmasti tietdmattomyydesta. Olisi ollut erittdin hyva, mikali olisi padssyt aloittamaan
aikaisemmin. Tosin aiheen saaminen marras-joulukuun vaihteessa ei antanut téalle mah-
dollisuutta. Vaikka oma aiheanalyysi oli valmis jo joulukuun alkupuolella, niin k&ynnissa ei
ollut sopivaa ryhmé&aéa koulun puolesta, vaan aloitus meni tammikuulle. TAma aiheutti hie-
man aikataulun kanssa kiireitd ja tuskaa, mutta lopputulokseen olen varsin tyytyvainen.
Varsinkin kun toimeksiantajan mielesté he saivat paljon uutta ja tarkeaa tietoa mahdollisis-
ta kehityskohteista. Tama palaute lammitti kaikkein eniten, silla toimeksiantajan tyytyvai-
syys oli itselleni téarkea seikka.
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Liitteet

Liite 1. Opinnaytetydn suunniteltu ja toteutunut aikataulu.

Opinnaytetyon suunniteltu aikataulu

Tapahtuma:

Aika:

Projektista sopiminen toimeksiantajan kanssa

Marraskuu 2014

Hyvaksytys koululla/ohjaajalla

Joulukuu 2014

Opinndytetyon kirjoittaminen

Joulu-maaliskuu 2015

Ohjeiden/vinkkien saaminen

Tammi ja helmikuu 2015

Valmiin tyon esittely

Huhtikuu 2015

Valmistuminen

Huhtikuu 2015

Toteutunut aikataulu.

Opinndytetyon aikataulu
Tapahtuma: Aika: Kesto:
Projektista sopiminen toimeksiantajan kanssa Marraskuu 2014 | 1vk
Toimeksiantosopimuksen kirjoittaminen/hyvaksyminen Joulukuu 2014 1vk
Aiheanalyysin teko Joulukuu 2014 1vk
Aiheanalyysin palautus 16.12.2015 -
Suunnittelutyo (mika teoria, menetelmat, yms.) Joulu-tammikuu

Tammi-

Teoriaan perehtyminen maaliskuu 3vk
Viitekehyksen tekeminen Helmikuu 2015 1vk
Seminaari 1 24.2.2015 -
Teorian kirjoitus Maalis-huhtikuu | 6vk
Seminaari 2 31.3.2015 -
Kirjoitustyo korjausten pohjalta (teoria) Huhtikuu 1vk
Haastattelujen suunnittelu (valittavat henkilot, kysymykset..) Huhtikuu
Aineiston kerdaminen Huhtikuu 1 vk
Lapi kdyminen (analysointi, kehitysehdotukset) Huhtikuu 1vk
Seminaari 3 28.4.2015 -
Viimeiset korjaukset Huhti-toukokuu | 1 vk
Palautus 8.5.2015
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Liite 2. Prosessikuvaus, Halton Clean Air Oy.

Varasto-ohjautuvat tuotteet

MTS

Varasto-ohjautuvat, M1

30.1.2014/Halton Clean Air

M1.1

M1.2

M1.3

M1.6

Varastosuunnitelma

—p{(Min-Max rajat)

Tuotantotilausajo

Tuotantotilaus

Tuotantotilauksen
vapautus

Tuotantotilauksen
valmistus

Pakkaus

siirto

Tuotantotilauksen
kuittaus ja varastoon

Varastointi

- Kokonaisvaraston arvon - Kirjataan valmistuneet ||- Resurssitarkastelu |- Lahettamd _ Tuotanto valmistaa T Kuittaus Navisonin I -
madritys (seuranta kerran varastosaldoon - Materiaalitarkastelu (| Vapauttaa/tulostaa tilauksen mukaiset tilauskohtaisesti ja arkiaamuisin V\a/g:ts‘;;:\f? ikat
kuukaudessa) - Tarkastaan mitk&a ajolistan tuotteet konekohtaisesti
- Madritellaan materiaali- tilauspisteet - Tydmaarain
kohtaiset hélytysrajat alittuu - Tydohjeet
- Hankintaeran maaritys - Materiaalin varaus - Laadun tarkkailu
- pakkausmaarat/lavakoot |- Kapasiteetin varaus - Laatukriteerit tuotteille
- puol adrien
optimointi
- varastopaikat
Tilausohjautuvat tuotteet
MTO tilausohjautuvat, M2
30.1.2014/Halton Clean Air
CCOR |Myyntitilaus
M1.1
M1.2 M1.3 M1.4 M1.6 M1.5
MAKE|| Tuotantotilausajo Tuotantotilaus Tuotantotilauksen Tuotantotilauksen Pakkaus Tuotantotilauksen Varastointi
> vapautus valmistus kuittaus ja varastoon
siirto
- Jarjestelma hakee - Resurssitarkastelu (|- Lahettamo - Tuotanto vaimistaa | pakataan

uudet tilausohjautuvat

- Materiaalitarkastelu

vapauttaa/tulostaa

tilauksen mukaiset

- Kuittaus Navisoniin

aHe tilauskohtaisesti ja arkiaamuisin
tuotantotilaukset ajolistan tuotteet konekohtaisesti
- Materiaalin varaus - Tyomaarain
- Kapasiteetin varaus - Tyéohjeet _
- Laadun tarkkailu
- Laatukriteerit tuotteille
Erikoiset tuotteet
ETO erikoiset, M3
30.1.2014/Halton Clean Air
ccoRr|Myyntitilaus
M1.1 M1.2 M1.3 M1.4 M1.6 M1.5
MAKE |Tilauskantaraportti Paatos tehdaanko Tuotantotilausajo Tuotantotilaus Tuotantotilauksen | Tuotantotilauksen Pakkaus Tuotantotilauksen
— alihankkijalla vai vapautus valmistus kymaus ja varastoon
omatuotantona siirto
- Jarjestelma hakee | [Jos alihankkijalla, niin - Jarjestelma hakee - Lahettamd - Tuotanto valmistaa Pakataan - Kuittaus
uudet erikoistuotteet | |tehdaan tilaus uudet tilausohjautuvat vapauttaa/tulostaa | tilauksen mukaiset tilauskohtaisesti ja | | Navisoniin
- Materiaalin varaus tuotantotilaukset (myds ajolistan tuotteet konekohtaisesti
(kangas) Tilauksen saawittua erikoiset) - Tyémaaréin
siirmytadn kohtaan M1.6 | |- Materiaalin varaus - Tyoohjeet
tuotantotilauksen - Kapasiteetin varaus - Laadun tarkkailu
kuittaus ja varastoon - Laatukriteerit tuotteille
siirto ‘
.
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Liite 3. Haastattelurunko.

Haastattelurunko Halton Clean Air Oy:n henkilostolle

1. Mik& on tydnkuvasi? Kauan olet tydéskennellyt?

2. Mika tai mitk& toiminnot aiheuttavat eniten ty6td normaalin tuotantotyon ohella?

— Kuinka paljon tama vie ajallisesti tyopaivastasi?

3. Kuinka usein tulee katkoksia tuotantoon, misté syysta (kolme yleisintd)?

4. Millaista kehitysty6ta on pisteellasi tapahtunut viimeisen puolen vuoden aikana? Miten

onnistunut?

Vinkkeja miten pistettasi voitaisiin parantaa.
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Liite 4. Huoltolomake toimeksiantajalle.

O Dinair

Huollettava laite:

Huoltolomake

Havaita wilea:s

Mlrren hivollerma:

Huoltaja ja paivivs:

40




