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KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET

ISO 9001- standardi = Maailman tunnetuin laatustandardi.
Perustietolomake = Sanallinen kertomus prosessin perustoiminnoista.

Prosessi = Toisiinsa liittyvien toistuvien toimintojen joukko, joilla prosessiin
tulevat syotteet muutetaan tuotoksiksi.

Prosessikaavio = Graafinen esitys prosessin toiminnoista. Prosessin toiminnoille,
tietovirroille ja tuotteille on sovittu kéytettavat symbolit. Kaaviosta nakee
toimintojen jarjestyksen ja niiden riippuvuudet.

Prosessin omistaja = VVastaa prosessin toiminnasta, tuloksesta ja kehittamisesta.
Syo0te = Prosessiin syotettavat tiedot ja materiaalit.

Toiminnot- taulukko = Sanallinen kertomus prosessin tehtdvistd ja niiden
jarjestyksista.

Toiminto = Joukko tehtavid, joilla prosessin tuotos saadaan aikaan.
Tuotos = Prosessin, toiminnon tai tehtavén lopputulos.

Prosessikaaviossa kaytettavat symbolit:

Virta
Toiminto S
Yy Informaatiovirta
------ >
Prosessin alku Prosessin loppu

O

O



1 JOHDANTO

Opinnaytetyon toimeksiantajana toimii vaasalainen Adiabatix Oy, mikd on
vuonna 2000 perustettu tekniseen eristykseen erikoistunut yritys. Yrityksen
asiakkaana ovat marine-, offshore-, voimalaitos- ja prosessiteollisuus ympari
maailman. Suurimmat asiakkaat ovat Waértsila sek& Pohjois-Eurooppalaiset

ydinvoimalat.

Opinnéaytetyon tarkoituksena on luoda vasta perustetun
eristysmoduulikokoonpanon prosessinkuvaus tayttden 1SO 9000- standardin
vaatimukset. Prosessinkuvaus tehd&an tuotannon nykytilasta Kkehittden se
vastaamaan standardin vaatimukset. Kuvausta tullaan kayttamé&an yrityksen
toimintakésikirjaan josta puuttuu kokoonpano, silldi moduulit on ennen
valmistutettu alihankkijalla. Huhtikuun 2014 lopulla tuotanto tullaan auditoimaan
kolmannen osapuolen toimesta jolloin ISO 9001- sertifikaatti myonnetaan, mikali

tuotannon toiminta vastaa toimintakasikirjaa seka standardeja.

Tuotanto tulee tulevaisuudessa mahdollisesti laajentumaan ja prosessikuvaus
voidaan siirtdd suurempaan mittakaavaan pienilla muutoksilla. Kuvaus antaa
my0s hyvan mahdollisuuden tuotannon ja osaprosessien kehittamiseen
madrittelemalla niille tavoitetilat. Prosessille luodaan selkeat ja yksiselitteiset
mittarit, joilla sen tehokkuutta ja laatua voidaan seurata. Ndma mittarit toimivat

tuotannon osalta kehittdmisen perustana.

Tutkimuskeinoina nykytilan arviointiin ~ k&ytetadn tuotantotyontekijoiden
haastatteluja, tuotannosta vastaavien haastatteluja sek& omaa havainnointia
tuotannossa. Tarkoituksena on saada mahdollisimman kattava kuva tuotannon

tapahtumista.
1.1 Adiabatix Oy

Adiabatix Oy on Vaasalainen Leinolat Groupin yhteistyoyritys, joka tarjoaa
eristystuotteita vaativaan teollisuuteen omilla eristysratkaisuilla. Yritys on
erikoistunut teolliseen eristamiseen seka suunnitteluun ja se tayttaa eristystarpeet

nopeasti  asennettavalla ja  yksinkertaisella eristysmoduulijérjestelmélla.



Jarjestelma takaa turvallisen ja laadukkaan eristyksen vaarallisiin olosuhteisiin.
Toimialueena ovat laiva-, voimalaitos-, oOljy/kaasu-, ja ydinvoimateollisuus.
Adiabatix Oy asettaa korkeat vaatimukset omien tuotteiden laatuun seka

turvallisuuteen vaativissa ja vaarallisissa olosuhteissa. /1/
1.2 Tuotteet

Tekniselld eristamiselld saavutetaan useita etuja, jonka vuoksi eristdminen on
kannattava investointi, mikd maksaa itsensa nopeasti takaisin ja tuottaa saastoja
koko elinkaaren ajan. Kalliin energian, polttoaineen kulutuksen ja paastojen
vahentdmisen vuoksi laadukas eristysjarjestelmd on tarkedmpé&d kuin koskaan
aikaisemmin. Eristeiden kunnon tarkastamisen ja jatkuvan eristysjarjestelmén
kehittdmisen ansiosta prosessiin saadaan vahemman lampdtilojen vaihteluita.

Tasta johtuen prosessin lopputuotteen laatu saadaan toivotun mukaiseksi. /1/

Adi-IMS eristysmoduulijarjestelmé tayttdd SOLAS ja ATEX standardien
vaatimukset ja ne parantavat teollisuuslaitoksen tai aluksen turvallisuutta. Naisté
huolehtiminen on térkedd henkiloston ja ympariston turvallisuuden seké
investoinnin  suojaamisen vuoksi. Eristysmoduulit ovat tehdasvalmisteinen
eristysmoduulijarjestelmd jotka ovat helppoja asentaa ja purkaa, asennus on
nopeaa eikd vaadi erikoisasentajaa tai tyokaluja, dokumentointi on Kattavaa,
varaosien saanti on varmaa sekd pitkdn elinkaarensa ansiosta erittdin edullinen

tekninen eriste. /1/
Adi-IMS tuoteperheeseen kuuluu seuraavat tuotteet /1/:

Adibox (Kuva 1.) on eristysjarjestelma moottoreille, pakosarjoille ja
polttokennoyksikdille, mika s&&stdd energiaa, tydvoimaa ja rahaa. Se tdyttaa
voimalaitoksien pakoputkien ja laivojen konehuoneiden erityistarpeet, mutta sita
voidaan kayttdd myos teollisissa prosesseissa ja Kriittisissa prosessien osissa joissa

korkea eristyskyky on kriteerind.



Kuva 1. Adibox eristysjérjestelmé. /1/

Adi-XP eristysmoduulijarjestelmé pakosarjoille (Kuva 2.), mik& on suunniteltu
kestdmaan erittdin korkeita lampdtiloja ja tarindd laivojen moottoriputkistoissa ja
pakosarjaputkistoissa. ~ Moduulieristys  pidentdd  eristyksen  elinkaarta.
Huollettaessa tuotteen asennuksessa, purkamisessa eika jalleenasennuksessa

tarvita erikoistyokaluja eiké erikoistunutta henkildstoa.
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Kuva 2. Adi-XP eristysmoduulijérjestelma pakosarjoille. /1/

Adi-NG ja Adi-NGr eristysjarjestelmén ydinvoimaloihin (Kuva 3.). Adi-NG on
laadukas eristysmoduulijarjestelma jolla saavutetaan etuja koko elinkaaren ajan.
Ohuesta ja kevyesté rakenteesta huolimatta silla on korkea eristyskyky ja kestava
rakenne. Moduulia on helppo kasitelld jonka vuoksi se on nopea asentaa ja
purkaa. Koska ydinvoimaloissa eristystoista vastaava henkilokunta altistuu nelja
kertaa suuremmalle sateilyannokselle kuin muut ydinvoimalatyontekijit, nopea

asennus ja purkaminen on térkeda sateilyn vahentamisen vuoksi.



Adi-NGr on reflektoiva ohutlevylevystda valmistettu eristysmoduulijarjestelméa
ydinvoimaloihin. Se siséltdd ainoastaan puolet materiaaleista verrattuna muihin ja

on paljon ochuempi seké kevyempi vaihtoehto.

Kuva 3. Adi-Ng ja Adi-NGr eristysmoduulijarjestelméat ovat tarkoitettu

ydinvoimaloihin. /1/

Adi-Fbox on putkiin mukautuva kotelo (Kuva 4.), mikd estda vaarallisten
aineiden ruiskun henkilokunnan paalle laippojen tai venttiilien rikkoutuessa.

Tarvittaessa eristeen lisdys on mahdollista.

Kuva 4. Adi-Fbox on putkiin mukautuva eristysjarjestelma. /1/



2 1S0O 9000- laatujarjestelma

ISO 9000 on standardisarja laadunhallintaan ja — varmistamiseen, mika sisaltda
useita tunnettuja standardeja. N&ma standardit antavat puitteet ja tyokalut
yrityksille ja organisaatioille jotka haluavat varmistaa, ettd heidén tuotteensa ja
palvelunsa tayttavat sidosryhmien vaatimukset (Kuva 5.). 1ISO 9000- standardien
kayttd on vapaaehtoista ja niitd voidaan soveltaa kaiken kokoisissa seké
tyyppisissa  organisaatioissa ja niitd  kéytetddnkin laajasti  erilaisissa

organisaatioissa ympari maailmaa. /5/

Omistajan

Asiakaan tarpeet

tarpeet

Laadunhallinta-
jdrjestelma

Henkiloston

tarpeet

Y mpiriston
tarpeet

Toimittajan
tarpeet

Kuva 5. I1ISO 9000- standardi varmistaa, ettd organisaatio tdyttad sidosryhmien

vaatimukset. /14/
ISO 9000- standardiperhe sisaltaa

- 1SO 9000- Laadunhallintajarjestelmat. Perusteet ja sanasto, mika

sisdltdd perussanaston sekd méaéritelmat.



- 1SO 9001- Laadunhallintajarjestelméat. Vaatimukset. Tdéma sisaltaa
standardivaatimuksia organisaatiolle asiakkaan tarpeiden ja odotusten
tayttdmiseksi ja tyytyvdisyyden aikaansaamiseksi tuotetarjonnassa.
Standardi on laadunvarmistusta varten.

- ISO 9004- Organisaation johtaminen jatkuvaan menestykseen.
Laadunhallintaan perustuva toimintamalli. Tarkastelee laatujohtamisen
tehokkuutta.

- 1SO 19011- Guidelines for auditing management systems. Antaa

ohjeita ulkoista ja siséista auditointia varten. /5/

Standardin mukaan tuotteen tai palvelun laatu tarkoittaa sitd, miten kohteen
ominaisuudet tayttavat sidosryhmien vaatimukset. Vaatimukset sisaltavat tarpeet
ja odotukset. Laadunhallinnan tarkoituksena on organisaation johtamistoiminnan
vaikuttamiseen laadun syntymiseen tehokkaasti. Laadunhallinta on siis
koordinoituja toimenpiteitd organisaation suuntaamiseksi ja ohjaamiseksi
tayttdmaan sidosryhmien tarpeet ja odotukset. Laadunvarmistuksella tarkoitetaan
toimenpiteitd joilla suuntaudutaan organisaatiosta ulospédin saavuttaakseen
luottamuksen ja vahvistaakseen sidosryhmien joukossa, ettd organisaatio pystyy
tayttdmaan kaikki vaatimukset. Laadunvarmistus on yksi laadunhallinnan osa-
alue. /6/

Kun puhutaan laadunhallintajérjestelméstd, se ei tarkoita, ettd organisaation
taytyisi rakentaa erityinen laadunhallintajarjestelmd, vaan sen tarkoitus on
laadunhallinnan ja laadunvarmistuksen nakokohtien toteuttaminen
jarjestelmallisesti organisaation liiketoimintajarjestelméssa ja sen johtamisessa.
Erityisesti 1ISO 9001- standardin paalle ei voida perustaa johtamisjarjestelmaa,
vaan se toimii yleisten vaatimusnédkokohtien madrittelynd organisaation

johtamiselle laadunhallinnan kannalta. /6/

Yrityksen on jdrjestettdva sisdinen tai ulkoinen auditointi organisaatioon jotta
varmistutaan laadunhallinnan ja laadunvarmistuksen kriteerien tayttymisesta.
Mikali organisaatio halutaan sertifioida I1SO 9001 vaatimusten tayttyessa,

suorittaa kolmas kaupallinen osapuoli auditoinnin. /5/



2.1 ISO 9001- laadunhallinta

ISO 9001- standardi perustuu jatkuvan parantamisen filosofiaan ja se toimiikin
erinomaisena tydkaluna liiketoiminnan, prosessien ja johtamisen kehittdmisessa.

Se on maailman tunnetuin ja kaytetyin johtamismalli.

ISO 9001- laatujarjestelmd auttaa organisaatiota analysoimaan omat prosessit ja
asiakastarpeet tukien tavoitteiden saavuttamisessa, ollen siis oleellinen tekija

organisaation menestyksessa. /19/

Laadunhallintajarjestelma

antaa raamit organisaation toiminnalle, hahmotuksen kokonaisuudelle ja

toimintaymparistolle

- loytdd organisaation keskeisimmét sidosryhmat ja niiden odotukset ja
tarpeet

- lisad asiakkaiden luottamusta

- parantaa toimeksiantojen hallintaa

- tekee hyvat kdytannot lapinakyviksi ja niiden vieminen kéytantoon

- auttaa I6ytdmaan ongelmakohdat nopeammin prosessien dokumentoinnin

avulla.

ISO 9001- standardi koostuu laadunhallintajarjestelmastd, johdon vastuusta,
resurssienhallinnasta, tuotteen toteuttamisesta (prosessit) seké seurannasta (Kuva
6.). /19/



Johdon vastuu

/

Mittaaminen, analysointi
R ien hallint i
esurssien hallinta ISO 9001 ja parantaminen
Asiakasvaatimukset |::> Tuotteen |:> Asiakastyytyviisyys
toteuttaminen

Kuva 6. Laatujérjestelméssa taytyy ottaa huomioon useita eri osa-alueita. /14/
Laatujérjestelmén toiminnan periaatteita voidaan kuvata seuraavasti (Kuva 7.):

1. Yrityksen johto asettaa yritykselle tavoitteet. Tavoitteet saadaan asiakkaan
vaatimuksista, lupauksista, liikeideasta ja taloudellisesta nakokulmasta.

2. Varataan riittavat resurssit jotka tukevat tavoitteita.

3. Prosessien avulla tuotetaan tuotteita ja palveluita, jotka muodostuvat
vaiheista ja tehtdvista. Kehityskohteille luodaan ohjeet.

4. Tulosten mittaamisella seurataan kehityksen suuntaa, prosessien
tehokkuutta ja asetetaan uusia tavoitteita.

5. Tiedot ja analyysit kasitellaan saannollisesti. /15, 14, 12/

Paamaariit, tavoitteet, Prosessit, Tulokset, palautteet
Tuotteet, palvelut resurssit

Kuva 7. Laatujérjestelmén toiminnan periaatteita. /14/



Laatujarjestelméan edut ovat yleisella tasolla
- organisaation tukeminen toiminnan ja prosessien jatkuvassa kehittdmisessa
- asiakkaiden laatuodotuksiin vastaaminen
- auttaminen kansainvélisill& markkinoilla sen tunnustettavuuden vuoksi
- kolmannen osapuolen antama todiste laadusta
- henkiléston osallistumisen, motivaation ja tietoisuuden parantaminen
asiakastarpeista ja vastuunjaon selkeyttdminen
- riskienhallinnan parantaminen
- tyokaluna toimiminen toimittajasuhteiden kehittdmisessa

- yrityskuvan tukeminen sertifiointimerkin avulla. /4/

Tarkastellaan seuraavaksi 1ISO 9001- standardin koostumusta seké niiden etuja.

2.2 Laadunhallintajarjestelma

Organisaation tulee 1SO 9001- standardin mukaisesti luoda, dokumentoida ja
toteuttaa laadunhallintajarjestelma, yllapitdd sitd ja parantaa jatkuvasti sen
vaikuttavuutta. Tamé tarkoittaa sitd, ettd prosessit ja niiden vuorovaikutukset
maadritelldén ja asetetaan niiden toiminnalle valvonnan menetelmét seké kriteerit.
Liséksi prosesseille varmistetaan tarvittava resurssien ja informaation saatavuus.

Prosesseja mitataan, valvotaan, analysoidaan ja parannetaan jatkuvasti. /19/

2.3 Dokumentointi

Yritykselle laaditaan laatuké&sikirja ja laatupolitiikka sek&d tavoitteet
dokumentoidaan. Laadunhallintajarjestelméssa tarvittavia asiakirjoja hallitaan
vaatimusten  mukaisesti. Dokumentaation  laajuuteen  vaikuttavat mm.
organisaation toiminnan luonne, koko, kéyttdjien tarpeet ja osaaminen seka

asiakas- tai lainsaadannolliset vaatimukset.

Laadunhallintajérjestelma edist&é
- tuotteiden hyvaa laatua ja laadun parantamista
- hyvien kaytant6jen vakiinnuttamista

- henkil6ston perehdyttamista



- tuottavuuden ja jaljitettdvyyden varmistamista
- objektiivisen todistusaineiston hankkimista

- jarjestelméan tehokkuuden arviointia. /12/

2.4 Johtaminen

Johto ndyttdd suunnan organisaatiolle  osoittamalla  asiakastarpeiden,
lainsdddannon ja viranomaisten vaatimusten tayttdmisen tarkeyden. Liséksi johto
asettaa laatupolitilkan ja tavoitteet jota se seuraa suorittamalla johdon
katselmuksia. Johdon tulee ymmartéé asiakkaiden vaatimukset ja toteuttaa niit4

asiakastyytyvéisyyden lisdédmiseksi.

Ylimmaén johdon tehtdvana on varmistaa, ettd politiikka on toiminnan tarkoituksen
mukaista ja perusta laatutavoitteille, organisaatio sitoutuu jatkuvaan
parantamiseen, viestintd ja ymmartdminen toimii organisaatiossa ja naiden

soveltuvuutta katselmoidaan. /12, 19/

Johtamisella on useita etuja, esimerkiksi
- tehtdvat selkeytyvét
- toimivat kdytannot tunnistetaan ja informoidaan
- henkil6st0 tiedostaa tavoitteet ja tavat niiden saavuttamiseen
- asiakaspalvelu selkeytyy
- asiakasvaatimukset tunnistetaan
- koneiden ja laitteiden hairit pienentyvat
- menestystekijat méérittyvat tullen koko organisaation tietoon
- kokouskéytédnnot saadaan toimiviksi ja johdon mukaisiksi. /15/

2.5 Resurssit

Resursseja varataan laatujarjestelmén tavoitteiden toteuttamiseen, jatkuvaan

parantamiseen ja lisaksi asiakastyytyvaisyyden lisddmiseen (tilat, laitteet, IT jne.).

Patevyytta vaativiin tehtdviin kdytetddn koulutettua, ammattitaitoista ja kokenutta

henkilostoa. Osaamistarpeet tunnistetaan, koulutus suunnitellaan ja toteutetaan.



Koulutuksesta, kokemuksesta, harjoittelusta ja patevoitymisestd tehdaan
tallenteet.

Tydtilat, viélineet, tietojarjestelmat, laitteet ja ohjelmistot ovat vaatimusten ja
asiakastarpeiden mukaiset sek& niitd yllapidetddn. TyOympéristd turvaa
tuotevaatimusten tayttdmisen. Tama sisaltaé inhimilliset tekijat, kuten motivaation
ja henkiloston tyytyvdisyyden sekd fyysiset olosuhteet, kuten l&mpdtilan,

valaistuksen ja melun. /12, 19/

Resurssien hallinnalla saadaan mm. seuraavia hyotyjé:
- resurssit saadaan tehokkaaseen kéayttoon

- havikki pienentyy

- koulutustarpeet tunnistetaan

- oikeat henkildt oikeissa tehtavissé oikeaan aikaan

- tilat, laitteet ja koneet ovat tehokkaassa kaytdssa

- paallekkaiset tyot poistetaan

- tyontekijat ymmartavat oman tyon vaikutuksen muiden téihin. /15/

2.6 Prosessien hallinta

Toteutusprosessi suunnitellaan ja kehitetddn eikd toteutusprosessi voi olla
ristiriidassa muiden prosessien kanssa. Toteutusprosessille madritetdén tavoitteet,
vaatimukset, resurssit, tarkastukset ja hyvaksymiskriteerit ja tuotevaatimusten

tayttymisen osoittavat tallenteet.

Asiakkaan, omat ja lakisaateiset vaatimukset tunnistetaan ja ymmarretdan seka
vaatimuksille ja omalle kyvykkyydelle pidetd&dn katselmuksia. Pidetd&dn hyva

yhteydenpito asiakkaan kanssa (mm. tuotetiedot, tiedustelut, palautteet).

Organisaation tulee suunnitella ja ohjata tuotteen suunnittelua ja kehittdmista.
Suunnittelulle ja kehittdmiselle kerdtdan lahtotiedot sekd lopuksi tulostiedot. Ne

katselmoidaan ja todennetaan jonka jalkeen kelpuutetaan.



Organisaation tulee varmistaa, ettd ostettu tuote tayttdd maaritellyt
ostovaatimukset. Ostoprosessissa toimittajat arvioidaan, valitaan ja niita
valvotaan. Yksikasitteiset ostoasiakirjat laaditaan, toimituksia valvotaan ja

vastaanottotarkastus tehd&an omissa tai toimittajan tiloissa.

Organisaation tulee suunnitella ja toteuttaa tuotanto ja palveluiden tuottaminen
hallituissa olosuhteissa. Toimintatavoille madaritellddn selkedt vaatimukset ja
tuotantoon liittyvéat prosessit kelpuutetaan. Tuote tulee olla tunnistettavissa seké
sen tila tulee olla méariteltdvissd seuranta- ja mittausvaatimusten kaikissa

toteuttamisvaiheissa.

Mittauslaitteet valitaan ja kalibroidaan maéaérdajoin jotta ne tayttavat
mittausvaatimusten edellyttdmén mittauskyvyn. Suojataan vaurioitumiselta. /12,
19/

Prosessien hallinnalla saavutetaan mm. seuraavia etuja:
- turha ty6 vahenee selkeampien prosessien johdosta
- henkil6sto tuntee prosessin ja oman roolinsa tarkeyden
- laatu, toimitusaika ja toimitusvarmuus paranee
- kustannusten syntya ja jakautumista voidaan seurata prosessin
tyotehtavien kesken
- toiminnot tulevat lapindkyviksi
- ty6vaiheiden riskit tunnistetaan. /15/

2.7 Mittaus, analysointi ja parantaminen

Organisaation tulee kéyttdd sopivia menetelmid laadunhallintajarjestelman
prosessien seurantaan ja tarvittaessa niiden mittaukseen. Menetelmien tulee
osoittaa prosessien kyky saavuttaa suunnitellut tulokset. Jos suunniteltuja tuloksia
ei saavuteta, organisaation tulee tehdd tarvittavat korjaukset ja korvaavat
toimenpiteet. Seurantaa ja mittaamista voidaan tehdd asiakasndkemysten

selvittdmisend ja auditointina.



Poikkeaville  tuotteille luodaan valvontajarjestelm& ja  tunnistus- ja
valvontamenettelyt. Poikkeavien tuotteiden tahaton kaytto tai jakelu estetdan, seka
laaditaan menettelyohje, jossa madritellddn ohjaustoimenpiteet joiden avulla

poikkeavaa tuotetta kasitellaan. /19/

Organisaation tulee méaarittad, keratd ja analysoida tarkoituksenmukaista tietoa,
jotta se voi osoittaa laadunhallintajérjestelménsa soveltuvuuden ja vaikuttavuuden
sekd arvioida, milla alueilla laadunhallintajérjestelmén vaikuttavuutta voitaisiin
jatkuvasti parantaa. /19/ Tietoa verrataan suunnitelmiin ja tavoitteisiin, sen
soveltuvuutta ja tehokkuutta arvioidaan sek& tunnistetaan parannuskohteet.

Jatkuvaa parantamista toteutetaan. /12/

Mittauksella, analysoinnilla ja parantamisella on mm. seuraavia etuja:
- voidaan tarkkailla toiminnan kehittymisté ja tavotteissa pysymista
- vastataan asiakkaan toiveisiin ja tarpeisiin
- poikkeamiin voidaan puuttua nopeasti
- tiedonkulku on avointa ja tehokasta
- suorituskykya voidaan mitata eri tasoilla. /15/



3 PROSESSIKUVAUS

Tunnistaessamme prosesseja, etsitddn yhteisid nimityksia tyokokonaisuuksille

joita tehdaan asiakkaille tai yrityksessa siséisesti. /11/

Prosessiajattelun perusideana on arvon syntyminen asiakkaalle perékkaisten
toimintojen ketjussa. Prosessimallintamisella tarkoitetaan em. ketjujen kuvaamista
graafisesti ja/tai sanallisesti, jolloin ymmarrys toiminnasta selkiytyy ja toiminnan

kehittdminen on helpompaa. /16/

Prosessimallinnuksessa  tuotetaan  prosessikuvaus joko nykytilasta tai
tavoitetilasta.  Nykytilan  kuvausta  kdytetddn  nykyisen  toimintatavan
ymmartamiseen ja milla tavalla eri tekemiset liittyvat toisiinsa. Tavoitetilan
kuvauksella tarkoituksena on toimia suunnitelmana tulevan toimintatavan
toteutukseen ja jalkautukseen. Prosessien parantamiseen kaytetadn erilaisia
tekniikoita, jotta loydetddn ongelmakohdat ja asiakaslahtOisyys taten paranisi.
Prosessia voidaan lahted kehittdmaan useilla eri tavoilla ilman, etta siita on tehty

maaramuotoinen prosessikuvaus. Riittaa, ettd prosessi ymmarretaan. /2/

Prosessien  kehittdminen  liittyy  poikkeuksetta  organisaation  muuhun
kehittdmiseen ja suunnitteluun. Sen pohjana taytyykin olla samat visiot, strategiat
ja toimintaperiaatteet jotka ovat ohjaamassa organisaation toimintaa. Muutosten
taytantdonpano- ja kayttéonottovaiheeseen johdon on varattava riittdvat resurssit
eikd muutos saa jaada kertatyoksi, vaan sen tulee johtaa jatkuvaan kehittdmiseen

ja vaikutusten mittaamiseen.

Prosessin kehittdmisen laajuus vaihtelee laajoista kehittdmishankkeista jatkuvaan
muutokseen. Kehittdminen kaynnistyy yleensa ongelmasta johon haetaan
ratkaisua. Esimerkiksi laaja kehittdmishanke voi sisdltdd uusien menetelmien
kayttdonoton, mutta yleensd muutoksen tavoitteena on jonkin prosessin osa-

alueen kehittaminen. /9/



3.1 Prosessikuvauksen hyodyt

Prosessien kuvaamisesta saadaan monia eri hyotyja. Hyodyt on listattu tekstina

sekd kuvana (Kuva 8.):

- kokonaiskuvan hahmotus paranee

- vastuunjako selkenee

- toiminnasta loytyy kehittdmiskohteita

- prosessikuvaus muodostaa laatujarjestelman rungon

- tietoa siirretddn organisaation sisalla avainhenkilGiltd muiden kayttoon.
Tastd on hyodtya erityisesti

omistajan tai sukupolven vaihdoksen

yhteydessa. /16/
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Kuva 8. Yksityiskohtaisempia hyotya. /11/

Prosessikuvaukset ovat myods prosessien johtamisen, hallinnan ja parantamisen
apuvaline jotka auttavat kokonaisuuksien hallitsemisessa sekd prosessien ja
lisaksi

Kun

prosessit kuvataan yhtendiselld tavalla niin prosesseihin tutustuminen, yhteistyon

toimijoiden vastuun jasentdmisessa. Prosessikuvauksia kaytetddn

perehdytykseen, kouluttamiseen sekad tietojarjestelmien kehittdmiseen.



suunnittelu ja toteuttaminen organisaation sisalld ja organisaatiorajan ulkopuolella
helpottuu. /9/

Mikali prosessikuvausta kaytetddn kehittdmiseen (tavoitetilan kuvaamiseen),
silloin tavoitteena on usein toiminnan tehostaminen, toiminnan laadun ja
palvelutason parantaminen, ongelmatilanteiden hallinta sek& kustannusséastot.
Tama tarkoittaa kaytdnnossa asioiden keskittdmistd uudestaan, péallekkéisten
tybvaiheiden poistoa ja/tai rinnakkaisten tyOvaiheiden lisdéamista l&pimenoajan
lyhentdmiseksi. Yleensd myds parannetaan prosessin mitattavuutta, védhennetaan
moninkertaisten hyvaksyntdjen tarvetta sekéd parannetaan prosessin luotettavuutta
ja kéytettavyyttd. Prosessien kehittdmisen vuoksi muodostetaan usein uusia

ty6tiimeja tai organisoidaan prosessit uudella tavalla. /9/
3.2 Prosessin kuvaamisen vaiheet

Usein prosessin kuvaaminen aloitetaan kehittdmistarpeen havaitsemisesta. Tamé
voi tarkoittaa tyOnkulun jarkeistdmisestd koko organisaation toiminnan
muokkaavaan ylatason strategiaan. Koska prosessien kehittdmisen tavoitteena on
jatkuva parantaminen, kdydaan kehittdmisprosessi lapi aina tarpeen vaatiessa.

Lahtokohtana prosessien kuvaamisessa on pidettava kuvauksen perimmainen syy.
Niiden taytyy palvella tarkoitusta ja niiden on hyddytettdva toimintaa. Prosessin
kuvaaminen alkaa niiden tunnistamisesta ja kuvattavan prosessin valinnasta.
Seuraavaksi padtetddn sen kayttotarkoitus, kuvauksen tarkkuus (taso) seka
luodaan prosessin perustiedot. Tassé vaiheessa on laadittava prosessikaavio seké
toiminnot- taulukko. Prosessikuvaus sovitetaan organisaation prosessikarttaan
sekd kokonaisuuteen. Havainnollistava kuva prosessin kuvaamisen etenemisesta
alla (Kuva 9.). /9/
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Kuva 9. Prosessin kuvaamisen vaiheet graafisessa muodossa. /9/
3.3 Prosessin tunnistaminen ja omistajat

Kuvaamisen l&htokohtana toimii organisaation johdon tunnistamat prosessit ja
niille mé&ritetyt omistajat. Prosessin omistaja méaérittad prosessin alun seka lopun.
Tunnistamisen jalkeen ne prosessit jotka toteuttavat organisaation tehtavid ja
tavoitteita ryhmitellddn ja nimetddn. /9/ Prosessit ryhmitellddn ydin- ja
tukiprosesseiksi, joista ydinprosessit ovat yritykselle menestymisen kannalta
tarkeimmat, silla ne tuottavat toimiessaan Kilpailuetua ja niiden avulla yritys
tuottaa asiakkaalle arvon. Mikéli ydinprosessit eivét toimi, ne tuottavat suuria
kustannuksia sekd menetyksia yritykselle. Tukiprosessien avulla mahdollistetaan

ydinprosessien toteuttaminen. /16/
3.3.1 Kuvattavan prosessin valinta

Prosessien tunnistamisen ja ryhmittelyn jalkeen prosessin alku ja loppu
maadritetdan valitsemalla ja rajaamalla kuvattava prosessi. Prosessin rajauksessa

voidaan esimerkiksi varmistaa, ettd prosessi alkaa ja paattyy asiakkaaseen.

Rajauksessa taytyy ottaa huomioon sen tarkoituksenmukaisuus ja hallittavuus
sekd kuvaustaso. Jos rajaus tehdaan liian 16ysasti voi prosessista tulla vaikeasti
hallittava ja hahmotettava, kun taas liian tiukka rajaus ei anna uutta informaatiota

eika lisaarvoa. /9/
3.3.2 Kayttotarkoitus sek& kuvaustaso

Prosessille madritetty omistaja p&attdd kuvaustason. Ensimmadisend selvitetdan
prosessin kuvauksen syy seké tarkoitus, josta jalkimmainen maarittdd kuvauksen



tason. Kuvaustarkkuus on yksityiskohtaisempi, mikali sitd kaytetd&n esimerkiksi
tyontekijan perehdyttdmiseen mit4 johdon tahtoon. Prosessikuvaus on hyva
aloittaa perustietojen laadinnasta. Tama helpottaa kuvaustason paattamista. Myos

prosessiin osallistuvien tehtavét seka vastuut on selvitettdva ennen mallinnusta. /9/

Erityisen tarkedd on madritelld kuvataanko yrityksen nykyistd toimintaa vai
tavoitetilaa. Mikéli halutaan ratkaista jokin tietty ongelma tai selkeyttdd vastuita,
tulee kuvastason olla tarkka. Jos suunnitellaan uutta prosessia, se voidaan kuvata
suoraan tavoitetilaan karkeasti ja myéhemmin selkeyttdad seka maaritella tarkat

ty6ohjetason kuvaukset. /16/
3.3.3 Kuvaustavan ja -vélineiden valinta

Kuvaustason valitsemisen jalkeen valitaan Kkuvaustavat ja - vélineet.
Perusperiaatteena kuvaukset ovat sitd muodollisempia mita tarkemmalla tasolla
sitd kuvataan. Prosessia kuvattaessa on hyva miettid minkalainen prosessikaavio
luodaan, mitkd ovat prosessin vaiheistukset ja tyOvaiheet, sekd ketkd ovat
osallisena prosessin vaiheissa. Kuvauksessa huomioidaan myds mihin prosessin

vaiheisiin asiakas osallistuu ja milla tavalla. /9/

Talla tavoin kuvauksista tulee yhdenmukaiset seké loogiset ja kaikki ymmartavat
toistensa tekemét kuvaukset oikealla tavalla. Tatd varten kéytettdvat symbolit,
kasitteet ja nimedmiskaytdnnot sovitaan ja maaritelldén alussa mallinnusryhman
keskuudessa (Kuva 10.). /16/
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Kuva 10. Esimerkki sovituista symboleista. /16/
3.3.4 Kuvausten sovittaminen kokonaisuuteen

Viimeisesséd vaiheessa prosessien kuvaus sovitetaan kokonaisuuteen. Kuvaukset
voidaan liittdd osaksi organisaation prosessikarttaa, jolloin viimeistadn n&hdaan
kaikki prosessin liittymdpinnat prosessien vélilla. Prosessien omistajien on
huolehdittava, ettd prosessit kuuluvat organisaation kokonaisarkkitehtuuriin

kuulumalla johonkin suurempaan kokonaisuuteen.

Eri tasojen prosessikuvaukset eivat voi olla ristiriidassa keskenaan, vaikka kaikilla
tasoilla ei ndytetd kaikkia prosessien vaiheita tai niiden tietoja. Kuitenkin
tarvittaessa prosessi taytyy olla avattavissa niin syvalle, ettd siitd voidaan

tunnistaa jokainen toimija ja toiminto, syntyva tieto tai asiakirja. /9/
3.4 Kuvaustasot

Eri toimintojen kuvausten on hyvé pysya mielekkéina ja selkeing, joten ydin- ja
tukiprosessit pilkotaan pienempiin tarkkuustason osiin. Ymmadrrettdvyyden ja
luettavuuden vuoksi prosessikaavion olisi hyva siséltdd ainoastaan samantasoisia
kokonaisuuksia ja sen tulisi mahtua yhdelle sivulle. Namé& osat muodostavat
selkedn ja loogisen kokonaisuuden josta yrityksen olennainen tekeminen ja

tarvittavat resurssit, osaaminen ja tieto 10ytyvét helposti. /16/

Prosessin kuvauksessa tulee selvittdd kuinka tarkalla tasolla kuvaus laaditaan ja
mihin kayttotarkoitukseen, silld sen tulee Vvélittaa tarpeellinen ja olennainen



informaatio. Prosessidokumentteja ovat perustietolomake, prosessikaavio sek&
toiminnot- taulukko. JHS152- suosituksessa prosessit jaetaan neljaan eri

kuvaustasoon (Kuva 11.) :

- prosessikartta

- toimintamalli (prosessitaso)

- prosessin kulku (toimintotaso)
- tyon kulku. /9/

Prossessikartta
+ Antaa yleisen kuvan organisaation
toiminnasta
+ Esittaa toiminnot kokonaisuuksittain
% Toimintamalli
g D ’@ = « Kuvaa prossessihierarkian
@ .D + Sitoo prosessit yhteen
3 )
©
-g Prosessin kulku
x o~ { Jo S .
0 R + Kuvaa toiminnan periaatteet
2 \{Jﬂ « Kuvaa toiminnot ja suorittajat
= =
X S
> -
Tyén kulku
Y 9 : » Kuvaa toiminnan tyévaiheet
O « Nayttaa yksildllisen tydn

O ‘0o

Kuva 11. Prosessitasot ja niiden sisallét. /9/

3.4.1 Taso 1. Prosessikartta

Prosessikartta on kuvausten karkein taso, jossa kuvataan organisaation toiminnot
kokonaisuuksittain (Kuva 12.). Tehtdvéna on esittad kokonaiskuva organisaation
toiminnasta, eli yleensd ydin- ja tukiprosessit, pelkistetty organisaatio ja
toimintaymparistd. Prosessien véliset riippuvuudet ja liittymat eivat ndy talla

tasolla.



Ydinprosesseista selvidéd organisaation tavoitteet ja mihin pyritdan. Tukiprosessit
mahdollistavat ydinprosessien toiminnan. Prosessikarttaa tehtdessd on otettava

huomioon:

organisaation rakenne

- ohjaavat prosessit

- ydin- ja tukiprosessit

- tiedon tuottajat ja toimittajat

- lisdarvoa saavat asiakkaat. /9/

Prosessikartta
I 1 1
Strateginen johtaminen
A Ydinprosessi \
o L 1 T [ 1|§| |,
z f B Ydinprosessi F 3
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g :I> 3 :I> 2 C Ydinprosessi \ g —> w
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(] - [+5] [7] ;
] < [
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A D Ydinprosessi 5]
=
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Palautteeseen ja toiminnan arviointiin liittyva jatkuva parantaminen

Kuva 12. Esimerkki prosessikartasta. /9/
3.4.2 Taso 2. Toimintamalli

Toimintamallissa prosessit jaetaan alemman tason osaprosesseiksi ja tehdaan
prosessihierarkia. /7/ Talla tasolla toimintaa kuvataan tarkemmalla tasolla jossa
maadritelld&n prosessien valiset riippuvuudet, vuorovaikutus seka rajapinnat
muuhun ympdristoon. T&mé taso antaa johdolle kokonaiskuvan toiminnasta sitoen
prosessit yhteen ja antaen kuvan prosessien kulusta ja vaikuttavista tekijoista.

Toimintamalli



- kuvaa, miten ydinprosessi jakaantuu osaprosesseiksi, prosessien
tarkoituksen ja niiden tuotokset

- nimeaa ja numeroi osaprosessit

- kuvaa osaprosessien tavoitearvot, mittarit ja menestystekijat

- maarittelee prosessin omistajat ja vastuut

- kuvaa osaprosessien valisen vuorovaikutuksen ja tyonohjauksen kulun

- kuvaa prosessien ympariston

- kuvaa asiakkaan prosessien liittymat

- kuvaa liittymat sidosryhmiin

- kuvaa karkeasti liittymat taustajarjestelmiin. /9/

Kuvauksen yksityiskohdat voivat vaihdella esimerkiksi palveluprosessin ja
tuotantoprosessin valilla. Esimerkkind toimintakaavio yksinkertaisesta tuotannosta
(Kuva 13.).

KERAYS KASAUS  VIIMEISTELY LAHETYS

Kuva 13. Esimerkki yksinkertaisen tuotannon toimintamallista.
3.4.3 Taso 3. Prosessin kulku

Talla tasolla toiminta kuvataan toimintamallia tarkemmin, joten prosessit ja
osaprosessit jakautuu toiminnoiksi, tehtdviksi, osatehtiviksi ja toimenpiteiksi,
jonka lisaksi resurssit ja vastaavat toimijat voidaan liittd4 kuvauksiin. Tamé taso

tuo nykyiset ongelmat toiminnassa esiin.

Osaprosesseille, toiminnoille, tehtdville ja syo6tteille annetaan nimet ja niiden
tiedot sekd tarkoitus kuvataan. Lisdksi osaprosesseille ja tehtaville luodaan
hierarkkinen numerointi tai muu tunnistettava tapa. Prosessin mahdollinen asiakas
tulee nimetd, esimerkiksi “kokoonpanolinja 2”. Prosessin syotteet ja tuotokset

kuvataan, kuten myo0s informaation kulku prosesseille, sidosryhmille ja



taustajarjestelmille. Tehtdville madritetddn suorittajat. N&ma tiedot selvidvét

graafisesta esityksen, toiminnot- taulukon ja perustietolomakkeen paketista.

Prosessin kuvaus koostuu toisiaan taydentévista toiminnot- taulukosta (Taulukko

1.), graafisesta kuvauksesta (Kuva 14.) sek& perustietolomakkeesta (Taulukko

2.). Niista taytyy I0ytya kaikki tarpeelliset asiat selke&né ja johdonmukaisena. /9/

Taulukko 1. Esimerkki toiminnot- taulukosta. /9/

A Perheiden tu

keminen

Osaprosessi Toiminnot Tehtavat Toimijat Tulostila/suoritteet
A1 Osaprosessi [A1.1 Toiminto A1.1.1 Tehtava
A1.2 Toiminto 1.1.2.1 Tehtdva
A2 osaprosessi |A2.1 teiminto 1.2.1.1 tehtava
ASiakas
Y
Vastgu 4 WVaihe 1 Vaihe 7
Rooli
— T
.
Vasu:"'” Vaihe 2
Rooli
— Kylla
N S
Vasn:lu 4 Vaihe 3 Vaihe 6 Eteneekad?
Rooli
Ei
Vastuu / vaihe 4 vaihe 5 (—J
Rooli
Kuva 14. Esimerkki graafisesta kuvauksesta. /16/




Taulukko 2. Esimerkki perustietolomakkeesta. /16/

1 Prosessin nifum

2 Kuvauksen laatia ja
laacintapivamairi

3 Kuvauksen hyviksypd ja
hyvaksynusparvamairs

4 Versionmumero

5 Prosessin tarkoitus

6 | Prosessin omistaja

Prosessin mallintajat ja
mallinmsparvansaird

8 Prosessin Lihtdtilanmne

9 Prosessin lopputilanne

10 | Prosessin asiakkaat

11 | Prosessin sudosryhnit

12 | Prosessin astakkaiden
tarpest ja vaatinukset

13 | Prosessin menestystekit

14 | Prossssin muttarit

15 | Prosessin keskeiset
resurssit ja muut
volyyimtiedot

16 | Prosessin ohjaus ja
kehittamismenettely

17 | Rajapumat mmuhin
prosesseihin

Perustietolomakkeen tarkoitus on selventdd, miksi prosessi mallinnetaan seka
Kirjata prosessin keskeiset tiedot. Toiminnot- taulukko tdytetddn samanaikaisesti
kun laaditaan graafista kuvausta ja se tukee prosessin kuvaamista. Taulukossa
esitetddn sanallisesti ja yksityiskohtaisesti ainakin prosessin vaiheet, toiminnot,

tehtavat, toimijat, lahtotila ja tulostila. /9/

Prosessin todellisen tilan selvittdmista varten tdytyy kerétd oikeat tiedot oikeilta

henkildilta. Selvitettavat asiat ovat ainakin:

- prosessin tarkoitus
- prosessin asiakkaat

- prosessin tavoitteet



- prosessin syotteet ja tuotokset
- prosessin vastuut

- prosessikaavio. /16/

3.4.4 Taso 4. Tyon kulku

Tyon kulku — tasolla prosessi kuvataan toimintatasoa yksityiskohtaisemmin. Talla
tasolla prosessien sisdiset ja ulkoiset riippuvuuden kuvataan tietotyyppeina,
jolloin ndhdddn miss& muodossa tieto liikkuu eri toimintojen vaélilla, seka
kuvataan toimintojen valinen vuorovaikutus ja tyon ohjauksellinen kulku luomalla
toiminnoille, tehtaville, osatehtéville ja toimenpiteille hierarkkinen numerointi.
Tasolla kuvataan myods asiakkaiden liittymat toimintoihin, sidosryhmiin ja
taustajarjestelmiin, tehtédvén, toiminnon, osatehtdvan ja toimenpiteiden tiedot ja

syotteet seké niistd saatavat tuotokset.

Tyon kulkua voidaan kayttdd kun halutaan kehittdd prosessia tai muodostaa
prosessin mukaiset tydohjeet. Talléin on hyva esittda tarkasti tehtévien véliset

yhteydet, niiden sisélto ja suunta. /9/

Tama opinndytetyd kasittdd nykytilan arvioinnin, joten kolme ensimmaistd tasoa
riittdvat hyvin prosessin kuvaamiseen eika tyon kulku- tason kayttdmisesta saa

lisdarvoa tassa tapauksessa.



4 TUTKIMUSMENETELMAT

”Tutkimusmenetelmilla  tarkoitetaan empiirisen tutkimuksen konkreettisia
aineiston hankinta ja — analyysimetodeja tai — tekniikoita, jotka voidaan
puolestaan luokitella laadullisiin (kvalitatiivisiin) ja maarallisiin (kvantitatiivisiin)

menetelmiin.” /18/

Tutkimusmenetelmid valittaessa taytyy miettida mitkd ovat ne aineistot, joilla
saadaan parhaiten tietoa tutkimuskohteesta ja milld tekniikoilla tieto saadaan
parhaiten aineistosta. Ratkaisujen tulee seurata tutkimusongelmasta. Tyydyttavan
lopputuloksen saamiseksi tdytyy usein analysoida suuria ja monipuolisia
menetelmid erilaisten tutkimustekniikoiden avulla, mutta tdmd on harvoin

mahdollista, joten taytyy tehda valintoja jotka perustellaan hyvin. /18/
4.1 Kvantitatiivinen tutkimus

Kvantitatiivisessa tutkimuksessa objektiivisuuteen paastddn siten, ettd tutkija
pysyy erilladn haastateltavasta eikd vuorovaikuta kysymyksen ulkopuolelta.
Tutkimuskohdetta kasitelladn puolueettomasti. Esitettavilla kysymyksilla ja

mittareilla on teoreettiset perustelut. /21/

Kvantitatiivisen tutkimuksen tarkoituksena on saada tietoa, joka on luonteeltaan
yleistd, eli on yleistettdvissd. Tapa on puhtaasti tilastollis-matemaattinen, jossa
tieto kasitelldaan tilastollisina yksikdind ja kaikki vahankaan subjektiiviseen
tulkintaan viittaavat seikat eliminoidaan. Tutkimus perustuu Kkésitteisiin
tilastoyksikkd, otos ja nayte. Yksittaiset poikkeamat saadaan pois esimerkiksi
keskiarvolla, joka osoittaa mill4 tavalla aineiston kohteet asettuvat keskimaarin ja
milla tavalla yksittdinen havainto asettuu suhteessa koko joukkoon.
Kvantitatiivisen tutkimuksen aineistona kaytetddn siis mitattavia suureita eli

esimerkiksi ik&&, sukupuolta, painoa, tiheyttd ja Kimmokerrointa. /22/

Menetelm& sopii esimerkiksi suuria ihmisryhmid kartoittaviin tutkimuksiin eika

sen avulla saada yksittaistapauksista kattavaa tietoa. /8/



4.2 Kvalitatiivinen tutkimus

Laadullisen tutkimuksen objektisuuden edellytyksend on, ettd tutkija ei sekoita
omia uskomuksiaan, asenteitaan tai arvostuksiaan tutkimuskohteeseen. Sen sijaan
tutkijan taytyy yrittdd ymmartaa haastateltavan kohteen ilmaisuja ja ndkékulmia.
Tutkija pyrkii vuorovaikutukseen haastateltavan kanssa. Tulkintavaiheessa saatu
aineisto jarjestetddn ja ymmarretddn. Tulkinnan ja ajattelun lahtokohtana on

talloin teoria. /21/

Kvalitatiivista tutkimusta kaytetddn kun halutaan esimerkiksi tutkia ongelmia,
jotka keskittyvat henkilon kokemuksen tai kéyttaytymisen paljastamiseen tai kun
haluamme ymmartadd ilmiotd, mistd ei tiedetd paljoa. Kvalitatiivinen tutkimus

koostuu kolmesta pééosatekijasta:

- Tieto: keratadn usein haastattelujen ja havainnoinnin kautta.
- Tulkitseva tai analyyttinen toimenpide: Loydoksista tai teorioista 10ydetyn
tiedon analysointi.

- Raportti: Kirjoitettu tai suullinen.

Jos aineiston kerddmisen keinona kaytetdan haastatteluja, vastaajien mielipiteet
Kirjataan informaationa ja se analysoidaan my6hemmin. Suurin hyoty
kvalitatiivisessa tutkimuksessa on mahdollisuus kerdtd alkuperdista tietoa
luonnollisesta ymparistostd, jonka lisaksi voidaan tulkita ja ymmartad tarkemmin
esiin tulleita kayttdytymisid, asenteita ja tilanteita. /17/

4.3 Validius ja reliaabelius

Tutkimuksen taytyy olla sekd validi ettd reliaabeli. Validiteetti ja reliabiliteetti

maadritell&&n useasti kahdesta eri nékokulmasta:
- Onko mittaus- tai tutkimusmenetelma validi ja/tai reliaabeli?
- Ovatko tuloksista johdetut paatelmat valideja ja/tai reliaabeleja?

Validiteetti (patevyys) kertoo miten tutkimuksessa kaytetty mittaus- tai

tutkimismenetelmd mittaa sen tutkittavan ilmion ominaisuutta mitd halutaan



mitata, eli mittaako tutkimus sita, mita silla on tarkoitus selvittdd. Tutkimuksen
kohderyhmén sek& kysymysten on oltava oikeat jotta validiteetti on hyva.
Ensimmaisend mietitddn millainen tutkimusstrategia on validi, jonka jalkeen
paatetddn milla mittareilla saadaan tuloksia. Menetelmé on valittava sen mukaan,
millaista tietoa halutaan. Jos mittaustulokset osoittavat, ettd saatu tieto vastaa
vallalla olevaa teoriaa (tilannetta) tai pystyy tarkentamaan ja parantamaan sitg,
silloin tulos on validi. Validiteetin puuttuminen tekee tutkimuksesta arvottoman.
13/

Reliabiliteetti (luotettavuus) kertoo miten luotettavasti ja toistettavasti kaytetty
mittaus- tai tutkimusmenetelmd mittaa ilmi6td. Usein reliabiliteetin yhteydessé
ilmoitetaan mittavirhe, joka saadaan toistomittauksilla. /3/ Prosessikuvausta
tehtéessd mittavirhettd ei voida kuitenkaan ilmoittaa, vaan tarkeintd on, ettd

tuotannon nykytilasta saadaan todellinen kuva.
4.4 Sovellettavuus

Prosessikuvauksen nykytilan arvioinnissa kaytetdan kvalitatiivista tutkimusta,
jossa tietoa kerataan luonnollisesta tilasta (tuotanto) ja mitattavia suureita ei ole,

vaan pyritdédn ymmartamaan ilmioté (prosessi) josta ei ole vield tutkimustietoa.

Aineiston kerdaminen hoidetaan tuotantotyontekijoiden haastatteluilla ja
tuotannon omakohtaisella havainnoinnilla, joista pyritdan kerd&dméan kaikki
prosessikuvaukseen tarvittava informaatio. Lisdksi haastatellaan tuotannosta

vastaavia toimihenkildité ja heidén oletuksiansa tuotannon tapahtumista.

Tuotannossa  pyritddn  tunnistamaan  osaprosessit ja tarvittava tieto

prosessikuvaukseen prosessien mallin arvioinnin menetelmalla (Kuva 15.).



MALLIN ARVIOINTI

1 Hahmota kokonaisuus
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2.1 Arvioi heréate ja panos
— tarpeet
— tiedot
— matenaalit, osat,
komponentit, palvelut

2.2 Arvioi ohjaus

— ohjeet, mallit

— tavoitteet, mittant

— vastuut, valtuudet

— sopimukset

— arvot, periaatteet, politiikat
— palauttest

Kuva 15. Prosessien tunnistaminen. /11/
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2.3 Arvioi mahdollistajat
— henkiléston taidot ja osaaminen
— laitteet, tilat, valineet

2.5 Arvioi vaiheet

— vaatimukset

— kriittiset tyovaiheet ja laadunvarmistus
— tarkastukset, testaukset, valvonta

— ongelmat

2.4 Arvioi lopputulos
— tuote, palvelu, ratkaisu
— jalostettu tieta

3 Lahesty teeman kautta

— esim: kustannukset,
tiedonkulku, virheet, riskit,
toistuva asiakaspalaute,
pullonkaulat, epatasainen kuormitus,
akuutti ongelma 17



5 PROSESSIKUVAUS ADIABATIX OY

Tasta  otsikosta  eteenpdin  késitellddn  Adiabatix ~ Oy:n  tuotantoa.
Prosessikuvauksella kuvataan tuotannon nykytilaa kehitettyné tayttdakseen 1SO

9001- standardin vaatimukset.

Kuvaus on tehty kolmella tarkimmalla tasolla, alkaen prosessikartasta, josta
valmistuksen ydinprosessia lahdetdén pilkkomaan pienemmiksi ja tarkemmiksi

kokonaisuuksiksi paétyen lopulta osaprosessin prosessinkulkukaavioon.
5.1 Prosessikartta

Prosessikartasta  selvidd  Adiabatix Oy:n  organisaation  kokonaiskuva,
ydinprosessit (Kuva 16.). Kuvassa olevan valmistus- ydinprosessin sijaan
vanhassa toimintakasikirjassa on valmistuttaminen, mutta tuotannon siirryttya

Adiabatix Oy:lle valmistus on osa ydinprosesseja.

Opinnaytetyon aiheen mukaisesti perehdytddn ainoastaan valmistusprosessiin ja
sen tarkempaan prosessikuvaukseen seka kehittdmiseen ISO 9001- standardin

mukaiseksi.
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Kuva 16. Adiabatix Oy:n ydinprosessit.
5.1.1 Tuotekehitys

Tuotteen kehityksessa liikkeelle ldhdetdan siitd, ettd kyetddn vastaamaan
mahdollisimman hyvin asiakkaan tarpeeseen perustuen yrityksessd olevaan
osaamiseen ja olemassa olevien hyvaksi todettujen ratkaisumallien soveltamiseen.
Kehitystyotd tehdadn jatkuvasti, sisdltden uusien materiaalien sek& ratkaisujen

etsimista ja tutkimusta, jonka ymparille tuotteen kehittdminen nivoutuu. /1/
5.1.2 Asiakkaan palveleminen

Asiakkaan palveleminen- ydinprosessiin kuuluu l&hes kaikki toiminta, mika liittyy
joko ulkoisen asiakkaan tai sisdisen asiakkaan tarpeiden tdyttdmiseen. Tama
ydinprosessi  koostuu  kahdesta aliprosessista, tilaus-toimituksesta seka

markkinoinnista.

Jokainen tilaukseen johtava tapahtuma alkaa asiakkaan yhteydenotosta, jonka
jalkeen toimitaan normaalin  tarjousmenettelyn  mukaisesti.  Tuotteiden
toimittamisen jélkeen asiakasta laskutetaan ja rahaliikenteestd huolehtii

talouspdallikko. Tarvittaessa toimitettavalle tuotteelle myydé&an paikan péalla



kohteessa suoritettava asennuspalvelu, jonka suorittaa Adiabatix Oy:n oma

henkil6kunta.

Markkinointi jaetaan kahteen eri padperiaatteeseen, markkinointiin suoraan
loppuasiakkaalle ja markkinoinnin tukemiseen padasiakkaan
markkinointitoimissa. Markkinoinnissa loppuasiakkaalle k&ytetd&n tarpeeseen
luotuja mainosmateriaaleja sekd pyritddn luomaan kontakteja mahdollisiin
kohderyhmiin. Toimittaessa péaédasiakkaan tukena heiddan markkinoinnissaan,
pyritddn tarjoamaan mahdollisimman paljon sopivaa mainosmateriaalia
kaytettdvaksi.  Lisédksi  annetaan  tietoa ja  koulutusta  asiakkaan
markkinointiverkostossa, kaydain heiddn tukenaan mahdollisten asiakkaiden

luona esittelemassa tuotteita sekd luomassa kontakteja. /1/
5.1.3 Asennus

Asennusprosessiin  kuuluu tuotteiden asentaminen tai niiden koeasentaminen
loppukohteessa. Asennukset aloitetaan valmistelulla, jolla pyritadn selvittdmaan
jokaisen kohteen paikalliset olosuhteet, vaatimukset ja varmistamaan, etta

edellytykset tuotteen turvalliselle ja tarkoituksenmukaiselle asentamiselle
tayttyvat.

Tyoskentely tapahtuu kohteen turvallisuusorganisaation alaisena. Kohteessa
osallistutaan tarvittaviin perehdyttaviin koulutuksiin ja asennusty6 aloitetaan kun
kohteen edustaja antaa siihen suostumuksen. Asennuksesta ja mitoituksesta
taytetddn poytékirja. Asennus hyvaksytetadn paikallisten menetelmien tai muiden

asiakasvaatimusten mukaisesti. /1/
5.2 Valmistuksen toimintamalli

Toimintamallissa  valmistuksen  ydinprosessi  jaetaan alemman  tason
osaprosesseiksi, joissa méaaritelladn prosessien valiset riippuvuudet, vuorovaikutus

seké rajapinnat muuhun ymparistoon. /7/

Havaintojen ja haastatteluiden perusteella valmistuksesta pystyi tunnistamaan

viisi eri osaprosessia, jotka tarkastusmetodeilla kehitettyind ovat:



1. Vastaanotto. Ohutlevyosat vastaanotetaan, tarkastetaan ja lajitellaan joko

tuotantoon tai varastoon.

2. Kokoonpano. Moduuli kasataan ja tehdaan vélitarkastus.

3. Vidlivarastointi. Kasatut moduulit varastoidaan kunnes kaikki projektin

moduulit ovat valmiina pakattaviksi.

4. Pakkaus. Projektin moduulit tarkastetaan ja pakataan puulaatikkoon
odottamaan lahetysta.
5. Lahetys. Pakatut moduulit lahetetdan asiakkaan toivomaan paikkaan.

Liséksi ndiden viiden prosessin rinnalla on eristetyynyjen valmistusprosessi, jossa
kankaasta ja villoista ommellaan projektiin tarvittavat eristetyynyt. Niiden

valmistus pidetdan kuitenkin paaprosessista erillaan.

Tietovirtoineen koko tuotantoprosessi ndyttaa graafisena seuraavalta (Kuva 17.):

Kokoonpana wElvarastointi

Fakkaus

Tarkastus-
péytakifa

Wastaanotio-

phytikifa

Tuotanto-
tydntekijd

. ,. ______________ vahvistus Lihetys
] _'_//_,.-—-

Tuotannosta
vastaava

Kuva 17. Valmistuksen prosessikaavio.



Seuraavaksi tarkastellaan tarkemmin prosessin kulkua, jossa osaprosessit
jakaantuvat tehtaviksi ja toiminnoiksi.

5.3 Valmistuksen prosessin kulku

Prosessin kulussa osaprosessit jakaantuvat tehtaviksi, toiminnoiksi, osatehtéviksi
ja toimenpiteiksi, jonka lisaksi voidaan liittdd resurssit ja toimijat. Tdma taso on
tarkein prosessin kehittdmisen kannalta, silla tama tuo esiin nykyiset ongelmat
osaprosesseissa. Graafisen esityksen lisdksi laaditaan perustietolomake seka

toiminnot- taulukko. /9/
5.3.1 Perustietolomake

Perustietolomakkeesta 16ytyy esimerkki sivulta x, mutta valmistusprosessille
raataloitiin tarpeisiin vastaava lomake. Perustietolomake on tehty ja taytetty
jokaiselle osaprosessille, josta 16ytyy esimerkki pakkauksen osaprosessista (LIITE
1). Perustietolomake tdydentad toiminnot- lomakkeen kanssa graafista esitysta ja
niiden pohjalta on hyva kehittdd prosessia ja tehda yksityiskohtaisia tyéohjeita.
Ts. perustietolomakkeen, toiminnot- taulukon ja prosessikaavion yhdistelmasta

selviaa kaikki oleellinen tieto prosessista tiivistetyssd muodossa.
Perustietolomakkeesta selviaa seuraavat asiat:

- Nimi ja luokka. Mika on tyGvaiheen nimi ja mihin mahdolliseen luokkaan se
kuuluu? Luokka on jatetty tdssé tapauksessa pois, silla kaikki osaprosessit

kuuluvat valmistuksen alle.

- Prosessin omistaja, jonka tehtdvand on paivittaa prosessikuvaukset, perehdyttaa
ja opastaa, ratkaista ongelmat, korjata poikkeamia ja epékohtia, seurata prosessien
suorituskykyéd, vastata prosessin toimivuudesta ja tehokkuudesta sekd sen

kehittdmisestad. Omistajalla on siten kokonaisvastuu prosessista.
- Kuvauksen laatija, pvm ja versionumero.

- Kuvauksen hyvaksyja ja pvm. Kuvaus hyvéksytetadn yrityksen johdolla.



- Prosessin tarkoitus. Kuvaa prosessin olemassa olon tarkoitusta.

- Prosessin asiakkaat ja sidosryhmat. Ovat osapuolia, jotka hyotyvét ja saavat
lisdarvoa tuotteesta tai palvelusta. Asiakkaat voivat olla siséisid ja ulkoisia.
Sidosryhmat ovat osapuoli, joilla on mahdollisuus suorittaa prosessin vaiheita

hyotymatta prosessin tuotoksista. Téssd valmistusprosessissa ei ole sidosryhmié.

- Tarpeet ja vaatimukset. Kriittisimméat ja tdrkeimmé&t kriteerit toiminnan,
tekemisen, tuotteen ja palvelun suhteen tunnistetaan. Myos lainsaadantd, normit ja

viranomaisvaatimukset tulee huomioida.

- Prosessin laht6tilanne. Impulssi/herdte, joka kaynnistdd prosessin, joka on
tarpeita, lahtttietoja, palveluita ja materiaaleja tai toisen prosessin tuotos.

- Prosessin lopputilanne. Aikaan saannos, tuote tai palvelu, lopputulos. Mité

tuotetta/palvelua prosessista saadaan ulos?

- Prosessin keskeiset resurssit. Mitd osaamista ja ammattitaitoa, tiloja, laitteita ja

vélineité prosessi tarvitsee?

- Prosessin menestystekijat. Asioita joiden on pakko olla kunnossa prosessin

toimintaa varten.

- Prosessin mittarit. Prosesseille luodaan mittaristo, joka on linjassa asiakkaiden
vaatimuksien, tarpeiden ja odotuksien tai organisaation perustehtdvien, vision ja
strategisien tavoitteiden tai prosessin tavoitteiden ja menestystekijoiden kanssa.
Mittareille on asetettu tavoitteet ja mahdolliset halytysrajat ja ne ilmaisevat mm.

prosessin suorituskykya.

- Prosessin ohjaus ja kehittdmismenettely. Miten prosessin operatiivista ohjausta

toteutetaan ja milla menetelmin sité voidaan kehittaa.

- Prosessin rajapinnat. Edellinen ja seuraava prosessi.



5.3.2 Toiminnot- taulukko

Myos toiminnot- taulukko on tehty jokaiselle osaprosessille ja liitteend on
pakkausprosessin toiminnot- taulukko (LIITE 2). Jokainen taulukko sisaltaa

seuraavat tiedot:

- toiminto, eli osaprosessin nimi

- 0Saprosessin numero

- laatija ja pvm

- hyvéksyja ja pvm

- tybn suorittaja

- tehtdvat, mitd osaprosessi siséltaa
- tarvittavat tyokalut ja mittalaitteet
- mahdolliset referenssidokumentit
- mahdollinen tallenne

- toiminta poikkeamissa.
Toiminnot- taulukko kertoo siis sanallisesti prosessin kulun.

5.4 Vastaanotto

Vastaanotto on valmistusprosessin ensimmdinen vaihe. Vastaanotossa tuotteet
otetaan vastaan, tarkastetaan ja lajitellaan joko kokoonpanoon tai varastoon.
Vastaanottoprosessi on tarked, jotta tuotantoon ei paédse virheellisid osia jotka

heikentavat moduulien laatua.

Prosessin impulssina ja syOtteend toimii tuotannosta vastaavan henkilon tilaus.
Ohutlevyosat toimitetaan yhteistyoyritykselta Adiabatix Oy:n tuotantotilaan, jossa
tuotantotyontekijad vertaa pakkauslistaa toimituksen siséltoon. Tama kuitataan
vastaanottopoytékirjaan (LIITE 7). Jokainen osa tarkastetaan visuaalisesti, jonka
jalkeen toimituksen yhdestd osasta otetaan p&&mitat. Tamé& visuaalinen ja
mitattava tarkastus Kkuitataan vastaanottopdytdkirjaan. Tarkastuksen jélkeen
tarvittavat osat lajitellaan kokoonpanoon ja muut osat varastoidaan niille

maarétyille paikoille, joka toimii prosessin tuotoksena.



Prosessin tehtavéat ovat siis jarjestyksessa ja kaaviossa (Kuva 18.)

0. Esimies tilaa ja lahettad ohutlevyosat tuotantoon.

1. Toimitusta verrataan pakkauslistaan.

2. Osat tarkastetaan visuaalisesti ja toimituksen yhden osan pé&amittoja
verrataan piirustukseen.

3. Tarkastus kuitataan vastaanottotarkastuksen poytékirjaan.

4. Osat lajitellaan joko kokoonpanoon tai varastoon.
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Kuva 18. Vastaanoton prosessikuvaus.

5.4.1 Poikkeamat

Vastaanottotarkastuksessa mahdollisesti vastaan tuleville poikkeamille on
madritelty  toimintatavat  vastaanottotarkastuksen  toiminnot-  taulukossa.

Vastaanotossa mahdolliset poikkeamat ja toimintatavat ovat:

1. Sisaltd ei vastaa pakkauslistaa. Poikkeamat merkitddn poikkeamalistaan

(LITE 9) ja tuotannosta vastaava péattaa jatkotoimenpiteisté.



2. Visuaalisesta tarkastuksesta 16ytyy virheitd. Merkitdan poikkeamalistaan ja
laitetaan osa sivuun. Tuotannosta vastaava paattaa jatkotoimenpiteista.

3. Mitattavan osan paamitat eivat vastaa piirustusta. Laitetaan virheellinen osa
sivuun ja merkitadn poikkeamalistaan. Otetaan viisi uutta osaa toimituksesta ja
mitataan niiden p&amitat. Jos kaikki on OK, jatketaan prosessia normaalisti.
Jos viidesta osasta I0ytyy véhintaan yksi virheellinen osa, merkitdén kaikki

virheet poikkeamalistaan ja tuotannosta vastaava paattaa jatkotoimenpiteista.

5.4.2 Prosessin mittaus

Vastaanottoprosessissa mitataan saapuvien ohutlevyosien laatua, mika on tarkeaa,
silld tdm& vaihe on ainoa missd ei voida suoraan vaikuttaa omalla tekemisella

laatuun.

Vastaanotossa mitataan laatua poikkeamalistan avulla, johon Kirjataan kyseisessa
prosessissa olevien poikkeamien méaara. Poikkeamista pidetdaan kirjaa Excel-
taulukkoon kuukausi- sekd vuositasolla, tarkoista mé&é&ristd sekd suhteutettuna

tuotantomadraan.
5.5 Kokoonpano

Kokoonpanoprosessi on valmistuksen toinen vaihe ja myds eniten lisdarvoa

tuottava vaihe, sillé siiné tuote kootaan valmiiksi tuotteeksi asiakkaalle.

Oikeat, tarkastetut ja kokoonpanoon lajitellut osat toimivat tdman vaiheen
syoOtteend josta prosessi alkaa. Osat niitataan piirustusten mukaisesti niin pitkélle
kuin mahdollista. Lukot ja kahvat asennetaan, jonka jélkeen eriste laitetaan
moduuliin. Moduuli niitataan kasaan ja lukkojen kiinnittyminen testataan
mahdollisuuksien mukaan. Jokainen moduuli tarkastetaan visuaalisesti ennen
valivarastointiin  siirtdmistd, johon kuuluu niittien, kahvojen ja lukkojen
oikeanlainen Kkiinnitys sek& yleisen siisteyden ja piirustusta vastaavuuden
tarkastaminen. Jokaiseen projektiin mitataan asiakkaan vaatiessa my6s yhden

moduulin pdémitat, jotka kirjataan tarkastuspoytéakirjaan.



Prosessin tuotoksena on visuaalisesti tarkastettu moduuli, joka vastaa piirustuksia.

Kokoonpanoprosessi on jérjestyksessé ja kaaviossa (Kuva 19.) seuraavanlainen:
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Niitataan osat kiinni niin pitkélle kuin mahdollista.

yhden moduulin p&d&mitat. Yleisilme on siisti.

8. Merkitdan mittaus tarkastuspoytékirjaan.
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Kuva 19. Kokoonpanon prosessikuvaus.

5.5.1 Poikkeamat

Kokoonpanossa mahdollisille vastaantuleville poikkeamille on

toimintatavat kokoonpanon toiminnot-

taulukossa.

maéadritelty

Prosessissa mahdolliset




poikkeamat kirjataan poikkeamalistaan numerolla 2, jonka jalkeen toimintatavat

ovat:

1. Niitit, lukot tai kahvat eivét ole oikein. Korjataan jos mahdollista. Jos
korjaus ei ole mahdollista, merkitddn poikkeamalistaan ja otetaan yhteytta
tuotannosta vastaavaan.

2. Visuaalisesti ei OK. Korjataan jos mahdollista. Jos ei ole mahdollista,
merkitadn poikkeamalistaan ja otetaan yhteytta tuotannosta vastaavaan.

3. Péaamitat eivat tdsméaa piirustuksiin. Merkitadn poikkeamalistaan ja otetaan

yhteys tuotannosta vastaavaan.

5.5.2 Prosessin mittaus

Kokoonpanoprosessin laatua mitataan poikkeamalistan avulla. Prosessissa tulleet
poikkeamat kirjataan laatumittaristoon. Laatua seurataan sekd kuukausi- ettd

vuositasolla tarkkoina méaarina seké suhteutettuna tuotantomaéaraan.
5.6 Valivarastointi

Valivarastointi on valmistusprosessin kolmas vaihe, mik& ei tuota lisdarvoa

tuotteelle. Tassa vaiheessa moduuli varastoidaan odottamaan paketointia.

Prosessin syotteend toimii valmiin, tarkastetun moduulin siirtdminen varastointiin.
Moduuli  varastoidaan tilanteen mukaan joko suoraan pakettiin, tai
mahdollisimman syrjéiseen paikkaan jossa sitd ei kolhita eikd se hairitse
tuotantoa. Varastointi kestdd niin kauan, ettd kaikki projektin moduulit ovat

valmiina paketointia varten.
Prosessi on jarjestyksessa ja kaaviossa (Kuva 20.) seuraava:

1. Valmis tarkastettu moduuli varastoidaan joko mahdollisimman suojaisaan
paikkaan.

2. Jos el mahdollista varastoida suojaisaan paikkaan, varastoidaan paketin
sisdan.

3. Kun kaikki projektin moduulit ovat valmiit, tarkastetaan ne ja kuitataan

tarkastuspoytékirjaan.
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Kuva 20. Valivarastoinnin prosessikaavio.

Taman vaiheen loppumisen ja seuraavan vaiheen alkamisen vélid on vaikeaa
maarittaa tarkasti, mutta koska valivarastoinnissa moduuleja ei ole vield nostettu
paketin sisdén, tehdaén viimeinen tarkka ja tarkein tarkastus téssé vaiheessa, mika
kuitataan tarkastuspoytéakirjaan.

5.6.1 Poikkeamat

Valivarastoinnissa mahdollisille poikkeamille on madaritelty toimintatavat
valivarastoinnin toiminnot- taulukossa. Koska moduulit on tarkastettu ennen tdhan
vaiheeseen siirtymistd, ainoat poikkeamat voivat tulla varastoinnin aikana tulleista
kolhuista. Mikéli moduulissa huomataan tdssa vaiheessa tullut poikkeama, se
kirjataan poikkeamalistaan tdméan prosessin numerolla 3. Jos mahdollista,
poikkeama korjataan, muussa tapauksessa otetaan yhteys tuotannosta vastaavaan

henkildon, joka paattédd jatkotoimenpiteista.



5.6.2 Prosessin mittaus

Valivarastointia mitataan poikkeamien maéaéaralla kuukausi- ja vuositasolla.

Poikkeamat nékyvat mittarissa absoluuttisena seka suhteellisena maarana.
5.7 Pakkaaminen

Pakkaaminen on valmistusprosessin neljas vaihe. Tamén vaiheen tarkoituksena on

pakata oikeat moduulit tukevasti pakettiin lahetysta varten.

Prosessin syodtteend on kaikkien projektin moduulien valmistuminen. Tassé
vaiheessa kaikki moduulit on tarkistettu tarkastuspoytékirjan mukaisesti ja
kuitattu. Moduulit pakataan pakkausohjeiden mukaisesti tukevasti laatikkoon,
jotta ne eivat paase liikkumaan ja kolhiutumaan toisiaan vasten. Tuotannosta
vastaava toimittaa pakkauslistan joka tarkistetaan, jonka jalkeen piilonumerointi
tehdadn paketin reunaan pakkausohjeen mukaisesti. Paketti suljetaan ja
kiinnitetddn pakkauslista paketin kylkeen. Prosessin tuotoksena on tukevasti
pakattu, tarkastettu ja tarkastuspOytékirjaan kuitattu paketti, joka on valmiina

lahetysta varten.
Prosessin kulku on jarjestyksessa ja kaaviossa seuraava (Kuva 21.):

1. Oikeat, vélivarastoinnin lopussa tarkastetut ja kuitatut moduulit pakataan
tukevasti laatikkoon.

Tuotannosta vastaava tekee ja toimittaa pakkauslistan.

Tehdaan piilonumerointi.

Kuitataan edelliset vaiheet tarkastuspoytékirjaan.

Suljetaan paketti.

Kiinnitetdan pakkauslista.

N o a &~ w D

Kuitataan tarkastuspoytakirjaan.
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Kuva 21. Pakkaamisen prosessikuvaus.
5.7.1 Poikkeamat

Tarkastuspoytakirjan noudattaminen estdd l&dhes kaikkien poikkeamien
syntymisen. Kaytdnnossad ainoat poikkeamat tdsséd vaiheessa voivat syntya
moduulien naarmuuntumisesta tai kolhiintumisesta pakkausprosessin aikana.
Namé poikkeamat merkitaan poikkeamalistaan pakkaamisen prosessinumerolla 4
ja ne pyritdén korjaamaan. Mikéli korjaaminen ei ole mahdollista, otetaan yhteys

tuotannosta vastaavaan, joka paattaa jatkotoimenpiteista.
5.7.2 Prosessin mittaus

Kuten edellisissakin vaiheissa, tassédkin mitataan poikkeamien absoluuttista ja

suhteellista mé&&rad kuukausi- ja vuositasolla.

5.8 Lahetys

Lahetysprosessissa oikein pakattu, tarkastettu ja kuitattu paketti toimii prosessin

syotteend. Tuotoksena paketti l&hetetddn asiakkaan méaérittelemaan paikkaan ja



kuittaus lahetyksestd on saatu. Kuittaus tallennetaan tietokantaan ja se toimii

myos kyseisen projektin valmistusprosessin paattymisena.

Prosessi ndyttaa kaaviossa seuraavalta (Kuva 22.):
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Kuva 22. Lahetyksen prosessikaavio.
5.8.1 Poikkeamat

Lahetysprosessissa ainoat poikkeamat voivat syntyd paketin vahingoittumisesta
tai toimituksen myohéstymisestd. Poikkeamat merkitddn poikkeamalistaan

lahetyksen prosessinumerolla 5.
5.8.2 Prosessin mittaus

Prosessin laatua seurataan samalla tavalla kuin muidenkin prosessien, eli
absoluuttista ja suhteellista poikkeamien mé&ardd seurataan kuukausi- ja

vuositasolla.

Tamén prosessin kuittaus toimii koko valmistusprosessin kuittauksena ja sitd

kaytetdan tuotannon toimitusten seurannassa kuukausi- ja vuositasolla.



5.9 Eristetyynyt

Eristetyynyt laitetaan my6s projektin toimituksen mukaan. Niiden valmistus
suoritetaan  osaprosessien  rinnalla  valmistusprosessissa.  Eristetyynyjen
valmistusprosessissa tarvitaan kaksi tyontekijad, toinen leikkaa ja asentaa villat,

toinen ompelee ne kasaan.

Prosessin sy0tteend toimii tuotannosta vastaavan tilaus, jonka jalkeen ompelija
tekee listan eristetyynyjen maaréstd seka tyypeistd. Ompelija leikkaa kankaat ja
ompelee ne pussiksi, jonka jalkeen tuotantotydntekija asentaa leikkaamansa villat
sisdlle. Ompelija ompelee pussin Kiinni ja tarkastaa visuaalisesti niiden laadun.
Poikkeamat merkitdan poikkeamalistaan. Tuotoksena on tarkastetut, piirustuksia

vastaavat maarét eristetyynyja.
Prosessi on jarjestyksessa ja kaaviona (Kuva 23.) seuraavanlainen:

0. Tuotannosta vastaava tilaa eristetyynyt.

1. Ompelija tekee tyolistan valmistettavista eristetyynyisté.

2. Tuotantotyodntekijé leikkaa villat kun informaatio madaristé ja tyypeista on
saatu.

Ompelija leikkaa kankaat oikeaan muotoon.

Ompelija ompelee kankaat.

Tuotantotyontekijé asentaa villat pussiin.

Ompelija ompelee eristetyynyt kiinni.

N o g &~ w

Ompelija tarkastaa tyynyt visuaalisesti.
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Kuva 23. Eristetyynyjen prosessikaavio.
5.9.1 Poikkeamat
Mahdolliset poikkeamat tulevat ilmi lopun tarkastusvaiheessa. Kaikki piirustusta

vastaamattomat tai ulkon&dllisesti huonot tyynyt merkitddn poikkeamalistaan

numerolla 6 ja tyyny pyritdén korjaamaan.

Prosessi on kuitenkin hyvin hallussa sapluunoiden ansiosta joiden avulla kankaat

leikataan oikeaan kokoon.
5.9.2 Prosessin mittaus

Kuten muidenkin osaprosessien tapauksessa, tassakin laatuvirheitd mitataan

kuukausi- ja vuositasolla tuotannosta vastaavalle tehdylla mittarilla.

5.10 Tyoohjeet

ISO 9001- standardi edellyttdd tydohjeet. Jokaisesta osaprosessista on laadittu
selkeét tyoohjeet, joista selvidd kunkin osaprosessin vaiheet kuvineen. Jokainen
tybohje on pyritty pitdmédan yksinkertaisena, eli on kéytetty mahdollisimman
paljon kuvia ja véhan tekstid, kuitenkin kaiken tarvittavan informaation ollessa



nakyvilla&. Ndma ohjeet toimivat selke&dnd opastuksena tuotannon tyontekijoille,
varsinkin kaytannén perehdytysvaiheessa. Liséksi ohjeet ovat Power Point-

muodossa, joten nditd tydohjeita voidaan kayttdd koulutuksessa.

Ohjeet mahdollistavat myds vieraiden tutustuttamisen tuotantoon selkeiden
kuvien ja yksinkertaisten tekstien vuoksi. Téllaisia tilanteita voi tulla asiakkaan
kiinnostuksesta tuotantoa kohtaan, jolloin koko tuotantoprosessi on hyvé olla
esiteltdvissa tarkasti, yksinkertaisesti ja selkeasti.

Liitteend on esimerkkind pakkausprosessin tyoohje (LIITE 3 — 6).



6 DOKUMENTIT

Kuten aikaisemmin on kaynyt ilmi, valmistusprosessi vaatii kolme dokumenttia

sen seurantaan:

- vastaanottopoytékirjan (LIITE 7.)
- tarkastuspoytékirjan (LIITE 8.)
- poikkeamalistan (LIITE 9.)

Tassa luvussa kasitellddn kyseisten listojen tayttdmistd sekd niiden kayttdmista

tuotannon laadun ja valmistusméérien seurantaan.
6.1 Vastaanottopoytakirja

Vastaanottopdytakirja on vastaanottoprosessin dokumentti, joka toimii todisteena
vastaanottotarkastuksen tekemisesta ja osien virheettomyydesta
kokoonpanoprosessiin lahtiessadan. Vastaanottopdytakirja tehdaan jokaisesta
saapuvasta paketista jossa on tuotantoon menevia osia. Poytékirjasta l0ytyy

seuraavat tiedot (Kuva 24.):

1. Jokaisella tarkastuspoytékirjalla on oma juokseva ID-numero.

2. Pakkauslistan numero jolle tarkastus on tehty ja mihin sisaltéa on verrattu.
3. Projektin nimi/nimet mihin paketin osat menevit.

4. Pakkauslistaa verrataan toimituksen siséltdon ja kuitataan OK mikali sisélto
vastaa listaa, muuten kirjataan poikkeamalistaan ja merkintd kohtaan ”Ei,

kirjattu”. Esimerkissi sisdlto vastaa pakkauslistaa.

5. Osat kdydaan l&pi visuaalisesti naarmuilta yms. virheiltd, jotka voidaan havaita
ulkoisesti. Kuitataan OK mikaéli kaikki osat ovat virheettémid, muuten kirjataan
poikkeamalistaan ja merkintd kohtaan “Ei, kirjattu”. Esimerkissd kaikki osat

olivat virheettdmat.

6. Toimituksen yhden osan pd&dmitat mitataan ja verrataan piirustuksiin. Kuitataan

OK, mikali mitat vastaavat piirustuksia, muuten Kirjataan poikkeamalistaan ja



merkintd kohtaan “Ei, kirjattu”. Esimerkissd mittatarkastuksesta 16ytyy 20 mm

poikkeama, joka kirjataan poikkeamalistaan.

7. Toimituksen kaikkien poikkeamien lukumaara merkitddn téhan. Esimerkissé

I6ytyi yksi virheellisesti valmistettu osa.

8. Paivamaara jolloin tarkastus on tehty.

9. Tarkastajan allekirjoitus tai nimikirjaimet.

10. Muut mahdolliset huomiot toimituksesta.

11. Kirjauskenttd, johon kuitataan tarkastukset.

1 p1221 4, adiabatix c
7 advanced insulations
Vastaanottotarkastus
3
Pakkauslistan numero: PN-234 Projekti: Balder
11 Ei, 10
OK | kirjattu Muuta, mita?

4

Pakkauslista vastaa toimitusta
5 Visuaalinen tarkastus

Mittatarkastus X

7 Havaittujen poikkeamien Ikm: 1

8 Pvm: 28.3.14 9 Allekirjoitus: MJ

Kuva 24. Vastaanottopoytékirja.

Tyhjiad  vastaanottopoytakirjoja

sdilytetddn  lokerossa,

joka  sijaitsee

vastaanottopisteen seinalld. Sieltd dokumentit ovat helposti ja nopeasti saatavissa

paketin saapuessa. Taytetty vastaanottopOytakirja asetetaan lokeroon, joka

sijaitsee tarkastuspoytakirjan lokeron vieressa keskeisella paikalla.




6.2 Tarkastuspoytakirja

Tarkastuspoytakirjaa  (Kuva  25.)  kéytetddn  todisteena  moduulien
virheettomyydesta lahtiessaan paketissa asiakkaalle. Jokainen prosessin vaihe
sisaltdd tarkastuksia, mutta tarkastuspoytakirjaa kaytetddn vain Kriittisimmissa
tarkastuksissa vélivarastoinnin lopussa seké& pakkausprosessin aikana. Poytékirja
tehd&an projektikohtaisesti, eli yksi dokumentti yhdesté projektista.

Tarkastuspdytakirja sisaltaa seuraavat tiedot:

1. ID. Juokseva ID-numero yksil6i jokaisen tarkastuspdytakirjan. Voidaan
kayttdd myos ydinvoimaprojekteissa joissa juoksevaa numerointia
edellytetaan.

2. Osien luokka. Tarkastusmittausten maard on riippuvainen projektiin
menevien moduulien lukumaarastd. Moduulien maarille on madritelty
luokat, jotka kertovat montako moduulia mitataan projektia kohti.

3. Projekti. Projektin nimi minne moduulit toimitetaan.

4. Kokoonpanovaiheen aikana tehtdvat tarkastukset. Téhdn kuitataan kun
moduuli on mitattu. Koska mittaajia voi olla useampi projektin aikana
(tekijat saattavat vaihtua), jokaiselle mittaukselle on oma kuittausrivinsa.
Vastaanottopdytakirjan 1D:t merkitadéan tédhan.

5. Varastoinnin jalkeen tehtévét tarkastukset. Varastoinnin jalkeen ennen
paketointia moduuleista tarkistetaan visuaalisesti ulkopinnan siisteys,
lukkojen ja kahvojen oikeaoppinen Kkiinnitys, lukot on testattu
kokoonpanovaiheessa seka niittien puuttumattomuus.

6. Paketoinnin aikana tehtdvat tarkastukset. Pakattujen osien tukevuus,
toimitetun pakkauslistan oikeellisuus, piilonumerointi, paketin sulkeminen
ja pakkauslistan oikeaoppinen kiinnittdminen tarkastetaan ja kuitataan.

7. Allekirjoitus. Yksi henkilo tekee kohdat 5&6 ja kuittaa allekirjoituksella
tai nimikirjaimilla tarkastuksen tehdyksi.

8. Paivamaara milloin 5&6 kohdan tarkastukset ovat tehty.



1 ID: 2321

Tarkastuspoytakirja
2 . _ -
Osien luokka: - Projekti: Balder
z Kokoonpanosta
Kokoonpanon mittaukset X Kuittaus: MJ
X Kuittaus: AP
Kuittaus:
Kuittaus:
Kuittaus:
Kuittaus:
Vastaanottotarkastus ID: 1221
5 varastoinnin jalkeen
Ulkopinta X
Lukot ja kahvat oikein X
Lukot testattu X
Niitit oikein X
6 Paketissa
Osat pakattu tukevasti X
Pakkauslista oikea X
Piilonumerointi X
Paketti suljettu X
Pakkauslista kiinnitetty X
7 8 Paivamaara:
Kuittaus: MJ 21.2.2014

Kuva 25. Tarkastuspoytékirjan tayttoohjeet.



Tarkastuspoytakirjoille on kolme lokeroa keskeiselld paikalla taytettyjen
vastaanottopoOytékirjojen vieressa. Yhdessa lokerossa on tyhjat poytékirjapohjat,
toisessa tdytetyt poytakirjat ja kolmannessa keskenerdiset poytakirjat.
Keskenerdisia poytakirjoja on silloin, kun osille tehdddn mittauksia ja ne on
kuitattu mitatuksi mittaajan toimesta. Talloin mittaajan velvollisuutena on tayttaa
poytékirjan perustiedot (projekti, osien luokka), jotta kaikki tuotantotyontekijat
tietdvat mistd projektista on kysymys. Taytetty, valmis ja kuitattu poytakirja
laitetaan taytettyjen poytakirjojen lokeroon josta tuotannosta vastaava noutaa sen

ja arkistoi sen.
6.3 Poikkeamalista

Poikkeamalistan tarkoituksena on pitaa kirjaa tuotannossa tapahtuvista
poikkeamista, jolloin laatua voidaan seurata laatumittareilla. Poikkeamalista

(Kuva 26.) sisaltaa seuraavat tiedot:

1. Poikkeama ja osa. Mika poikkeama on ollut ja missé osassa?

2. Projektin nimi mihin viallinen osa on tarkoitettu.

3. Prosessi nro. Prosessin numero missa poikkeama on huomattu tai
aiheutettu.

4. Paivamaard, jolloin poikkeama on kirjattu.

5. Poikkeaman havainnoijan ja Kirjaajan kuittaus.

6. Prosessinumerot. 1 = vastaanotto, 2 = kokoonpano, 3 = valivarastointi, 4 =
pakkaus ja 5 = lahetys.



,g adiabatix c

POI kkea mat advanced insulations
Poikkeama ja osa Projekti Prosessi nra |Pvm Kuittaus
1 Balder 2 3 1 2322014 4 1] 5
3yva naarmu chutlevyosassa.
Poikkeama ja osa Projekti Prosessi nro |Pvm Kuittaus
2
Poikkeama ja osa Projekti Prosessi nro |Pvm Kuittaus
3
Poikkeama ja osa Projekti Prosessi nro |Pvm Kuittaus
4
Poikkeama ja osa Projekti Prosessi nro |Pvm Kuittaus
5
Prosessi nrot: 1. =vastaanotto 2. =kokoonpanc 3. =valivarastointi 4. =pakkaaminen 5=I3ahetys

Kuva 26. Poikkeamalistan tayttoohje.

Tyhjia poikkeamalistoja sailytetadn samassa paikassa kuin tarkastuspoytakirjoja ja

taytettyja vastaanottopoytékirjoja. Tyhjille ja taytetyille poikkeamalistoille on

omat lokerot, joista tuotannosta vastaava noutaa tdydet listat saannollisesti.

Yhteen listaan mahtuu 5 poikkeamaa ja ne voivat olla eri projekteista. Listan

ollessa tdysi, tuotannosta vastaavaa kirjaa poikkeamat laatumittariin.




7 MITTARIT

Mittaristo pohjautuu 1ISO 9001- standardin vaatimuksiin. Silla mitataan tuotannon
laatua seka toteutuneiden projektien lukumadrda kuukausi- ja vuositasolla.
Prosessien laatua mitataan koko valmistusprosessin osalta kuukausi- ja
vuositasolla, sek& osaprosessien tasolla kuukausittain. Laatumittari pohjautuu
tuotannosta saatavaan poikkeamalistaan, jossa poikkeamat on Kirjattu
prosessinumeroilla kohdistaen poikkeamat mittaristolle oikealle prosessille.
Kaikki seuraavat mittarit ovat samassa Excel- taulukossa ja ne luovutetaan

yritykselle.
7.1 Kuukausitason mittaristo laadulle

Kuukausitason mittaristolla seurataan nimensa mukaisesti kuluvan kuukauden
laatua. Poikkeamat tulevat ilmi osaprosessi- ja valmistusprosessitasolla, joita ovat
absoluuttinen maara (montako poikkeamaa) sekd suhteellinen méara Sy, jossa
poikkeamien maara on suhteutettu valmistuneiden moduulien méaéaraan.
Suhteutettu maara kertoo kuinka monta prosenttia poikkeamia on valmistuneiden

moduulien méérastd, joka lasketaan kaavalla
Sm = (Poikkeamien mé&ara / Valmiit moduulit) x 100 (1)

Moduuleihin tulevien ohutlevyosien maaré ei ole vakio, joten suhteutettu mittari
ei anna taysin oikeaa totuutta laatuvirheistd, mutta antaa siitd hyvéan yleiskuvan.
Tarkkaan suhteelliseen poikkeamamittariin poikkeamien maaré pitdisi suhteuttaa
osien maaréan, mutta vastaanotettujen osien suuren lukuméaéran vuoksi tdma ei

ole relevanttia resurssit ja lisdarvon huomioon ottaen.

Kuukausitason laadun seuranta (Kuva 27.) 16ytyy mittaristo-ohjelmasta Excel-
muodossa, joka on toimitettu yritykselle. Alla esimerkki laadun

kuukausiseurannan yhteenvedosta seké sen alla selitteet.



Laatu

Moduulien maara/kk

2 _ 3 Suhteellinen maara

11 0. Koko prosessi

13 | 1. Vastaanotto

[ ]
[ ]
14
15 |2. Kokoonpano -
16
17 | 3. Valivarastointi -
18
12 4 Pakkaus -
20
21 5. Lahetys [ ]
22

Kuva 27. Laadun kuukausiseurannan yhteenveto.

1 = Kuukaudessa valmistuneiden moduulien kappalemaéra.

2 = Kyseisen kuukauden aikana havaittujen poikkeamien lukumé&éra
valmistusprosessi- (0.) seké osaprosessitasoilla (1-5).

3 = Poikkeamien prosenttimééra valmistuneiden moduulien lukumaarésta.

7.2 Kuukausitason mittaristo tuotannolle

Kuukausitason mittaristolla (Kuva 28.) tuotannolle mitataan kuukaudessa
toimitettujen projektien ja tavoitteiden eroa. Toimitettujen projektien lukumaara
saadaan l&hetysprosessista tulevasta kuittauksesta. Mittaus  suoritetaan
kappalemaarénd, sek& suhteellisena. Kappalemaarat K. kertoo kuinka monta

projektia toimitettujen ja tavoitellun mééran ero on. Se lasketaan kaavalla

Kmn = Tavoitemaara — Toteutunut maara 2



Suhteellinen ero S, kertoo montako prosenttia ero on tavoitellusta toimitusten

maarasta. Se saadaan kaavasta

Se = (Valmistuneet/Toteutuneet) x 100 — 100 3)
Tuotanto
l Valmistuneet projektit
2 Projektitavoite
3 Ero % '3 3 ’ 3 %
4 Ero maarana -5 projektia

Kuva 28. Kuukausitason seuranta projekteille.

Mittari tdytetddn seuraavasti:

1 = Syo6tetaén tuotannosta toimitettujen projektien lukumaara.
2 = Syotetddn kuukauden projektitavoite.

3 = Kaava laskee automaattisesti toimitettujen ja tavoitteen eron prosentteina. Jos

ero on negatiivinen, luku on punainen. Mikali ero on positiivinen, luku on vihrea.

4 = Ero mé&arand kertoo yksinkertaisesti lukumaarédisen eron tavoitteen ja

toteutuneiden valilla.



7.3 Vuositason mittari laadulle

Laatua  mitataan  kuukausitason  lisdksi  vuositasolla, johon  koko
valmistusprosessien poikkeamat kirjataan kuukausittain. Vuositason mittaristo
antaa hyvén kuvan tuotannon laadusta sek& mahdollisesta trendistd. Tama toimii
hyvana pohjana tuotannon laadun kehittdmiseen ja sen seurantaan. Tarvittaessa
vuositason seurantaa voidaan tehdd myos jokaiselle viidelle osaprosessille.

Mittaristoon Kirjataan suhteellisten- ja absoluuttisten poikkeamien maara (Kuva
29.). Liséksi vuositason seurannasta tehdaan automaattisesti viivakaavio (Kuva
30. ja 31.) josta poikkeamat ndkyvét visuaalisesti. Tallgin myds mahdolliset

trendit n&hdaan nopeammin ja helpommin.

24 Vuositaso
25

2% Poikkeamat koko prosessi
27

22

2% Tammikuu
30 |Helmikuu
31 |Maaliskuu
32 |Huhtikuu
33 Toukokuu
34 | Kesdkuu
35 |Heindkuu
36 | Elokuu

37 Syyskuu
38  Lokakuu
3% Marraskuu
40 | Joulukuu
41

Suhteellinen maara koko prosessi

3 fua frea fun fra fee fds Jo R fds L R

Kuva 29. Vuositason seurantaa valmistusprosessin poikkeamille.



Absoluuttiset poikkeamat
vuositasolla

\
%
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Kuva 30. Viivakaavio vuositason poikkeamista. Absoluuttinen maara.

Poikkeamat suhteessa
valmistusmaaridan

\
<>
P

Kuva 31. Viivakaavio vuositason poikkeamista. Suhteellinen maéara.

7.4 Vuositason mittarit tuotannolle

MyoOs toimitettujen projektien maarad seurataan vuositasolla. Seuraaminen
tehdaan maaralliselle seké suhteelliselle erolle (Kuva 32.). Tayttdminen tehdaan

kuukauden lopulla vuositason seurantaan.



Tuotannon ero maarana _

Tammikuu

Helmikuu
Maaliskuu
Huhtikuu
Toukokuu
Kesdkuu

Heindkuu

P2 QL frd L P L e

Elokuu
Syyskuu
Lokakuu
Marraskuu
loulukuu -4

[

L

Kuva 32. Tuotannon seuranta vuositasolla.

Projektien toimituksista on laatumittarin tavoin graafinen esitys, josta tuotantoa on

helppo seurata (Kuva 33. ja 34.).



Toteutuneiden projektien ero
tavoitteeseen (maara)

Kuva 33. Toimitettujen ja tavoitteen ero vuositasolla. Lukumaaré.

Toteutuneiden projektien ero
tavoitteeseen (%)
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Kuva 34. Toimitettujen ja tavoitteen ero vuositasolla. Suhteellinen.



8 JOHTOPAATOKSET

Opinnaytetytaiheena oli tehdd Adiabatix Oy:n eristyselementtien uudesta
kokoonpanosta nykytilan prosessikuvaus, seka kehittda se tayttamaan 1SO 9001-
laatustandardin vaatimukset sertifikaattia varten. Tuotannosta oli selkeasti
havaittavissa viisi eri osaprosessia: vastaanotto, kokoonpano, vélivarastointi,
paketointi sekd lahetys. Tuotantotyontekijoilla oli hyva kasitys koko
valmistusprosessin  kulusta alusta loppuun, mutta jarjestelmallisyys sekéa
dokumentaatio puuttuivat osaprosesseista. Kuitenkin nakeméni perusteella
tuotannolla oli hyvat edellytykset tayttdd laatuvaatimukset prosessikuvauksen ja

dokumentoinnin lisaamisella.
8.1 Tulosten tarkastelu

Tuotannosta luotiin prosessikaavio koko kokoonpanoprosessista seké jokaisesta
viidestd havaitusta osaprosessista. Liséksi laatuvaatimukset tayttadkseen oli
luotava kokonaan uusi dokumentaatio- seka mittarijarjestelma. Dokumentteina on
nykyddn vastaanottopOytédkirja, tarkastuspOytékirja seka poikkeamalista.
Vastaanottopoytakirjalla tarkastellaan vastaanotettujen osien laatua sek&
vastaavuutta tilaukseen. Vastaanotettujen osien laatua on erityisen tarkeda seurata,
silld se on prosessin ainoa vaihe jossa tuotanto ei voi suoraan vaikuttaa
lopputuotteen laatuun. Muiden osaprosessien aikana prosessin laatua seurataan
tarkastuspoytékirjalla sek& poikkeamalistalla. Tarkastuspdytékirjaan Kkuitataan
tehdyt tarkastukset tarkastuskdytantéjen mukaan, kun taas poikkeamalistalla
seurataan osaprosessien aikana tulleita poikkeamia mahdollisten korjaavien

toimenpiteiden vuoksi.

Dokumentaatio toimii perustana prosessien mittaamiselle, jota 1SO 9001-
standardi edellyttdd. Luodut mittarit ovat laatu- seka tuotantomittari. Laatua
seurataan poikkeamalistaan pohjautuen kuukausittain koko valmistusprosessin
sekd osaprosessin tasoilla, kun taas vuositasolla mitataan koko valmistusprosessia.
Ohjelma piirtdd kuukausi- ja vuositasolla kaavion, josta poikkeamien maéraa

voidaan seurata visuaalisesti. Erityisen tarkedd tdma on vuositasolla, silla talldin



nahdaan poikkeamien mahdolliset trendit jotka ndyttdvdt suunnan prosessien
kehittamisille ja mahdollisille korjaaville toimenpiteille.

Lahetysprosessista saatava kuittaus toimii kokoonpanoprosessin tuotannon
maaran mittarina. Tuotantoa mitataan tuotannosta lahteneiden projektien maaralla,
jota verrataan kuukausitasolla tavoiteltuun lukumaéraan. Mittaristosta ndkee seka
lukuméardisen ettd suhteellisen eron tavoitemddrén ja toteutuneiden projektien
valilla. Myos néité eroja seurataan vuositasolla joista ohjelma piirtaa viivakaavion

mahdollisten trendien vuoksi.

Seuraava vaihe yritykselld on luotujen kéytant6jen jalkauttaminen organisaatioon.
Tama siséltdd henkiloston kouluttamisen uusiin kdytantoihin ja toimintatapojen
seuraaminen kaytanndssa mahdollisten eteen tulevien ongelmien varalta. Tdéman

onnistuminen tulee ratkaisemaan 1SO 9001- sertifikaatin saamisen.
8.2 Kehittamisehdotukset

Vaikka tuotanto tayttdd kehittdmisen jalkeen ISO 9001- standardin vaatimukset,
sieltd on kuitenkin havaittavissa kehitettdvad, jotka eivédt suoranaisesti kuulu

opinnaytetyon eika resurssit riittaisi niihin aikataulun vuoksi.

Luodut dokumentit ovat paperisena ja ne arkistoidaan fyysisesti méaérdajaksi.
Tulevaisuudessa koko dokumentaatiojarjestelma olisi hyva olla taysin séhkoisessa
muodossa nopeuden, helppouden ja arkistoinnin vuoksi. Sahkdinen jarjestelmé
mahdollistaisi tuotannon reaaliaikaisen seurannan, jolloin laatua seké
tuotantomé&arid voisi seurata jopa pdivatasolla, mik& mahdollistaisi nopean
reagoimisen mahdolliseen laadun heikentymiseen. Lisaksi sahkdinen jérjestelméa
olisi hyvé arkistoinnin kannalta, jolloin dokumentteja ei tarvitse sdil6a paperisena
tai skannata tietokoneelle. Arkistointi olisi helpompaa jarjestaa loogisesti esim.
vuosilukujen mukaan, jolloin tarvittaessa tietojen etsiminen projektista olisi
huomattavasti nopeampaa kuin paperiversioista etsimélla. Henkiloston koulutus
tietokonepohjaiseen dokumentaatioon ei olisi vaikeaa, sillda dokumenttien

tayttamiseen ja tarkoitukseen on jo luotu pohja paperisina versioina.



Toinen kehittdmiskohde on valmistusprosessin 3. osaprosessi, valivarastointi.
Tama prosessi ei tuota lainkaan liséarvoa tuotteelle, vaan ainoastaan hidastaa
padoman kiertoa yrityksessa. Kustannukset saattavat olla jopa 20-55% varastoon
sidotun pd&oman arvosta. /20/ Kaytanndssa tdma vaihe on kuitenkin vaikeaa
poistaa kokonaan, silld moduuleja ei voi pakata ennen kuin kaikki projektin osat
ovat valmiina. Suunnan olisi kuitenkin hyvé olla valivarastointiajan lyhentdminen,
esimerkiksi Lean- ajattelua soveltamalla, joka ei ole ristiriidassa ISO 9001-

standardin kanssa.

Kolmantena kehityskohteena on lattia-alan optimaalinen tilankaytto. Tama oli
aluksi osa opinndytetyotd, mutta se jatettiin aloituspalaverissa pois. Tuotantotila
on vain 146m? kokoinen eika layout- suunnittelua ole tehty, joten huolellisella
suunnittelulla  tilan saisi  tehokkaammaksi. Talla saataisiin lyhennettya
ldpimenoaikaa, joka taas pienentdisi sitoutuneen pddoman maaréa. Lyhyemmalla
ldpimenoajalla tuotanto on paremmin ennustettava ja samansuuruisilla tai
pienemmilld resursseilla pystytddn tuottamaan enemman tuotteita. Asiakkaita

voidaan myos palvella paremmin ja pienemmin kustannuksin. /10/

Neljas kehityskohde liittyy pakkausprosessiin. Paketoinnissa tuotannosta vastaava
tulostaa pakkauslistan ja toimittaa sen tuotantoon 1,5km padhan toimistosta.
Pakkauslista olisi kannattavaa tehdd taysin sdhkdiseen muotoon, mika on
tulostettavissa tuotannossa. Tdma mahdollistaisi tuotannosta vastaavan tekemien
muutoksien siirtdmisen nopeasti 1,5km paahan tuotantoon. Kyseinen jarjestely
vaatisi ainoastaan yhteisen tietokannan tuotannon ja toimiston vélilla, sek&
tietokoneen ja tulostimen investoimisen tuotantoon. Alkuun yhteydenpito ja
muutokset voitaisiin  hoitaa my0s sahkopostitse, jossa tuotannolla on oma

sahkoposti.
8.3 Opinnaytetyoprosessi

Opinnaytetyoprosessi oli haastava. Prosessikuvaus oli termin tuntemista lukuun
ottamatta taysin tuntematon alue. Prosessikuvaus, seké sen hyodyt ja kuvaustavat
eivat ole kuulunut kurssien sisaltoon, joten opinndytetydn onnistumisen

edellytyksend oli kokonaan uuteen alueeseen perehtyminen. Prosessit ovat



kuitenkin yrityksissé nykypdivad, joten tietoa oli hyvin saatavilla. Opinndytetyon
aikana saatiin kuitenkin luotua hyva teoreettinen pohja, mikd mahdollisti

onnistuneen prosessikuvauksen tekemisen Adiabatix Oy:lle.

Ty0 oli sikéli mielenkiintoinen, ettd se kattoi koko tuotannon prosessikuvauksen
tavaran vastaanotosta tuotteen ldhettdmiseen, vankan teoreettisen pohjan
luomisen, oikean tuotannon tutkimisen ja tdysin vapaat kadet tuotannon
kuvaamiseen sekd dokumentaation Kkehittdmiseen 1SO 9001- standardin
mukaiseksi. Vastuuta ja laajuutta oli Kkiitettdvasti. Adiabatix Oy hyvéksyi
ehdotuksen 6.3.2014, joten opinnaytety6ta tullaan kayttdméan tuotannon pohjana.
Lopullisen arvion tehdyistad prosessikuvauksista ja dokumentaation k&ytannoista
tulee antamaan kolmannen osapuolen ISO 9001- auditoija, joka tulee joko
hyvaksyméaan tai hylkddmaan tuotannon auditoinnin, jonka pohjana

opinnaytetyota on kaytetty.

Téassd vaiheessa olen kuitenkin tyytyvéinen opinndytety6honi, jonka sain
valmiiksi tiukalla aikataululla tuntemattomasta aiheesta. Ammatillisesti tdméa oli
minulle erittdin opettavainen kokemus ja yritys sai tastd hyotya sertifikaatin
hankkimiseen ja tulevaisuutta varten tuotannon kehittdmiseen luotuja

prosessikuvauksia tutkimalla ja kehittdmélla.
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LITTEET
LITE 1.

MNimi ja luokka

Pakkaaminen

Prosessin omistaja

Kuvauksen laatija, pvm ja versicnumero

Mikael Jutila 21.2.2014 v. 1.0

Kuvauksen hywaksyja ja pvm

Prosessin tarkoitus

Eristysmoduulit pakataan toimitusta varten puulaatikkoon

Prosessin asiakkaat ja sidosryhmat

Projektin tilaaja, asentajat

Tarpeet ja vaatimukset

Tarkastetut cikeat osat ovat pakattuna tukevasti puulaatikkoon ja laatikko on merkitty cikealla
pakkauslistalla

Prosessin Iahtdtilanne

Prosessi kaynnistyy kun kaikki projektin toimitettavat osat ovat valmiina. Materiaaleina ovat
moduulit, pakkaukset seka tieto mihin paketti toimitetaan

Prosessin lopputilanne

Moduulit ovat pakattu tukevasti laatikkoon, cikea pakkauslista on kiinnitetty ja piilonumerointi
tehty

Prosessin keskeiset resurssit

Pakkaaja on perehdytetty cikeaan pakkaustapaan. Tydékaluina porakone

Prosessin menestystekijat

Oikeat virheettdmat moduulit, tukeva pakkaus, cikea pakkauslista

Prosessin mittarit

Laatumittarit

Prosessin chjaus ja kehittdmismenettely

Prosessin rajapinnat

Valivarastointi ja Iahetys
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TOIMINNOT- TAULUKKO

Toiminto

Pakkaaminen

Nro

Laatija ja pvm

Mikael Jutila 21.2.2014

Hyvaksyja ja pvm

Tekija Tuotantotyontekija, tuotannosta vastaava
1. Oikeat tarkastetut moduulit pakataan laatikkoon tukevasti
2. Tehdaan piilonumerointi ja varmistetaan ettd se vastaa pakkauslistan numeroa
3. Tuotannosta vastaavan tekee pakkauslistan

Tehtavat 4. Tarkastetaan ja kuitataan edellisten vaiheiden oikeellisuus

5. Suljetaan paketti
6. Kiinnitetaan pakkauslista
7. Tarkastetaan vaiheet 5 & 6 ja kuitataan poytakirjaan

Tyokalu/Mittalaite

Porakone

Ref. Dokumentti

Pakkausohjeet

Tallenne

Tarkastuspoytakirja

Toiminta poikkeamissa

1. Mahdolliset pakkauksen aikana tulleet poikkeamat pyritadn korjaamaan ja ne merkitaan poikkeamalistaan.
Mikali korjaaminen ei ole mahdollista, otetaan yhteys tuotannosta vastaavaan joka tekee paatoksen jatko-
toimenpiteista.
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4. Pakkaaminen - ohje

1. Osien pakkaaminen

* Osat pakataan tukevasti joustavilla
materiaaleilla jotta ne eivat paase liikkumaan
kuljetuksen aikana
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2. Piilonumerointi

* Piilonumerointi tehdaan tussilla paketin
reunaan. Numerointi vastaa pakkauslistan
numeroa.

3. Pakkauslistan teko

* Tuotannostavastaavan toimittaman
pakkauslistan oikeellisuus tarkistetaan
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4. Tarkistus

* Kuitataan edelliset vaiheet
tarkastuspoytakirjaan

Paketissa

Osat pakattu tukevasti
Pakkauslista oikea

Piilonumerointi

5. Suljetaan paketti

» Pakettisuljetaan ruuveilla
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6. Pakkauslistan kiinnitys

* Oikea pakkauslista ja osoitekorttikiinnitetaan
suljetulle sivulle. Lisaksi yksi osoitekortti
kiinnitetaan viereiselle sivulle.

7. Tarkastus

* Kuitataan edelliset vaiheet
tarkastuspoytakirjaan allekirjoituksella ja
paivamaaralla

Paketti suljettu
Pakkauslista kiinnitetty

Kuittaus: Paivdmaara:
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Vastaanottotarkastus

Pakkauslistan numero:

adiabatix

advanced insulations

Projekti:

OK

Ei,
kirjattu

Pakkauslista vastaa toimitusta

Muuta, mita?

Visuaalinen tarkastus

Mittatarkastus

Havaittujen poikkeamien Ikm:

Pvm: Allekirjoitus:
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Osien luokka:

TarkastuspOytékirja

Projekti:

Kokoonpanosta

Kokoonpanon mittaukset

Vastaanottotarkastus

Varastoinnin jilkeen

Ulkopinta

Lukot ja kahvat oikein
Lukot testattu

Niitit oikein

Paketissa

Osat pakattu tukevasti
Pakkauslista oikea
Piilonumerointi

Paketti suljettu
Pakkauslista kiinnitetty

Kuittaus:

Kuittaus:

Kuittaus:

Kuittaus:

Kuittaus:

Kuittaus:

Kuittaus:

ID:

Paivamaara:

7. adiabatixc

advanced insulations
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\ ° °

Poikkeamat 7/ adiabatixc
“ advanced insulations

Poikkeama ja osa Projekti Prosessi nro |Pvm Kuittaus

1

Poikkeama ja osa Projekti Prosessi nro |Pvm Kuittaus

2

Poikkeama ja osa Projekti Prosessi nro |Pvm Kuittaus

3

Poikkeama ja osa Projekti Prosessi nro |Pvm Kuittaus

4

Poikkeama ja osa Projekti Prosessi nro |Pvm Kuittaus

5

Prosessi nrot: 1. =vastaanotto 2. =kokoonpano 3. =valivarastointi 4. = pakkaaminen  5.=ladhetys




