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Opinnéytetyo 64 sivua, joista liitteitd 14 sivua
Huhtikuu 2019

Opinnéytetyo tehtiin Sandvik Mining and Construction Oy:n Tampereen tehtaalle. Tam-
pereen tehtaalla toimii kaksi divisioonaa, jotka voidaan karkeasti jakaa maanalaisia lait-
teita valmistaviin ja maanpéaéllisid- seké tutkimuspora laitteita valmistaviin divisiooniin.
Opinndytetyon aihe muodostui tulevaisuuden suunnitelmasta siirtdd nykyinen laatupoik-
keamaprosessi toiminnanohjausjérjestelman alle, josta haluttiin tehdd kartoitus seka sel-
vitys, kuinka prosessia voitaisiin parantaa verrattuna nykyiseen prosessiin.

Opinndytetyon teoriaosuudessa késiteltiin prosessin parantamista eri tydkalujen avulla,
eri ongelmaratkaisutapoja seké yleisid laadun termejd sekd lean-ajattelutapaa. Projekti
madriteltiin selvitystyoksi, josta varsinainen pilotointi rajattiin pois. SelvitystyOssa tutkit-
tiin toiminnanohjausjirjestelmén kiytettdvyyttd laatupoikkeamailmoitusten tekoon sekd
niiden késittelyyn. Ohjelmiston tutkimisen perusteella syntyi muutoslista, jossa kisitel-
144n ohjelmalle vaaditut muutokset. Ohjelmistoon joudutaan tekemédn muutoksia, jotta
prosessi toimii toiminnanohjausjarjestelmin alla. Muutoslista esiteltiin ohjelmiston tuot-
tajalle, josta saatiin selville, ettd muutokset ovat toteutuskelpoisia.

Projektiin kuului myo6s selvitys, miten prosessi toimisi paremmin. Projektin parantamisen
tutkiminen aloitettiin méarittelemaélld ja haastattelemalla prosessin oleelliset sidosryhmit.
Haastatteluiden avulla saatiin selville jokaiselle sidosryhmiéille tarkeiti asioita ja kehitys-
kohteita prosessista. Yhtend ulostulona prosessin parantamiseen toimi myds tdysin alusta
tehty prosessikaavio, jossa on kuvattuna kaikki alaprosessit seké vastuualueet.

Opinndytetyon liite 3 on luottamuksellinen ja ndin ollen poistettu tyon julkisesta versi-
osta.

Asiasanat: laatupoikkeama, prosessinkehitys, prosessi, laatu
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The thesis was made for the Tampere factory of Sandvik Mining and Construction Oy.
There are two divisions at the Tampere plant, which can be roughly divided into under-
ground drill rig manufacturers and surface drill rig manufacturers. The purpose of this
thesis was to examine how the quality deviation system currently in use at the factory
could be improved, and what is required to transfer the system to ERP.

The theoretical part of the thesis considers the improvement of the process by different
tools, different problem-solving methods and general quality terms as well as Lean think-
ing. The project was defined as a preliminary analysis, in which actual piloting was not
included. The study included studying the ERP system for quality deviation notes and
their handling. The basis for the software exploration was a list of changes that required
changes to the program. Changes to the software were required so that the process would
work under the ERP system. The change list was reviewed with the software producer in
order to examine and confirm the feasibility of the changes.

The project also included an explanation of how the process would work better. The study
of how to improve the quality deviation process was started by defining and interviewing
key stakeholders of the process. The interviews revealed important issues and develop-
ment targets of each stakeholder in the process. As one of the outputs for improving the
process, a process chart that defines all the subprocesses and areas of responsibility was
created.

Appendix 3 of the thesis is confidential and were thus removed from the public version
of the work.

Key words: quality deviation, process development, process, quality
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ERITYISSANASTO tai LYHENTEET JA TERMIT (valitse jompikumpi)

CTQ Critical to quality

VOC Voice of customer

ERP Toiminnanohjausjirjestelméa
SIPOC Prosessin parannus tyokalu

PDCA Plan, do, check, act, ongelmanratkaisu menetelma



1 JOHDANTO

Opinnéytetyoprojektiin kuului kirjallinen osuus, sekd Sandvikin Mining and Constructio-
nin Oy:n Tampereen tehtaalle toteutettu projekti. Projekti toteutettiin Sandvik Mining and
Construction Oy:n Underground Drilling ja Surface Drilling and Exploration divisioonien
kanssa yhteistyossd. Opinndytetydlle tarve syntyi halusta korvata nykyinen laatupoik-
keamailmoituskanta seki laatupoikkeamien seki kehitysideoiden kirjaukseen kéytetty se-
lainpohjainen sovellus. Samalla haluttiin parantaa nykyistd poikkeamien ilmoitus-, seka
késittelyprosessia. Projektin paitavoitteiksi muodostui, selvittdd kuinka nykyisid proses-
seja voitaisiin parantaa, sekd kuinka toiminnanohjausjarjestelma soveltuisi kaytettavéksi
ilmoitusten tekoon seké niiden késittelyyn. Tavoitteiden suorittamiseksi projekti jaettiin
tehtdviin, jotka liittyivét prosessinparantamiseen eri tyokaluja apuna kiyttien, seki toi-
minnanohjausjérjestelmén ldpikdyntiin. Toiminnanohjausjarjestelmai tutkittiin yhdessa
ohjelmistotuottajan kanssa sekd Sandvikin Turun tehtaan kanssa, jossa oli aikomus siirtyd
myds kdyttdiméin samaa toiminnanohjausjirjestelméa laatupoikkeamailmoitusten tekoon

sekd niiden késittelyyn.

Projektin konkreettisina lopputuloksina toimivat dokumentit, jotka tehtiin ohjelmistotuot-
tajalle. Dokumentissa kdytiin 14pi uudistettu prosessi ja kuinka se toimisia toiminnanoh-
jausjérjestelméssd. Dokumenttiin listattiin kaikki muutoskohteet, joita ohjelmaan joudut-
taisiin tekemddn. Projektista muodostui my0ds ehdotelma prosessin parantamiseksi. Eh-
dotelma muodostui viikoittain projektiryhmén kanssa kdytyjen palavereiden pohjalta,
sekd prosessin uudelleen kuvaamisesta. Prosessinparannustydkaluja kuten SIPOC-dia-
grammia ja CTQ-puuta kéytettiin apuna, jotta prosessia voitiin alkaa parantamaan. Ennen
kuin ehdotelmaa voitiin alkaa tuottamaan, tehtdvéna oli haastatella kaikki prosessiin kuu-
luvat sidosryhmait. Sidosryhmaét haastateltiin, jotta saatiin selville kunkin sidosryhmén
tarve prosessista sekd mitka asiat sidosryhmittéin vaatisivat parannusta nykyiseen verrat-
tuna. Haastatteluiden tulosten ldpikdynnin apuna kiytettiin VOC — tydkalua. VOC:in eli

Voice of Customerin avulla haastattelun tulokset voitiin helpommin purkaa.

Opinndytetyon teoriaosuus pohjautuu opinndytetydprojektiin. Teoriaosuudessa kéytiin
1api projektin edetessi esille tulleita asioita, sekd késiteltiin yleisid laatuun liittyvié ter-

mejd, ongelmaratkaisutapoja sekd prosessin eri mééritys ja parantamiskeinoja.



2 YRITYSESITTELY

Opinndytetyd toteutettiin yhdessd Sandvik Mining and Construction Oy:n kanssa.
Sandvik Mining and Construction Oy kuuluu osaksi Sandvik AB yhti6td. Sandvik késit-
tdd kolme liiketoiminta-aluetta, jotka ovat: Sandvik Mining and Rock Technology,
Sandvik Machining Solutions ja Sandvik Materials Technology. (Sandvik, Sandvik’s

business areas, 2018.)

2.1. Sandvik AB

Sandvik AB perustettiin vuonna 1862 Ruotsissa. Perustajana toimi Goran Fredrik Go-
ransson, onnistuttuaan ensimmaéisend kayttimaan Bessemer -metodia terdksen tuotantoon

teollisella mittakaavalla.

Vuonna 1972 yrityksen nimeksi vaihdettiin Sandvik AB, ja vuonna 1984 uudenlainen
organisaatio julistettiin. Organisaatio késitti emoyhtion, jolla oli erilliset litketoiminta-

alueet. Nykyéédn Sandvikin pailiiketoiminta-alueet késittavat:

e tyokalut ja tyokalusysteemit teolliseen metallin leikkuuseen
e kaivos- ja rakennusteollisuuden laitteet ja vilineet, palvelut ja tekniset ratkaisut
e Edistyneet ruostumattomat terékset ja erikoisseokset sekid teollisuuslammityk-

seen tarkoitetut tuotteet

(About us, 2018)

2.2. Tamrock ja Tampereen tehdas

Sandvikin Tampereen tehdas kuului alun perin suomalaiselle Tampella yhtiolle. Aluksi
tehtaan nimi oli ”Tampellan konepajan paineilmaosasto”. Nimi Tamrock otettiin kiyttoon
1.1.1969 mutta virallisesti kyseessi ei ollut itsendinen yritys. Yhtend kéddnteentekevini
tilanteena Tamrockin historiassa voidaan pitdd vuonna 1970 saatua 10.000 porakoneen
tilausta Kiinasta. Kaupan seurauksena huomattiin, ettd Tampereen keskustassa sijainneen

tehtaan kapasiteetti ei tulisi riittdmadn niin isolle tilaukselle.

Uusi tehdas valmistui marraskuussa 1972 Tampereen Myllypuroon (kuva 1). Tehdas

edusti sen ajan mittapuulla parhaita tydoloja sekéd laadukkuutta. Uuden tehtaan alueelle
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tehtiin my0s koeluola, jossa pystyttiin testaamaan kaikki laitteet. Luola mahdollisti my0s
prototyyppien valmistuksen ja kehittimisen. Uuden tehtaan my6td Tamrock alkoi vihi-

tellen myos itsendistymddn Tampellasta. (Harri 2008 11, 37, 49)

KUVA 1. Sandvik Mining and Construction Oy:n Tampereen tehdas (Sandvik Media-
Base 2010)

2.3. Sandvik Mining and Construction Oy

Vuonna 1997 Tamrockin osakkeet myytiin Sandvikille siten, ettd jo samana vuonna Tam-
rock yhdistettiin Sandvikiin. Tamrockin nimi muutettiin myds muotoon Sandvik Tam-
rock Oy. Tamrock nimi poistettiin kdytostd vuonna 2006. Yhtion nykyinen nimi on Sand-

vik Mining and Construction Oy. (Harri 2008, 137)
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3 LAATUTEORIA

3.1. Laadun méiritys

Laatu on kiinteisesti verrannollinen vaihteluun. Kun pienennetiddn tirkeiden tekijoiden
vaihtelua, laatu tuotteessa nousee. Asiakkaat ovat tirked osa laatua, mutta he eivit nie
organisaation prosessien keskiarvoa, esim. toimitusaikaa tai laatuvirheitd. Asiakkaat na-
kevit vaihtelun padmaardn ympérilld miti ei ole poistettu. Liiallinen vaihtelu nidkyy pro-
sesseissa hukkana. Laadun kehittdiminen voidaan siis madritelld hukan pienentdmiselld.

(Montgomery 2013, 6-8)

Laadulla tarkoitetaan myos yrityksisséd asiakkaan toiveiden tdyttdmistd mahdollisimman
tehokkaasti ja kannattavasti. Laatu luo my®0s tarpeen jatkuvaan parantamiseen kehityksen
sallimissa rajoissa. Laadulle vaatimuksia ja kehitystd luo ulkopuolinen maailma, inno-
vaatiot, kilpailijoiden toiminta, markkinoiden ja yhteiskunnantoiminta seké yrityksen si-
sdinen systemaattinen laatutyd. Laadun mééritelmadn on aina siséltynyt se, ettd virheitd
ei tehdd. Asiat tulee tehdé aina oikein heti ensimmaisestd kerrasta ldhtien. Virheitd ei
voida kuitenkaan tiysin poistaa, joten vield tdrkedmpai on tehdi oikeita asioita. Koko-
naislaadun kannalta tulee muistaa myo0s, ettd asiakas ei ole valmis maksamaan ylilaa-
dusta, vaikka tuote tai palvelu olisi yrityksen mielesté tdydellinen. Tosin jos laatu on yri-
tykselle se tekijd, jolla se saavuttaa kilpailuedun ei asiakkaan ylittdvéstéi laadusta ole hait-

taa.

Nykyéén laatuajattelun keskeisiin asioihin kuuluu sidosryhmét. Sidosryhmisté tarkeim-
pind voidaan pitdd asiakkaita ja laatua mitataan usein juuri asiakkaan tarpeisiin, vaati-
muksiin ja odotuksiin. Yrityksen toimintaa voidaan pitdd laadukkaana, jos asiakas on tyy-
tyvdinen saamiinsa tuotteisiin. Yrityksen sisdinen toiminta tuottaa laatua, mutta vaikka se
olisi kuinka virheetdnti ja tehokasta se ei ole laadukasta, jos asiakas ei ole siithen tyyty-

vainen.

Tulevaisuudessa laadun merkitys yrityksen menestystekijdnd sdilyy. Laatu ndkyy yha
useammassa toiminnassa entistd enemmain. Laatuasiantuntijoiden tarve siirtyy niihin ke-
hityskohteisiin, joissa laatua tulee erityisesti painottaa. Muissa kohteissa osastot pitdvit
huolta omasta laadustaan. Laatua pystytddn seuraamaan mittareilla, jotka voidaan integ-

roida osaksi toiminnan ja tehokkuuden mittaamista. Yksilolld on edellytykset vaikuttaa
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koko prosessin ja lopputuotteen laatuun. Yksiloltd edellytetidn monitaitoisuutta, silld

asiat ja ongelmatilanteet ldpikdydddn tyopisteelld. (Lecklin 2006, 18-20)

3.1.1 Tuotelaatu

Tuotelaatu késitteend tarkoittaa tuotteen asetettujen tai oletettujen ominaisuuksien taytta-
mistd. Vaatimuksia tuotteen laadulle asettaa lopullinen kéyttdja sekd viranomaiset. (Sal-

minen 1994, 10)

Monissa yrityksissé tuotteen laatu mééritelldén sen vikojen perusteella. Kuitenkaan tuot-
teen viat eivit aiheuta ongelmia kuluttajalle, koska viallisia tuotteita ei yleisesti paddy
kuluttajalle asti. Tdten tuotanto, joka tuottaa viallisia tuotteita on kustannuksellinen on-
gelma eikd laadullinen ongelma. Laatu liittyy asiakkaille aiheutuneista menetyksisti,
jotka johtuvat mm. tuotteen toiminnan vaihtelusta asiakkaalle toimituksen jélkeen. Rat-
kaisu on arvioida laadullinen tasolla, jolla tuote on hyviksyttidva. Jotta voidaan arvioida
taso, tulee tuotteelle méiritelld standardit ja toleranssit, jossa tulee pysyé. Tuotelaatu voi-
daan médritelld menetyksend tuotteen hinnassa sen asiakkaalle toimituksen jélkeen, johon

ei oteta huomioon toiminnasta johtuvaa hukkaa. (Taguchi, Chowdhury & Wu 2004, 442)

3.1.2 Toiminnan laatu

Toiminnan laatu voidaan jakaa kahteen asiaan. Toiminnan laadulla voidaan tarkoittaa
pyrkimystd kohdistaa huomio tuotteen laadun synnyttimiseen taloudellisesti sekd vir-
heettomasti. Huomio kohdistetaan télloin virheisiin, jotka syntyvit tuotteen suunnitte-
lussa tai valmistuksessa. Télloin laadukkuutta voidaan seurata esimerkiksi laatukustan-

nusten avulla.

Toiminnan laadulla tarkoitetaan my®ds sitéd, kun tarkastellaan koko organisaation toimin-
taa. Huomio kohdennetaan prosesseihin seka yksittéisiin tyotehtdviin. Tarkastelussa kes-
kitytddn myos virheiden méairin pienentdminen. Virheiksi katsotaan kaikki turha tyo
misté ei seuraa annetulle tyotehtavélle lisdarvoa. Toiminnan laadulla on iso merkitys silld
sithen liittyvit virheet johtavat paljon turhaa valvonta sekd korjaustyotd. Virheet saattavat
viedd jopa 20-40% henkildston ajasta. Virheet saattavat myds vaikuttaa vélillisesti tai va-

littdmasti asiakassuhteisiin ja tuotelaatuun. (Salminen 1994, 13)
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3.1.3 Laadunhallintajirjestelmé

ISO 9000 Standardissa laadunhallintajirjestelmd madritelldédn seuraavasti. Laadunhallin-
tajarjestelméan avulla organisaatio méaérittéé tavoitteensa tulosten saavuttamiseksi vaadi-
tut prosessit ja resurssit. Laadunhallintajérjestelméaa kéytetdin vuorovaikutteisten proses-
sien ja resurssien hallintaan, jotta nimé prosessit tuottavat arvoa ja tulosta olennaisille
sidosryhmille. Organisaation ylin johto voi laadunhallintajarjestelmén avulla optimoida
resursseja pitkén ja lyhyen aikavélin mukaan. Jarjestelmédn avulla voidaan myds tehda
paitos, kuinka tuotteiden ja palveluiden tuottamisesta aiheutuvia tahattomia ja tahallisia

seurauksia kisitelldén. (SFS-EN ISO 9000 2015, 7)

3.2. Lean-toimintamalli ja prosessi

Lean késitteena tarkoittaa tuottavuuden tai laadun kehitysohjelmaa. Lean johtamisfiloso-
fia toteuttaa kdytdnnossi sitd mitd lean-sanalla voidaan tarkoittaa suomeksi kddnnettyni,
eli hoikkaa tai laihaa. Toiminnassa jéitetdén turhat tydvaiheet ja tehtdvét pois, jotta tyo
olisi virtaviivaista. Lean-periaatteen padpaino on kokonaisuus, johon siséltyy tyokaluja

ja tekniikoita. (Lecklin 2009, 281)

Lean-toimintamalli on 1dht6isin Japanista, jossa se on kehitetty Toyotan tuotantoperiaat-
teiden mukaan. Toimintamalli levisi ensiksi autoteollisuuteen, josta se on levinnyt ldhes
kaikille toimialoille. Lean-toimintamallia kdytetddn yrityksissad tuotannon organisointiin
ja jatkuvaan kehitystyohon. Toimintamalli perustuu siihen, ettd toimintaa pitdd kehittda

sielld missé kddet liataan, koska sielld asiakkaan haluama arvo syntyy.

Lean toiminnan keskeisimpid asioita on tinkimaton laatuajattelu. Lean-toimintamallin
mukaan siis tulee tehdé kaikki mahdollinen sen eteen, etti tuotteesta tai palvelusta tulisi
mahdollisimman laadukas. Laatuvastuu tulee olla kaikilla yrityksen tyontekijoilla.

(Kouri 2009, 6-7)

Jatkuvan virtauksen luominen johonkin ydinprosessiin tai palveluun on hyva keino aloit-
taa lean- ajattelutavan kayttoonotto yrityksessd. Virtausta voidaan kuvata niin ettd, jos

tuotteen valmistukseen kuluvaa aikaa lyhennetdédn se johtaa parhaaseen laatuun, pienem-
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piin kustannuksiin ja lyhyempéén toimitusaikaan. Yrityksen kannattaa aloittaa lean -ajat-
teluvirtauksesta, silld se johtaa vadjadmattd muiden lean-tyokalujen ja -filosofioiden kiyt-

toonottoon. (Liker & Niemi 2010, 87-88)

3.3. Ongelman ratkaiseminen

Ongelmia tulee aina olemaan ja niitd tulee aina syntyméién lisdd. Ongelmanratkaisemi-
sessa resurssien kohdennus on oleellista. Resurssit tulee kohdentaa siten, ettd samoja on-

gelmia ei jouduttaisi ratkaisemaan useasti.

Toimenpiteet tulee aina kohdentaa palvelutapahtuman tai tuotteen prosessiin, jos ky-
seessd on ongelmanratkaisu tai sen parantaminen. Prosessin muuttamisella on vaikutusta
sithen mité se tuottaa tulevaisuudessa. Prosessin ulostulossa voidaan muuttaa vain tuo-
tetta tai palvelutapahtumaa, eli sité ei voida pitdé kokonaisvaltaisena parannuksena. Pois-
sulkien jos halutaan korjata parannusprosessia tai korjausprosessia. Jos siis halutaan to-

della parannusta aikaiseksi, onnistuu se vain prosessia muuttamalla.

Tarkedd ongelmanratkaisussa tai parantamisessa on saada aikaan jokin konkreettinen
muutos. Yleisesti ongelmana muutoksen tekemisessa on se, ettd peldtddn sen vievin huo-
nompaan. Jos jokainen muutosidea toteutettaisiin, niin olisi huomattavasti suurempi to-
dennékoisyys saada aikaiseksi parannus. Jos muutoksia ei tehdé, ei ole luotettavaa keinoa
arvioida mika aloite on hyvi. Tdma johtuu siitd, ettd ennen muutosta on erittdin vaikea
arvioida sen vaikutusta. Esimerkkind Toyota, jossa kaikki muutosideat toteutetaan ja sa-

malla markkinaosuus nousee. (Piirainen 2007)

Yrityksen ongelmanratkaisu keskittyy usein johonkin sen nykyisesséd prosessissa olevaan
ongelmaan. Kohteena olevan prosessin lopputulos ei vastaa sitd mitd siltd halutaan eikd
sitd mitd asiakkaat siltd vaativat. Laatutyokalut ovat kehitetty ratkaisemaan néitd ongel-

mia paljastamalla niistéd laatupoikkeamia sekd ongelmia. (Lecklin 2006, 149)

3.3.1PDCA- ongelmanratkaisumenetelmé

Kaikkien ongelmanratkaisu- ja parannusmenetelmien yhteinen piirre on se, etti niissi py-

ritddn poikkeuksetta kaikissa oppimaan mahdollisimman paljon prosessista. Yksi paljon

kéytetty tyokalu ongelman ratkaisuun onkin William Edwards Demingin kehittdma
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PDCA -ympyré (Kuva 2). Ympyrd muodostuu neljésti osa-alueesta. Plan suunnittele mi-
ten tavoite saavutetaan ja tarvitseeko jotain muuttaa, do: toteuta suunniteltu muutos ja
testaa se, check: muutoksesta syntyneen tuloksen mittaaminen ja analysointi, act: tulosten

kayttoonotto ja oppiminen uudesta tiedosta. (Piirainen 2007)

4. Standardoi/vakauta se 1. Suunnittele mita tapahtuu

mika toimii tai aloita uusi
sykli.

ACT PLAN

CHECK DO

2. Testaa suunnitelmaa
eli suorita prosessi.
Tarkkaile tarkasti.

3. Vertaa todellista
lopputulosta odotettuun
tulokseen.

KUVA 2. PDCA -ympyra (mukaillen Toyota Kata)

PDCA-ympyrd synnyttdd tieteellisyyteen perustuvan prosessin, joka tuottaa tietoa.
PDCA:n tarjoaman kéytdnnonléheisen tyokalun avulla voidaan saavuttaa haastaviakin ta-
voitetiloja. Tyokalun avulla paéstdén harmaan vyohykkeen lépi (kuva 3) ja se kuvaa op-
pivaa organisaatiota. PDCA ympyré vaatii kuitenkin tdsmaillistd ja oikeaoppista kéyttod,

jotta siitd saadaan onnistuneita tuloksia.

PDCA-ympyré rantautui Japaniin mahdollisesti 1950-luvulla, kun W.Edwards Deming
tutustutti heidét sithen luentokursseillaan. Tosin silloin luultavasti ympyréastd kaytettiin
termid Shewhartin sykli. Walter A. Shewhart kirjassaan Statistical Method from the
Viewpoint of Quality Control esitteli ympyrén tai spiraalin mallista tiedonhankintapro-

sessia, joka oli jaettu vaiheisiin. (Rother & Niemi 2011, 121-122)
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Nykyinentila Tavoitetila

Harmaa vydhyke

KUVA 3. Harmaan vyohykkeen havainnointikuva. (Mukaillen Toyota Kata)

PDCA-ympyrén avulla voidaan varmistaa kehitystoimien jatkuvuus. Menetelma soveltuu
kaikkiin organisaation laadullisiin toimiin. Ympyréin avulla voidaan ymmaértai miten toi-
mintaa ja prosessia voidaan parantaa, lisdksi se auttaa oppimaan. Ympyrin ideana on kes-
kittdd huomiota suunnitteluun. Myos tarkoituksena on ymmartid miten kokeilemalla ja
oppimalla voidaan asiat tehdd paremmin. Ympyrdd l4pi kdymaélld on tarkoitus parantaa

prosessia jatkuvasti. (Karjalainen & Karjalainen 2000 s.24)

3.4. Systemaattinen ongelmanratkaisu

Systemaattisella ongelmanratkaisemisella tarkoitetaan ongelman juurisyiden etsimisti ja
ongelman toistuvuuden poistamista. Systemaattista ongelman ratkaisua ei ole tulipalojen
sammutus tai asioiden hoitaminen, vaan ongelmien kokonaisvaltainen ratkaisu ja syiden
poistaminen. Ongelmia ratkaistaan, jotta tuote voidaan toimittaa asiakkaalle. Kun on-
gelma luokitellaan merkittdaviksi tai se on toistuva, tulee se ratkaista systemaattisesti, jotta
sitd ei endd esiintyisi. Systemaattisessa ongelmanratkaisussa tehostetaan ongelman késit-
telyd, kehitetddn osallistujien osaamista ja dokumentoidaan ongelman ratkaisu uudelleen-

kaytettdviksi. (Kouri 2009, 30)

3.4.1 8D -menetelmé

Kahdeksan tiedonhaaraa ongelman ratkaisuun ” Eight disciplines problem solving” kut-
sutaan my0s 8D-menetelmiksi, on ongelmanratkaisu tydkalu, jolla pyritddn 16ytdimééan
oleelliset ongelmat ja poistamaan toistuvat ongelmat. 8D -menetelmé on hyddyllinen,
kun halutaan parantaa prosessia tai tuotetta. Se luo korjaavan toimenpiteen, joka perus-
tuu ongelman tilastolliseen analyysiin ja alkuperdn mairitykseen juurisyiden avulla.
Menetelmd méériteltiin alun perin jakamalla se kahdeksaan eri tasoon mutta myéhem-

min sithen péitettiin lisatd vield erillinen suunnittelu taso. Tasot ovat:
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e DO: Suunnittele toimet, joilla ongelma ratkeaa ja mééritd edellytykset siihen.

e DI: Perusta tiimi, jolla on tietimysta tuotteesta tai prosessista, jossa ongelma on.

e D2: Miiriti ja kuvaile ongelma.

e D3: Perusta suunnitelma, jolla ongelma voidaan viliaikaisesti korjata ja toteuta
se.

e D4: Mairiti ja tunnista juurisyyt. Selvitd kaikki syyt, jotka ovat voineet johtaa
ongelmaan. Selvitd my0s miksi ongelmaa ei huomattu silloin kun se tapahtui.
Kéytd apuna 5 x miksi menetelmaa.

e D5: Valitse ja selvitd pysyvit ratkaisut, joilla ongelma pysyy poissa.

e D6: Pysyvien ratkaisujen toteutus.

e D7: Varmista ettd samanlainen ongelma ei piése toistumaan

e D&: Onnittele tiimid. Tunnista tiimin yksiléiden tyOpanos ratkaisua kohtaan.

(Dufty 2014, 119-120)

3.5. Juurisyyanalyysi

Kaikkien ongelmien taustalla on aina jokin juurisyy kyseiseen ongelmaan. Ongelman
ratkaisemiseksi pitdd pystyd identifioimaan ongelmaan johtanut syy ja sitéd kautta asteit-
tain eliminoida se. Jos ongelman juurisyyti ei ole identifioitu, niin késitelldén ainoas-
taan oireita ja varsinainen ongelma ei poistu. Tésté syysté juurisyiden tunnistaminen ja

eliminointi, on todella tirked tyokalu ongelmanratkaisuun. (Dogget 2005).

Ongelma voidaan jakaa eri osa-alueisiin tunnistettavuuden mukaan (Kuva 4). Ensim-
maisend ongelmasta ndkyvit oireet. Oireet eivit ole syitd vaan merkkejd olemassa ole-
vasta ongelmasta. Ensimmaéisen tason syyt ovat syitd, jotka suoraan johtivat ongelmaan.
Ylemmin tason syyt johtavat ensimmadisen tason syihin. Vaikka ne eivét suoraan ai-
heuta ongelmaa, ne luovat linkin syyseuraus-ketjuun ja sitd kautta lopulta aiheuttavat

ongelman. Jotkin ongelmat yhdistyvét monista syisté, missé eri tekijdt muodostavat on-
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gelman. Viimeisend ylimmalla tasolla on juurisyy. Juurisyy asettaa koko syyseurausket-

jun liikkeelle, joka lopulta aiheuttaa ongelman. (Andersen 2006, 14-15)

$

Nakyvd ongelma

{

Ensimmaisen tason syy

h

Ylemman tason syy

§

W

KUVA 4. Ongelman rakentuminen. (Mukaillen Andersen 2006)

Juurisyyanalyysi on luotu auttamaan ongelmien tutkimista ja tunnistamista. Sitd kdyte-
tddn selvittimadn mité, kuinka ja miksi jokin ongelma syntyi. Ongelma voidaan tdysin
ratkaista vasta silloin kun tiedetdin, miksi se syntyi. (Rooney, Lee & Heuvel 2004, 45)
Juurisyyanalyysi on siis tapa reagoida syntyviin ongelmiin. Analyysi tarjoaa opastusta
ongelmien diagnosointiin ja ratkaisuun. Se auttaa parantamaan korjaavaa prosessia.
Edellyttéen ettd yritykselld on halu ja resurssit saavuttaa tavoitetila, jossa ongelmaa ei

ole. (Okes 2009, 18)

Juurisyyanalyysia ei pidé sekoittaa ongelmanratkaisemiseen. Analyysi on ainoastaan
diagnosoiva osa ongelmaratkaisuprosessia. Juurisyyanalyysilld 10ydetdén tarkasti juuri
se asia, joka aiheutti ongelman. Tdmén pohjalta voidaan tehdé korjaavat toimenpiteet,
jotta ongelmaa ei endé syntyisi. Juurisyyanalyysi on prosessi, joka porautuu ongelman
oireista ongelman maéritykseen ja sitd kautta syihin, jotka mahdollisesti aiheuttivat on-
gelman ja lopulta ongelman varsinaisiin syihin (Kuva 5). Prosessi on jatkuva ja se vaatii

paljon ajatustydta. (Okes 2005)
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KUVA 5. Juurisyyanalyysi vaatii oireiden tunnistamista, jotta voidaan edeti syihin.

(Okes 2005)

On olemassa my®0s erilaisia juurisyité, jotka aiheuttavat ongelmia. Jotkut syyt saattavat
olla tiysin teknisid, osa taas saattaa liittyd ihmisten tekemiin valintoihin ja toimintata-

poihin. Molemmat syymuodot saattavat synnyttdd saman ongelman. Esimerkkini auto,
joka ei kdiynnisty. Syyné saattaa olla joko valojen piélle jattaminen yon yli tai viallinen

osa.

Kun juurisyy on tunnistettu, tdytyy alkaa toimiin sen poistamiseksi. Juurisyyn poistami-
nen vaatii luovaa ja analyyttisté ajattelua. Luova ajattelu antaa mahdollisuuden moniin
mahdollisiin ratkaisuihin, jolloin véltytddn vain tarttumasta ensimmaéisend mieleen tul-
leeseen ratkaisuun. Analyyttisella ajattelulla mahdollistetaan monia ratkaisuja esimer-
kiksi tyokalujen kautta, jotka arvioivat ratkaisuja ajankdyton, kustannusten ja onnistu-

misen mahdollisuuden kannalta (Okes 2005)
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3.5.1 5 x miksi

Kun pyritdén parantamaan prosessin toimintaa laadun ongelmien ratkaisemisella, on hyo-
dyllistd kysya viisi kertaa miksi. Ldhtokohtaisesti voidaan olettaa, ettd oikea syy ongel-
maan ei tule esiin ensimmadiseksi. Oikea juurisyy on usein piilossa ensimmadisten syiden
takana. Ongelma saattaa syntyé tyOpisteelld asentajan toimesta ja télloin on helppoa 16y-
tdd ongelmaan syy asentajasta. Kuitenkin oikea juurisyy on todennékoisesti syntynyt jo
paljon aiemmassa tydvaiheessa. 5 x miksi tekniikalla pystytdén jatkamaan tutkintaa va-
hintddn sithen pisteeseen, ettd on kysytty viisi kertaa miksi. Mitd pidemmaélle ongelman
tutkimisessa edetiin, sitd useimmin tulee kysyttyd miksi. Useimmiten tutkimuksen ede-
tessd myOs ongelman syyt siirtyvét yhd kauemmaksi varsinaisesta tyontekijistd. Tilanne
voidaan suoraan kuvata satunnaisten laatuongelmien suhteella kroonisiin ongelmiin.
Useat laatuongelmat ovatkin seurausta systeemissé olevasta viasta, vaikka ne esiintyisi-

vitkin lattiatasolla. (Wadsworth, Stephens & Godfrey 2002, 341-342)

5 x miksi -tapa on helppo menetelmé 16ytdd juurisyyt ja siksi se on yleisesti kéytetty.
Kysymalla miksi pystytdén keskittyméén syihin, jotka pureutuvat yha syvemmalle ja sy-

vemmalle.

Tama tekniikka antaa apua seuraaviin asioihin:
e Tunnistetaan juurisyyt ongelmasta

e Nihdéiédn miten eri syilld voi olla yhteys samaan ongelmaan

Yleensé tekniikkaa kdytetddn seuraavalla tavalla:

1. Kuvaillaan ongelma tarkasti.

2. Kysytddn, miksi ongelma tapahtui.

3. Jos vastaus ei anna juurisyytd, kysytddn miksi uudestaan. Juurisyy on loydetty
silloin, kun miksi kysymysté esittdessd ei ilmene uutta hyddyllista tietoa.

4. Kysytddn miksi niin kauan, kunnes juurisyy on loydetty. Kysymystd saatetaan
joutua esittdmadn enemman tai vahemmaén kuin viisi kertaa.

5. Ainatulee keskittyd enemmaén prosessiin kuin ongelmaan liittyneisiin henkil6ihin.

(Bauer, Duftfy & Westcott 2002, 99)
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3.6. Laadunohjaus

Laadunohjauksella voidaan tarkoittaa tapaa, jolla laatuvirheistd kertyneen tiedon avulla
voidaan parantaa laadun tuottamista. Laadunohjaukseen kuuluu isona osana raportointi,
joka késittdd organisaation kaikki toiminnot. (Salminen 1994, 13)

Laadunohjausta voidaan pitéé joukkona tapoja, joilla voidaan saavuttaa parantunut laatu-
taso, pienentyneet kustannukset, vihempi hukka, parempi tehokkuus ja asiakkaiden ar-

vostus. (Wadsworth, Stephens & Godfrey 2002, 344)

ISO 9000 standardissa laadunohjaus méaaritellddn osaksi laadun johtamista, joka keskittyy
tdyttdméén laadullisia vaatimuksia. Laadunohjausta on tuotteeseen kohdistettu valvonnan
miird, jolla voidaan varmistaa, ettd tuotteeseen kiytetty tyd vastaa suunnittelun edellyt-
tdmaa laatutasoa. Se on organisaation toteuttamaa valvontaa, jolla varmistetaan, etti toi-
minta suunnittelun, tuotannon ja asennuksen aikana on halutussa standardissa. Laadunoh-
jausta tuottavat organisaation kaikki henkil6t, silld he ovat vastuussa tekeméstién tyosta.

(Tricker & Sherring-Lucas 2001, 11)

3.7. Laadunvarmistus

Laadunvarmistus mééritellaén ISO 9000 standardissa osaksi laadun johtamista, joka kes-
kittyy yllapitdiméédn laadun vaatimustasoa. Laadunvarmistusta voidaan myos pitda vakuu-
tuksena, ettd tuote on saavuttanut halutun vaatimustason ja joka on saatettu paitokseen
tehokkaasti ja ajallaan. Laadunvarmistuksen tarkoituksena on vakuuttaa asiakas siitd etté,
tuote on valmistettu ammattitaitoisesti ja ettd se on haluttujen standardien mukainen.

(Tricker & Sherring-Lucas 2001, 11-12)
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4 PROSESSI

4.1. Mik# on prosessi

Prosessilla tarkoitetaan joukkoa toisiinsa liittyvid toimintoja, jotka tarvitsevat toimiak-
seen resursseja. Prosessin avulla syottd muutetaan tuotoksi. Prosessina voidaan kuvata
kaikki toiminta ja kehityskulku. Yrityksissd on monia prosesseja ja tirkeimpind voidaan

pitdd niitd, jotka ovat kriittisid toiminnan ja menestymisen kannalta.

Jotta yritys voisi tidyttdd asiakkaansa toiveet on tarkedd tietdd, miten asiakkaan prosessi
toimii. Ei ole jarked tuottaa asioita, joita kukaan ei kiytd tai tarvitse. Asiakas pyrkii aina
toteuttamaan omaa prosessiaan, joten yrityksen kannattaa pyrki tuottamaan arvoa asiak-
kaan prosessiin. Yritys voi joko tuottaa tuotteita, jotka parantavat asiakkaan prosessia, tai

yritys voi auttaa asiakasta muuttamaan prosessiaan paremmaksi.

Yritys ei voi toimia pelkéstidén prosesseilla, jotka tuottavat arvoa ulkoisille asiakkaille.
Tarvitaan tukiprosesseja, jotka luovat edellytyksid tiyttdd arvoa luovat prosessit. Tuki-
prosesseja 10ytyy organisaatiosta monia. Esimerkiksi toiminnan suunnittelu, osaamisen
kehittdminen tai strateginen suunnittelu ovat kaikki tukiprosesseja. (Laamanen 2009,

121-122)

Sanalla prosessi voidaan ymmartaa kahta eri asiaa. Prosessi voidaan ajatella kehityskul-
kuna, jolloin tarkoitetaan sité, ettd on mahdotonta tietd4 tarkasti, miten jokin tavoite saa-
vutetaan. Organisaatio siis haluaa tehdi jotain, joka toteuttaa suunnitelman. Talloin liiku-
taan usein kokeilemalla. Tapoja, jotka antavat hyvid tuloksia vahvistetaan ja tapoja, jotka
antavat huonoja tuloksia muutetaan. Prosessi voidaan myds kuvata toistuvana tapahtu-
mien ketjuna. Prosessiin maaritellddn syotto ja lopputulos. Nama prosessit sisdltdvét toi-
siaan seuraavia vaiheita, kuten suunnittelu, toteutus ja arviointi. Tdlld tavoin pyritddn var-
mistamaan, ettd kriittiset toiminnot on varmasti tunnistettu ja tehtdvan suoritus onnistuu

joka kerta. (Laamanen 2005,152-153)
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4.2. Prosessin parantaminen

Prosessin parantamisella tarkoitetaan asioiden muuttamista paremmaksi. Prosessin paran-
tamisella ei tarkoiteta kiireellisten ongelmien ratkaisua tai kriiseistd selvidmisti. Asioita
voidaan muuttaa paremmaksi poistumalla tavanomaisesta kdytdnnostd, jossa syytetddn
ongelmia tai ithmisid epdonnistumisista. Prosessin parantamista voidaan kuvata tavaksi
katsoa, kuinka ty6t voitaisiin tehdd paremmin. Prosessia parantaessa halutaan oppia mikéa
aitheuttaa prosessissa tapahtuvia asioita. Tatd tietoa kdytetddn vdhentiméin prosessin
vaihtelua, poistamaan vaiheita, jotka eivét tuota arvoa tuotteeseen tai palveluun, ja liséa-

miin asiakastyytyvaisyytta.

Standardoitu prosessin parannusideologia auttaa organisaatiota ndkemdin kuinka teh-
dysté tyostd suoriudutaan. Kun organisaation kaikki tdrkeimmat yksikot valjastetaan mu-
kaan prosessien parantamiseen voivat ne kollektiivisesti keskittyd poistamaan resurssien
tuhlaamista. Ideaali tilanne on se, ettd tyot voidaan tehdd halvemmin, nopeammin, hel-
pommin ja turvallisemmin. Tyokalujen ja metodien kdyttd ajaa ryhmatyohon. Ryhmén
henkil6iden tietotaidon ja kokemuksen hyddyntdminen luo tehokkaan tavan parantaa pro-

sesseja. (Bauer, Duffy & Westcott 2002, 66-67)

Yleensé prosessin muuttaminen parempaan tapahtuu pienin askelin. Parannusta ei véltta-
maittd ndy edes prosessikaaviossa, silld parantaminen on saattanut tapahtua jossain pro-
sessin tyovaiheessa. On voitu esimerkiksi ottaa uusia tyokaluja kdytt6on tai muuttaa tyo-
tekniikkaa. Kokonaan erillisissd kehittdmisprojekteissa keskitytdén johonkin prosessikaa-
vion isompaan osa-alueeseen ja aletaan kehittdmaién, sitd kokonaisvaltaisesti. Niissd hae-
taan laajempaa uudistusta, jolla on vaikutusta koko prosessin kulkuun. (Lecklin 2006,

150)

4.2.1 Voice of the customer (VOC)

Voice of the customers -prosessin avulla saadaan keréttyé kaikki palaute ja vaatimukset
joko sisdisiltd tai ulkoisilta asiakkailta. Prosessin tulee olla ennakoiva ja mukautuva,
koska asiakkaan toiveet voivat muuttua ajan saatossa. Asiakkaan vaatimukset ovat alku-

piste, kun halutaan pdattdd mitd mitataan. Asiakkaan vaatimukset eivét kuitenkaan
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yleensd ole esitetty teknillisin termein, joten vaatimukset tulee kdéntda mitattaviksi ja ob-
jektiivisiksi mittayksikoiksi. VOC vilittdd mitd asiakas haluaa ja miten he havaitsevat
mitd he todellisuudessa saavat. VOC — malli on tulkinta termein ja funktioina miti asiakas
havaitsee lopputuloksena. Jos havaittu lopputulos ei vastaa sitd mitd asiakas haluaa, voi-
daan todeta VOC epdonnistuneeksi. Tavallisesti VOC epdonnistuu, jos yritetdin ratkaista

ongelmaa silloin kun se syntyy. Suotavaa olisikin toimia ennakoivasti. (Wang 2005, 4-5)

4.2.2 SIPOC diagrammi

SIPOC diagrammi on tydkalu, jota kdytetddn prosessin parantamiseen. Tydkalun avulla
pystytddn tunnistamaan kaikki tdrkedt kohteet, joilla voidaan parantaa prosessia ennen

projektin aloittamista. (Simon nd)

Kasite SIPOC muodostuu englannin kielen sanoista suppliers (toimittajat), inputs (syot-
teet), process (prosessi), outputs (ulostulot) ja customers (asiakkaat). SIPOC diagrammi
nostaa esille prosessin yleiset palaset, joiden avulla voidaan mééritelld mittakaava ja ra-

jata kehitysprojekti.

Prosessin kuvauksessa toimittaja (S) tarjoaa sydtteen (I) prosessiin. Prosessi (P), jota ha-
lutaan parantaa lisdd arvoa, josta muodostuu ulostuloa (O) mikd kohtaa asiakkaan (C)
toiveet (Kuva 6). Kuvauksen avulla voidaan myos méritelld mitd halutaan parantaa. Dia-
grammi voidaan toteuttaa helpoiten aloittamalla oikeasta reunasta merkitsemaélld asiak-
kaan toiveet prosessista ja jatkamalla siitd kohti vasenta reunaa. (Taghizadegan 2013,

148-149)
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KUVA 6. SIPOC -diagrammipohja

423 CTQ

CTQ muodostuu englannin kielen sanoista “critical to quality”, sen avulla voidaan mitata
tuotteen prosessista tai palvelusta ominaisuuksia, jotka kertovat prosessin tehokkuudesta
tai raja-arvoista. CTQ voidaan miéritella myos asiakkaan toiveina tai vaateina, jotka tulee
tayttdd tdydellisesti. Asiakkaan toiveiden tdyttiminen on oleellinen osa yrityksen yleista
kannattavuutta ja menestymistd. Tuotetta tai palvelua kuvataan CTQ:ssa tyypillisesti ai-
noastaan yhdelld kuvaavalla sanalla tai lauseella. Sen ei tarvitse kuvata koko tuotetta tai
palvelua, kunhan se kattaa ainakin yhden kriittisen toiminnan. Mittarit méérittelevit mi-
ten tuotteen tai palvelun toiminnot pitdisi laskea. On tirkedd ymmaértad, mitka tekijat tai
syotteet on liitetty prosessiin ja mikd on niiden tuotos. Prosessin ulostulosta saatava in-
formaatio kiytetdin asiakkaan tyytyvidisyyden analysointiin. Kun ulostulot on mittaroitu
ja asiakkaan tyytyvdisyys saavutettu, voidaan organisaatiolta odottaa kasvua. Tdmén
vuoksi CTQ:sta on tullut tirked tekijd asiakastyytyvéisyyteen pddsemisessd. (Taghizade-
gan 2013, 121)
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4.2.4CTQ -Puu

CTQ -puuta kdytetddn asiakastyytyviisyyden kdantdmiseen. Asiakkaan kokemat tarpeet
kddnnetddn palvelu- ja tuoteominaisuuksiksi, josta ne liitetddn prosesseihin. CTQ -puun

tekeminen aloitetaan luomalla ulostulo.

Apuna kiytetddn SIPOC-diagrammia, josta saadaan aloituspiste. Vasemmanpuoliseen
laatikkoon kirjataan kriittinen laatuominaisuus eli critical to quality, joka tulee aluksi tun-
nistaa. CTQ -ominaisuuksiin liittyvaé dataa laitetaan kaavion oksistoon, apuna datan luo-
miseen voidaan kdyttdd esimerkiksi aivoriihitekniikkaa. Lopuksi kaavio tulee tarkistaa
datan osalta, eli onko mahdollista kerata kaikkea dataa. (Karjalainen & Karjalainen 2000,
117-118)

Alla kuvattuna CTQ -puun esimerkkipohja, joka kuvaa jokaista kohtaa (Kuva 7).

Specification/
Target

Need Driver Requirements Metrics

KUVA 7. CTQ -puupohja
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4.3. Prosessikaavio

Prosessikaavio on piirros, joka esittdd prosessin vaiheet ja henkil6t. Kaavio havainnollis-
taa prosessin kulun ja sen sisdllon. Yleisesti prosessikaavion vasempaan reunaan merki-
tddn prosessin liittyva henkilostd. Prosessin vaiheet merkitdén laatikoilla prosessin kulun
mukaan. Vaiheet yhdistetddn nuolilla ja vaiheet tulee olla vertikaalisti, silld tasolla kun
niiden asianomainen henkil6 on. Kaavion viimeiseksi vaiheeksi sijoitetaan prosessin lop-

putulos, eli se mitd prosessista muodostuu.

Prosessikaavio tulisi pitdd mahdollisimman yksinkertaisena, jotta sitd olisi helppo ym-
martdd ja lukea. Sen tulisi mahtua yhdelle sivulle. Prosessin osa-alueet tulisi olla saman
suuruisia kokonaisuuksia. Tarvittaessa voidaan tehda erillinen kaavio, josta ndhdédédn yh-
den vaiheen siséltdmit tyovaiheet. Yksinkertaisuuden vuoksi prosessikaavioon ei merkiti
mahdollisia poikkeamia vaan ne kuvataan tydohjeissa. Néin valtytdin ristedvilti nuolilta.

(Lecklin 2006, 140-141)

4.4. Prosessianalyysi

Prosessi analyysilld tarkoitetaan menetelmaid, jolla voidaan analysoida prosessin nykyisti
tilaa. Prosessianalyysi tarjoaa tietoja, joilla voidaan mééritelld haluttu prosessin tavoite-
tila. Prosessianalyysi ei paljasta prosessissa olevia ongelmia tai mahdollisia parannuskoh-
teita. Analyysillé ei etsitd hukkaa prosessista vaan eri vaiheita ldpikdymaélld pakotetaan
tutkimaan ja kohtaamaan prosessin yksityiskohtia, jotta tiedetdéin miten prosessin tulisi
toimia.

(Rother & Niemi 2011, 253)
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5 POIKKEAMA

5.1. Poikkeaman méirittely

Tyontekijan syyttdminen yrityksessé tapahtuvista virheistd on hyvin yleinen tapa. Perin-
teisesti on ajateltu, ettd virheeseen 10ytyy aina erityinen syy ja se voidaan poistaa. Voi-
daan kuitenkin todeta ettd, tdmi ei pidd paikkaansa. Virheistd suurin osa (94-98 %) on
normaalia satunnaista vaihtelua, joka johtuu prosessista ja systeemistd itsestdan. Jos poik-
keamia, jotka johtuvat normaalista vaihtelusta aletaan korjata, saadaan vain lisdé haittaa.
Tuloksena vaihtelu kasvaa, prosessista tulee epdvakaa ja virheet eivit korjaannu. Walter

A Shewhartin luoman laatuteorian mukaan poikkeaman aiheuttaa joko yleiset- tai erityis-

syyt.
5.2. Yleiset syyt

Yleisistd syistd johtuvaa vaihtelua on 94-98% kaikista virheistd. Tdma vaihtelu on sdén-
nonmukaista ja ennustettavaa. Prosessin kaikki toimet tuottavat jonkin verran vaihtelua
ja yleiset syyt aiheuttavat prosessin ulostuloon vaihtelua. Organisaatiolla, joka tuottaa
tuotetta tai osaa on ohjausrajat ja jos prosessi pysyy ohjausrajojen sisdpuolella ovat poik-
keamat yleisistd syistd johtuvia ja prosessi ei ole muuttunut. Ohjausrajat lasketaan pro-
sessin yleisen kdytoksen avulla. (Kuva 8)

Ohjausrajat

ANNANI VA
i

KUVA 8. Prosessi joka pysyy ohjausrajojen sisdpuolella. (Karjalainen & Karjalainen
2000, 12)
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Jos organisaatio haluaa pienentdi ja vihentdd yleisisté syistd johtuvaa vaihtelua tulee sen
panostaa prosessin parantamiseen esimerkiksi koulutuksella, laiteinvestoinneilla tai laa-
dukkaammilla materiaaleilla. Poikkeamat, jotka ylittdvdt ohjausrajat ovat virheitd. Vir-
heet saattavat syntya satunnaisesti tai ne voivat olla erityissyistd johtuvia. Toleranssirajaa
ja ohjausrajaa ei tule sekoittaa keskenddn, vaan ne ovat eri asia. Toleranssirajat mééritel-
ladn suunnittelussa, jossa myods mahdolliset virheet mééritelldin. Ohjausrajat syntyvét

prosessissa, joiden mukaan erityissyyt ja satunnaiset syyt madraytyvit.
5.3. Erityissyyt

Poikkeava tekijd synnyttdd erityissyyn. Erityissyy ei ole ennakoitavissa ja se huomataan,
kun jokin tekiji vaikuttaa vahvasti hajontaan. Erityissyitd voi olla esimerkiksi materiaa-
lissa esiintyvit poikkeamat, inhimilliset virheet tai ohjelmointi- tai asetusvirhe. Jos val-
mistava prosessi poikkeaa ohjausrajojen ulkopuolelle, ovat poikkeamat mahdollisesti eri-

tyissyisté johtuvia (kuva 9).

Erityissyysta
johtuva
poikkeama

— e o | e i i b | e | S e

i Vi e ——

KUVA 9. Erityissyistd johtuva poikkeama ei pysy ohjausrajojen sisdpuolella. (Karjalai-
nen & Karjalainen 2000, 14)

Jotta voidaan hallita poikkeamia ja virheitd tulee erityissyyt 10ytd4 ja hallita ensisijaisesti.
Systeemid voidaan alkaa vasta tdmén jdlkeen parantaa. Vaatimuksia systeemin paranta-
miseen on se, ettd prosessi tulee olla tilastollisesti ohjattu ja systeemi pitdd tuntea perus-

teellisesti. (Karjalainen & Karjalainen 2000, 11-14)
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6.1. Toiminnanohjausjirjestelméa

Tarkeimpid asioita tuotannon suunnittelussa ja hallinnassa on hallita joskus suurtakin
maérdd informaatiota, jota toiminta tuottaa. Informaatio ei ole ainoastaan tuottavan
osaston tyokalu, joka tuottaa ja vastaanottaa tétd informaatiota, vaan kaytdnndssa kaikki
litketoiminnan osa-alueet ovat liitettyind (kuva 10). Onkin tirkedd tuoda kaikki organi-
saatiossa liitkkuva tieto yhteen. Silloin sitd voidaan kdyttdd suunnittelun ja pdatdsten hal-
lintaan, kuten milloin toiminto aloitetaan, missi se aloitetaan, kuka sitd tekee ja kuinka
paljon kapasiteettia tarvitaan. Tdtd on se mihin toiminnanohjausjérjestelmié (ERP, en-

terprise resource planning) kéytetéan.
ERP:in voidaan katsoa parantavat huomattavasti organisaation tehokkuutta monelta

osaa. TAma johtuu siitd, ettd informaation integroiminen antaa todella paljon tehostettua

nikyvyyttd. Mutta se on myds osa ERP:in vaatimaa toimintaa. (Slack 2010, 406-411)

Prosessit Resurssit Perustiedot

Yhteinen
tietokanta

Toimittajat
1eexelsy

Tdydentadvat Tdydentdvat
JEESGEIEL jarjestelmat
(esim APS) (esim MES)

Kayttajat

KUVA 10. Toiminnanohjausjarjestelmén rakenne (Logistiikan maailma, Toiminnanoh-

jausjdrjestelma, 2018.)
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6.2. Lean System

Lean System on ohjelmistotuottaja Roiman toiminnanohjausjirjestelma. Sandvik kéyttaa
Tampereen tehtaalla Lean Systemsid. Lean toiminnanohjausjérjestelmén avulla pystytdan
hallitsemaan laajoja kokonaisuuksia helpon kéyttoliittymén avulla. Toiminnanohjausjér-
jestelma liittdd eri toiminnot yhteen, jossa kaikki tieto on yhden tietokannan alla. Kuvassa

11 on ohjelman tydpdyti, josta eri toimintoja padsee kayttdmaan.

Lomake Muckkaa Tyokalut Naytd Ohje
| B - 5 X |2, 8 & Sy lomakkeelle =

Kansicrakenne Avoimet lomakkeet

E- [ VYleiset kansiot
EHEI Lean toiminnot
) Ohjeet
(3 Konfigurointi
EI Kunnossapitc
) Laatutiedot
F Laatupalauttest
>E Seurantatietojen selailu
‘[ Seurantatictojen tistoryhmat
H-[2) LeanWeb Tampere
H-E3) LeanWeb Turku
t-E) Myynti
H-ED) Osto
~[[3) Palkkatapahturmnat
- Perustiedot
) Rakenne
#-E3) Raportointi
) Tiedensiirte
F-E) Tuctanto
E-ED) Varasto
- [l Cmat kansiot

KUVA 11. Lean System tyopoytandkyma
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7 SIDOSRYHMAT

Téssd kappaleessa sidosryhmit mééritelldéin prosessin asiakkaina. Projektissa haastatel-
tiin kaikkia sidosryhmid, jotka ndhtiin kuuluvan prosessiin. Haastatteluiden pohjalta koot-
tiin tdrkeimmaét asiat, joihin toivottiin joko parannusta nykyiseen prosessiin verrattuna tai

asioita, jotka haluttiin sdilyttda ennallaan.

ISO 9000 standardissa sidosryhmét maéritelldan seuraavasti. Sidosryhmét eivit ole pel-
kastddn asiakkaita, vaan huomioon tulee ottaa kaikki olennaiset sidosryhmit. Yksi orga-
nisaation toiminnan tunnistamisprosessia onkin kaikkien siihen liittyvien sidosryhmien
tunnistaminen. Olennaisiksi sidosryhmiksi voidaan mééritelld ne sidosryhmit, joiden tar-
peiden huomiotta jittdminen aiheuttaa yrityksen kestdville kehitykselle riskin. Organi-
saation tulee madrittdd tulokset, joilla kyseinen riski pienenee. Organisaatiolla on tarve

sdilyttdd menestyksen kannalta tirkeét sidosryhmét. (SFS-EN ISO 9000 2015, 7)

7.1. Tuotanto

Projektin tdrkeimmaéksi sidosryhméksi voidaan mééritelld tuotanto. Tuotanto tekee suu-
rimman osan ilmoituksista, joten projektin tarkoituksen mukaisesti prosessin kehitys kos-
kee eniten juuri tuotantoa. Haastattelujen osalta tuotanto jaettiin kahteen. Ensimmaéiseksi
haastateltiin tyonjohto. Tyonjohdon tdrkeimmiksi kehitysehdotuksiksi prosessia kohtaan
nousi seuraavia:

e Laatupoikkeamien ja kehitysehdotusten seuranta. Seurannalla tarkoitetaan aika-

taulullista statusta, josta ndhddén ilmoituksen tila ja arvioitu valmistuminen.
e Tieto mitéd ilmoitukselle tehddin ja kuka sitd késittelee.
e Osasto tasolla ilmoitusten seuranta. Eli e1 haluta tehdd samasta aiheesta montaa

ilmoitusta.

Tyontekijoiden haastatteluissa tuli esiin samoja asioita kuin tyonjohdonkin, mutta lisdksi

voidaan nimeti viela seuraavia.

e Kun tulee esiin viallinen osa, pitdisi ndkyad osan varastosaldo. Taméan avulla voi-
daan arvioida aika, jolloin ty6td voidaan jatkaa. Voidaan myos toteuttaa seuran-

nan avulla.



32

e Helppokayttoisyys. Ilmoituksen helppokiyttdisyys varmistaa sen ettd, mahdolli-

simman moni tyontekijoistéd tekee ilmoituksia.

7.2. Hankinta

Hankinta kommunikoi toimittajien kanssa, joten heidin vaateensa uutta prosessia kohtaan
liittyivdt ilmoituksen tarkkuuteen. Ilmoituksen pitdé olla tarkka, jotta toimittajalta voi-

daan vaatia oikeita asioita. Tarkeimmit vaatimuksen voidaan luetella seuraavasti:

e Kun kappaleessa ilmenee jokin ongelma, se tulee kuvailla mahdollisimman tar-
kasti ja yksityiskohtaisesti.

e [Imoituksessa tulee aina olla valokuva kappaleesta.

e Ongelman luokittelu. Ilmoituksesta tulee ilmetd mitd valmistustapaa ongelma
koskee, esim. hitsausvirheet, koneistusvirheet, mittavirheet yms.

e Vakavuusluokittelu. Ongelmalle tulee nimetd sen kriittisyys, eli miten se vaikut-
taa tuotantoon.

e Tyontekijét tulee ohjeistaa siten ettd kaikki varmasti tietdvit mitd ilmoituksen jo-

kaisella kohdalla tarkoitetaan.

7.3. Laatu

Téssd tapauksessa sidosryhmind laatu toimii prosessin asiakkaana, eli mité asioita laatu
haluaa prosessista ulos. Tuotannon laatuyksikon tehtidva poikkeamaprosessissa on ilmoi-
tusten késittely. Prosessia kiytetddn my0os laadunohjaajien paivittdisjohtamiseen sekd on-
gelmien priorisointiin.
e Datan keruu. Prosessista on saatava riittdvisti dataa ulos, jotta sitd voidaan mitata.
e Mahdollistettava péivittdisjohtaminen

e Ongelmien priorisointi
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7.4. Suunnittelu

Laatupoikkeamaprosessi kohdentuu suunnitteluun erillisten ongelma raporttien muo-
dossa. Ongelma raporteissa on tehty selvitys jostain virheestd, joka on kappaleen tai tuot-

teen piirustuksissa. Suunnittelun toiveet prosessia kohtaan ovat seuraavat:

e Varmistettava ettd vika on piirustuksissa. Poikkeamailmoitusta tehtéessd on on-
gelma tutkittava niin ettd voidaan olla varmoja, ettd vika on piirustuksissa.
e Huomioitavaa ettd ongelmaraportin valmistuminen ja ndkyminen tuotannossa

kestdd noin vuoden.
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8 POIKKEAMAILMOITUSPROSESSIN KEHITTAMINEN

8.1. Nykytila

Sandvikin Tampereen toimipisteelld on ollut jonkin aikaa kédytossd selaimessa toimiva
jatkuvan parantamisen jirjestelma, jossa laatupoikkeaman tullessa ilmi on se kirjattu se-
laimessa ylos. Selainsovelluksessa poikkeaman ilmoittanut henkild paittda onko se laa-
tupoikkeama, osapuute vai kehitysehdotus. Laatupoikkeamiin kirjataan syntypaikka, eli
onko syy tehtaan sisdisessd kokoonpanossa tai suunnittelussa vai onko se syntynyt toi-
mittajalla. Kun ilmoitus on valmis, se kohdentuu laadunohjaajalle, jonka vastuulla kysei-
nen osasto on (Kuva 12).

Poikkeaman selvitys alkaa laadunohjaajan toimesta. Riippuen poikkeamasta siihen liitty-
vistd tuotteesta siitd tehddén joko muutospyyntd suunnitteluun, reklamaatio tai muutetaan

tehtaan sisdisid toimintatapoja.

Quallty issue
Production durin Quality alert Notification
assembly or notification
festing 0
H
H
H
H
H
H Inspection :
H sheet update :
H .
i H
! inor |
' I
'
H Quality bulletin
H
Quall : - Seventy alor Rool cause Check quality
Curllrlg\ H H Classification - analysis alert completed,
H H
: : Non- T
' i conformance :
H material
i B it | = :
Missed/Found
classification
Engineering
Problem Report|

Emall
nofification Teamcenter

l““”

Data
system

KUVA 12. Tamén hetkisen prosessin prosessikaavio

8.2. Projektin tavoitteet ja syyt

Projekti voidaan jakaa kahteen piditavoitteeseen. Ensimmadisend tutkitaan, kuinka ny-
kyistd poikkeamaprosessia voitaisiin kehittdd. Projektissa ldhdetdén ajattelemaan proses-
sia tyhjastd. Eli mietitdén yleisesti ilman rajoitteita, kuinka prosessi toimisi parhaiten.

Tadma vaihe aloitetaan valitsemalla prosessiin kuuluvat sidosryhmét. Kun sidosryhmit on
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péadtetty, ne haastatellaan sopivalla otannalla. Haastatteluiden avulla saadaan selville tar-
keimmét kehityskohteet ja asiat, jotka ovat tirkeimpié eri sidosryhmille. Haastatteluista
muodostuneet asiat kisitelldén kiyttden apuna voice of customer -tyokalua, tuloksena tér-
keimmait vaatimukset jokaiselta sidosryhmailtd. Vaatimusten avulla voidaan muodostaa
prosessin kuvaus, joka jaetaan vaatimusten mukaan niin tarkaksi, ettd kaikki osa-alueet

on lapikayty.

Kun kehitysehdotelma poikkeamaprosessista on saatu valmiiksi, voidaan tutkia kuinka se
toimisi toiminnanohjausjérjestelmissé, joka on myos projektin toinen tavoite. Toimin-
nanohjausjérjestelmin tuottajalta pyydetdén kuvaus tavasta, kuinka ohjelmassa poik-
keamat voidaan tehdéa ja hoitaa. Timén avulla voidaan verrata tehtyd ehdotelmaa ohjel-
man mahdollistavaan tapaan. Tutkitaan miten suunniteltu prosessi toimisi tulevaisuu-

dessa jdrjestelméssd, johon halutaan siirtya.

8.3. Prosessin kuvaus

Prosessi aloitettiin muodostamalla SIPOC-diagrammi. Diagrammin avulla saatiin puret-
tua prosessi osiin ja samalla néhtiin, miten eri toiminnot liittyivit toisiinsa. SIPOC-dia-
grammin tukena kéytettiin myds CTQ-puuta, johon VOC:ista saadut tdrkeimmaét vaati-
mukset koottiin ja purettiin. Tuloksena numeerisia arvoja, joita pystytddn mittaamaan.
SIPOC:issa ndma arvot nimettiin ulostuloina. Kun edelld mainitut kohdat oli tehty, voitiin
aloittaa tuottaa prosessin kuvausta kaavion muodossa. Kaavio on jaettu eri prosessien
osalta eri tasoille. Ylimmalla tasolla on padkuvaus poikkeamaan liittyvistd osa-alueista

(Kuva 13)

Poikkeama

Polkkeama Laatupolkkeama Kasitelty

Process
handier

Kehitysidea

KUVA 13. Poikkeamaprosessin yld-tason prosessikuvaus
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Prosessi alkaa, kun tuotannossa huomataan poikkeama. Poikkeama kirjataan ylos tieto-
koneella Lean tyopoytdohjelmassa, mobiilikirjauksella tai MES-portaalissa. Poikkeama
madritellddn joko osapuutteeksi, laatupoikkeamaksi tai kehitysideaksi. Laatupoikkeamat
madritelldén vield seuraavassa prosessin vaiheessa joko prosessipoikkeamaksi tai tuote-
poikkeamaksi. Osapuuteprosessi on tdysin oma kokonaisuutensa ja sen laajuuden vuoksi

se rajattiin tésté tyostd pois.

8.3.1 Laatupoikkeama

Laatupoikkeamat jaetaan heti prosessin alussa joko tuotepoikkeamaan tai prosessipoik-
keamaan. (kuva 14). Tuotepoikkeamia ovat kaikki tuotteeseen liittyvit poikkeamat. Pro-
sessipoikkeamia ovat kaikki prosessiin liittyvit, kuten pdytékirjoihin ja tydohjeisiin liit-

tyvit ongelmat.

Laatupoikkeama

Tuotanto/asentaja

limoituksen

teko

KUVA 14. Laatupoikkeaman jaon prosessikuvaus

Kun laatupoikkeama on maédéritelty ne siirtyvét késittelyyn (kuva 15), johon kuuluu on-
gelman syntypisteelld kdynti, varastojen tarkistus ja ongelman selvitys. Jotta ongelma
voidaan tdysin tiedostaa ja selvittdd tiytyy selvittdvdn henkilon vierailla syntypisteelld.
Varastot tulee tarkistaa, jotta viallisia osia ei kdytettéisi. Joskus viallisia osia on jo pééty-
nyt laitteeseen tai jopa asiakkaalle, joten sekin tdytyy selvittdd. Kéyttdmalld ongelman-
ratkaisun tyokaluja tulee ongelmasta 10ytdd juurisyy. Kun ongelmalle on 16ydetty juuri-

syy, voidaan edeti korjaaviin toimenpiteisiin.
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angelman
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KUVA 15. Poikkeaman kisittelyn prosessikaavio.

Korjaavat toimenpiteet voidaan nimeté prosessin ulostuloina. Eli mité prosessista saadaan
ulos ongelman parantamiseksi tai poistamiseksi. Laatupoikkeamaprosessista muodostuu
aina jokin korjaava toimenpide, joka tunnetaan. Naméi toimenpiteet kuvataan prosessi-
kaaviossa punaisella ympyrilld (Kuva 16). Liitteessd 1 on esitettynd koko prosessikaavio,
josta ndhddan myos sidosryhmait, joille jatkokéasittely kuuluu. PR eli problem report on
suunnittelulle tehtdva kuvaus ongelmasta, jos se liittyy piirustuksiin. Laatutiedote on tuo-
tantoon jaettava tiedonanto asioista, jotka pitdd ottaa huomioon, tai jos jotain tyOtapaa
tulee muuttaa. Reklamaatio on vaade toimittajalle viallisesta osasta tai kokoamisesta. Toi-

mintatapoja voidaan myds muuttaa ohjeistusta tai poytikirjoja muuttamalla.
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KUVA 16. Korjaavat toimenpiteet merkitty punaisella ympyralla

8.3.2 Kehitysehdotukset

Kehitysideaprosessissa on sama perusajatus kuin laatupoikkeamaprosessissa. Ilmoitus
taytetddn erillisessd kirjausikkunassa, josta se etenee samalle tyolistalle kuin laatupoik-
keamat. Sen alueen tyonjohtaja joka on vastuussa alueesta, johon ilmoitus on tehty, tutkii
ilmoituksen ja arvioi sen jatkokisittely tarpeen. Jos idea ei vaadi jatkokasittelya se siirtyy
valmiiksi. Jos idea vaatii jatkokésittelyd, se kohdentuu vastuuhenkil6lle, joka késittele
ilmoituksen ja miérittdd sekd toteuttaa vaaditut toimenpiteet. Kuvassa 17 on esitetty ke-

hitysideaprosessikaavio, josta ndhddén ilmoituksen kulku ja toimenpiteet.

limoituksen
teko
Havaitsija
Ty8lista
| Kehitysidean
o [kasitedy p
Tydnjohto

Muutakset
prosessiin

Kasittelija T""r'n“;”a‘::};‘;’e“ Toimenpitest . I

Idean toleutus

KUVA 17. Kehitysehdotusten prosessikaavio
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9 TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMAN SOVELTUVUUSTARKASTELU

9.1. Mobiilikirjaus

Yhtend vaihtoehtona laatupoikkeamien kirjaukseen on mobiililaitteella tehtédva laatupoik-
keamailmoitus. Mobiilikirjausta tarkasteltiin projektissa testikannassa, jossa jo valmiina
olevat toiminnallisuudet pystyttiin kokeilemaan. Hyvéd mobiilikirjauksessa on todella
yksinkertainen ulkoasu (kuva 18). Ilmoituksen teko on helppoa ja suurin osa tarvittavista
tayttokohdista 10ytyy, myos kuvan lisddminen on tehty helpoksi ja nopeaksi, mikd mobii-

likirjauksessa on ehdottoman tirke&a.

Mobiilikirjauksen rajoittavana tekijdnd voidaan pitdd sitd, ettd se vaatii tyopuhelimen.
Tyopuhelimen takia mobiilikirjaus ei tule olemaan todennédkdisesti jokaisen tyontekijan
kaytettdvissd, vaan mobiilikirjausta kayttdisivét esimerkiksi laadunohjaajat tai osastovas-
taavat. Mobiilikirjausta voidaan tosin kdyttdd myos selaimessa, jolloin se olisi kaikkien

kiytettdvissa.
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Ei turvallinen — fitnt218 <

Lddaliupalaliie

Valitse syykoodi

Valitse vian alkupera

oW HIGH CRITICAL

FOUND MISSED

L/ Walitse fiedosio j el tiedostoa

Peru

< 0 m O

KUVA 18. Tdémaén hetkisen mobiilikirjauksen ulkoasu
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9.2. MES-portaali

MES on valmistusportaali, jossa kokoonpanon tarvitsemaa informaatiota sdilytetddn ja
paivitetddn. Portaalin avulla voidaan hallita paremmin informaatiota, ja se integroi
PLM:in, ERP:in ja johtamisjdrjestelmén. Péétavoitteena on hallita kokoonpanon infor-
maatiota, asennustehtévien, tydohjeiden, spesifikaatioiden materiaalien tilanteen avulla.
Portaali mahdollistaa reaaliaikaisen tuotannon tilan seuraamisen. Myo0s tuotannosta syn-

tyvéin datan analysointi toteutuu portaalin avulla.

MES-portaalin kayttd laatupoikkeamailmoitusten teossa on luonteva vaihtoehto. MES-
portaali tulee olemaan tulevaisuudessa kdytdssd tuotannon valmistavassa portaassa. Por-
taalista 10ytyy jo tdlld hetkellda mahdollisuus tehdi tuotannon aikainen ilmoitus. ERP-oh-
jelmaan tehtdvit muutokset voidaan peilata my0s portaaliin, joten muutokset ovat helppo

toteuttaa.

9.3. Tyopoyta

Toiminnanohjausjirjestelméé kaytetddn tilld hetkelld melkein jokaisen tyOntekijdn toi-
mesta Sandvikin Tampereen tehtaalla. Poikkeamailmoitusten osalta siirtyminen toimin-
nanohjausjérjestelmén alle onkin siis luentevaa. Ohjelmasta 16ytyy télld hetkelld poik-
keamailmoituksen tekoon vaadittavat tyokalut, tosin varsin suppeasti. Alaprosesseille
16ytyy tilla hetkelld omat toiminnot, joten jo tilld hetkelld prosessia pysyttdisiin toteutta-
maan. Alaprosesseja ovat ilmoituksen teko, tyolista ja kisittely. Jos kuitenkin halutaan
noudattaa prosessinkuvausta tasméllisesti, tulee ohjelmaa muuttaa. Esimerkiksi nykyi-

seen ilmoitukseen ei pystytd lisddmain liitteita.
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10 MUUTOKSET

Projektissa syntyneet muutokset keskittyivét itse prosessiin ja toiminnanohjausjirjestel-
madn. Nykyinen prosessi, jossa poikkeamat ilmoitetaan erillisessd verkkosivussa tulee
muuttumaan. Vaikka nykyinen toiminnanohjausjirjestelmé on ollut jo pitkdan kaytossa
Tampereen tehtaalla, tulee laatupoikkeamaprosessin muuttaminen sen alle olemaan iso
muutos. Muutosta helpottaviksi tekijoiksi voidaan lukea se, ettd ohjelma on ldhes kaikille
tehtaan tyontekijoille jo entuudestaan tuttu. Uuteen prosessiin on siis ldhtokohtaisesti hel-
pompi tutustua, kun ei tarvitse opetella tdysin uutta ohjelman kéyttod. Lean -toiminnan-
ohjausjérjestelméén siirtyminen mahdollistaa myds ilmoitusten nopeamman tayton, talla
hetkelld yksi ongelmista on ollut se, ettd nykyinen verkkosivu kirjausikkuna avautuu kan-

keasti ja hitaasti.

10.1. Ohjelmistomuutokset

Tulevaisuudessa laatupoikkeamien ja kehitysideoiden kirjaaminen ja késitteleminen tulee
jakaantumaan kolmelle eri alustalle. Alustat tulevat olemaan, mobiilikirjaus, MES-jérjes-
telmissé tehtdva kirjaus, sekd toiminnanohjausjarjestelmaissa tehtdva kirjaus ja kisittely.
Kaikki alustat toimivat toiminnanohjausjérjestelman pohjalta, joten niihin tdytetyt tiedot
ja dokumentit siirtyvét toiminnanohjausjérjestelmin tyopdydaltd 16ytyvédn tyolistaan.
Téten ilmoitukset tullaan kisittelemién ohjelmassa, vaikka ne olisi kirjattu MES-jarjes-

telméssa tai mobiilikirjauksella.

Toiminnanohjausjérjestelmastd 16ytyi yleiselld tasolla olevat tydkalut laatupalautteiden
kehitysehdotusten kirjaukseen. Kuitenkaan kaikkia haluttuja asioita ei pystytd tekeméédn
halutulla tasolla nykyisilld tyokaluilla, joten ohjelmistontuottajalle tuli tehdd muutoslista.
Listaan tuli olla kirjattuna kaikki halutut muutokset ja toimintatavat. Ohjelmaan tehtavit
muutokset maksavat, joten muutokset pyrittiin selvittdmadn tarkasti ja tutkimaan tapoja
hyodyntid ohjelmasta tdlla hetkelld 16ytyvid ominaisuuksia. Ohjelmistomuutokset késit-
telivat padosin ilmoituksen kirjausikkunaa, sekd kasittelyikkunaa. Muutoksissa tuli huo-
mioida Sandvikin Turun tehdas, jossa on kdytossd sama ERP-jirjestelmé ja muutokset
tulisivat koskemaan my®os heitd. Projektiin kuuluikin siis kdynti Turun tehtaalla, jossa
kaytiin lapi Tampereen tehtaan tavoitteita prosessista ja vertailtiin niitd Turun tehtaan ta-
voitteisiin. Matkan tavoitteena oli saada selville, voidaanko ohjelmistomuutokset tehda

yhdessa vai tuleeko tydtavat eriyttdd. Eriyttdmistd haluttiin valttda, silla se olisi luonut
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lisdkustannuksia. Turussa kdynnin aikana kuitenkin selvisi, ettd tavoitteet ovat yhdenmu-

kaiset ja ohjelmistomuutokset voidaan toteuttaa yhteisty9ssa.

Muutokset pohjattiin ilmoituksen kirjausikkunaan, sillé siihen tdytetyt tiedot generoituvat
tyOlistalle, josta ne otetaan kisittelyyn. Kirjausikkunaan lisdtddn kohtia, joissa kirjaajan
tulee médritelld poikkeaman kiireellisyys, esiintyvyys, kategoria, takaraja, sekd mahdol-
lisuus liittdd dokumentti tai kuva. Kun ilmoitus on tehty, se siirtyy tydlistalle, jossa se
priorisoituu kiireellisyyden sekd ilmoituksen tekopaikan mukaan. Tydlistalla kisittelija
avaa ilmoituksen ja ottaa sen tyodlle. Kaisittelyikkunaan lisdtddn painikkeet ”Aloita”,
”Odottaa” ja ”Valmis”. Kaésittelijd painaa painikkeita, kun hin ottaa ilmoituksen tyolle,
jos siihen tulee viivéstys ja silloin kun poikkeama tai kehitysidea on kisitelty. Painik-
keista muodostuu tilatieto tydlistalle, joka virikoodaa tydlistan rivit sen mukaan ovatko
ne uusia ilmoituksia, ovatko ne odotustilassa tai ovatko ne késitelty. Késittelyikkunaan
lisatdadan tarkempi kategorisointi reklamaatioita ja hankintaa varten, arvioitu valmistumis-

paivamaira, sekd arvioitu syntypaikka. Muutokset ovat kuvattu tarkemmin liitteessa 3.

10.2. Prosessin muutokset

Prosessin muutokset pohjautuvat tarkkaan kuvaukseen siitd mitd prosessissa tapahtuu
milldkin hetkelld. Uutena asiaan prosessiin liséttiin laatupoikkeaman jako kahteen, pro-
sessipoikkeamaan ja tuotepoikkeamaan. Tuotepoikkeama késittdd kaikki poikkeamat,
jotka johtuvat tuotteesta. Prosessipoikkeama kasittdd poikkeamat, jotka johtuvat proses-
seista. Eli tyotavoista, tuotannosta tai menetelmisti. Uudet mééritelmat otettiin myos huo-

mioon ohjelmaan tehtévissd muutoksissa.

Haastatteluiden pohjalta yhdeksi isoimmista toiveista nousi ilmoitusten seurattavuus. Ha-
luttiin ettd ilmoituksen tehneet henkil6t nékisivat helposti ilmoituksensa tilan. Yksi vaih-
toehto seurannan toteutukseen on hankkia jokaiselle osastolle televisio tai ndytto. Nayt-
toihin tuotaisiin toiminnanohjausjirjestelmin laatupalautteiden tyolistalta ndkymi, joka

olisi rajattu ndyttdméin kyseisen osaston ilmoitukset.
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11 PROJEKTIN LOPPUTILANNE

11.1. Kehitysehdotukset

Kehitysehdotusten lapikédynti aloitettiin projektiryhmén kanssa yhteisillad palavereilla. Si-
dosryhmiltd saatujen vaateiden ja toivomusten perusteella muodostettiin prosessi kohtai-
nen matriisi. Matriisiin kirjattiin kaikki esille tulleet kehitysideat, jonka jélkeen ne pis-
teytettiin projektilta haluttujen asioiden mukaan, punaisella merkittiin ne ideat, jotka sai-
vat eniten pisteitd. (Liite 2). Matriisissa eniten pisteitd saaneet kehitysideat otettiin ylos
ja niiden toteutusta alettiin miettid. Matriisissa kehitysideat jaettiin kahteen prosessiin,

laatupoikkeamailmoituksen teko ja laatupoikkeaman kasittely.

Projektissa tuli monia muitakin kehitysideoita, jotka eivét tdysin liittyneet matriisiin lii-
tettyihin alaprosesseihin. Tulevaisuudessa laatupoikkeamailmoituksen tekoon on kolme
mahdollisuutta. [Imoitus voidaan tehdd MES -portaalissa, toiminnanohjausjirjestelméssi
tai toiminnanohjausjirjestelmin mobiilikirjausohjelmassa. Kaikissa jirjestelmissd data
linkittyy toiminnanohjausjarjestelmén kautta, joten lopulta ero on ainoastaan ilmoituksen
taytossd. MES -portaali mahdollistaa ilmoituksen linkityksen selkedmmin tyon tekoon,

jolloin asentajan voisi olla helpompi ilmoittaa poikkeamasta.

Prosessin yhtené tavoitteena ollut prosessin parantaminen toteutettiin projektissa kuvaa-
malla prosessi siten ettd se tayttdd kaikki halutut toimintatavat. Prosessikuvaus muovautui
projektin edetessd moneen kertaan. Monia eri toteutustapoja kokeiltiin ja niiden tarpeel-
lisuudesta ja paikasta haluttiin olla varmoja. Prosessi haluttiin kuvata mahdollisimman
yksityiskohtaisesti ja tarkasti, jotta tulkinnanvaraa ei jdisi. Prosessikuvaus tehtiin Sandvi-
kin johtamisjéirjestelméd IMS:iin, josta se on kaikkien tyontekijoiden néhtévilla. Valmista

prosessin kuvausta kdytettiin projektissa muun muassa vaatimuslistan tekoon.

Projektin pdityttyd syntyi lista, jossa midritellddn vaateet ohjelmalle. Vaatimuslista méaa-
rittelee tarvittavat muutokset ohjelmaan, jotta prosessia pystytdin toteuttamaan halutulla
tavalla. Ohjelmatuottaja tarjosi padsyn ohjelman testikantaan, jossa prosessin kulkua pys-
tyttiin kokeilemaan. Prosessin kulku oli kuvattu valmiiksi prosessikaavioon, joten tuli
noudattaa haluttuja prosessinvaiheita testaamisen yhteydessd. Prosessinkuvaus noudatti

haluttua tasoa prosessille, joten sithen ei oltu huomioitu ohjelman kéytettivyyttd. Ndin
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ollen pystyiin kuvaamaan prosessi ilman ohjelmasta johtuvia rajauksia. Ohjelmasta joh-
tuvat rajaukset kirjattiin vaatimuslistaan, valittamattd siitd kuinka isoja muutoksia ne vaa-
tisivat. Vaatimuslistan tarkoituksena on tuoda kaikki tarvittavat muutokset esiin, joilla

prosessi saadaan toimimaan halutusti.

11.1.1 Mittarointi

Tulevaisuudessa prosessia tullaan mittaamaan. Mittarointi keskittyy ajallisiin asioihin,
kuten ilmoituksen késittelyaikaan ja poikkeaman valmistumisaikaa. Uudessa prosessissa
kéytetddn toiminnanohjausjérjestelméstd syntyvid aikaleimoja. Aikaleima syntyy, kun il-
moitus tehdddn, kun ilmoitus otetaan tydlle ja kun ilmoitus valmistetaan. Aikaleimojen

avulla ndhddén kuhunkin ilmoitukseen kaytetty aika.

11.2. Projektin haasteet

Projektissa yhtend osana ollut prosessinkehitys, jota haluttiin parantaa. Parantaminen
aloitettiin haastatteluilla, josta ilmeni ensimméiinen ongelma. Prosessista oli vaikeaa 16y-
tad konkreettisia parannuskohteita. Syitd tdhin on se ettd, nykyinen prosessi koettiin toi-
mivan tarpeeksi hyvin ja koettiin ettd, uusi prosessi saattaa vaarantaa nykyisid menetel-

mid. Myos tiysin uuden prosessin uudelleen opettelu koettiin huonoksi asiaksi.

11.3. Tarvittava perehdytys ja koulutus

Jo haastatteluiden pohjalta tuli esille asioita, jotka liittyivét ilmoituksen tarkkuuteen. Il-
moitusta tehtdessd pitdd tyontekijin tietdd tarkasti mitd jokaiseen kohtaan tulee tayttaa.
Myos ilmoituksen tekijdn tulee tiedostaa tarkasti mikéd on laatupoikkeama. Esimerkiksi
asennustyoté tehtdessd tulee monesti eteen asioita, jotka voivat tuntua normaalilta, mutta
tosiasiassa kyseessé on laatupoikkeama. Esimerkiksi osissa saattaa olla kierteitd, jotka on
aina jouduttu avaamaan ja téiten kierteen avaus voidaan tulkita tydvaiheeksi. Todellisuu-

dessa kyseessd on kuitenkin usein ty0 mistd Sandvik maksaa toimittajalle.

Opinndytety0 rajattiin projektin alussa siten, ettd varsinaista pilotointia ei tydssd tehda.
Téstd syystd tyohoni ei kuulu tyontekijoiden perehdyttdmistd, tai koulutusta. Sekundééri-
send tavoitteena minulta pyydettiin kuitenkin arviota kuinka paljon koulutusta projektin

kayttoonotto vaatisi.
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Uskon ettd tyontekijoille riittdd kerran pidettdvd koulutus joko osasto- tai organisaa-
tiokohtaisesti. Koulutus voidaan tuottaa esim. tyonjohtaja vetoisesti osastoittain, jossa jo-
kaisen kanssa kdydain ilmoituksen tekovaiheet 14pi. Voidaan olettaa, ettd jokainen tyon
tekijd osasi kdyttdd vanhaa prosessia, ja kun uudistettu prosessi ei padpiirteiltddn eroa
kovin paljoa vanhasta. Uskon ettd, uuden ohjelman ja muutaman uuden kohdan oppimi-

nen onnistuu kertaluonteisella koulutuksella.
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12 POHDINTA

Opinndytetydprosessi koostui projektista Sandvikin Tampereen tehtaalla, seké kirjoitus-
prosessista. Projekti oli iso kokonaisuus, jossa haluttiin saada selville, miten nykyista laa-
tupoikkeamaprosessia voitaisiin parantaa. Ison kokonaisuuden vuoksi projekti pilkottiin
tyon alussa pienempiin tehtdviin. Tehtdvit aikataulutettiin ja méériteltiin johdonmukai-
sesti, siten ettd ne suoritettaisiin oikeassa jérjestyksessd. Tehtdvien oikeassa jérjestyk-
sessd suorittaminen oli tarkedd koska ne tukivat toisiaan. Projektin ldpikaynnin helpotta-
miseksi muodostettiin projektiryhmad, jonka tehtdvina oli osallistua viikoittaisiin palave-
reihin. Palavereissa kéytiin ldpi haastatteluissa esille nousseita asioita sekd mietittiin mitad

asioita voitaisiin muuttaa.

Opinndytetyon aihe muodostui tarkoituksesta korvata laatupoikkeamien ilmoitukseen ja
kisittelyyn kdytetty nykyinen jarjestelmé tulevaisuudessa. Projekti rajattiin heti tyonaloi-
tusvaiheessa ja rajaus piti tyon loppuun asti. Laatupoikkeamailmoitusten ja kehitysehdo-
tusten kisittelyn ja ilmoittamisen prosesseja haluttiin parantaa. Ty rajattiinkin kisitté-
miin ehdotelma, johon kuului muun muassa prosessin kuvaus. Ehdotelmassa paneudut-
tiin miettimadn, kuinka prosessia voitaisiin parantaa. Projektista rajattiin pois varsinainen
uuden prosessin pilotointi. Uudessa prosessissa tullaan kdyttamaén tehtaalla nykyisellddan
kiytettdvad toiminnanohjausjérjestelmaa ja projektiin kuuluikin mééarittda ja selvittda toi-

minnanohjausjérjestelméén tehtdvit muutokset, jotta uusi prosessi tulee toimimaan.

Projekti aikataulutettiin ennen projektin aloittamista. Aikataulutus auttoi projektin lapi-
kédyntiin, silld tehtdvit olivat etenemisjérjestyksessd ja projektin onnistumiseen saattoi

luottaa, kun vain noudatti aikataulua.

Uudella prosessilla tulee olemaan iso merkitys Tampereen tehtaalle. Pdivitasolla laatu-
poikkeamien ja kehitysehdotusten méérd on huomattava, joten jo pienillidkin asioilla on
huomattava merkitys prosessin lapikdyntiin. Uuden prosessin kdyton voidaan olettaa ole-
van nopeampaan kuin vanhan, jossa ongelmia aiheutti selain sovelluksen hitaus. Toimin-
nanohjausjérjestelmid on kdytetty jo pitkdn aikaa ja tiedetddn ettd ohjelma toimii sula-
vasti. Laatupoikkeamailmoitusten ja kehitysehdotusten teon siséllyttiminen toiminnan-
ohjausjérjestelmédn vihentdd tyontekijoiden kynnysti tehdd ilmoitus. Kaytetddn tulevai-
suudessa MES -portaalia tai toiminnanohjauksen tyopdytdsovellusta, on se yhteydessa

jokaisen tyontekijan tyotehtavissd kdytettyihin sovelluksiin.
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Poikkeamailmoitusten nopea tekeminen ja ldpikdynti, on tirked osa tuotannon laitteiden
lapimenoaikaa. Laatupoikkeamat aiheuttavat usein viivastyksid tuotannossa. On térkedd,
ettd nithin kdytetty selvitysaika ja kirjausaika on tarkasti maaritelty. Tahtotilana on tietda
kaikki tydvaiheet ja vastuuhenkil6t, jotta sahkdpostein ja puhelimitse kdytetty selvitystyo

olisi mahdollisimman vahéiisti.
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Liite 1. Laatupoikkeamaprosessikaavio
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Liite 2.Kehitysideamatriisi
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Laatupoikkeaman kasittely

Priorisoitu tydlista
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Liite 3. Muutoslista

(Sandvik sisdinen tietokanta)
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