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JOHDANTO

Opinnayte laadittiin Riitek Oy:lle tarkoituksena kehittaa tuotantoa, seka pitda asiakaslupaukset

laadun ja toimitusten suhteen.

Opinndytetyon tavoitteena on laatia Riitek Oy:lle toimiva tuotannonohjausprosessi. Tuotan-
nonohjauksen on oltava jarjestelmallinen ja sen tulisi ohjata tuotantoa siten, ettd kaikki tietai-
sivat tehtdvansa ja ettd tuotannosta saataisiin kaikki epaselvyys pois seka kaikki toiminta olisi
Iahes rutiininomaista. Rutiininomaisuudella saadaan kaikki tyhjakdynti pois, seka talléin tyén-

tekija tietdisi aina mita tehda ja mika on seuraava tyotehtava.

Tuotannonohjauksen prosessin laatimisella keskitytdan pelkastaan tuottavaan toimintaan. Va-

rastointiin opinndytetydssa ei perehdytd, ellei se tule hyddyttdmaan tuottavaa toimintaa

Jarjestelmallisyys tulisi tukemaan tavoitettavaa rutiininomaisuutta. Jarjestelmallisyys loisi ty6-
ymparistdn, jossa kaikilta tyopisteiltd 16ytyy sille vaadittavat tydkalut ja etta kaikki tietdisivat

oman paikkansa ty6paikalla.

Tuotannonohjausta ei tulla liittdmdan olemassa olevaan Visma Nova- toiminnanohjausjarjes-

telmdan. Vaan tavoitteena on laatia prosessi. (Riitek Oy)

OPINNAYTETYON ASETTAJA

Riitek Oy on Punkaharjulla sijaitseva teras- ja alumiinilevyjen alihankintaleikkaukseen ja leik-
keiden jatkojalostukseen perustunut yritys. Yritys on perustettu vuonna 2013 ja sen toimitus-

johtajana toimii Topi Palsa.

Riitek Oy:lla oli perustamisen aikaan yhteinen omistuspohja Joros Oy:n kanssa, mutta nyky-
aan ei enda ole. Alun perin Riitek Oy:n toiminta oli toimittaa levykomponentteja ainoastaan
Joros Oy:lle, mutta ajan myo6ta asiakaskanta on laajentunut ja Joros Oy ei ole enaa riitekin
ainoa asiakas, vaan asiakkaita 16ytyy nykyisin ympari Suomea.

Leikkeiden jatkojalostuksella tarkoitetaan padsaantoisesti sarmaysta, kierteitysta ja senk-

kausta. Tarvittaessa leikkeiden jatkojalostus ulottuu aina maalauksesta koneistukseenkin.

Henkilékuntaa Riitek Oy:lla on 14 henkilda, joista kolme on toimihenkil6ita, nelja laseroperaat-

toria, yksi varastomies ja kuusi tyéskentelee levyjen jatkojalostuksen parissa.
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3.1

TUOTANNONOHJAUS

Tuotannonohjauksella tarkoitetaan toimintaa, joka ohjaa tuotannon tekemistd. Tuotannonoh-
jauksen perusperiaatteena on ohjata tuotteiden valmistus asetettujen rajojen maarittelemana.
Asetetut rajat ovat laatu, toimitusvarmuus ja maara. Tuotannonohjaukseen kuuluu myés tuo-
tannon valvonta. My6s tuotannon suunnittelu on osa tuotannonohjausta. Hyvin suunniteltu

tuotanto toimii aina jouhevammin.

Tuotannonohjauksella ohjataan tyo6t tietyille koneille/tydpisteille. Ohjauksen myéta mydos tyo-
tehtavat jonotetaan, eli ohjataan missa vaiheessa mikdkin tyd tehdaan. Talldin pidetdan tuo-
tannossa selkeys ja osataan tahdittaa ty6tehtavat siten, ettd tydmaaraltdan isommat tyot aloi-
tetaan esimerkiksi aiemmin kuin muut. Tdma parantaa mahdollisuutta hyvaan toimitusvar-

muuteen. (Holstein. 1999; Tuotannonohjaus. 2018)

Tuotannonohjauksen historia

Tuotannonohjauksen juuret yltavat jo 1700-luvulle teollisen vallankumouksen yhteyteen. Teol-
linen vallankumous sai alkunsa Isosta-Britanniasta. Isolla-Britannialla oli paljon siirtomaita ym-
pari maailmaa kuten Intia, Eteld-Afrikka ja Australia. Nama loivat hyvan perustan Ison-Britan-
nian teollistumiselle, silld raaka-ainetta saatiin halvalla ja helposti siirtomaista. Tarkeimmat
tuodut raaka-aineet olivat puuvilla ja metallit. Suuri vaestonkasvu ja keksinnot, kuten Kehruu-
Jenny, joka oli James Hargreavesin patentoima kehruukone, joka mahdollisti useamman lan-

gan kehrdaamisen samanaikaisesti, loivat vahvaa perustaa teollistumiselle.

Adam Smithin vuonna 1776 julkaisema kirja "Kansojen varallisuus” kuvaa esimerkiksi tyénjaon
merkittévyyden tuotannon tehostamiseen. Adam Smithin mukaan ihminen on paljon tuotta-
vampi, jos jokainen tyontekija tydskentelee pelkastadan yhden osan parissa, eika valmista esi-
merkiksi kokoonpanoa alusta loppuun. Tama kertoo sen, etta tuotannonohjaus on jo teollistu-

misen alkuvaiheessa otettu huomioon tavoitellessa parempaa tulosta.

1900-luvun suurimpia harppauksia teollisuudessa ja tuotannonohjauksen kehittymisessa oli
Henry Fordin kdyttama liukuhihnatuotanto. Liukuhihnatuotannossa nimensa omaisesti tuo-
tanto liikkuu liukuhihnan mukaan. Liukuhihnan varrella on lueteltu omat tydvaiheensa, jotka
suoritetaan aina samassa jarjestyksessa. Vuonna 1914 myytiin 250 000 Ford T-mallia ja
vuonna 472 000 Ford T-mallia, Tama kertoo liukuhihnatuotannon tehokkuuden, ottaen huomi-

oon ajankohta, jolloinka liukuhihnatuotantoa alettiin kdyttamaan.



1900-luvun puolessa valissa tuotannonohjaus alkoi kehittyad, erityisesti teoreettisesti. Esimer-
kiksi Motorolan kehittdma Six Sigma kehitettiin. My6s Lean kehitettiin Toyotan toimesta 1900-
luvulla. (Wendel Clark. 2017)

3.2 Tuotannonohjausta tukevia teorioita

3.3

3.4

Tuotannonohjausta tuetaan useilla eri teorioilla. Nédma teoriat pyrkivat aina havittamaan tuot

annosta tekijat, jotka haittaa tuotantoa ja korvaamalla ne tuotantoa parantavilla tekijéilla.

Six Sigma

Lean

Six Sigma on tilastoihin perustuva menetelma ja laatujohtamisen tydkalu, joka pyrkii poista-
maan virheet ja viat tuotteista, lyhentéamaan lapimenoaikoja ja parantamaan myyntia. Six Sig-
massa on tarkead pystya mittaamaan tuloksia ja niissa ilmenevia virheita. Virheiden mittauk-
sen jalkeen virheet pyritédn poistamaan mittaamisessa ilmenneiden tulosten avulla. Six Sig-

man perusidea on keskittyd vaiheluiden minimoimiseen. (6 Sigma. 2018; Six Sigma)

Lean on Toyotan kehittdma tuotantofilosofia. Sen juuret ulottuvat jo toisen maailmansodan
Japaniin. Pohjana oli ajatus, jossa innovaatioiden sarja voi luoda jatkuvan prosessin kulun,
seka laajan tuotevalikoiman. Taman my6ta valmistusta alettiin optimoida oikeilla koneilla ky-
synndn myo6td, seka tuotantoa suunniteltiin valmistuksen mukaan. Tama loi mahdollisuuden

saavuttaa pienemmat kustannukset, korkeamman laadun sekd nopeamman lapimenoajan.

Leanin perusperiaate on kaiken turhan tekemisen poistaminen, kuten myés hukan véhentami-
nen. Hukalla tarkoitetaan juurikin ty®ssa ilmenevda joutokdyntid kuten turhaa tekemistd, tyo-

kalujen etsimista seka odottelua riippuen jostain toisesta tekijasta.

Leanissa toimintaa jarkevoitetdan ja lisatdan arvoa tuottavaa tekemista.

Lean siis pyrkii tehostamaan tuotantoa. Leanin perustoimintojen myéta, myds tuotannon lapi-
menoaikoja pyritdan lyhentdmaan. Tdma taas luo asiakastyytyvaisyytta ja tulosta, silld asiakas
saa tuotteensa ajoissa laadukkaasti. Lean tuotantofilosofiaan liittyy monia eri ajattelutapoja,

toimintamalleja seka alakasitteita. (A Brief History of Lean)



3.4.1 55

5S on yksi Leanin monista kasitteistd. 5S perustuu nimensa mukaisesti viitteen dssdan. Assat
ovat:

e Sortteeraus: Pyritdan hyotykayttdmaan kaikki tila ja poistetaan tyopisteeltd kaikki
turha ja sinne kuulumaton. Tyopisteella ei tulisi olla kuin sinne kuuluvat tavarat.

e Systematisointi: Pyritdan rajaamaan esimerkiksi tuotantotiloissa tiettyyn toimintaan
kuuluvat alueet, esimerkiksi vain kuormalavoille tarkoitetut alueet rajataan esimerkiksi
keltaisella teipill3.

e Siivous: TyoOpiste pidetadn siistind, seka tuotantotilojen yleissiisteys tulee olla hyva.

e Standardisointi: Laaditaan lista, jossa kasitelldan asiat jotka tulisi tehda esimerkiksi
paivittdin (roskien vienti), viikoittain, kuukaisttain ja vuosittain. Ndin saadaan tietty
toiminta jatkumaan tietyn valiajoin, esimerkiksi koneen huolto.

e Seuranta: Noudatetaan sovittuja menetelmia siten, etta kaikilla on samat pelisaannot
ja kaikki pysyisi viikonkin jélkeen paikallaan.

(5S. 2018)

4 LASERLEIKKAUSTEKNOLOGIA

Laserleikkaus perinteisessa metalliteollisuudessa perustuu materiaalin sulattamiseen laserva-
lolla. Sulamateriaali puhalletaan kaasulla pois, joka kulkee leikkaussuuttimen kautta lasersa-

teen kanssa.

Lasersateen teho perustuu lasersdteen fokusointiin. Sade fokusoidaan kappaleen polttopin-
nalle pisteeksi. Pisteen halkaisija on 0,1-0,6 mm. Tall6in pienelle alueelle kohdistuu suuri

energiatiheys, joka lavistda kappaleen luoden sylinterimaisen reidn.

Laserleikkauksessa hyva leikkauslaatu taataan laserleikkaukseen liittyvien parametrien opti-
moinnilla. Naista tarkeimmat parametrit ovat teho, leikkausnopeus polttopisteen asema, suut-
timen geometria, tydetdisyys, leikkauskaasu seka kaasun virtausnopeus

(Kujanpaa, Salminen ja Vihinen 2005, 21.)

Laser sai alkunsa jo vuonna 1912 Einsteinin toimesta, kun han esitti teoreettisesti laservaloil-
mion. Tosin vasta ensimmadinen laseria hyddyntava laite kehitettiin vasta 60-luvun alussa, joka
perustuin rubiinikiteeseen. Taman myo6ta laseroinnissa kaytettdvia véliaineita on kehitetty
eteenpdin, jotta ne palvelisivat paremmin laserointia

(Kujanpaa, Salminen ja Vihinen 2005, 33.)



Laser on vahvistettua valoa. Laserissa valo on vahvistettu stimuloidun emission avulla, josta

johtuen kaikki laserit ovat optisia vahvistimia, jotka perustuu kolmeen komponenttiin:

"“Laseroiva vdliaine, jossa lasersdde voi syntya. Vdliaine voi olla kaasu, neste tai kiin-
tea.

Kaksi peilid, joiden valissa laserointi tapahtuu. Peileista ainakin toisen on oltava osit-
tain lapaiseva.

Pumppausenergia, esim. sahko- tai valoenergia, jota kaytetaan virittdmaan laseroivien
atomien elektroneja korkeammalle energiatasolle, josta alemmalle tasolle palatessaan
ne lahettavat vakioaallonpituuksista valoa.” (Kujanpaa, Salminen ja Vihinen 2005,
33))

Laseroinnissa laservalo syntyy valon tehostumisella, joka perustuu lukemattomiin vastaaviin

siirtymiin. Laservalolla on vain yksi aallonpituus seké laservalo on aina yhdensuuntaista.

(Kujanpdaa, Salminen ja Vihinen 2005, 33.)

"Laserlaite koostuu resonaattorista, virtalahteestd, ohjauksesta, jaahdyttimesta ja runkoraken-

teesta. Resonaattori on putki, jonka paissa on heijastavaa optiikkaa ja ndiden valissa laseroiva

vdliaine.” (Kujanpda, Salminen ja Vihinen 2005, 52.)

4.1 Laserin rakennevaihtoehtoja

Suosituimmat teollisuudessa kaytossa olevat tydstolaserit ovat:

4.1.1 Hiilidoksidilaser

co,
Nd:YAG
Diodi

Kuitulaser

"Taman hetken yleisin tydstolaser konepaja sovelluksissa on hiilidioksidilaser (C0,-laser). Hiili-

dioksidilaser on kaasulaser, jonka kdyttdmdssa kaasuseoksessa on laseroivan hiilidioksidikaa-

sun lisaksi typped ja heliumia. C0,-laserin laservalon muodostumisen energiatasot synnyttavat

kaksi padasiallista aallonpituutta 10,6 pm ja 9,6 pm.” (Kujanpaa, Salminen ja Vihinen 2005,

54.)

4.1.2 Nd:YAG-laser

"Nd:YAG-laserit ovat kidelasereita, jotka ldhettavat laservaloa aallonpituudella 1064 nm. La-

servalo syntyy YAG-kiteessa olevissa neodyymiatomiessa. Lyhyen aallonpituuden vuoksi



Nd:YAG-laserin valo kulkee lasin ja esimerkiksi kvartsin Iapi. Siksi Nd:YAG-laserin valoa voi-
daan kuljettaa valokuitua pitkin toisin kuin hiilidioksidilaserin valoa, joka on siirrettédva pelien
avulla.” (Kujanpaa, Salminen ja Vihinen 2005, 58.)

4.1.3 Diodilaser

"Suuritehoisen diodilaserin rakenne poikkeaa oleellisesti muista tyostdlasereista. Se koostu
lukuisista pienista (1-2W) diodilasereista. Diodien molemmat paadyt on kiillotettu ja pinnoi-

tettu ja laserointi tapahtuu naiden paatyjen valilld.” (Kujanpaa, Salminen ja Vihinen 2005, 65.)

4.1.4 Kuitulaser

""Tassa laserissa laserissa sade synnytetdan suoraan optisen kuidun siséan. Kuitu muodostuu
resonaattorin ja sen ydin on seostettu laseroivalla valianeella, jota pumpataan diodilaserin va-
lolla.” (Kujanpaa, Salminen ja Vihinen 2005, 68.)

5 TUOTANNONOHJAUKSEN PROSESSIN LAATIMISEN SUUNNITTELU

5.1  Tuotannonohjauksen nykytila

Tuotannonohjaus nykyisin toimii pelkastdan puheen valitykselld. Tulevat tydtehtavat padsaan-
toisesti kdydaan ohjeistamassa, eli tydtehtavat voivat muuttua tyépadivan aikana useasti.
Tama voi usein aiheuttaa sekaannuksia, seka tunteen, etta: "mité pitikdan seuraavaksi
tehda?”. Huonoja puolia puheen vilitykselld toimivasta tuotannonohjauksesta on monia. Suu-
rin ongelma on sekavuus ja epdselvyys. Kaikki eivat valttamatta tuotannossa tieda aina paik-

kaansa. Tama vie suuresti tehokasta ty6aikaa.

5.2 Tuotannonohjauksen tavoitteet

Tuotannonohjauksen tulisi antaa kaikille selvat peliséannét. Puheen valityksella toimivassa
tuotannonohjauksessa ei tarkkoja pelisadntdja ole. Tdma tulee korjata laatimalla tuotannon-
ohjaukseen tydohjeet, seka toimiva prosessi. Naiden avulla toiminta olisi kaikkien kohdalla sa-
manlaista, rutiininomaista seka jouhevaa. Prosessissa ja tytohjeissa tulee kayda ilmi seuraa-
van asiat:

e Tydn aloitus: Mista aloitettava ty6 noudetaan? Milla toimipisteelld se tehdaan?

e Tyon suoritus: Milld tydkaluilla kappale valmistetaan? Kuinka kappale valmistetaan?

e Tyo6n valmistumisen jalkeen: Mihin valmis tuote laitetaan? Mita valmiille tuotteelle teh-

daan?

e Tyon lopetus: Mita tyopisteelle tehdaan lopuksi? Mista seuraava ty6?



Tuotannonohjauksen prosessin tulisi antaa kaikki tyontekijaa mietityttaviin asioihin vastaus,
seka kaikki tietaisivat paikkansa ja paivan ohjelman. Toimivan tuotannonohjauksen tulisi pa-
rantaa tuotteiden laatua, seka voittoa nykytilan kapasiteettiin verraten. Pelkastddn voittoa ja
kysymyksiin vastausten antoa tuotannonohjaus ei kummiskaan anna. Tuotannonohjaus pro-
sessin tulisi myds toimia siten, ettd tuotteet valmistuisivat aina asiakkaan pyytédmaan ajankoh-
taan mennessa. Tama luo taas luotettavuutta asiakkaiden seka yrityksen valilla ja antaa yri-

tykselle parempaa mainetta.

5.3 Riitek Oy:n konekanta

Riitek Oy:n konekantaan kuulu nelja sarmdyspuristinta, kaksi laserleikkuria, kolme kierteytys-
konetta ja kaksi pylvasporakonetta. Sarmayspuristimilla suoritetaan levyjen taivutus, kiertey-
tyskoneilla kierteet, pylvasporakoneilla senkkaus ja satunnaiset kierteitykset ja laserleikkureilla

levyjen leikkaus

5.3.1 Kireteytyskoneet

e Gamor GN16
o Kierteet: M3-M16
o Nopeus: 300 rpm
o Ulottuvuus: 200-1400 mm

KUVA 1: Gamor GN16



e Gamor GN24
o Kierteet: M5-M24
o Nopeus: 70/220 rpm
o Ulottuvuus: 200-1950 mm

KUVA 2: Gamor GN24
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5.3.2 Sarmayspuristimet

e Trumpf Trubend 3066
o Puristusvoima: 66 t
o Taivutuspituus: 2080 mm
o Kita: 420 mm
o Maksimi tydsté nopeus 10-20 mm/s

KUVA 3: Trumpf TruBend 3066
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« Baykal APHS NEO 31200

o Puristusvoima: 200 t

o Taivutuspituus: 3100 mm
o Kita: 320 mm

o Maksimi tydsténopeus: 10 mm/s

KUVA 4: Baykal APHS NEO 31200
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Baykal APHS 4110x240

(@]

Puristusvoima: 240 t
Taivutuspituus: 4100mm
Kita: 410 mm

Maksimi tyostonopeus: 10 mm/s

KUVA 5: Baykal APHS 4110x240
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o COASTONE CONE900
o Puristusvoima: 220 t
o Taivutuspituus: 860 mm
o Kita: 320 mm

o Maksimi tydsténopeus: 10 mm/s

KUVA 6: CoastOne CONE900
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5.3.3 Pylvasporakoneet

OptiDrill DH32GS
o Kierrosnopeus: 75-2000 r/min

o Jatkuva porauskapasiteetti terakseen: @29 mm

KUVA 7: OptiDrill DH32GS
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e KNUTH SBF40
o Kierrosnopeus: 75-3200 r/min

o Jatkuva porauskapasiteetti terakseen: @40mm

KUVA 8: Knuth SBF40
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5.3.4 Laserleikkurit

e  Trumpf TruLaser 5030 Fiber

(@]

O

(@]

Levykoko: 1500 mm x 3000 mm
8 kW -kuitulaser
Vuosimalli 2016

e Maksimi ainepaksuudet leikkauksessa:

KUVA 9: Trumpf TruLaser 5030 Fiber (https://riitek.fi/wp-content/uploads/2018/02/tru-

laser.png)

(@]

O

o

Hiiliterakset: 25 mm
Ruostumaton- ja haponkestava terds: 40 mm

Alumiini: 25 mm

Kupari ja messinki: 10 mm

17


https://riitek.fi/wp-content/uploads/2018/02/trulaser.png
https://riitek.fi/wp-content/uploads/2018/02/trulaser.png

e Hank Wang
o Levykoko: 1500 mm x 3000 mm
o 4 kW Co, -laser
o Vuosimalli 2013

e Maksimi ainepaksuuden leikkauksessa:
o Hiiliterdkset: 20 mm

o Ruostumattomat- ja haponkestdva teras: 15 mm

o Alumiini: 8 mm

KUVA 10: Hank Wang 4 kW €0, -laser (https://riitek.fi/wp-content/uploads/2018/02/3015.jpg)

18
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5.4 Haastattelut

Tuotantotyontekijoitd haastateltiin keskustelunomaisesti. Tuotantotyontekijoilta kysyttiin, etta
mitd muutoksia he haluavat ohjeistukseen, jotta tydnteko olisi jouhevampaa seka selkeaa.

Vastaukset olivat yleisesti seuraavanlaisia:

e Selkeytta leikkeiden siirtelyihin: Leikkeet tulisivat siististi tilauksittain esimerkiksi sér-
mayspisteille. Nykyisin leikkeet saattavat tulla sérmayspisteelle isossa lajassa, jossa
voi mahdollisesti olla leikkeitéa monelle eri tilaukselle. Téma aiheuttaa turhaa tyéta
kappaleiden selvittamiseen.

o Tieto leikkeiden tilasta: Selkeys siihen, ettd mita leikkeelle on tehty mikali siind on jal-
kitoita kuten kierteitys. TyOpaivan aikana useasti tilausta kasatessa toimitusta varten,
ei olla varma esimerkiksi onko leike jo sarmatty tai leikattu. Tasta johtuen leikkeita
aletaan kyselemaan useammalta henkil6lta ja aletaan etsim&an niita.

e Selkeys kerayslahetteiden paikoille: Kerayslahetteet toimivat tydkortteina, talldin ne
tulisi olla helposti saatavissa. Usein kummiskin kdy niin, etta tyokortti kulkee eri pai-
kassa missa leikkeet tai kappaleiden tyokuvat. Naiden tulisi kulkea lahestulkoon aina
yhdessa, tai pitdisi olla linjaus missa kerayslahetteita sailytetaan.

e Tuotteen tarkastus useammin: Aina tuotetta ei tarkasteta leikkauksen jalkeen. Esi-
merkiksi vanhalla revisiolla leikattu osa saattaa ilmetd vasta sdrmdysvaiheessa, tai pa-
himmassa tapauksessa tuotteen ollessa asiakkaalla. Leikkeet tulisi tarkastaa aina jo

leikkauksen jalkeen.

6 TUOTANNONOHJAUKSEN PROSESSIN LAATIMINEN

Tuotannonohjaus prosessi laaditaan Riitek Oy:n nykyista tilannetta mukaillen. Tuotannonoh-
jauksen tulee vastata nykyista kysyntaa. Nykytilan huomioon ottaen kehitettdvaa on paljon,
eika tuotannonohjauksessa ole tiettya linjaa jota noudatetaan. Prosessi pyrkii yhdessa toimin-

taohjeiden avulla luomaan toimivan prosessin, jonka mukaan tuotanto toimisi.
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Tuotannonohjausprosessissa kdytetadn hyoddyksi lokerikkoa, josta tuotannon tydntekijat otta-
vat tulevan ty6tehtavansa. Lokerikossa on eritelty sarmays ja senkkaus/kierteitys. Ty6t ote-
taan paivamaarajarjestyksessa laaditun toimintaohjeen mukaan. Toimintaohjeet kuvaa tuot-
teen valmistuksen tydvaiheet aloittamisesta lopetukseen. Toimintaohjeet pyrkivat antamaan
vastauksen kysymykseen miksi tuotteen valmistus sisdltad monta eri tyovaihetta. Talldin
kaikki tydntekijat tekevat samat tydvaiheet tuotteen valmistuksessa, jolloinka myds laatu py-
syisi kaikilla samana.

6.1 Toimintaohjeiden laatiminen

Toimintaohjeet laadittiin tilauksen kululle. Toimintaohjeet kasittelevat kaiken, mita vaiheita
tuotteelle/kerdyslahetteelle tulee tehda kerdyslahetteen tulostuksen ja tuotteiden toimituksen
valilld. Toimintaohjeet kuvaavat tarkat ohjeet kaikelle toiminnalle kuinka kerdyslahetetta tay-
tetdan, kuinka se kulkee tuotannossa ja kuinka itse tuotteet kulkevat tuotannossa sekd kuinka
niitd kasitelldan ja kuljetetaan tuotannossa. Toimintaohjeet toimivat my6s osana perehdytysta
uusien tyodntekijoiden kohdalla. Talldin uusi tyontekija saa tarvittavan tiedon yhtion kaytan-

nolle tilauksen kasittelyssé. Tama vahentda turhaa pohtimista seka eparéimista toiminnassa.

Toimintaohjeiden laatiminen haastaa pohtimaan, mitd tuotannossa todellisuudessa tulee ta-
pahtua keradyslahetteen tulostuksen ja tilauksen toimituksen valilla. Toimintaohjeet tulee myos
kirjoittaa siten, ettd ne ovat selkeat eikd itse toimintaohjeen tulkitseminen aiheuta epa-
réimistd. Suurin haaste toimintaohjeiden laatimisessa on se, ettd kuinka toteutetaan haastat-
telussa ilmenneet epakohdat tuotannossa siten, ettd ne myos toimivat jatkossa. Toimintaoh-
jeiden tulisi toimia siten, etta sen antamien ohjeiden mukaan tuotannon tulisi toimia itsenadi-
sesti, eika ilmenisi kysymyksia esimerkiksi “Mita teen seuraavaksi?” tai "Mihinka osat seuraa-

vaksi toimitetaan”

6.2 Prosessikaavio

Prosessikaavio kuvaa koko tilauksen vaiheet, aina tilauksen kirjaamisesta tuotteen lahettami-
seen. Prosessikaavio kuvaa selkedsti vaihe vaiheelta tilauksen kulun. Prosessikaavio antaa
vastauksen my®s siihen, kuinka tulee toimia esimerkiksi poikkeustilanteessa, kuten jos ilme-
nee tuotteessa virhe, niin mitenka tallin toimitaan. Prosessikaaviossa ilmenee myds kunkin

vaiheen vastuuhenkilén (toimihenkil®, tuotantopaallikkd tai tuotantoydntekijad)
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LIITTEET

TOIMINTAOHIJEET — TILAUKSEN KULKU

1. Tilauksen tuotteiden leikkaus
e Laseroperaattori tekee leikeohjelmat kerdysldahetteen mukaan
e Tarkastetaan leikkeiden materiaali ja paksuus
e Laseroperaattori toimittaa “nestit”, kerdysldhetteen ja kuvat laserin ty6jonoon
e Tuotteet leikataan

e Tarkastetaan leikkeet

1.1 Mikali tuotteissa pelkka leikkaus eika jalkitdita, niin siirry kohtaan — 4. Tyovaiheen lopetus.

2. Leikkeiden toimitus tyopisteille
e Laseroperaattori toimittaa leikkeet tyopisteille (sarmays/senkkaus/kierteitys/myllytys/pakkaus)
o Senkattavat/kierteitettdvat toimitetaa pienen hallin puolelle hyllyyn.
o Sarmattavat tuotteet sdrmayshyllyyn/sérmayspuristimien viereen lavoille.
o  Myllytettavat tavarat toimitetaan myllytyshuoneen hyllyyn odottamaan myllytysta

o Leikkaus tydvaihe kerdyslahetteen lisatiedoista yliviivataan, seka merkataan tyévaiheen alle tekija

nimikirjaimet

Pos Koodi Nimike Maiird Yks Toim. Aika VP
Lisinimike

1 SEKALAISET LEIKE. EN1.4307 2B t=3.0mm 1,00 KPL 2442019 1
Loilckave: kierteytys, senkkaus ja taivutus

Err
(KUVA 1: ESIMERKKI KERAYSLAHETTEEN MERKKAUKSESTA



Kerdyslahete seka kuvat toimitetaan tyolokerikkoon (sijaitsee WC:n vieressa) sille kuuluvalle ajan-
kohdalle. Paperit sijoitetaan lokerikkoihin siten, ettd tydvaiheet ovat siind jarjestyksessa kun ke-

rayslahetteessakin. Esimerkiksi senkkaus/kierteitys aina ennen sarmaysta.

(KUVA 2: TYOLOKERIKKO. VASEMMALLA SARMAYKSEN LOKERIKKO JA OIKEALLA SENKKAUKSEN JA KIER-
TEYTYKSEN)

Mikali tilauksella on useampi toimitusaika eri tuotteille, niin tilaus sijoitetaan lokeroon aina aikaisim-

man pdivamadran mukaan.

3. Tyodvaiheen aloitus/suoritus

Lokerikosta poimitaan kerdyslahete tietylle tyévaiheelle tarkoitetusta lokerikosta. Tehtdva tydvaihe
riippuu tuotantohenkilén tydtehtdvasta.

Kerayslahete otetaan AINA pdivamadran mukaan. Aikaisin paivamaara ensin

Poikkeuksena pika -lokerikko, josta tulee ottaa ty6tehtava aina ensin.

Meneilldan oleva tydtehtava suoritetaan aina ennen kuin otetaan seuraava tyo.



4. Tyovaiheen lopetus

Suoritetun tyotehtavan jalkeen tuotteet tarkastetaan visuaalisesti. Ilmenneet virheet korjataan

Valmiit tuotteet asetellaan lavalle/kartonkipakkaukseen siististi pakkausta varten — tuotteet vie-
daan valmiiksi toimitusta varten tilauksittain pakkauspdydan ldheisyyteen/lavoille

Mikali tuotteessa on lisda tydvaiheita, niin tuotteet toimitetaan kohdassa 2 mainituille eri tydvaihei-
den omille paikoille.

Valmiit tuotteet merkataan kerdyslahetteelle tuotteen riville. Lahetteelle merkataan tuotteet val-
miiksi vasta sitten, kun tilauksella ilmoitettu maara on saatu tayteen, tai kaikki ylimaaraisiksi leika-
tut tuotteet on valmistettu.

Tuotteelle suoritettu tydvaihe vedetaan aina viivalla yli ja merkataan omat nimikirjaimet kerdysla-
hetteelld olevan tehtévan alle.

Mikali tilauksella on yha valmistettavia tuotteita, niin kerdysldhete ja kuvat toimitetaan takaisin lo-
kerikkoon sille maaritellylle paikalle aikataulun ja tyétehtdvan mukaan.

Kerdyslahete toimitetaan tuotantopaallikén pdydalle kun tilaus on valmis. Poikkeuksena eri toimi-
tuspaivilla olevat tuotteet samalla tilauksella. Kun yhden paivamaaran tuotteet on kaikki kokonai-
suudessaan valmiina, niin toimitetaan vasta silloin kerdysldhete tuotantopaallikon pdydalle.
Merkataan toimistossa olevaan tuotannonseurannan tauluun tilauksen kerayslahetteen kopiolle val-
miit tuotteet/tilaukset. Loput kerdyslahetteet toimitetaan niille osoitettuun lokerikkoon pakkaamon
poydalle.

Suoritetun tydn jalkeen tarkastetaan aina pika -lokerikko ennen uuden tydn aloitusta.

5. Tuotteen pakkaus/lahetys asiakkaalle

Mikali tilauksella on toimitusaikoja useammille paiville, niin tuotteet lahetetadn paivamadarittain

Tilaus tarkastetaan kertaalleen etta tuotteet ovat kuvan mukaisia/jokainen tilattu tuote

mika on merkattu lahtevaksi, myos sijaitsee pakkauksessa.

Taytetty kerdysldhete toimitetaan aina tuotteiden mukana.
Mikali tilaukselta on toimitettu osa tuotteista, lahetetdan mukana paivitetty kerayslahete, jossa na-

kyy vain tuotteet mitd pakkauksessa on/mita tuotteita on vield toimittamatta.
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