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ALKUSANAT

Tama opinnaytetyo tehtiin Ratesteel Oy:lle. Yrityksesséa oli meneillaan RaTec2010- ja
BestNw-kehityshankkeet.

Haluan kiittdd koko Ratesteel Oy:n henkilbkuntaa myonteisesta suhtautumisesta
opinnaytety6hon ja siihen liittyviin selvitys- ja kehitystoihin. Kiitoksen ansaitsee toimi-
tusjohtaja Teuvo Jaaskeldinen, joka antoi rajoituksetta suunnitella uusia toimintamal-

leja yritykseen.

Erityiset kiitokset ansaitsevat opinnaytetydn ohjaaja Jyri Tuovinen seka yrityspalvelu-
paallikkd Pentti Halonen, jotka olivat suureksi avuksi opinnaytetytn eri vaiheissa.
Projekteissa ja opinnaytetydssa saadut toimintamallit on auttanut maaratietoiseen
toimintaan. Hyotyjen ndkyminen suoraan toiminnassa innostavat myos tulevaisuu-
dessa yrittdma&an kohti parempia saavutuksia. Kiitokset ansaitsevat myos léaheiseni,
jotka mahdollistivat riittdvan ajank&yton opiskeluun ja opinnaytetydn tekemiseen.
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1 JOHDANTO

Ratesteel Oy on alihankintayritys Vieremalla, joka tekee p&&dasiassa metsakoneen
osia. Yrityksen palvelut ovat paaasiassa hitsauskokoonpano ja maalaus. Yritys toimii
laatujarjestelmén mukaisesti. Yritys on saanut useana vuonna perdkkain luottoluoki-
tuksessa AAA-luokan. (Jaaskeldinen 30.9.2011.)

Vieremalle on syntynyt kumppanuuskyla, johon Viereman kunta ja Viereman teolli-
suuskyld Oy ovat omalta osaltaan olleet mydtavaikuttamassa. Teollisuuskylddn on
tullut viiden vuoden aikana kuudelle yritykselle uudet toimivat tilat kayttoon. Kahteen
tuotantohalliin on jo tehty laajennus. Tuotanto tilojen I&heisyys tuo nopeutta toimin-
taan sekd lisdd yritysten Kkilpailukykya. Paamiehelle saadaan tuotteet nopeasti ja
varmasti. Asiointi on helppoa ja ongelmat voidaan ratkoa laheisyyden vuoksi sujuvas-
ti.

Ratesteel Oy:n on perustettu vuonna 1998. Toiminta alkoi 500 m? hallissa kokoon-
panohitsauksella. Vuonna 2006 valmistui uusi tuotantohalli noin 2500 m? ja siihen
laajennus vuonna 2009 noin 2500 m?. Toiminta laajeni kattamaan hitsauksen lisaksi
maalauksen ja pienimuotoisen kokoonpanon. Ratesteel Oy:lla on toimivat ja uudenai-

kaiset tuotantotilat. Yritys ty6llistaa noin 30 tyontekijaa. (Jaaskelainen 30.9.2011.)

Alihankintaverkosto on kattava eri osa-alueille. Alihankinnasta ostetaan noin 2,5 mil-
joonalla eurolla levyleikkeet ja niihin tarvittavia sdrmayksia, koneistusosia ja loppu-
koneistuksia sek& niihin tarvittavia tuotantotarvikkeita. Alihankinta kattaa myés ko-
koonpanossa tarvittavat komponentit. Osat tilataan alihankkijoilta, jonka jalkeen niista
valmistetaan tuote hitsaamalla osat yhteen. Kootulle nimikkeelle tehdadan yleensa
pintakasittely hitsauksen jalkeen. Kokoonpanolinjalla tehddan tuotteen loppukoonpa-
no, kuten liukuestetarrojen teippaus ja vaimentimien kiinnitys. Vaimentimet asenne-
taan sailion ja kannen valiin. Vaimentimet pitavat kannen auki ja vaimentavat kannen

sulkeutumista. Lopuksi tuote pakataan lahetyskuntoon.

Tassa opinnaytetydssa kasitelladn alihankinnan kehittamista. Tydssa kuvataan tar-
keimmat prosessit. Prosessien tietoa hyddynnetdén alihankinnan kehittamisessa.
Tybssa selvitetddn kuinka Lean-tytkaluilla voidaan toimintaa tehostaa. Selvitetaan
keinoja alihankkijoiden toimitusvarmuuden parantamiseksi ja osien laadun varmista-
miseksi. Lopputuloksena pyritddn parantamaan toimitusvarmuutta ja vahentdmé&an

reklamaatioita loppuasiakkaan suuntaan.
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2 TYON TAVOITTEET

TyoOn alussa kuvataan yrityksen tarkeimmaét prosessit. Tyon alussa méaaritetaan nyky-
tila, jonka jalkeen selvitetaédn millaisia tyOkaluja kehittamistyossé voidaan kayttaa.
Sen jalkeen valitaan sopivat tydkalut, jolla toimintaa kehitetd&n. Lopuksi mietitdan
sopivat mittarit ja kuinka jatkuva kehittdminen varmistetaan. Prosessien kuvaamiseen
kaytetdan Microsoft Visio -ohjelmaa. Kuvaukset tehdaan padasiassa uimaratakaavio
mallilla. Kuvattujen prosessien hyddyntaminen on tarkeaa yrityksen kehityksen kan-
nalta. Prosessien kehittaminen on mahdollista tehd& kun aiempi toiminta on kuvattu.
Toiminta saadaan standardoitua. Voidaan teettdd samoja t6itd useammalla henkil6l-
14, jolloin toisen on helpompi jatkaa tyota siitd mihin edellinen on jaanyt. Opastusty6

helpottuu kuvattujen prosessien kautta.

Jarjestelmatoimittajan toimintaan paaasiakkaalle vaikuttaa paljon se, kuinka kompo-
nenttitoimittajat toimivat jarjestelmatoimittajan suuntaan. Tavoitteena on |6ytaa sopi-
vat keinot parantamaan alihankkijoiden toimintaa. Alihankkijoilla on kehitettavaa asi-
oihin reagointinopeudessa, toimitusvarmuudessa seka laaduntuottokyvyssa. Tyon
tavoitteena on taman jalkeen saada pysymaan saavutettu taso. Selvitetaan keinoja,

joilla jatkuva parantaminen saadaan pysyvaksi prosessiksi myos alihankkijoilla.

Asiakkaiden kanssa tehd&dén sopimus, joka kattaa asiakkaalle tarkeat asiat. Asiak-
kaiden kanssa on sovittu tietty toimintataso. Toimintatason on jatkuttava ketjussa
alaspain. On saatava sopimuspohja, jolla maaritellda&n tekeminen alihankkijoiden
kanssa. Sopimuksessa on madriteltava toiminnalle tarkeat asiat. Toiminnan perustu-
minen sopimukseen auttaa toimittajasuhdetta kasvamaan ja syvenemaan. Ongelmien

ratkaisu on nhopeampaa ja helpompaa, kun menettelytavat on ennalta sovittu.

Ylim&araisesta tyosta pyritddn padsemaan eroon. Tyota, joka ei tuota mitaan lisaar-
voa, ei kannata tehda. Pakkausohjeet tehdaan alihankkijoille, jolloin varastossa osien
jarjestely jaa& huomattavasti vahdisemmaksi ja voi jopa poistua kokonaan. Pak-

kausohjeet helpottavat tulevaisuudessa varastoinnin kehittdmista.

Toiminnan kehittdmisen hyddyt tulee todentaa. Oikein asetetuilla mittareilla voidaan
seurata kehityksen vaikutuksia. Mittarit pyritdan luomaan siten, etté niiden yllapitami-
nen ei aiheuta ylimaaraista ty6td, vaan mittareiden tieto tulisi normaalitoiminnan

ohessa. Tarkeita mittareita ovat alihankkijoiden toimitusvarmuus ja laaduntuotto kyky.
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3 NYKYTILAN KUVAAMINEN

Ratesteel Oy on yli kymmenen vuotta toiminut yritys. Yrityksen liikevaihto on alkanut
kasvaa nopeammin uuden, vuonna 2006 valmistuneen, hallin my6ta. Yrityksessa on
panostettu tuolloin kone- ja laitehankintoihin. Toiminnan kehittaminen ei ole ollut ai-

van yhté merkittdvaa kuin panostukset laitteisiin. (Jaaskelainen 2011.)

Tarke& toimintaa ohjaava hankinta tehtiin vuonna 2006, jolloin hankittiin Teamex-

toiminnanohjausjarjestelma. Toiminnanohjausjarjestelmén keskeisimmét osat ovat
myyntibudjetti, tuoterakenteet, tarjouslaskenta, tuotannonohjaus, varastonhallinta,
laskutus ja tyOaikatietojen kerdys. TyoOaikatietoja kaytetddn palkanlaskennassa ja
tuotteiden jalkilaskennassa. Toiminnanohjausjarjestelman osat pyritddn yrityksessa
hyédyntamaan mahdollisimman tehokkaasti. Tarjouslaskentaa jarjestelman kautta ei
kuitenkaan kovin hyvin voida hyddyntaa. Myyntibudjetti laaditaan Teamexiin vuosit-
tain. Myyntibudjetin laadinnalla saadaan tuotteille katetavoitteet, joita voidaan verrata
toteutuneisiin. Tarjouslaskenta Teamexilla on vahaisimmalla kaytolla, silla osat joudu-
taan sy6ttamaan jarjestelmaan ennen kuin tarjous voidaan jarjestelmalla laskea. Tuo-
te- ja osarekisterit tayttyva turhaan, jos jokainen tarjottava tuote tallennetaan jarjes-
telmaan. Tuoterakenteiden luominen uusille tuotteille vie aikaa, josta ei ole hyottya

ellei tarjousta hyvéksyta. (TT-Teamex Oy 2012.)

Tilauksen kasittely aloitetaan asiakaan tekemasta tilauksesta. Tilaus tulee yleensa
Extranettiin normaalitilauksena tai jonotilauksena. Jonotilauksessa tilauserat ovat
pienempida, mutta toimituksia on paivittain. Asiakas toimittaa tuotejonon Extranettiin,
jossa on tuotenumero, toimitusaika ja tunnistetiedot. Asiakas pdivittdd tuotejonoa
tarvittaessa. Toiminta yrityksessa on tilauksen vastaanottamisen jalkeen prosessina
ollut samanlainen riippumatta, siitd kummalla tilausmallilla asiakas on tilauksen teh-
nyt. Tilaus tallennetaan Teamex—toiminnanohjausjarjestelmaéan. Tuotteiden valmis-
tamisesta tehdaan tyokortit, jotka toimitetaan tuotantoon tuotetta valmistavalle henki-
I6lle. Tuotannossa tyd aloitetaan leimaamalla tyokortti tyévaiheelle leimauspisteessa.
Tuotannonohjaus on jarjestelman tarkein ominaisuus, jonka vuoksi Teamex yrityk-
seen hankittiin. Mittaustietoja ei ole hyddynnetty, eik&a kaikkea tarvittavaa tietoa jarjes-
telmasta ole saanutkaan. Hyvéaa jarjestelméssa sen muokattavuus muuttuviin tarpei-

siin, mutta siitd aiheutuvat ohjelmavirheet ovat haitaksi. (TT-Teamex Oy 2012.)

Toiminnanohjausjarjestelman hankinnan jalkeen vuonna 2008 yritykseen on hankittu

PKY-laatujarjestelmé. Aloite laatujarjestelman kayttdonottoon tuli asiakkaalta, jonka
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osuusliikevaihdosta on erittdin merkittava. Prosesseja yrityksessa on kuvattu pelkas-
tdén satunnaisesti. Prosessikuvaukset on tehty yksittaisistd prosesseista. Kokonais-
kuvaa prosessikuvasten perusteella yrityksen toiminnasta ei voi muodostaa. Proses-

sit on kuvattu Word-ohjelmistolla.

Toiminta alihankkijoiden kanssa ei ole perustunut kirjallisiin sopimuksiin, vaan asiat
on sovittu suullisesti silloin kun ongelmia on tullut. T&m& on aiheuttanut sen, etteivat
alihankkijat ole toimittaneet tilattuja osia parhaalla mahdollisella tavalla. Osalla ali-
hankkijoista toimitusvarmuus ei ole pysynyt edes tyydyttavalla tasolla. Alihankkijakoh-
taiset erot ovat olleet melko suuria. Ongelmat alihankkijoiden toimituksissa aiheuttivat
varastonarvon kasvamisen. Laatuongelmia on myds esiintynyt jonkin verran. Rekla-
maatioprosessia ei ole Kirjattu, joten seuranta on ollut puutteellista. Aina ei ole ollut
selvilla milloin korvaavien osien olisi pitanyt tulla. Epaselvaa on ollut myds kuinka
loppukoneistuksessa tulleiden virheiden kanssa pitdd menetelld. Kustannusten jaka-
misesta on sovittu joka kerta tapauskohtaisesti, joka aiheuttaa ylimaaraisia tyokus-

tannuksia.

Varastossa ylimaaraista tavaraa alkoi kertya lattioille. Varastohyllyjen ja varastopaik-
kojen merkitseminen aloitettiin ammattikorkeakoulun opintoprojektina. Varastopaikko-
jen merkitsemisen yhteydessa selvisi, etta varastossa oli paljon kiertamatonta tava-
raa. Kayttokelvottomat osat vievat paljon varastotilaa. Yrityksessa ei ole ollut menet-
telyohjetta kayttokelvottoman tavaran havittamiseksi. Nain osat ovat tahtoneet jaada
pyorimaan niille kuulumattomille paikoille. Osien siirtely paikasta toiseen aiheuttaa

turhia kustannuksia yritykselle.

Laatutydkalujen hyddyntaminen yrityksessa on ollut vahaista, koska tietoa eri tyoka-
luista ja niiden hyédyntdmismahdollisuuksista ei ole ollut. Tietoa yritykseen on hankit-
tu ammattikorkeakoulusta, kehittamishankkeisiin osallistumalla, asiakkaan jarjesta-
mista koulutuksista seké laatujarjestelméan toimittajalta. Yrityksessa on ollut vahva

tahto oppia uusia yritysta eteenpain vievia asioita.

BestNW 2014 -hanke on kumppanuuskylan toiminnankehittamiseen tarkoitettu Te-
kes-rahoitteinen hanke. Se alkoi vuoden 2011 alussa. Hanke aloitettiin kuvaamalla
yritystenvdliset liikketoimintasuhteet. Sen tarkoituksena oli saada yritykset yhdessa
tekemaan asiat paremmin ja tehokkaammin. Hankkeen aikana opittaan hyddynta-
maan erilaisia laatutyokaluja sek& tunnistetaan misté tuotteiden arvovirta muodostuu.

Laatutyokaluja hyodyntamalla pyritdan lapimenoaikaa lyhentamaan. L&pimenoajan
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lyhenemisesta seuraa kustannusten aleneminen, jolloin myods kilpailukyky paranee.
Prosesseja kehitetaén jokaisessa yrityksessé, mutta myos yritysten valilla. Nain saa-
daan kehitystoimenpiteet hyddynnettya laajemmin. (Passiniemi 2011.)
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4  PROSESSIMAINEN TOIMINTAMALLI

Laatuominaisuuksien vaikutus prosessitekijoihin tulee ymmartaa. Siind vaiheessa,
kun laatuominaisuuksille asetettu tavoite saadaan pysymaan halutulla tasolla, voi-
daan toimintaa kutsua prosessiohjaukseksi. Prosessien epanormaalit olosuhteet tu-
lee tunnistaa, jotta prosessit voidaan pitdd vakaina ja ennustettavina. (Kume 1998,
135.)

4.1 Prosessien kuvaaminen

Prosessi on toimintojen ketju, jolla on alku ja loppu. Prosessille tarvitaan syéte, joka
antaa ulostulona tuotoksen. Prosessi tarvitsee resurssit ja tiedon kuinka prosessia
johdetaan. Prosessi on jatkuva toiminto, jota pitda kehittdd. Prosesseja kehittamalla
pidetaéan kilpailukykya ylla ja jopa saadaan kilpailuetua muihin alalla toimijoihin nah-
den. (Ojala 2010.)

Prosessien mallintaminen lahtee yrityksen toiveista ja tavoitteista. Visiossa méaaritel-
l&an yrityksen paamaarat, joihin yritys tulevaisuudessa tavoittelee. Strategiassa maa-
ritellaan ne keinot, joilla padstaan vision tavoitteisiin. Prosessikarttaan mietitdan ensin
ydinprosessit. Ydinprosessit tuottavat arvoa asiakkaan suuntaa. Ydinprosesseja voi-
vat olla esimerkiksi myynti ja tuotanto. Yrityksessa tulee miettia ne asiat, joiden vaiku-
tus on suuri toimintojen osalta asiakkaan suuntaa. Nain varmistetaan, etta oikeat pro-
sessit valitaan ydinprosesseiksi. Tukiprosessit ovat yleensa sisaisia toimintoja, jotka
tukevat ydinprosesseja. Tukiprosesseja voivat olla esimerkiksi taloushallinto ja johta-
minen. Prosessien kuvaamisessa voidaan menna taso kerrallaan aina tyoohjeisiin
saakka. (Blomberg 7.7.2011.)
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Prosessin mallintamisen tasot 1/2

e ~ Organisaatio —
TOIMITTAJA ASIAKAS

Prosessikartta Asiakas

Ydinprosessit

Tukiprosessit

Prosessikaavio Roolit
1 Vastaanotto
Toiminto 2 Tarkistus
3 Kirjaus
4 Lahetys
Tehtava / Toimenpide | Lahetys

KAAVIO 1. Prosessien mallintamistasot (Pky—laatu kurssimateriaali 2011)

Prosessien kuvaaminen auttaa hahmottamaan toimintaa ja huomioimaan toiminnan
eri tasot (kaavio 1). Uusien tyontekijoiden on helpompi nopeammin siséistaa tyoteh-
tavat, kun periaatteet voi katsoa prosesseista. Toiminnan kehittdmistéd on helpompi
miettid kuvatuista prosesseista. Kehittamisryhmén on helpompi puhua samasta asi-

asta kun aiempi toiminta on kuvattu. (Pky—laatu kurssimateriaali 2011)

Prosessien kuvaamiseen tyokalu on Microsoft Visio -ohjelmisto. Ohjelmisto on tarkoi-
tettu prosessien kuvaamiseen. Kuvaus tehdaan yleisesti kaytetylla uimaratakaavio-
menetelmalla. Visio-ohjelmaan pystyy tekemaan painikkeen sivulta toiselle etenemi-

seen. Nain prosessien tutkiminen on nopeampaa.

4.2 Prosessien mittaaminen

Prosessissa tarkeita toimintoja pitdd pystya mittaamaan. Kun toimintoja voidaan mita-
ta, voidaan toimintaa silloin ohjata ja johtaa paremmin. Mittareiden suunnittelussa
kannattaa miettia tarvitaanko vastamittareita. Esimerkiksi kannattavuuden seuran-
nassa kannattaa seurata myots asiakastyytyvaisyyttad tai hinnoittelun onnistumista.

Vastamittareilla varmistetaan se, ettei seurannassa keskitytéd pelkastaan asian toi-
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seen puoleen. Sikali kun vastamittareita ei huomioida, voidaan toimintaa kehittaa
likaa tietyn mittarin mukaan, jolloin yrityksessa voidaan menettaa toiminnalle jotain
tarkedd. (Ojala 2010.)

Visio ja strategia johdetaan toimintaan, jossa huomioidaan taloudelliset seikat, asiak-
kaan tarpeet, siséisten prosessien kehittaminen seka henkilokunnan koulutus ja opi-
tun hyddyntaminen. Tuloskorttien tavoitteiden ja tulosten perusteella voidaan analyysi
tehdd kalanruotomenetelmélld. Kalanruotomenetelmalla eli syy-seuraus-menetelma
antaa vastuksen siihen, mitkd asiat vaikuttavat maéaariteltyyn lopputulokseen.
(Ojala 2010.)

4.3 Lean-tydkaluja prosessien kehittamiseen

Lean liittyy ajatteluun, jossa tuotannosta pyritdan poistamaan hukkia eri keinoin.
Lean-tydkaluja on monia erilaisia. Turhia tuotteita jalostamattomia toimenpiteita pyri-
tan karsimaan, jolloin l&pimenoajat lyhenevat. Periaatteena on jatkuva toiminnan ke-
hittdminen. Laatutason maarittdd asiakas, jota noudatetaan eika ylilaatua tuoteta tur-
haan. (Moisio 2008.)

Toiminnan perustana toimii stabilisuus. Ajan hallinta on tarkea tekija stabilisuuden
luomiseen. Laadun parantamiseen tahdataan asiantuntijuutta hyodyntamalla ja
itseohjautuvuutta lisaamalla. Lapimenoaikoja lyhennetaéan arvovirtakuvauksilla,
yksinkertaistamalla tekemistd sek& ohjausta selkeyttamallda. Asiakaslahtéinen
toiminta ja hyvat innovatiot ovat mahdollisia, kun toiminnan perusta on kunnossa.
(Piirainen 2011.)

4.3.1 Arvovirtahallinta

Arvovirta-analyysilla tunnistetaan kapasiteetti sekd menetettyaika. Kehitystoimenpi-
teet suuntautuvat lapimenoajan lyhentamiseen. Tarvitaan tiimin sitoutuminen, jotta
tuloksia saadaan aikaan. Valitaan arvovirta, jota halutaan kehittdd. Lapimenoaikaa
pyritddn pienentdma&an, jolloin jalostavantydn osuus kasvaa. Keskenerdinen tuotanto
eli WIP pyritddn vakioimaan, jolloin tuotannon ennustettavuus paranee. Nykytilan
kuvaus havainnollistaa lapimenoa hidastavat kohdat. N&ihin hidastaviin kohtiin kan-

nattaa kehitystoimenpiteet kohdistaa. (Piirainen 2011.)

Lapimenoaika = Keskenerainen tuotanto / Ulostulo per aikayksikko
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Lapimenoaikaan vaikuttavia tekijoitd ovat tehtéavien kappaleiden méaara, siirtoihin ku-
lutettu aika, odotusaika sekad asetusaika. Arvoa kappaleelle syntyy silloin kun sit&
jalostetaan. Virtaavassa tuotannossa odotusajat ovat lyhyitd, jolloin jalostusaika kas-
vaa. Arvovirran kuvaus havainnollistaa tekemisen, auttaa tunnistamaan kehitysta
vaativia kohtia sek& mahdollistaa kehitysideoiden toteuttamisen. Arvovirran kuvaami-
nen kannattaa aloittaa tuoteperheesta, jolla on merkitysta yrityksen toiminnalle. Arvo-
virran kuvaamisessa tulee kayttaa yleisesti kaytdssa olevia kuvaussymboleja. (Moisio
2009.)

4.3.2 55

Lean-tydkalu, joka on kehitetty Japanissa. Lean on Toyotan ajatus- ja toimintamalli.
5S on tyokalu jarjestyksen yllapitdmiseen, jossa on viisi eri kohtaa. Kohtien merkitys
on seuraava: short eli poistetaan tarpeeton, simplify eli jarjestetaan tarvikkeille merki-
tyt paikat, sweep eli siivoa, standardize eli luo ohjeet, joilla edella mainitut pysyvat
kunnossa seka sustain eli sitouta kayttdonotettuun toimintamalliin. Tyd aloitetaan
lajittelemalla tarpeelliset tydvalineet ja tarvikkeet erilleen tarpeettomista. Kaikki tar-
peeton materiaali romutetaan. Jokaiselle tarvikkeelle ja tyévalineelle merkataan omat
paikat siistiin jarjestykseen. Tyopaivan jalkeen tai tarvittaessa puhdistetaan koneet ja
tyOpisteet. Vastuut alueet jaetaan ja tehtyja saantdja noudatetaan. Tehdaan jarjes-
telmallisyydesta tapa toimia. Hyvin toimivasta jarjestelma voi tydyhteiséa palkita.
(Moisio 2008.)

5S:n kayttéon otolla haetaan tehokkuutta tuotantoon. Siisteyden ja jarjestyksen tulee
tukea lapimenoaikojen lyhentymisté. Vialliset ja kayttokelvottomat osat eivét ole sot-
keutumassa kayttokelpoisten osien kanssa. Jarjestys ja siisteys tehtaassa tuottaa
vahemman viallisia tuotteita. Etsimiseen menee vahemman aikaa, jolloin maaritellyt
ajat pitdvat paikkaansa paremmin. Siisti ja jarjestyksessé oleva tehdas tuottaa va-

hemman tapaturmia. (Piirainen 2011.)

4.3.3 Kanban

Sana Kanban on Japaninkielta ja tarkoittaa visuaalista tulostetta. Kanban imuohjauk-
sen informaatiojarjestelman esitteli ensimmaisena Toyota. Edellytyksena ohjaukselle
on, ettéd tuotanto on jatkuvaa prosessia. Ohjaukseen soveltuu vakiot tuotteet, joiden
variaatio m&arad on kohtuullisen pieni. Kanban-kortteja voi olla kahdenlaisia, P-

tuotantokortteja ja T-kuljetuskortteja. Tuotantokortilla on lupa tehda ja kuljetuskortilla
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on lupa kuljettaa tuotantoprosessissa eteenpdin. Kanban-korteilla estetdan ylituotan-
toa. Ylituotantoa estetaan sillg, ettei tuotteita tilata lilan aikaisin eika lilan suuria maa-
ria. Korttien maara maaraytyy kulutuksen, toimitusajan, tilaustiheyden ja erdkoon
mukaan. Alussa voidaan lahtea suuremmalla varastolla. Mybhemmin varastonarvoa

voidaan optimoida poistamalla kortteja kierrosta. (Ojala 2010.)

Imuohjauksen toteuttamiseen soveltuu Kanban eli merkinantokortit. Merkinantokor-
teilla ohjataan tilaajaa tilaamaan materiaalit oikea-aikaisesti. Merkinantokorteissa on
tieto mita ja minka verran tilaaja tilaa, ndin ei synny sekaannuksia vaan tieto on yksi-
selitteinen. Kanban-ohjauksen varaston kiertoa nopeutetaan vahentamalla merkinan-
tokorttien maaraa tai pienentdmalla tilauserakokoa. Toimitustiheydet vaihtelevat ma-
teriaaleittain. Toimitustiheys on kuitenkin aina vakio samalla materiaalilla. Merkinan-
tona voidaan kayttaa korttia, laatikkoa tai jotain muuta vastaavaa. Kanban-
ohjauksella voidaan ohjata sisdista tuotantoa tai tilausta yrityksen ulkopuolelta. Kan-

ban-korteista on pidettava huolta, ettei tuotanto hairiinny. (Paiva & Nenonen 2011.)

Imuohjauksessa seuraava solu saa osat edellisesta. Tyhja paikka tai laatikko ohjaa
edellista solua toimittamaan liséa osia eli tayttamaan tyhja paikka tai laatikko. Imuva-
rastoa kaytetdaan paljon osavalmistuksen ja kokoonpanon valissa. Etuina tyontéohja-
ukseen ovat yksinkertaisuus ja varmaohjaustapa. Toiminta perustuu visuaalisuuteen,
joka on nopeatapa havaita puutteet. Tuotannon loppupaa ohjaa alkupaan tuotantoa.
(Lapinleimu 2007, 112.)

Tyontbohjauksessa tuotanto perustuu ennusteisiin. Alkupdan tuotanto ei ole riippu-
vainen loppupdan tuotannosta. Tuotannossa erékoot ovat suuria, tuotantolinjat hi-
taasti muuntuvia ja asetusajat pitkia. Ennusteiden epéatarkkuuden vuoksi varastoon
saattaa kertya paljon tavaraa. Ennusteiden epatarkkuus aiheuttaa myds sen, etta
tarvittavia tuotteita ei aina ole tarvittaessa saatavilla. Revisioiden muuttuminen saat-

taa aiheuttaa suuria hukkakustannuksia. (Rantala 2003.)

4.3.4 Syy-seurauskaavio

Syy—seurauskaaviota eli kalanruotokaaviota kéaytetaan ongelman ratkaisussa.
Ratkaistava laatuominaisuus tulee kaavioissa oikealle. Ensisijaiset laatuominaisuudet
tulevat paaruotojen karkeen. Toissijaiset syyt vaikuttavat paaruotoihin. Nain voidaan
jatkaa ketjua alaspain aina pienempiin ruotoihin, jolloin vaikutus tarkentuu. (Kume
1998, 28-29).
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KAAVIO 2. Esimerkki syy—seurauskaaviosta (Saastamoinen 2012)

Kaavio 2 selventdd ne asiat, jotka vaikuttavat valittuun laatu-ominaisuuteen.
Kaaviossa 2 on toimitusaikaan vaikuttavat syyt selvitetty. Valmiista syy—
seurauskaaviosta tehdaan tarkeysmaaritys, jossa maaritetddn ne ominaisuudet, jotka
eniten vaikuttavat lopputulokseen. Ominaisuudet tulisi olla mitattavissa, jotta
tarkeysmaaritys voidaa tehda. Tarvittaessa ominaisuudet on tehtava mitattaviksi tai
loydettava korvaavat mitattavat ominaisuudet. Nain voidaan ensisijaisesti paneutua
tarkeimpiin korjattaviin epakohtiin, joilla lopputuloksen kannalta on suurin merkitys.
(Kume 1998, 31-36.)

Kalanruotomenetelmé& on keino saada prosessin ongelmakohtia esille. Kalanruoto-
menetelméssa vaikuttavia tekijoitd ovat yleensa valineet, menetelmat, henkildsto,
materiaalit, ymparisto ja johto. Yksittdinen ruoto voidaan jakaa pienempiin ruotoihin.
Mit& pienempiin ruotoihin analyysissd mennaan sita tarkempia analyysi tehdaan. On-
gelmatilanteissa voidaan menetelméaéa hyddyntaa juurisyyn l16ytymiseen. Juurisyy on
se syy, joka ongelman aiheuttaa. Monesti syy kierretdéan eikd ongelman aiheuttajaa
selviteta riittavan hyvin. Nain itse ongelma voi jaada elamaan ja aiheuttaa toiminnas-
sa turhaa tuottamatonta tyota. Tarkeda onkin I0ytda juurisyy ja etsia kyseiseen on-

gelmaan ratkaisu. (Piirainen 2011.)
4.3.5 2-laatikkojarjestelma

2-laatikkojarjestelma toimii visuaalisen valvonnan periaatteella. Edellinen tyhja laatik-
ko antaa merkin siitd, etta lisda osia on saatava. Osien maara voi olla erillisessa kor-
tissa tai laatikossa, jolloin tilauserakoko pysyy vakiona. Tyhja laatikko on tavarantoi-

mittajalle merkki tilauksesta. Tyhja laatikko tulee palauttaa taytettyna varastoon mer-
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kitylle paikalle ennen kuin toinen laatikko tyhjenee, jotta osien puuttuminen ei aiheuta
ongelmia tuotantoon. Tavarantoimittaja kday sovituin valiajoin tarkistamassa tyhjat
laatikot. Riskeja tahan ohjausmuotoon aiheuttavat kysynnan vaihtelut seka toimittajan
toimituskyky. (Vanhakyla 2011.)

Toimintaperiaate on hyvin selke& ja toimiva. Toimintatavassa laatikon koko maarittaa
halytysrajan ja toimituseran. Toimitukset hoidetaan ilman erillista tilausta. Olennaista
toimintatavassa on, ettéd ohjattavat komponentit ovat kohtuullisen edullisia. (Lapin-
leimu 2007, 113.)
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5 PROSESSIEN KEHITTAMISEN KEINOJA

Prosessien kehittaminen aloitetaan riittvalla prosessien kuvaamisella. Prosessien
kuvaamiseen on olemassa ohjelmistoja, jotka ovat suunniteltu t&han tarkoitukseen.
Hyva lahtokohta on miettia ydinprosessit ja tukiprosessit. Ydin- ja tukiprosessit sijoite-
taan prosessikarttaan, jossa ndméa prosessit esitellaan. Prosessikartan teon jalkeen
prosessit kuvataan. Taman jalkeen varmistetaan, ettéd toiminta vastaa prosessikuva-
uksia. Taman jalkeen kehitetdén prosesseja, tama on yrityksen koko toiminta-ajan
jatkuvaa. Prosessien kehittamista varten pitaa yritykseen suunnitella toimivat ja help-
pokayttdiset mittarit. (Blomberg 7.7.2011.)

Suorituskykypyramidi (kaavio 3) kuvaa hyvin kuinka eritekijat vaikuttavat toisiinsa.
Pyramidia luetaan siten, etta katsotaan kahta alla olevaa tekijaa ja ne vaikuttavat sen
ylapuolella olevaan. Nain menndan huipulle saakka aina visioon saakka. Asioita on
syyta purkaa pienempiin kokonaisuuksiin, jotta kokonaisuuden voi hahmottaa. Asioi-
den paloittelu pienenpiin osiin helpottaa kehitysty6td. Kehitystoimien suunnittelu on

helpompaa ja varmempaa pienempi osa-alue kerrallaan. (Saari 2004.)
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Suorituskyvkypyramidi (Lynch & Cross 1991, 65).

KAAVIO 3. Suorituskykypyramidi (Lusua 2001)

Prosessien kehittdmisessa arvoa tuottamattomia toimenpiteité tulee karsia prosessis-

ta pois. Toimenpiteiden keskittaminen tulee suunnata resursseja sadstaviin toimenpi-

teisiin.

Prosesseja voidaan kehittdd, vahentamalld tai nopeuttamalla toimintoja. L&-

pimenoaika on oleellinen asia kehitystoimenpiteitd suunniteltaessa, se vaikuttaa mo-

neen mittariin. L&apimenoajalla on merkitysta varastoarvoon, kannattavuuteen, asia-

kastyytyvaisyyteen, varaston riittdvyyteen, keskenerdisen tyén arvoon ja viela mo-

neen muuhun mittariin. (Piirainen 2011.)

5.1 Prosessikartta

Prosessikartta on tehty laatujarjestelman mallia hyédyntéden. Prosessikartalle on ku-

vattu asiakkaan tarve ja haluttu lopputulos. Ydinprosesseilla varmistetan, ettd halut-

tuun lopputulokseen paastaan. Yrityksen strategisten tavoitteet maarittavat ydinpro-
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sessit. Tukiprosessit auttavat ja tukevat ydinprosessien erivaiheita. (Blomberg
7.7.2011.)
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KAAVIO 4. Prosessikartta (Saastamoinen 2012)

Ydin prosesseista on tehty prosessinkuvaus kansilehti, johon on merkitty prosessin
tiedot. Prosessien kuvaaminen alkoi ydinprosessien kuvaamisella uimaratakaavioihin.
Ydinprosessit jakautuivat osaprosesseihin ja osaprosessit saattoivat jakaantua viela
edelleen osaprosesseihin. Toiminnot uimaratakaavioihin tulevat aikajarjestyksessa.

Jokaisesta uimaratakaaviosta tehtiin tarkempi selvitys, jossa nékyi kriittiset tekija se-
ka sisdantulo- ja ulostulotieto. Vaiheselostus tehtiin jokaisesta uimaratakaavion vai-
helaatikosta. Vaiheselostusten tallenteista merkittiin paikka, josta ne I6ytyvat. Vas-
tuuhenkilét merkittiin vaiheselosteen, jotta tiedetaan kenen tehtaviin asian hoitaminen

kuuluu. (Tuovinen 2011.)

Kehitystoimenpiteitd suunniteltaessa on tarke&d tunnistaa nykytilanne. Prosessien
kuvaaminen havainnollistaa nykytilanteen. Kehitystoimenpiteiden jalkeen prossien

kuvaaminen auttaa henkiléstda uusien toimintojen ymmartamistd ja oppimista.
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Prosessikartan kautta prosesseja tutkimalla saa kokonaiskuvan yrityksen
toiminnasta. Uudet tyontekijat voivat tutustua yrityksen prosesseihin, jolloin yrityksen

toiminnasta muodostuu kokonaiskuva ennen tyon aloittamista.

5.2 Arvovirtakuvaus

ArvovirtakuvausTA eli VSM (Value Stream Map) kaytetdan tunnistamaan virtausta
estavid kohtia prosessissa. Talla tunnistamismenetelmalla havaitaan suurimmat vir-
tausta estavat kohdat, jolloin toimenpiteet voidaan laittaa tarkeysjarjestykseen. Osien
siirtely ja odottaminen eivat jalosta tuotetta. Tuotetta jalostavat tekemisen vaiheet.
Yleensa jalostava aika on murto-osa kokonaisajasta. Konepajoissa osien tilauksesta
tuotteiden toimitukseen kaytetaan aikaa yleensa viikkoja jopa kuukausia. Jalostava
osuus jaa yleensa kuitenkin tunteihin, korkeintaan paiviin. Prosessia kehittamalla on
tarkoitus saada keskeneraisen tyon maaraa pienemmaksi, varaston arvoa laskettua
sekd materiaalin siirtoja vahennettya ja lyhennettyd. Nailla toimenpiteilla havikki ja
hukka vahenevat, vanhentuvien osien maara laskee ja sitoutuvan pddoman maara
vahenee. (Moisio 2011.)

Arvovirtakuvaus sopii hyvin tuoteryhman kuvaamiseen, ei niinkdan yhden tuotteen
virtauksen kuvaamiseen. Tutkimuksen kohteena voivat olla suuretkin prosessit, joita
voidaan jakaa pienempiin osiin kuvauksen selventamiseksi. Kuvauksesta saadaan
selville materiaalivirta, informaatiovirta seké data, joka kuvaa tarkeimpia toimintoja.
Kuvaaminen tehdaan vaiheittain. Tuotteen valmistuminen kuvataan yrityksessa vaihe
vaiheelta. Tyovaiheisiin kuvataan myds datatieto, jotta tietoa voidaan paremmin hy6-
dyntdd kehittamistoimenpiteitd suunniteltaessa. Tilausennusteista ndhdéén kuinka
paljon asiakas arvioi ostavansa tiettyna aikana. F/C on tilausennuste, jonka paivitys-
tiheys on 3 viikkoa (kaavio 5). Odotus- ja jalostusaikojen tiedot ovat oleellisia kuva-
uksessa. Myos kapasiteetti tiedot ovat tarkeitd. Vaiheiden alla on tuotetta jalostava-

aika ja vaiheiden valilla on jalostamaton aika. (Piirainen 2011.)

Vaiheiden tybajat mitataan, jonka jalkeen ty6t pyritdan jakamaan jokaiselle vaiheelle
tasaisesti. Vaiheen tyQaika pyritddn sovittamaan siten, ettd jokaisessa vaiheessa
kaytetaan saman verran aikaa. Vaiheita voidaan tasoittaa myos yhdistdmalla vaiheita
tai lisddmalla tyontekijoita vaiheisiin. Tuotannosta saadaan vaiheet tasaamalla suju-
vaa, ndin odotusajat ja puskurit voidaan minimoida. Keskeneraista tuotantoa syntyy
sitd vAhemman mitd tarkemmin ty6aika on saatu tasattua erivaiheille. Vaiheajat seka

resurssit huomioiden méaaritetdan tahtiaika. Tahtiaika on aika, jolloin linjassa olevat
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tuotteet siirtyvat eteenpain seuraavaan vaiheeseen. Kysynnan muuttuessa on tahtiai-
kaa saadettavd sen mukaan, ettd kysyntd ja tarjonta kohtaavat. Vaihtoaika on eri
tuotteen linjaan ottamisesta aiheutuva kerta luontoinen aika, kuten robotin hitsausoh-
jelman muttaminen tai kiinnittimen vaihto. Odotusaika on se aika, jonka tuote odottaa
seuraavaan vaiheeseen paasemista. Kokonaislapimenoaika on aika, jonka materiaali
virtaa prosessin lapi. Kokonaislapimenoaika saadaan laskettua jakamalla kesken-
erainen tuotanto tuotetulla kappalemaaralla/vuorokausi. (Piirainen 2011.)
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KAAVIO 5. Pankon osien arvovirtakuvaus

F/C (forecast) tilausennuste
CT (cycle time) jaksoaika
C/O (change over time) tuotteen vaihtoaika

Kayt on, vuorokaudessa kaytettavissa oleva aika
Uptime on vaiheen todennakéinen toiminta-aika

Nykytilan kuvauksella voidaan ongelmakohdat havainnollistaa. Nykytilan kuvaamisen
jalkeen voidaan asettaa tavoitetila ja suunnitella kehitystoimenpiteitd. Kuvaamisella
tunnistetaan menetettyaika ja kapasiteetti. Kuviosta saadaan lapimenoaika, jonka
lyhentamiselld on suuri merkitys toiminnan kannalta. Lapimenoaikoja lyhentamalla
varastonarvo pienenee, varastojen tarve vahenee, hukka vahenee, kannattavuus

paranee, toimitusvarmuus paranee ja yleensa ongelmat vahenee. (Piirainen 2011.)
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Kaaviosta 5 voidaan huomata, ettd varasto ennen tuotannon aloittamista on suuri.
Kehitystoimenpiteet suunnataan toiminnan kehittamiseen yrityksen ja alihankkijan
valiseen toimintaan, jotta 40 paivan varastointiaikaa saadaan huomattavasti pienem-
maksi. Jalostava aika on tuotteella vain noin 3 tuntia, mutta osat ovat varastossa
keskimaarin 40 paivaa. Huomioitavaa on myds toimitustiheys alihankkijalta. Pitkat
tilausvalit vaativat ennustamista. Ennustamisen epaonnistuttua aiheutuu osapuutteita
tai vaatii suuria varmuusvarastoja. Kahdessa vuorossa on tyQaika 16 tuntia eli 960
minuuttia. Ty6ssa oloajasta véhennetaan tauot, jotka kuuluvat tyfaikaan saadaan
kaytettavissd oleva nettotyfaika. Tydssaoloajasta vahennetddn kaksi 12 minuutin
kahvitaukoa/vuoro ja yksi 15 minuutin ruokatauko/vuoro. Kaytettéavisséa olevaksi netto-
tydajaksi saadaan 960 minuuttia — 2*2*12 minuuttia — 2*15 minuuttia = 882 minuuttia.
Toiminta-aika aika saadaan kun Kerrotaan kaytettdvissa oleva nettoaika toiminta-
osuudella. Esimerkiksi silloituksen toiminta-aika on 882 minuuttia * 96 % = 847 mi-

nuuttia.

5.3 Pakkausohjeet

Kuorma on sidottava kuljetusmuodon edellyttamalla tavalla ja tarvittaessa myos tuet-
tava. Pakkaamisessa on huomioitava akkiliikkeet joita likenteessa saattaa olla. Myos
tien epatasaisuus saattaa aiheuttaa pakkaukselle rasitteita. Sidonta sidontavalineilla
tulee tehdéa aina valmistajan antamien ohjeiden mukaan. Viallisia sidontaan kaytetta-
vid valineita ei saa kayttaa. Kulmasuojien kayttdminen sidonnassa on suositeltavaa,
jotta teravat kulmat eivat katkaise sidontanauhoja. Lastauksen ennakkosuunnittelus-
sa tulee Kiinnittd& huomiota sopivaan kuljetusyksikkddn. Hyvalla suunnitelmalla saa-
daan kustannustehokas ja turvallinen kuljetus. Sidonnassa tule kiinnittdd huomiota
sidontatapaan sek&a sidontavoimaan. Sidontavélineitd valittaessa tulee huomioida
sidontavalineiden ominaisuudet, kuorman koko, muoto, paino seka kuljetusolosuh-
teet. Vaarallisten aineiden kuljetuksessa on huomioita siihen liittyvat maaraykset.
(Logistiikan tutkimus ja kehitys LORDA ry 2004.)

Pakkausohjeita yrityksessa ei ole ennen kaytetty. Tassa tydssa tehdédén ohjeet yhdel-
le tuotteelle, siita saatavaa mallia hyddynnetddn uusien ohjeiden luomisessa. Pak-
kausohjeet tekemallda valtetddn ylimaarasta tyotd ja varmistetaan pakkaamisessa
parempi turvallisuus. Ohjeiden tekeminen vie pienen osan siitd ajasta jota vuoden
aika tehdaan osien siirtelyyn lavalta toiselle. Monesti suuret osat pakataan alimmai-
seksi ja sen jalkeen taytetdan lava pienemmilla osilla tayteen. Nain tila lavalla saa-

daan hyddynnettya, mutta kaikki on purettava paaltd ennen kuin alimmaiset osat voi-
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daan lavalta ottaa kayttoon. Pahimmissa tapauksissa ylitetdén lavojen paino maarat,

jolloin lavoja siirreltdessé ne saattavat rikkoontua.

Tassa tyossa tehddan pakkausohjemalli yhdelle tuotteelle, jota hyddynnetdan muiden
tuotteiden pakkausohjeiden teossa. Pakkausohje tehd&an yhdelle jono-ohjattavalle
tuotteelle. Talla tuotteella menekki on suuri. Ohjeen merkitys on sita suurempi, mita
enemman menekkid tuotteella on. Osien jarjesteleminen teetattda turhaa tyéta ja
silloin on vaarana pakata ylisuurimaaré yhdelle lavalle, ellei ohjeita ole. Pakkausoh-
jetta tehtdess& huomioidaan millainen lava otetaan kayttdon, miten osat asetellaan
lavalle, kuinka monta osaa voi laittaa paallekkain, montako laitaa lavaan laitetaan ja

paljonko painoa lavalle kertyy. Lavaa valittaessa on huomioitava lavan kantavuus.

Hyllyissd on kantavuus merkinnat. Hyllyjen kantavuutta ei saa ylittda liian painavilla
lavoilla. Ty6turvallisuus asiat tulee huomioitua, kun lilan taysia lavoja ei hyllyihin nos-
tella. Hyllyissa olevat rikkinaiset tai vaantyneet osat tulee vaihtaa kayttokelpoisiin,

jotta hyllyihin merkatut kantavuusmerkinnat pitavat paikkansa.

Osat sidotaan lavaan Kiinni

simerkki: kahdella toisistaan erillaan
Pankon P38655 osat olevilla riittavan kestavilla
sidontanauhoilla

38662 kaarilevy [EEmm—

P38658 Alalevy

38661 Yidlevy

el T

KUVA 1. Pakkausohje pankon osille (Saastamoinen 2012)

Pakkasohje tuotteen P38655 osille on kuvassa 1. Osat sijoitellaan FIN-lavalle, jolloin

osat sopivat hyvin lavalle. Osat P38656 ja P38657 asetetaan lavalle vuorotellen paal-



28

lekkain, jotta ne ovat kayttojarjestyksessa. Kuvassa nakyvat yhden pankon osat, mut-

ta niité voi tulla lavalle jopa neljan pankon osat.

Osien numerot on laitettu selventamaan pakkaamista. Konenumero on merkittava
selvasti lavaan. Konenumero ohjaa lavan oikeaan aikaan hitsaussoluun. Pankot teh-
daan jarjestyksessad konenumeron mukaan. Léhetyslistalta ndhdaan vastaanottovai-
heessa, etta kaikki osat ovat tulleet.

5.4 Jono-ohjaus-toimintamalli

Osat tai tuotteet toimitetaan asiakkaan toimittaman jonon mukaan. Jono koostuu
yleensa tietysta tuoteryhmasta. Jonossa tuoteryhmaan kuuluville tuotteille on merkitty
toimituspaivamaara ja tunnistenumero. Tunnistenumero voi olla esimerkiksi konenu-
mero. Jono-ohjauksen tunnuspiirteena on erityisen hyva toimitusvarmuus ja laadun-
tuottokyky seka riittdva tuotantoméaara. Pankko soveltuu jono-ohjaukseen hyvin, kos-
ka variaatioiden maara on pieni, mutta tuotantomaarat melko suuria. Pankon valmis-
tus tehdaan robotilla hitsaamalla, jolloin tuotteille saadaan tasaisempi laatu kuin kasin
hitsaamalla. Tuotantolinjalle suoraan menevien tuotteiden on oltava ajallaan ja laa-
dultaan erittain hyvia. Tuotteiden mydhastyminen seka huonolaatuiset tuotteet aiheut-
tavat katkoksia tuotantolinjalle, joka lisaa tuotantokustannuksia. Jono-ohjauksella
nopeutetaan tuotteen l&pimenoaikaa. Prosessien pitdé olla kunnossa niin alihankkijal-

la kuin jarjestelméatoimittajalla, jotta jono-ohjauksesta saadaan hyotya.

Jono-ohjauksessa on asiakkaan kanssa sovittu, ettd asiakkaan lahettaméa jonotieto
on tilaus. Jonondkyma sisaltaa kiintedn osuuden, jolle ei tule muutoksia seka ennus-
teen, johon voi tulla muutoksia. Jonotieto toimitetaan Extranetin kautta. Jonotieto si-
saltdd konenumeron, tuotenumeron, kappalemaaran, toimitusaika seka mahdollisesti
muuta tilauksen vastaanottamiseen liittyvaa tarpeellista tietoa. Prosessin kannalta on
tarkead, etta jarjestelméatoimittaja seka alihankkija saavat tiedon tilauksesta nopeasti.
Asiakkaalta tuleva jono voidaan tietyin edellytyksin avata ndkymaan yhtéa aikaa myos
jarjestelmatoimittajan alihankkijoille. Jono avataan ndkymaan niille, jotka toimittavat
osia kyseisen jonon mukaan. N&in varmistetaan se, ettd kaikki tieto ei mene kaikille,
vaan jonotoimittajat saavat helpommin seurattua omaa tuoteryhmaansa. Alihankkijat
valmistavat osia varastoon jonotilauksen mukaan. Alihankkija huolehtii varmuusva-
rastoinnista. Alihankkija pystyy toimittamaan viallisen osan tilalle heti uuden varastos-
ta. Alihankkija toimittaa osat pakkausohjeen mukaan jarjestelmatoimittajalle kerran

viikossa ja kiireelliset tarvittaessa. Toimituserakoko on jonosta viikon toimitus. Jarjes-
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telmatoimittaja vastaanottaa lahetykset ja siirtda osat varastopaikoille tuotantosolujen
viereen. Osista valmistetaan tuotteet, jonka jalkeen tuotteet merkitd&n asiakkaan oh-
jeiden mukaan. Merkkaamisen jalkeen tuotteet toimitetaan jonon mukaan asiakkaalle.
Prosessi on esitetty kaaviossa 6.

JONO-OHJAUS

Vaihe|

Ottaa tuotteet
vastaan ~®

X)— Tekeetilauksen

Asiakas

Tilau

ksen
tunnistetiedot —
Tydomaarain
(Extranet, Teamex) {Teamex) l

Lahete ja toimituspaperit
(Teamex, Extranet)

Tietojarjestelma

’J

.§ Tulostetaan Suunnitellaan Kuitataan Pakkaus ja
% jonot tuotanto tuote valmiiksi lahetys
¢

Suunnitellaan Pakataan ja

tuotanto lahetetaan osat

Alihankkija

KAAVIO 6. Uimaratakaavio jonotoimituksesta

Alihankkijan toimitusten on tapahduttava sovitusti, jotta tekoaikaa jaa hitsauskokoon-
panoon ja pintakasittelyyn seka tarvittaviin loppukoneistuksiin riittavasti. Huomioita-
vaa on myos alihankkijan varmuusvaraston suuruus. Alihankkijan on kyettava toimit-
tamaan osia myds silloin, jos heilld sattuu jotain ongelmia tuotannon kanssa. Jono-
ohjatuissa tuotteissa ei saa tulla viivastyksia, koska ne menevat yleensa suoraan
asiakkaan tuotantolinjalle. Asiakkaan tuotantolinjalta mydhastyneet tuotteet aiheutta-
vat ongelmia tuotantoon, jotka voivat olla melko suuria. Kulujen ja tuotantokatkosten
valttdmiseksi jono-ohjauksen suunnittelu ja kayttdonotto pitaa tehda huolella. Proses-
sin suunnitteluun tulee osallistua asiakkaan, jarjestelmatoimittajan seké alihankkijan,
jotta kaikkien osapuolten ndkemys tulee huomioitua. Hyva toiminnan suunnittelu aut-

taa valttdmaan turhia ongelmia.

Tulevaisuudessa jono-ohjaus toimintamallia voidaan kehittda kiinnittdmalla huomiota
toimitustiheyteen, joka aloitusvaiheessa on yksi viikko. Varmuusvaraston suuruus ja

jonossa tyon alla olevat tuotteet vaikuttavat lapimenoaikaan. Alihankkijan varmuusva-
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raston maara tulee maarittda, josta se voi tarvittaessa toimittaa lisda osia. Varmuus-
varaston suuruuteen vaikuttavat laatuvirheet ja tuotannon varmuus. Toiminnan aloit-
tamisessa tulee varmistaa riittdvan suuri varmuusvarasto, jotta varmistetaan toimitus-
ten oikea-aikaisuus asiakkaan linjalle. Toiminnan vakiinnuttua voidaan varastoja pu-

dottaa sille tasolle, joka on jarkevaa toimitusvarmuuden sailyttdmiseksi.

5.4.1 Jono-ohjauksen aloittaminen

Jono-ohjauksessa osat toimitetaan settind. Settinumerona voi olla esimerkiksi tuote-
numero. Jonossa ilmenee tuotenumeron liséksi kappaleméaéara ja toimituspaivamaara,
jolloin osat on toimitettava. Setilla tarkoitetaan tuotteen osasarjaa, joka pakataan sa-
malle lavalle. Setti toimitetaan oikeaan aikaan tuotantosolulle, jolloin solun henkilos-
tbn on nopea valmistaa tuote. Setin valmistaminen alihankkijalla osien tuotantovai-
heessa lyhentaa lapimenoaikaa. osia ei tuotantovaiheessa tarvitse kerdilla usealta eri
lavalta. Setit ovat merkitty tuotenumerolla ja konenumerolla tunnistamisen helpotta-

miseksi.

Aloitustilanne jono-ohjaukseen osien osalta oli seuraava:

Alihankkijan Oma raaka- Toimitus- Tuotannossa Valmis
varmuus- +|aine- jatar- [+ [erakoko + + | tuotevarasto
varasto vikevarasto

5 ty6paivaa 5 ty6paivaa 5 ty6paivaa 2 tybpaivaa 2 tybpaivaa

KAAVIO 7. Jono—ohjauksen varastomaara aloituksessa

Varastoissa on osia valmiina enimmilla&n yhteensa 19 ty0paivaa ja vahimmillaan 14
tyopaivaa (kaavio 7). Aloituksessa varmistetaan, ettd aloituksessa on riittdvasti osia
ettei tuotteet myohastyisi. Viikon erd tulee alihankkijalta keskiviikkoisin. Yhteensa
omia ja alihankkijan pddomaa varastoon sitoutuu tassé mallissa 14—-26 vuorokaudek-
si(7+5+7+ 4+ 3= 26). Omia varoja sitoutuu normaalituotannossa 9-19 vuoro-
kaudeksi (0 + 5+ 7 + 4 + 3 = 19). Keskim&arin osia on omassa varastossa (9 + 19)/2
~ 14 vuorokautta.

Jono-ohjauksella varastonarvo laskee alle puoleen entisesta tilanteesta. Ennen tila-
userakoon piti olla yleensa 5-10 kappaleen era jokaisen tuotteen osia, jotta erakoko
pysyi kilpailukykyisena. Jonossa setit tulevat tuotekohtaisesti, jolloin varastossa ei ole
ylimaaraisia osia, vaan ne ovat menossa jonon mukaan tuotantoon. Alussa varmuus-

varastoja oli tarkoitus olla sek& alihankkijalla, ettd omassa varastossa. Pian kuitenkin
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paadyttiin siihen ettd oma varmuusvarasto jai pois. Tassa vaiheessa paadyttiin myos
siilhen, ettd varmuusvarastointi jai alihankkijan vastuulle. Tama on alihankkijalta pal-
velun tuottamista, joka auttaa tuottamaan kokonaisedullisen toimintamallin. Suurem-
mista ongelmista pitééa alihankkijan tiedottaa heti, jotta varasuunnitelma voidaan ottaa
kayttoon. Varasuunnitelman voi laatia joko alihankkija tai jarjestelmétoimittaja. Suun-
nitelma on, ettd ongelmatilanteessa voidaan osia ottaa toiselta alihankkijalta, hinta
pikatoimituksissa ei ole yleensa edullinen. Alihankintasopimuksen tekeminen on eri-
tyisen tarkeda jono-ohjaustoiminnassa, jossa toiminnalle kriittiset tekijat taytyy sopia.
Ongelmatilanteissa kustannusten jakaminen on sovittava, jotta jarjestelmatoimittaja ei
jaa yksin ongelmia ratkomaan. Molemmilla taytyy olla tahto ratkoa esiin tulevat on-

gelmat paamiesta tyydyttavalla tavalla.

Jonotoimitusten varastonkierto on nopeaa. Varastopaikat méaaritellaan valmistussolun
vierestd. Pankkojen esivalmistelut tehdddn padasiassa kahdessa solussa. Toisessa
hitsaussolussa valmistellaan Buffalon pankot ja toisessa Wisentin pankot. Varasto-
paikkojen maaritys kuului meneillaan olevaan varastoprojektiin. Pankonosien vas-
taanotto tehdaan konenumerolla. Toiminnanohjausjarjestelmaan on raataléitava osi-
en vastaanotto, joka tukee jonotoimintaa. Konenumero on ratkaiseva jaljityksen ja
seurannan kannalta. Osat otetaan vastaan konenumerolla, jolla seurataan alihankki-

jan toimituksia ja laskutusta.

Lapimenoaika lyhenee oleellisesti alihankkijoiden jono-ohjauksella. Jono-ohjaukseen
siirtymisella saavutetaan merkittavia Kilpailuetuja. Varastoinnin tarve vahenee oleelli-
sesti, jolloin tilaa vapautuu tuottavaan kayttoon. Erillisten settien kokoamista ei enaa
tarvita, myos osien etsiminen vdhenee. Henkilostoresursseja vapautuu tuottavaan
kayttoon. Kun yhdella tuoteryhmalla on saatu toimiva malli aikaan, niin malli laajenne-
taan koskemaan kaikkia jono-ohjaustuotteita. Toimintamallin totuttaminen luo pa-
remmat kilpailuedellytykset markkinoilla. Jono-ohjauksella saavutetaan huomattavia
etuja. Jono-ohjattujen tuotteiden varaston arvoa voidaan pudottaa keskimaarin 75 %.
Varastoinnissa riittad keskimaarin viikkon varasto osia oikeisiin meneviin tuotteisiin,
joka on enda neljdnnes entisesta varaston arvosta. Kokonaisvaraston arvoa voidaan
pudottaa noin 40 %. Varastonarvoa pienentamalla kayttoéon saadaan enemman paa-
omaa. Vuosittain varastonarvon pudottamisena saatavina hyotyind voidaan laskea
noin 30 000-80 000 euroa vuodessa, riippuen esimerkiksi siitd miten vapautuva tila
voidaan hyodyntdd. Varastotilan tarve vdhenee toimintamallin my6td, jolloin varas-
tointiin kaytettya tilaa voidaan ottaa tuotantokayttoon. Tuotantokayttdon saadun tilan

arvo voi olla suuri, jos tilaan voidaan sijoittaa automaatiota. Osia on myés vahemman
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valmiina revisiomuutostilanteissa. Nain saadaan uudet revisiot hopeammin kayttoon
tai vaihtoehtoisesti tulee vahemman kustannuksia vanhalla revisiolla tehtyjen osien
tuhoamisesta. Alihankkijan kanssa on tarkennettava neuvotteluilla se maara, jonka
he voivat tehd& osia varastoon. Jonosta on maaritelty tietty jakso, jonka asiakas on

valmis lunastamaan revisiomuutostilanteessa.

5.4.2 Jono-ohjauksen aloituksen ongelmia

Suunnittelulla voidaan vahentda eteen tulevia ongelmia huomattavasti. Tarvitaan
jarjestelmatoimittajan seka alihankkijan hyvaksyntéa ja sitoutuminen toiminta mallille.
Pitaa olla ymmarrys ongelmista, joita mallista poikkeaminen aiheuttaa. Ennen aloit-
tamista tuleekin hyvin ja perusteellisesti kdyda oikealla henkilostdlla lapi ne asiat,
jotka mallissa ovat tarkeitd. Ideariihessa voidaan suunnitella toimintatavat, joilla rat-

kaistaan eteen tulevat ongelmat.

Eteen tulevat ongelmat ovat erilaisia. Suuresta ongelmasta voidaan puhua silloin kun
se aiheuttaa ongelmia toimitusvarmuuteen loppuasiakkaalle. Toimitusvarmuuteen
loppuasiakkaalle aiheuttaa alihankkijan toimitusongelmat ja laatuongelmat. Toimi-
tusongelmiin aloitusvaiheessa syita voi olla monia, kuten:

- Alihankkijalla ei ole materiaalia riittavasti.

- Ei ole tilausta, jolle toimitetaan.

- Ei ole tiedossa mistd kohtaa mitékin tuotetta aletaan jonosta
toimittaa.

- Kaikkien osien riittAvyyttd ei ole varmistettu, joita tuotteeseen
tarvitaan.

- Toiminnanohjausjarjestelmassa saldovirheet.

- Montako pdaivaa aiemmin osat toimitetaan ennen kuin jarjestel-
matoimittaja toimittaa tuotteen eteenpain.

- Jigien valmistamiselle ei ole varattu riittavasti aikaa.

- Kaikilla toimintaan osallistuvilla ei ole riittavasti tietoa.

- Ei ole selkeasti nimettya henkildoa joka koordinoi projektia.

Laatuongelmat ovat yrityskohtaisia ja niihin pitda olla yrityksessa toimiva malli. Toi-
minnanohjauksessa on omat haasteensa. Tuotteisiin ei tarvitse enaa tilata osia, vaan
riittdd, ettd osat kuitataan varastoon. Toiminnanohjausjarjestelmaan pitad tehdéd muu-

toksia, jotta toimintamalli onnistuu.

5.5 Kanban-ohjaus materiaaleille

Merkinantokorteilla tilattaviksi sopivat materiaalit, joita menee jatkuvasti. Kulutus ma-

teriaaleilla on péivittaistd, joten tilaukset tehdaan viikon valein. Merkinanto korteilla
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ohjattaviksi sopivat hyvin kaasupatterit seka maalit ja maalauksessa tarvittavat lisaai-

neet.

Materiaalikulutus mitoitetaan suurimman kulutuksen mukaan. Riittdvyys on oltava
tilausvalin mittainen ja tarvittaessa on huomioitavavarmuusmarginaali. Varmuusmar-
ginaali maaraytyy epavarmuustekijoiden mukaan. Epé&varmuustekijoita ovat toimitta-
jan toimitusvarmuus, materiaalin laatu, logistiikan toimivuus ja materiaalin kasittely.
Tilauskyltit tuodaan merkittyyn tilauspisteeseen. Sielta tilaaja ottaa ne ja tilaa materi-
aalit, jotka kylttiin on merkitty. Kyltit palautetaan takaisin tuotantoon, josta ne laitetaan
tulleiden materiaalipakkausten paalle. Nain kierto jatkuu eikd puutteita tuotannossa

ilmene.

Paikkakyltti

Merkinantokyltti

Aluemerkinta [

KUVA 2. Maalien tilausten ohjaus (Saastamoinen 2012)

Kuvassa 2 on maalien sailytysalue. Alue on aidattu metallisuojilla tdrmaysten valtta-
miseksi. Alue on merkattu keltaisella lattiateipilla maaliastian koon mukaan. Suurin
alue on varattu 200 litran tynnyreille. Eniten menevat maalit tilataan 200 litran tynny-
reissa, muut astiat ovat 10 litran ja 20 litran astioita. Pohjan halkaisija naissa 10 litran
ja 20 litran astioissa on sama, mutta korkeus on 20 litran astioissa suurempi. Suuri

200 litran tynnyri on halkaisijaltaan 600 mm. Pienet 10 litran ja 20 litran astiat ovat
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halkaisijaltaan 300 mm. Suuret 200 litran tynnyrit sailytettéa eurolavalla suunnitelman
mukaisella 650 mm levealla paikalla. Maalien sailytyspaikka suunnitelma on liitteena
1. Astioiden paikkojen merkitseminen auttaa havainnollistamaan maalien m&aran
visuaalisesti. Kanban-korteilla varmistetaan viela se ettd maaleja tilataan oikeamaaréa

ja oikeaan aikaan.

Ponsse puhainen
RAL 3020
10 L

KUVA 3. Kanban-kortti

Tilauksia ohjataan Kanban-merkinantokylteilla (kuva 3). Kyltin koko on 80 x 40 mm.
Kyltin taakse on liimattu magneettitarrat, jotka pitdvéat kyltin maaliastian kannessa
kiinni. Kyltti siirretaan tilauslokeroon silloin, kun maaliastia otetaan maalauslaittee-
seen. Tilaaja noutaa tilauskyltit lokerosta joka tiistai ja tilaa kylttien mukaisen maaran
maaleja. Tilauksen jalkeen kyltit palautetaan maalivarastoon saapuvat maalit loke-
roon, josta ne laitetaan maalien saapuessa uusien maaliastioiden paalle. Merkinanto-

kortista tulee selvita mita tilataan ja minka verran.

5.6 2-laatikkojarjestelma

Yrityksessad on koneistusosille 2-laatikkojarjestelmé, mutta se ei toimi kovin hyvin.
Toiminta ei perustu mink&éanlaiseen sopimukseen, eika toimintaperiaatteita ole maari-
telty. Tarkempi toiminnan maarittely tehdaan, kun uusi toimittaja aloittaa osien toimit-
tamisen hyllyyn. Laheisyyden vuoksi voidaan tarkistuskayntiméaréaksi sopia aluksi
kaksi kertaa viikossa. Paivat voivat olla esimerkiksi tiistai ja perjantai. Pienet koneis-
tettavat tapit ja holkit ovat kooltaan ja hinnaltaan sopivia 2-laatikko-ohjaukseen. Hyl-
lyyn kanto osista tehdaan lista (lite 2), johon merkitdan ainakin seuraavat tiedot:

- 0sanumero

- toimituserékoko, joka sama kuin halytysraja
- hinta

- vuosiennuste

- merkintd, jos osa jono-ohjatusta tuotteesta
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Selvyyden vuoksi myods laatikossa on tuotenumero ja toimituserédkoko merkittyna.
Laatikoiden koko sovitetaan osien koon mukaan. Listassa on myos toimintaohjeet,
jossa maaritelty:

Paikka, jossa tilausimpulssin antavat laatikot ovat.
Lahetteet tulee toimittaa tilaajalle toimistoon.
Toimituspéivat tiistai ja perjantai
Osien laittaminen hyllyyn omalle paikalle.

Toimittajan kanssa on sovittava kuinka toimitaan ongelmatilanteissa. Silloin kun osia
ei jostain syystd saada ajallaan, on siitd saatava tieto pikaisesti, jotta osat voidaan
tarvittaessa ottaa joltain toiselta toimittajalta. Yhdessa toimittajan kanssa on kaytava
keskustelu toimitusvarmuuden ja laadun tarkeydesta. Toimittajasopimuksella sovi-
taan asioita alihankkijan kanssa myds kirjallisesti.
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6 ALIHANKINTASOPIMUS

Alihankintasopimusta on tehty useamman kuin yhden henkilon voimin. Sopimusasioi-
ta on kasitelty useaan otteeseen hallituksen kokouksessa. TyOstamisaika on ollut
lahes vuoden. Matkan varrella on tullut useita asioita, joita on nostettu sopimusasi-
oiksi. Sopimuspohja on laadittu neuvottelupohjaksi alihankkijan kaytaviin sopimus-
neuvotteluihin. Sopimuksessa sovitaan toimintamalleista. Sopimusta ei ole tarkoitettu
hankaloittamaan alihankkijan toimintaedellytyksi&, vaan paremminkin luomaan edelly-
tykset syvemmalle yhteistydlle. Molemminpuolinen luottamus toiminnassa antaa hy-
vat edellytykset syventdd yhteistyota kumppanuuteen saakka. Alihankintasopimuk-
sessa on kayty yleisia asioita, kuten salassapitoa, hinnoittelua, toimituksia seka laatu

ja kehitystoimintaa.

Sopimusneuvotteluiden aloittamista on hidastanut yrityksen pienuus. Yrityksessa ei
ole ollut uskoa omiin vaikutusmahdollisuuksiin. On ajateltu, ettd toimittajat eivat ota
pienta yritysta vakavasti, jos yrityksesta ehdotetaan toimittajasopimusta. Ei oikein ole
uskottu, ettd saadaan tuloksia neuvotteluilla. Yrityksen nykyisen kasvun mydta oman
toiminnankehittdminen ei enda riitd. Toimintaan on saatava mukaan koko toimitusket-
ju, jolloin yhdessa voidaan saavuttaa loppuasiakkaiden kiristyvat tavoitteet tiukkene-

vassa Kilpailutilanteessa.

Lapimenoajan lyhentaminen ei auta paljon, jos se tehddan vain yhdessa yrityksessa.
Reagointinopeus ja toimitustadsmallisyys tulee olla kiitettavalla tasolla koko toimitus-
ketjussa, jotta l&pimenoaikaa saadaan pudotettua. Alihankkijan toimitusvarmuutta
usein paikataan nostamalla varastonarvoa, joka ei kehita toimintaa. Tulee paneutua
juurisyyn poistamiseen. Sopimusneuvottelut aloitetaan yleensa toimittajan luona pai-
kanpaalla vierailemalla ja samalla tehd&dén toimittajalle kevyt katselmointi. Katsel-
moinnissa kaydaan toimittajan mahdollisuudet toimittaa laadukkaat osat tilaajalle oi-
kea-aikaisesti ja kilpailukykyisesti. Katselmoitavia asioita ovat:
- Henkilosto
o omistajat
o toimihenkil6t
o tuotantohenkildsto.
- Vastuu alueiden kuvaus
o yhteyshenkilot
o tehtavakuvaukset ja vastuualueet.

- tuotteet ja palvelut.
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kapasiteetti
o koneet ja laitteet
= kayttbalueet/rajoitukset
o henkilostoresurssit.
kaytdssa olevat jarjestelmat
o tuotannon- /toiminnanohjaus
o laatujarjestelmé
= |aatutyOkalujen hyddyntaminen
= sertifioitulaatujarjestelma / joku muu
= giisteys.
Standardit, joihin toiminta perustuu.
Toimittajakohtaiset ohjeet.
Prosessit
o tilaus-toimitusprosessi

o reklamaatioprosessi toimittajalle.
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7  LAADUNVARMISTAMINEN

Laadun tuottamiseen tulee tuotannossa luoda edellytykset. Tuotannossa tuotteet
pyritaan tekemé&an aina kerralla oikein. Tuotteiden korjaukset aiheuttavat turhia kuluja
yritykselle. Tuotanto voidaan suunnitella siten, ettéa tarkastukset tehd&én tyévaiheen-
aikana. TyOvaihe voidaan suunnitella myds niin, etta tarkistuksia ei tarvitse enaa teh-
da. Kiinnitin suunnittelulla ja automaatiolla voidaan joskus ylimaaraisia tarkistusvai-

heita valttaa.

7.1 Tarkistuspisteet

Tarkastuspisteet maaritetdén siten, ettd seuraavassa vaiheessa tarkistetaan edelli-
sen vaiheen tehtavat. Paasaantona on ettd, jokainen tekij vastaa oman tyon laadus-
ta. Tarkastuspisteiden maaraytyvat seuraavasti materiaalivirran mukaan.

Varasto, tuleva tavara.

Materiaalin kasittely (sahaus ja poraus).
Hitsauspisteet.

Koneistus (alihankkija).

Pintakasittely.

Varasto, pakkaus.

ourwWNE

Varastossa otetaan tuleva tavara vastaan. Léhete verrataan tulleeseen tava-
raan. Osia kasiteltdessa tehddén osien silmamaarainen tarkistaminen. Verra-
taan osia kuviin, muistinvaraisesti tai verrataan edellisen sarjan osiin. Poik-
keamat ilmoitetaan ostoista vastaavalle henkildlle seké laatukasittelijalle. Laa-
tukasittelija reklamoi virheen alihankkijalle. Ellei osille ole viela pakkausohjet-
ta, voidaan osia joutua siirtelemé&én oikeille lavoille. Lopuksi lavat siirretaén
toiminnanohjausjarjestelman mukaisille hylly paikoille. Laatutauluihin tehdaan
tarvittavat merkinnat toimitusten osalta toimittajakohtaisesti. Merkintdja teh-
daan laatutauluun seuraavien toimintojen osalta:

- Pakkaus on hajonnut.

- Osaltuote on vioittunut.

- Toimitus ei tAsmé&a lahetyslistaa, (ilmoitus myds ostajalle).
- L&hetys on huonosti pakattu.

- Osat eivat ole kuvien mukaisia (ilmoitus myos ostajalle).

- Puolivalmiit osat mydhassa (koneistus).

- Lava on rikki.

- Muu virhe.

Materiaalin kasittelyssd huomatut poikkeamat raportoidaan tassa vaiheessa

ostajalle. Sahalla vaaran materiaalin voi huomata varimerkinnasta tai siita, et-
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td on huomattavasti hitaampaa sahata jotain tankoa. Merkint6ja tehdaan laa-
tutauluun sahaus ja poraussolussa seuraavien toimintojen osalta:

- 0sapuute

- porausvirhe

- sahausvirhe

- mittalaitevirhe

- huono komponentti
- turha sovitustyo

- konehairio

- puute valineissa

- muu virhe

Hitsauspisteissa tarkastetaan osien mitoitus ja kuvienmukaisuus hitsausko-
koonpanon yhteydessa siihen tarkkuuteen kuin se on jarkevaa. Osien ko-
koonpanovaiheessa tarkistetaan tuotteen kokoonpanomitat, jolloin mitattuja
arvoja kuvan mittoihin vertaamalla voidaan havaita osien mittavirheita. Hit-
sauspisteessa havaitut virheet merkataan laatutauluun. Virheen tason yltaes-
sa reklamaatiotasolle ilmoitetaan siita ostoon, joka reklamoi eteenpéain toimit-
tajalle ja selvittda korvaavien osien toimitusaikataulun. Tuotteen mydhastymi-
sesta ilmoitetaan asiakkaalle, sikali kun reklamaatio vaikuttaa toimituksen
my6hastymiseen. Laatutauluun merkataan seuraavat havainnot:

- Osa puuttuu.

- Hitsausvirhe, ei tayta standardia.
- Hitsausvirhe, mittavirhe.

- Hitsausvirhe, vaara osa.

- Huono komponentti.

- Turha sovitustyo.

- Konehairio.

- Puute valineissa.

- Muu virhe.

Koneistajilta voidaan pyytaa seuranta ongelmista, ndin saadaan mahdollisesti
koneistuskustannuksia alemmaksi. Osien kiinnitys on helppoa ja nopeaa tar-
koilla tuotteilla. Hitsausvirheet voivat tulla esiin loppukoneistusvaiheessa. Tar-
kastukset ja dokumentoinnit voisivat olla:

- Mittatarkkuus, ei tayta standardia.
- Hitsausvirheet.

Pintakasittely tarkistaa hitsauspisteessa syntyneet virheet. Mahdolliset virheet on
syyta tarkistaa samalla, kun osat nostetaan maalausradalle. Silmamaarainen tarkis-
taminen tehdaan kaikille tuotteille, jotka maalataan. Radalle nostettaessa tuotteista
silmamaaéaraisesti tarkistetaan:

- Roiskeita tuotteessa.
- Hitsaus virheellinen.
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Maalauksen jalkeen radalta poistettaessa tarkistetaan:

- Valuma maalauksessa.

- Tuotteessa puhallusraetta.

- Pinta on vaurioitunut.

- Tuote on pudonnut radalta.

- Maalissa on savyvirhetta.

- Puutteita maalissa/ohenteessa/kovetteessa tms.
- Maalausradassa tai kelkoissa vikoja.

- Kone héirioita.

- Puutteita tarvikkeissa tai valineissa.

- Muu virhe.

Varasto- tai pakkaushenkilostd tarkistaa pintakasittelyssé syntyneet virheet.
Maalaus on herkk& prosessi, johon monet asiat voivat aiheuttaa hairidita. Var-
sinkin aloitteleva maalari joutuu opettelemaan maalausasioita pitkddn ennen
kuin hyva, ja toistuvasti onnistuva pinnanlaatu saavutetaan. Lahettdmossa
varmistetaan, etta oikea tuote toimitetaan oikeaan aikaa ja oikeaan paikkaan.

- Tuotteesta puuttuu osia.

- Pakkausta ei ole tehty oikein.

- Maalipintaan on tullut jalkia.

- Paikkamaalaus on jaanyt tekematta.
- Maaré ei tasmaa lahetteeseen.

- Vaaria tuotteita toimituksessa.

- Muu virhe.

7.2 Mittaus ja seuranta

Laatutaulujen tiedot vieddén taulukkoon péivittdin. Seuranta tehddén Excel-
taulukolla, jossa on kuvaava taulukko eri virheille. Laatutaulujen mittaus on jatkuvaa.
Sikali kun joku arvo poikkeaa tavanomaisesta, tutkitaan syy. Pyritdan selvittamaan
juurisyy. Juurisyy selvittamalla saadaan todellinen vianaiheuttaja korjattua. Sisaisiin
virheisiin puuttumalla saadaan toistuvat virheet vdhenem&én. Toistuvat viat pitdd
saada sisdisessd seurannassa huomattua. Ongelman ratkaisukeinoilla toistuvat vir-

heet pitda saada poistumaan.

Toiminnanohjausjarjestelmaan on tehty paivitys, jossa mitataan alihankkijoiden toimi-
tusvarmuutta. Toimitusvarmuus saadaan taulukkoon, jossa aikavali saadaan méaari-
teltyd. Samaan taulukkoon saadaan useamman toimittajan toimitusvarmuus, jolloin
kilpailevia toimittajia on helppo verrata. Reklamaatiot alihankkijoille tehdaan toimin-
nanohjausjarjestelman kautta, jolloin reklamaatioita voidaan seurata. Seurantaan

maaritellaan aikavali seka tavoitteet, joihin pyritaan toimintaa kehittamalla. Tyon lei-
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mauksiin tehty muutos, jossa omien ja alihankkijoiden virheiden havaitsemiseksi vai-
hekohtaiset mittaukset voidaan mittauttaa, ennen kuin vaihe voidaan kuitata valmiiksi.
Mittauksia voidaan tehda mm. tuotteiden maalikalvon paksuudesta ja muista kriittisis-
t& mitoista. Toiminnanohjausjarjestelméasta voidaan nahda ovatko mittaukset olleet

maaritellyn alueen sisalla.

7.3 Jdljitettavyys

Tieto siitd, mitd materiaalierda tuotteiden tekemiseen on kaytetty, pitda pystya selvit-
tamaan myos pitkdn ajan padstd. Tama on tarkeaa siksi, etta ongelmien ilmetessa
voidaan joutua tietty tuote-era vetamaan pois markkinoilta. Jaljitettavyytta helpottaa,
jos on tiedossa mista raaka-aineet on hankittu, valmistuseré ja -ajankohta tallennettu.
Mita tarkemmin materiaalit ja osat voidaan jaljittdd taaksepdain, sen pienemmat ovat
kustannukset ongelmatilanteissa. Jaljitettavyyttd parantamalla voidaan hyotyja huo-
mata my®ds materiaalivarastoinnissa, toimitusten hallinnassa seké havikin seurannas-
sa. Jaljitettdvyyden seurantaan on olemassa edullisia teknisia ratkaisuja.

(Tukes 2012))

Tuotteen pitda tayttaa asiakasvaatimukset. Yrityksella on oltava menetelma, jolla se
tunnistaa tuotteen eri toteuttamisvaiheissa. Sikali kun asiakas vaatimukset tai muut
syyt edellyttavat tuotteen jaljitettavyyttd, on siita hallittava tunnistettavuus ja tallennet-
tava tarvittavat dokumentit. Yrityksen pitad maaritella tallenteiden osalta menettelyoh-
jeet, joista selvidd tallenteiden tunnistaminen, arkistointi, suojaaminen, saatavuus,
sailyttdminen ja tuhoaminen. Tallenteiden sailytyksessé pitda huomioida sailyvyys
seka helppo saatavuus. (SFS-EN ISO 9001,12,18, 32.)

Tunnistettavuudella ja jaljitettavyydella helpotetaan menneiden asioiden selvittdmista.
Tarkeda onkin tunnistaa ne tuotteet ja materiaalit, jotka ovat yrityksen kannalta eniten
riskid aiheuttavia. Maalien jaljitettavyys on tarkeaa. Maalien valmistuksessa, sailytyk-
sessa ja kasittelyssa voi sattua virheitd. Pintak&sittelyssa sattuneiden virheiden vuok-
si on tarkeaa pystya selvittAmaan mita materiaaleja pintakasittelyssa kaytetty. Maali-
en osalta tehdaan tarkempi selvitys ja toimintaohje, kuinka niiden tunnistettavuutta ja
jaljitettavyytta paivittdisessa toiminnassa voidaan parantaa. Maalaamon toimintaohje

jaljitettavyyden parantamiseksi on liitteena 3.
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Alihankinnasta tulevien osien osalta toimitaan siten, etta ensimmaisena kaytetaan ne
osat, jotka ovat tulleet ensimmaisena. Toiminnanohjausjarjestelmésté voidaan katsoa
taaksepdain varastosaldot, tilauserat ja menekki, jolloin jollain tasolla saadaan selvitet-
tya mista tilauserista osat ovat tulleet. Asiakkailta eivéat ole asettaneet erityisia vaati-
muksia jaljitettavyydelle. Jaljitettavyyden parantaminen on noussut kuitenkin jo kes-
kustelun tasolle, joten voidaan todeta toimenpiteiden jaljitettavyyden parantamiseksi
alkaneen. T&ssa vaiheessa ei erityistoimenpiteitd jaljitettavyyden parantamiseksi
kannata tehd&, koska asiakkaiden tulevia vaatimuksia ei viela tiedeta.

7.4 Toimitusvarmuuden mittaaminen ja kehittdminen

Toimitusvarmuudella tarkoitetaan toimittajan kykya tayttdd asiakkaan tilauksen vaa-
timukset. Tama tarkoittaa sitd, etta toimitus on tullut sovitun aikaikkunan sisalla, maa-
rat ovat tilauksen mukaiset seka osat ovat kuvien ja standardien mukaisia. Toimitus-
varmuus on tarkea mittari toimittajalta asiakkaalle pain. Toimitusvarmuudella luodaan
uskottavuutta ja luottamusta asiakkaaseen. Hyvalla toimittajalla toimitusvarmuus on

l&hella sataa prosenttia.

Toimitusvarmuuden mittaaminen tulee kytkea olemassa olevaan toimintaan. Teamex-
toiminnanohjausjarjestelmaa paivittamalla saatiin toiminta, jolla voidaan seurata toi-
mitusvarmuutta. Tulleet tilaukset kuitataan lahetteeltd toiminnanohjausjarjestelmaan
samana paivana kun ne ovat yritykseen saapuneet. Toiminnanohjausjarjestelma
laskee toimitusvarmuuden ja antaa graafisen taulukon toimitusvarmuudesta. Tarvitta-
essa toiminnanohjausjarjestelméaan voidaan antaa rahdinkuljetukseen kuluvien paivi-
en maaran, jolloin kauempana olevat toimittajat ovat samassa asemassa lahempana
olevien toimittajien kanssa. Sovittu toimituspaivAmaara tarkoittaa sitd paivaa, jolloin
tavara lahtee toimittajalta. Toiminnanohjausjarjestelméasta saadaan graafinen kayra
toimitusvarmuudesta halutulta aikajaksolta. Toimitusvarmuus voidaan ottaa samaan

taulukkoon eri toimittajista, jolloin heitd voidaan paremmin vertailla.

Toimintamallin 1apikaynti ja opastaminen nousevat tarke&an rooliin. Varasto- ja toi-
mistohenkilokunnan taytyy olla tietoisia toimintamallista ja toiminnan yhteistybén on
oltava sujuvaa. Toimintamallista jarjestetaan yrityksen sisdinen opastus, jossa ovat

mukana ne henkilét, joilla on vaikutusta toimintamallin toimivuuteen.

Toimitusvarmuuden jatkuvalla mittaamisella selvitetddn alihankkijan kyky& parantaa

toimintaansa. Toimittajasopimuksella pyritdédan saamaan alihankkija myds omatoimi-
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sesti kehittdmaan toimintaansa. Sopimuksella myds ilmaistaan tahtotila, johon suun-
taan toimintaa kehitetdan. Tarkedad toiminnan kehittamisen kannalta on maaritella
tavoitteet ja mittarit sek& aikajakso, jolloin katselmoidaan mihin on paasty. Kehitys-
toimenpiteitéd mietitdan yrityksissa, jonka jalkeen pohditaan yhdessé ovatko ne toteu-
tettavissa. johtoryhman ja laatuorganisaation kayttoon otetaan lista, josta selviaa par-
haat alihankkijat sek& ne alihankkijat, joiden kanssa on kehitystoimenpiteita tehtava.

Toimitusvarmuuden mittaamisesta annetaan tieto myds alihankkijalle omasta toimi-
tusvarmuudestaan sovitusta mittausjaksosta. Tieto siitd, ettd toimitusvarmuutta mita-
taan, jo osaltaan auttaa hieman parantamaan toimitusvarmuutta. Alihankkijoille ilmoi-
tetaan tieto heidan saavuttamastaan tasosta. Jokainen pyrkii olemaan hyva tai jopa
paras toiminnassaan. Toimitusvarmuuden parantamiseksi voidaan sopia kehityskoh-
teita, joilla toimitusvarmuutta parannetaan. Kehitystoimenpiteet voivat liittya riittavan
kapasiteetin varmistamiseen, resurssien maarittamiseen ja riittdvyyden varmistami-
seen, varmuusvarastointiin, tuotannon aikatauluttamiseen, materiaalin saatavuuteen,
logistiikan suunnitteluun seka muihin toiminnassa esille nouseviin syihin. Syiden sel-
vittAmisessa tulee paneutua juurisyiden selvittdmiseen, jolloin korjaavat toimenpiteet

paremmin tuottavat tulosta.

7.5 Reklamaatioprosessin kuvaaminen

Reklamaatio tehdaan toimittajalle kirjallisesti, néin reklamaatiosta asiasta jaa doku-
mentti. Reklamaatiota tehtdessa on jaljitettavyys oltava riittavan hyvin hoidettu, jotta
tiedetddn kenelle ja mita erda reklamoidaan. Reklamaatio tehdaan yleensa Teamex-

toiminnanohjausjarjestelmaan, josta tarvittavat asiat selviavat.
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Reklamaatiot

— Ostoreklamaatio

Tee ostoreklamaatio | | !arasbol 'I_'oimimksetl LESkI..ItL.IS| gsbab;imimksetl Info |
Ostoreklamaatio- hakufzelaus | g MATERIAALIN OSTO
- Dstotaiminta
— Myyntireklamaato ———————— g BEKLAMAATIOT

Tee myyntireklamaatio | g TOIMITTAJAT

Myyntireklamaatio- haku/selaus |

ﬂ TOIMITUSYARMUUS

Reklamaation aihest | e "-Tea mex oy

Reklamaation toimenpitest |

EI_ | Rekisterdity yritykselle RateSteel Oy
-

KUVA 4. Reklamaatio osio Teamex-toiminnanohjausjarjestelmassa
(TT-Teamex Oy 2012)

Kuvassa 4 on esitetty reklamaatio osio Teamex-toiminnanohjausjarjestelméssa, josta
reklamaatiot alihankkijoille tehddan. Perustietoihin lisatdan tarvittaessa aihe, jollei
sieltd 10ydy sopivaa. Reklamaatiotietoihin tulee toimittaja, osanumero, alkuperdinen
ostotilausnumero, reklamaation syy, reklamoitujen kappalemaara, aiheutuneet kus-
tannukset sek&@ toimenpiteet, joita reklamaatio edellyttdd. Reklamaatio lahetetdén
alihankkijalle sahkodpostitse. Reklamaatio voi olla mittapoikkeama, osa ei ole kuvan
tai standardin mukainen, osien maara ei tdsmaa tai muita ohjeisiin liittyvia puutteita.
Reklamoidusta tuotteesta otetaan yleensa kuva, joka liitetéén reklamaation mukaan.
Reklamaatiot numeroidaan juoksevasti, jolloin ne voidaan yksildida. Nain tiedetdan
aina yksiselitteisesti, mista reklamaatiosta puhutaan. Reklamaatioita voidaan tarkas-
tella kaikilta toimiston tietokoneilta. Reklamaatioita tehdaan alihankkijoille viela va-
han. Syitd vahaiseen maaraan ovat: puutteelliset mittavalineet, standardien puutteel-
linen tunteminen, puutteellinen tiedon kerddminen, ohjeistuksen puute, osien hyva

laatu. Reklamaatioita on alle yksi reklamaatio / alihankkija kuukaudessa.

Reklamaation kuvaamisessa tulee huomioida reklamaatioinformaation kulku ja rek-
lamoidun tuotteen kulku. N&ita ei selkeasti voi kuvata samaan kaavioon, vaan mo-
lemmista on syytad tehda omat kuvaukset. Kuvaaminen tehtiin Visio-ohjelmalla. Ku-

vaaminen tehtiin osaksi tuotantoprosessia.
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Virhe voidaan huomata, joko omassa tuotannossa tai asiakkaalla. Virheelliset osat tai
tuotteet tarkistetaan. Sen jalkeen selvitetdan mita kautta virhetté ja kustannuksia lah-
detddn ohjaamaan. Asiakkaalta tullut reklamaatio tarkistetaan; onko se aiheellinen.
Ellei aihetta ole, otetaan asiakkaaseen yhteytta ja menettelytapa reklamaation koh-
dalla sovitaan. Yleensa aiheeton reklamaatio merkitd&n aiheettomaksi ja tuote palau-
tetaan asiakkaalle. Tuotannossa sattuneet virheet korjataan tai tehdddn uusi tuote.
Osat pitdd saada alihankkijalta nopeasti, ellei osia ole varastossa. Pikatilaus saattaa
aiheuttaa lisdkustannuksia virheen korjaamisessa. Alihankinnassa tapahtuneet vir-
heet korjaa alihankkija sekd maksaa aiheutuneet kustannukset siltd osin kuin virhe
sen edellyttaa.

7.6 Toiminnan kehittaminen

Mitd aiemmin virhe huomataan, sen edullisemmaksi sen korjaaminen tulee. Lahto-
kohtaisesti jokainen vastaa oman tyonsa laadusta. Kuitenkin tyon ohella seuraava
tydvaihe tarkistaa edellisen vaiheen tuotosten laadun silmamaaraisesti niin hyvin kuin
se hanen ammattitaidollaan on mahdollista. Osien ja valmiin tuotteen tarkistamista
kehitetadn koulutuksen kautta. Henkilokuntaa koulutetaan sisaisella koulutuksella,
mutta myds tarjottavat ulkoiset koulutukset huomioidaan ja pyritddn hyédyntamaan
mahdollisimman hyvin.

Laatutauluilla keratéaan tietoa eniten ongelmia aiheuttavista poikkeamista. Laatutaulu-
jen tiedot keratdan paivittain. Laatutaulujen tieto analysoidaan. Virheet jakautuvat
satunnaissyihin ja erityissyihin. Erityissyihin selvitetddn juurisyy. Juurisyyn selvittami-
sessa kaytetddn viisi kertaa miksi analyysia seka tarvittaessa kalanruotoanalyysia.
Korjaustoimenpiteet viedd&n prosessiin mahdollisimman pian, jonka jalkeen seura-

taan tuloksia miten korjaavat toimenpiteet ovat toimineet.

Yritykseen maaritelldan laatuorganisaatio, joka vastaa asiakkaan reklamaatioista,
reklamoinnista eteenpain, reklamaatioiden seurannasta seka toiminnan kehittamises-
td. Toiminta aikataulutetaan, jolla varmistetaan, ettd asioihin paneudutaan riittavalla
maaratietoisuudella. Reklamaatioiden hoitamisen tehokkuus voi muuttaa yrityskuvaa

asiakkaan suuntaan.
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LAATUORGANISAATIO

Yrityksen hallitus

Yrityksen
johtoryhma

Laatujohtaja

[ ]
Reklamaatiokésittelija Tuotantopaallikkd Laatusihteeri

KAAVIO 8. Laatuorganisaatio (Saastamoinen 2012)

Tassa tydssa on maaritelty laatuorganisaatio. Laatuorganisaatio on kuvattu kaavios-
sa 8. Yrityksen hallitus maarittelee vision ja strategia, joka vaikuttaa yrityksen johto-
ryhman tydskentelyyn. Johtoryhma vie hallituksen paatoksia kaytannon toimiin yrityk-
sessa. Laatujohtaja tuo johtoryhman ohjausryhmassa maaritellyt toimenpiteet kay-
tannon tekemisen tasolle. Laatujohtaja valvoo, ettd sovitut toimenpiteet tehdaan ja
raportoidaan johtoryhmalle. Tarvittaessa palautteet ja havainnot tuodaan hallituksen
kasiteltaviksi. Laatujohtajan tehtavaan kuuluu my6s varmistaminen, etta toiminta vas-

taa laatukasikirjan ohjeita ja on laatustandardien mukaista.

Reklamaatiokasittelijd vastaanottaa reklamaatiot asiakkailta ja tarkistaa reklamoidut
tuotteet. Han varmistaa, etta reklamaatio on aiheellinen. Han tekee korjaussuunni-
telman yhteistydssa tuotantopaallikén kanssa. Reklamaatiokasittelija tekee tarvittaes-
sa reklamaation alihankkijalle, jos virhe on perdisin alihankkijalta. Alihankkija maksaa
ne kustannukset, jotka sille kuuluvat. Virheet laskutetaan alihankkijalta, jolloin erilai-
set toimintamallit ja& pois ja seuranta helpottuu. Omat virheet kirjataan ylos ja kasitel-

|adn sisaisina virheina.

Laatusihteeri tekee kokouksista podytékirjan tai muistion ja tallentaa sen sovittuun
paikkaan. Han myos yllapitaa laatujarjestelmééa ohjeiden mukaan. Han tuo omalta

osaltaan laatupalavereissa esille toiminnankehittamiseen liittyvia asioita.
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Laadun ja virheiden vahentamiseksi pidettavia palavereja on pidettava riittavan usein,
jotta toimintaan saadaan tehokkuutta. Asiakkailta on saatu tavoitteet, joihin pagdsemi-
seksi on tehtéava toimenpiteita. Kokoontuminen aloitetaan kerran kuussa tapahtuvalla
tyoryhmallg, johon kuuluvat laatujohtaja, tuotantopaallikko, reklamaatiokasittelija seka

laatusihteeri. Kasiteltdvia asioita ovat:

- Asiakkaan reklamaatiot.

- Korjaavat toimenpiteet.

- Korjaavien toimenpiteiden onnistuminen.

- Toimitusvarmuus asiakkaille.

- Reklamaatiot alihankkijoille.

- Alihankkijoiden toimitusvarmuus.

- Sisdiset virheet.

- Laatutaulujen informaatio.

- Ehdotukset kehitystoimenpiteiksi johtoryhmalle.

Tiedon kerdaminen tulee tapahtua pddasiassa normaalitoiminnassa. Toiminnanoh-
jausjarjestelmista pitdd saada tieto ulostulona, kun paivittaisina toimintoina tietoa syo-
tetddn sisdan. Laatujarjestelmaan syotettavista poikkeamista tulee saada ulostulona
tarvittavat kehityskayrat ja kustannukset, jotka kertovat kehityssuunnan. Naiden poh-

jalta voidaan kehitystoiminta suunnata oikeisiin kohteisiin.

Vaihtoehtoisia tapoja tehda reklamaatioita olisi laatujarjestelman ohjeiden mukaan,
erillisella lomakkeella, Excel-taulukkolaskenta ohjelmistolla tehty pohja tai erillinen
ohjelma. Mahdollisuuksia on useita, mutta toistuvien ja suuria kustannuksia aiheutta-
vien reklamaatioiden tunnistaminen on oleellista. Reklamaatioiden aiheuttamat on-

gelmat ratkaisevat sen miten tarkasti niitd seurataan.
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8 TIEDONJAKAMINEN ALIHANKKIJOILLE

Tietoa alihankkijoille voidaan jakaa kaikille yhteisesti seké jokaiselle yrityskohtaisesti.
Yhteiseen kansioon laitettavia asioita voi olla toimittajaan liittyvi asioita kuten vaati-
mukset, valintakriteerit ja arviointi. Yhteisessé kansiossa voi olla myds yleispatevia
ohjeita valmistuksesta, laadunvarmistamisesta sek& pakkauksesta ja lahetyksesta.
Tiedotteet voidaan laittaa yhteiseen kansioon tai kiireelliset tiedotteet voidaan toimit-
taa séhkopostilla. Poikkeamien hallinnan ohjeet ovat yleispatevia ja voidaan yleisella
tasolla nayttdd yhteisessa kansiossa. Yrityskohtaisiin kansioihin alihankkijoille laitet-
tavaa materiaalia ovat muistiot, tilaajavastuulakiin perustuvat todistukset, sopimukset
ja ohjeet (Blomberg 2011.)

Ratesteel Oy:n kehittdmishankkeessa on kéasitelty tiedon jakamista verkostossa. Tie-
don jakamiseen kaytdssa ovat olleet Yammer ja Dropbox sekéd Doodle. Nama palve-
lut toimivat pilvipalveluna. Yammer korvaa ryhmasahkopostiviestintaa. Maaritelty
ryhma nakee viestin ja voi ottaa siihen kantaa niin, ettd muutkin nakee. Yammerista
voidaan jalkikdteen hakea asioita hakusanoilla tai aihealuilla. Dropboxiin voidaan
laittaa tallenteita nakyville valitulle ryhmaélle. Doodlessa palaveriaikojen sopiminen on
helpompaa, kun jokainen voi valita aikatauluista sopivat. Naiden perusteella voidaan
hyvaksya tietty palaveriaika tai katsoa muita, jos kaytdssa olevista ei sopivaa ole 16y-
tynyt. Nama tyokalut ovat tiettyyn rajaan saakka ilmaisia, mutta laajempi kaytté mak-

saa.

Sosiaalisen median tyokaluista on hyotya tiedon jakamiseen myos alihankkijoille.
Doodlessa voidaan suuremman ryhman kesken tarvittaessa sopia palaveriaikoja.
Yammerin kayt6lla voidaan vahentaa sahkdpostiliikennettd ja saada tieto koko valitun
ryhman kayttoon. Dropboxissa voidaan tietoa jakaa yhteisesti alihankkijoille sekéa
yrityskohtaisesti. Dropboxissa tietoa paasevat muokkaamaan myds alihankkijat, joka
voi olla seka hyva ettd huono asia. Muokkaus ominaisuudesta on hyotya silloin kun

kerataan tietoja alihankkijoiden loma-ajoista.

Toinen vaihtoehto tietojen jakamiseen hallitusti on yhdistaé tiedonjakaminen laatujar-
jestelmaan. PKY-laatujarjestelméan verkostonhallintatyokalussa on ryhmaominaisuus,
jolla yrityskohtaiset jarjestelmat voidaan linkittdd verkostoksi. TAma tarkoittaisi sita,
ettd myds alihankkijoiden taytyisi ottaa PKY-laatujarjestelmé kaytt6on. Toinen vaihto-
ehto olisi, etta alihankkijat saisivat vain verkostohallinta kaytt6oikeuden. Maksu maa-

raytyisi alihankkijalle kayttdoikeudesta henkilostomaarén ja liikevaihdon mukaan.
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Hyo6tyina tiedonjakamisesta laatujarjestelmén kautta olisi, ettéa valmiit pohjat ja doku-
mentit tulisivat PKY-laatujarjestelman kautta. Verkostoveturille ja jasenyrityksille on
suunniteltu koulutus toiminnanaloittamiseksi. Tiedon tallentaminen, turvaaminen seka
varmuuskopioiminen  ovat  PKY-jarjestelmén  toimittajan  vastuulla.  PKY-
laatujarjestelméan kautta hankittu tiedonjakamisella varmistetaan, etta ohjeet paivite-

tdan aina vastaamaan standardeja.

Ainoaksi esteeksi aloittamiselle tdssd vaiheessa PKY-laatujarjestelman tarjoamalle
vaihtoehdolle on palvelun hinta. Dropboxin kautta tiedonjakamisen voi aloittaa pienilla
kustannuksilla. Liikevaihdon kasvun my6ta ja tiedon jakamisen merkityksen kasvaes-
sa voidaan uskottavasti vaatia myos alihankkijoita osallistumaan kustannuksiin, jolloin
mahdollisuus siirtya PKY-laatujarjestelman tarjpamaan vaihtoehtoon kasvaa. Pienilla
ostoilla alihankkijoilta ei ole perusteltua velvoittaa osallistumaan tiedonjakamisen kus-

tannuksiin.
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9 YHTEENVETO

Prosessien kuvaaminen on antanut selke&n kuvan toiminnasta. Prosesseista voidaan
havaita kehityskohteita. Kehitystoimenpiteet voidaan rajata tarkemmin koskemaan
tiettyd osaa prosessista. Prosessien kuvaaminen ja vaiheselostusten tekeminen aut-
toi saamaan kokonaiskuvaa yrityksen toiminnasta. Vaiheselostuksiin merkittiin tallen-
teiden paikka, josta tieto 16ytyy. Vastuuhenkildiden merkitseminen vaiheselosteeseen
auttaa tarvittaessa loytamaan oikeat henkilot, jotka vaikuttavat tietyn toimenpiteen

suorittamiseen.

Lean-tyOkalut ovat auttaneet havaitsemaan kehityskohteita seké toteuttamaan tarvit-
tavia toimenpiteitd toiminnan parantamiseksi. Taman tyon aikana erityisesti hyddyn-
nettiin arvovirta-kuvausta, Kanban-ohjausta seka virtauksen nopeuttamista jono-
ohjaus-toimintamallilla. Laatutydkalujen hyddyntamista yrityksessa jatketaan myds

tulevaisuudessa.

Kanban-ohjauksen kayttdonottaminen maalien ja kaasupatterien tilauksessa on sel-
keyttanyt tilausprosessia huomattavasti. Tilaaja voi tilata Kanban-korttien mukaisen
maaran materiaalia. Varastonarvo on pienentynyt, tilausvirheita ei ole tullut eikd ma-
teriaalia puutteita ole ollut. Kanban-ohjauksen tuoma hyéty on myds se, etta materi-
aaleille on merkitty paikat, joilla ne salytetaan. Nain ymparisto nailla alueilla on siistiy-
tynyt. Jonotoimintamallin kehittdminen yritykseen on vapauttanut pddomia varastosta,
vapauttanut varastotilaa, vahentanyt varastotoimintoja seka selkeyttanyt toimintaa.

Jono-ohjaus toi varastointikustannusten osalta huomattavat saastot.

Maaréatietoisella toiminnalla alihankkijoiden kanssa saatiin toimintaa kehitettya halut-
tuun suuntaan. Talla varmistetaan, etta toiminta loppuasiakkaan suuntaa saadaan
heidan toivomalleen tasolle. Laatuorganisaatiossa hyddynnetdan alihankkijoista mi-
tattua tietoa kehityskohteiden havaitsemiseksi ja toiminnan kehittdmiseksi. Sopimuk-
set, ohjeet ja toimintamallit auttavat tekemaan asiat sovitusti. Tilauskaytannot ovat
yrityksessd muuttuneet. Muutokseen ovat vaikuttaneet materiaalinarvo, materiaali
puutteet, suuri materiaalivarasto ja tyon maara. Maalien ja hitsauskaasujen tilauk-
seen soveltui Kanban-ohjaus. Asiakkaalle jonossa toimitettavien tuotteiden osien
tilaukseen soveltui se, ettd my6s alihankkija toimittaa osat saman jonon mukaan.
Toimitusvarmuus ja osien laatu varmistettiin alihankkijoiden seurannankehittdmisella
seka saanndllisilla tapaamisilla. Sovituilla tapaamisilla varmistetaan kehitystoimenpi-

teiden suunnittelu ja toteutus seké lopulta kilpailukykyiset tuotteet.
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Opinnaytetytn tekeminen on ollut opettavainen kokemus. Alihankkijoiden tapaamiset
ovat avartaneet kokonaisndkemysta asioista sek& tuoneet vaihtelua rutiinitydhon.
Asioiden keskinaisten vaikutusten huomaaminen ja oivallusten nakyminen toiminnas-
sa toivat liséintoa tyon tekemiseen. Kehitystoimenpiteita yrityksessa tullaan jatka-
maan, kun pohjatyd prosessin kuvaamisen osalta on tehty. HyOtyjen havaitseminen
laatutyokalujen kéytossd antaa varmuutta hyddyntdd niitd toiminnankehittamiseen
my0s jatkossa.
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2-laatikkojarjestelma

Hélytysraja /
Osanumero Hinta Toimituserdkoko Vuosiennuste Jono-ohjattu




Maalaamon toimintaohje

Liite 3

Maali-, kovete-, ohenne- ja pesuaineastiat merkitdan paivamaaralla tussilla astian kylkeen, jolloin
ne ovat maalaamoon saapuneet. Kayton yhteydessa merkitaan alla olevaan taulukkoon astiasta

saapumis- ja kayttddnottopdivamaara, vari ja kokomerkinta seka tunnistetieto.

Tunniste on Lot-numero astian kyljessa. Numerosta riittdd ensimma&inen numero sarja ennen
viivoja ja tahtia ( 4 — 5 ensimmaistad numeroa ).

Saapumispaivamaara

Kayttéonottopaivamaara
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Koko litraa
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