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THVISTELMA

Tama opinnaytetyo kasittelee kattotiilen ruiskumaalausprosessin kehittdmista.
Tutkimuksen tavoitteena on selvittdd miten voidaan sééstad maalia tehostamalla
maalin kierratysta prosessissa. Maalin saéastoihin paastaan muokkaamalla
maalausprosessissa olevaa kuljetinta, parantamalla maalaustekniikkaa ja tekemalla
yhtendiset ohjeet prosessissa tydskentelemisestd. Tuotteiden laadun odotetaan
my0s paranevan paremman maalausjaljen myoté.

Tutkimuksen toimeksiantaja on betonitiilia valmistava Monier Oy. Tutkimus on
luonteeltaan laadullinen, eli kvalitatiivinen. Tutkimusmenetelména tassé tydssé on
kaytetty yrityksen siséisten tietojen vertailua ja omia paatelmia. Nama sisaiset
tiedot olivat avainasemassa tutkimusta tehdessa. Liséksi tutkimuksessa on
hyodynnetty Kirjallisuutta laadusta, prosesseista ja niiden kehittamisesta.
Teoriaosuudessa otetaan huomioon myds lean-toimintamalli ja siitd kerataén
tukea prosessinkehittamisen tarpeelle.

Empiirisessd osuudessa tehdaan saatavilla olevien teorioiden pohjalta
parannusehdotuksia kuljettimelle ja maalaustekniikalle. Kuljettimen ja
maalaustekniikan parannusehdotuksista tehdaan 3D-kuvat havainnollistamisen
parantamiseksi. Liséksi luodaan ohjeet maalaukseen prosessissa.

Tutkimusta tehdessa havaittiin kehittdmiskohteita, joihin tehtiin
parannusehdotukset. Parannusehdotukset koskevat kuljettimen rakennetta ja
maalaustekniikan optimoimista. Nama saastdavat maalia ja huoltotydtunteja.
Liséksi tydohjeiden tekeminen johtaa laadullisesti parempiin tuotteisiin, koska
ohjeita noudattamalla virheit& syntyy véhemman.

Asiasanat: prosessi, maalaus, ohjeet, laatu, kehitys
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ABSTRACT

This thesis deals with development the spray painting process of roof tiles. The
study was done with two goals in mind. The first one was how to save more paint
in the painting process. Some structural changes must be made on the convoyer to
gets these savings. The second goal was to get the workers to do the right things
in the process. Instructions were made to the painting process to decreases the
number of mistakes. Fewer mistakes will raise product quality.

The case company in this study is Monier Oy. This is a qualitative study. It was
based on comparison of the company’s own information, as well as the writer’s
conclusions. The theoretical section presents literature related to quality and
processes and how to develop them. Lean operation model has also been used as a
background for development.

In the empirical section, the new conveyor model was engineered. Proposals for
improvement of paint technology were also given. Those improvements were
shown in 3D pictures. Furthermore, empirical section includes the instructions for
the painting process.

A few issues were discovered when doing the research. Those problems were
solved and proposals for improvements were given. Improvements save paint and
reduce the time reguired by maintenance.

Key words: process, painting, instructions, quality, development
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1 JOHDANTO

Good processes don’t make winners; winners make good processes! (Moisio
2013c, 3).

Prosessiteollisuudessa on kaytéssa monia eri prosessinkehittamistyokaluja ja
tapoja parantaa toimintaa. Ongelmatilanteissa onkin ymmarretty keskittya
ennakoivaan tyohon eli sithen, miten véltytd&n ongelmilta. Tulipalojen
sammuttamisen” sijaan tulisi keskittya alkuperdisiin syihin eli siihen, mista

ongelmat ovat saaneet alkunsa. (Valtiovarainministerié 1998, 1,10.)

1.1 Aiheen valinta

Tama opinnaytetyd perustuu Monier Oy:n antamaan toimeksiantoon.
Maalausprosessin kehittdminen oli kiinnostava ja ajankohtainen kehittdmiskohde
yrityksessa. Tiukkenevien talousndkymien takia saastdja on haettava sieltd, mista
niita saadaan, ja maalauksen tiedettiin olevan yksi niisté kohteista, silla maali on
kallein yksittainen raaka-aine betonitiilt4 tehdessa. Tutkimuksen tekija on
tyoskennellyt kyseisen yrityksen tuotannon eri osa-alueilla ja paassyt nain
seuraamaan laheltd, kuinka prosessit toimivat. Kokonaisvaltainen nakemys

tuotannon eri vaiheista antaa hyvan pohjan tutkimukselle.

Idea maalausprosessin kehittdmisestd syntyi miettiessa, miten paljon maalia
menee hukkaan maalauspisteella. Maalauslaatikon alla on maalille oma
lattiakaivo, joka joudutaan tyhjentdmaan kovettuneesta maalista saannollisin
valiajoin. Maalauspisteen ymparistokin on ollut sotkeutuneena maaliin roiskuvan

maalin vuoksi.

Maalin kulutus Monierin Kattotiilitehtaalla Orimattilassa vuonna 2012 oli 468 753
kg, joten maalin kulutus on suuri ja siitd myds menee hukkaan paljon (Virolainen
2013). Tutkimuksen tekijdd maalausprosessin kehittdmisessa kiehtoi sen
mahdollisuudet sééstéa rahaa pitkalla aikavélilla pienetkin maalins&astot tuottavat
suuria summia saastoja. Aihe on myds ajankohtainen siltd osin, etta tuotannossa

on otettu jo testiajoon uudet maalityypit, jotka ovat edeltgjidén hinnakkaampia.



1.2 Tutkimuksen tavoitteet ja tutkimuskysymys

Taman opinndytetyon tavoitteena on saada aikaan materiaalisééstoja tehostamalla
maalinkierratystoimintaa. Materiaalisdastot tuottavat rahallista hyétya, ja
prosessin kehityttyd myds tuotteiden laatu paranee, miké puolestaan taas kohentaa
asiakastyytyvéisyytta ja vahentévéa reklamaatioita. Tavoitteena on myos kehittaa
prosessia yhtendisilla tybohjeilla, jotta tydnteko maalauspisteelld olisi yhtenéista

ja virheiden syntyminen néin ollen vaikeampaa.

Case-yrityksen maalausprosesseissa menee hukkaan suuria maaria maalia
vuodessa, mutta parantamalla prosessien kulkua ja optimoimalla maalausta maalia
saataisiin kerattya hyotykayttoon nykyista enemman. Tutkimuskysymykset on
madritelty, jotta ne auttaisivat havainnollistamaan suurimmat kehitysté vaativat
kohteet.

Talla opinnaytetyoll& pyritddn vastaamaan seuraavaan tutkimuskysymykseen:
Miten saadaan sdéstettyd maalia maalauspisteell&?

Tutkimuksen pohjalta luodut kehitysehdotukset tuovat case-yritykselle rahallisia

séastoja, jotka nakyvat raaka-ainesaastoina ja vahentyvina huoltotyétunteina.
Muita alatutkimuskysymyksié ovat:

- Miten kuljetinta voi muokata siten, ettei se roiski maalia
tehdasymparistoon?

- Miten prosessin kehitys vaikuttaa tuotteiden laatuun?

Tyo6n onnistuminen takaisi maalinséastdja yritykselle merkittavasti ja samalla siita
olisi taloudellista hyotyd. Tyoni pohjalta syntyvié kehitysehdotuksia voidaan
liséksi hyodyntaa case-yrityksen kolmessa muussa maalauspisteessa ja konsernin

muissa tuotantoyksikoissa.

1.3 Tutkimusmenetelmat, tutkimuksen rakenne ja rajaus

Tama tutkimus on luonteeltaan kvalitatiivinen eli laadullinen tutkimus.

Tutkimuksen tarkoituksena on tuottaa helposti ymmarrettavaa tietoa.



Kvalitatiivinen tutkimus on myos parhaimmillaan tuodessaan kohderyhman
nékokulman inspiroimaan omaa kehitystyotd. (Inspirans 2009.)

Tutkimus koostuu johdannosta, kahdesta teoriaosuudesta, yritysosuudesta,

empiirisesta osuudesta ja yhteenvedosta (KUVIO 1).

Laatu e Standardit

¢ Prosessien kehittaminen

Teoriaosuus e Maalaustekniikka

e Maalaustekniikka

Empiirinen osuus | 50 eer

Tutkimustulokset
ja johtopaatokset

KUVIO 1. Tutkimuksen rakenne

Tutkimus pohjautuu laatuun ja standardeihin, joiden pohjalta yhdesséa teorian
tukemana, empiirista osuutta rakennetaan. Tutkimusta voidaan pitaa laatutyona,
jossa parannetaan tuotteiden ja prosessin laatua. Kuvio 1 esittad kuvallisesti

tutkimuksen rakennetta.

Tutkimus alkaa teoreettisella osuudella, jossa paneudutaan tuotannon
prosesseihin, niiden kehittamiseen ja siihen, miten niissa onnistuminen vaikuttaa
tuotteiden laatuun. Laatuun perehdytddn tdssa tutkimuksessa, koska
maalaustekniikan muutokset vaikuttavat tuotteiden laatuun. Prosessien
kehittdminen on melko kokonaisvaltainen alue, mutta paneudun tydn kannalta

tarkeisiin osa-alueisiin, joita tulee huomioida prosesseja kehitettdessa.

Toisessa teoriaosuudessa kerrotaan laadusta ja siitd, mitd menetelmia voidaan
kayttad, jotta saataisiin laadukkaita tuotteita. Liséksi on kerrottu Monier Oy:ta
koskevasta laatustandardista. Jatkuva parantaminen on osa prosessien

kehittdmist, silla ilman muutoksia mikaan ei muutu. Laatua pitaa seurata ja



parantaa jatkuvasti. Teoriaosuudessa tuodaan esille menetelmid, joita tulisi ké&yttaa
jatkuvasti prosesseissa, jotta voitaisiin olla varmoja hyvasté laadusta. Lisaksi
teoriaosuudessa kerrotaan myds kehitettdvan maalauspisteen maalaustekniikasta

ja kaytettavistd maaleista.

Yritysosuudessa paneudutaan Monier Oy:n Suomessa valmistettaviin tuotteisiin ja
tuotannon toimintaan prosessien ndkokulmasta. Tassé osuudessa esitelladn myos

tuotannon prosessit ja niiden paapiirteet.

Empiirisessd osuudessa suunnitellaan parannuksia maalausprosessissa olevaan
kuljettimeen ja maalaustekniikkaan. Kuljettimen muokkaamisen tarkoituksena on
vahent&a hukkaan joutuvan maalin méaraé ja vahentad huoltotyotunteja.
Maalaustekniikan kehittdmisessa haetaan parannuksia parempaan maalin
uusiokayttoon tehostamalla maalin Kierratysta. Prosessia kehitetddn myos
tekemalla maalauspisteelle yhtendiset toimintaohjeet, jotta ty0 tehtdisiin aina
oikein ja tuotteilla olisi yhtendinen laatu. Tutkimus rajataan siten, etté
suunnitellaan ainoastaan karkaisunjalkeiseen maalauspisteeseen

parannusehdotukset. Ohjeet koskevat myos ainoastaan kyseistd maalausprosessia.

Tyossa kaytetdan apuna case-yrityksen laatukésikirjaa, omia paatelmia seka
konsernin omia tutkimuksia, padtelmi4 ja vertaillaan konsernin tuotantolaitoksien

maalauspisteitd keskenaan.



2 TUOTANNON PROSESSIEN KEHITTAMINEN

Tuotantoa kehittdmalla pyritadan tuotteiden nopeaan virtaukseen
valmistusprosesseissa, mika vahentéé lapimenoaikaa, nopeuttaa tuotteista
saatavien myyntitulojen saamista ja vahentéa varastointia. Tassé luvussa
kasitelld&n niit4 tuotannon kehittdmisen menetelmid, jotka on katsottu liittyvan

tdman opinndytetydn case-yrityksen tuotannon kehittamiseen.

2.1 Tuotannon peruskasitteita

Yrityksen ndkokulmasta tuotanto tarkoittaa sitd toimintoa, jossa hyddykkeet eli
tuotteet valmistetaan tai palvelut tuotetaan. Yleisesti tuotannolla pyritaan
tyydyttdmaan inhimmillisia tarpeita. Tuotantoketjuun kuuluu, paitsi tuotteen
valmistaminen aina raaka-aineista lahtien, myos tuotteen vaihdanta sen
valmistajan ja asiakkaan valilla. Nain ollen tuotantoon kuuluu myds valmiin

tuotteen jakelu ja vahittaismyynti. (Saari 2002, 30.)

-ai Tuotanto

KUVIO 2. Tuotteen muodostumisen kaavio (Saari 2002, 30.)

Tuote on siis tuotannon tuotos. Tuotteiden tarkoitus on suoraan tai vélillisesti
tyydyttaa asiakkaan tarpeita. Hyodykkeet, eli tuotteet voivat olla joko aineellisia
tai aineettomia. Aineellisia tuotteita ovat tavarat, kuten tietokoneet, kannykat ja
vaatteet. Aineettomat tuotteet ovat palveluita, kuten hieronta, laakari- ja
opetuspalvelut (KUVIO 3). Nykyaén yritysten tarjoamat tuotteet alkavat olla yha
enemman aineellisen ja aineettoman hyddykkeiden sekoituksia.
Kulutushytdykkeeksi kutsutaan sellaista hyodykettd, joka palvelee sellaisenaan
kuluttajaa. Kulutushyddykkeet voidaan jakaa kertakulutushyddykkeisiin, kuten
ruoka, tai kestokulutushyodykkeisiin, kuten pesukone (Saari 2002, 30). Tuote,
tarjooma ja palvelu ovat ratkaisu organisaation ulkopuolisen asiakkaan
ongelmaan. Tarjoomaksi kutsutaan organisaation kaikkia tuotteita ja palveluita,

joita tarjotaan tietylle asiakaskunnalle. (Laamanen & Tinnild 2009, 127.)



. Aineelliset
Hyodykkeet

KUVIO 3. Hyoddykkeiden jako

Aineettomat

Tuotantohyddykkeitd ovat esimerkiksi raaka-aineet, koneet, polttoaineet ja
tarvikkeet. Naiden tuotantohyddykkeiden avulla tuotetaan kulutushyddykkeité tai
uusia tuotantohyddykkeité toisten yritysten kayttoon. Tuotantohyodykkeité
voidaan myos kutsua tuotannontekijoiksi, tuotantopanoksiksi tai
tuotantovélineiksi. Tuotannontekij6iksi voidaan sanoa niita kaytettyja tekijoita,
jotka ovat vaikuttaneet hyddykkeen syntymiseen. (Saari 2002, 31.)

Tuotantokustannukset sisaltavat kaikki tuotteeseen liittyvat kustannukset alkaen
sen valmistamisesta ja loppuen siihen, kun kuluttaja saa tuotteen (KUVI1O 4).

Kustannukset kuvaavat tuotteiden tuottamiseen vaadittavaa panosta.

Tuotantokustannukset

Markkinointi Jakelu

KUVIO 4. Tuotantokustannusten muodostuminen

Tuotannon kannattavuutta sanotaan myos tuotannon tulokseksi. Se kuvaa tietylla
ajanjaksolla tuotannon kannattavuutta rahallisesti. Tulokseksi voidaan myds sanoa
tuotannon maaréa ja laatua. (Saari 2002, 31.)



Tuotantotekniikaksi kutsutaan sitd tapaa, jolla tuotannontekijat yhdistellaan
hyodykkeiden aikaansaamiseksi. Tatd kutsutaan myos teknologiaksi. (Saari
2002,31.)

Liséarvo on kannattavuuden mittari, joka saadaan kun jakson tuotoista
vahennetan tuotantotekijoiden aiheuttamat kustannukset. Kannattavuuden
mittareista lisdarvo on ainoa, jonka avulla tuotannon tuottavuus voidaan kuvata
kattavasti. Lisdarvoa voidaan myds pitdd tuotannon onnistumisen mittarina. (Saari
2002, 31.) Seppo Saari (2002) méérittelee kirjassaan Laatuun perustuva talous
lisdarvosta: ”Tuotannon kielelld lisdarvo tarkoittaa, ettd tuotantopanosten
yhdistelysté syntyva hyodykkeiden yhdistelmé, tuotos on arvoltaan suurempi kuin
sen aikaansaamiseen kaytettyjen kaikkien tuotantopanosten arvo eli

tuotantokustannus” (Saari 2002, 84).

2.2  Prosessit

Kai Laamanen ja Markku Tinnild tiivistavat teoksessaan Prosessijohtamisen
kasitteet prosessin maaritelméksi seuraavan: ”Prosessi on joukko toisiinsa liittyvia
toimintoja ja niiden toteuttamiseen tarvittavia resursseja, joiden avulla syotteet

muutetaan tuotoksiksi” (Laamanen & Tinnilad 2009,121).

Prosessi on toiminnallinen késite, joka tarjoaa toistettavan toimintomallin.
Tuotannon eri vaiheiden erittelyll& prosesseihin pyritdan ottamaan huomioon
tuotteen tekemisen kokonaisuus kaikkine osatekijéineen ja liittymineen.
Nykyaikaisen laadunkehitystyon perustana pidetaan tuotannon jakoa prosesseihin
ja prosessijohtamista. (Salomaki 1999, 98-100.)

Prosessiajattelulla pyritddn maarittdamaan ne prosessit, jotka tuottavat arvoa
asiakkaalle. Yrityksen menestyksen kannalta tarkeitd prosesseja kutsutaankin
paaprosesseiksi tai avainprosesseiksi. Naissé prosesseissa syntyy yleensa tuotteen
tarkeimmat ominaisuudet. Padprosessit tarvitsevat kuitenkin aina tukiprosesseja,
jotka mahdollistavat padprosessien toiminnan. (Laamanen & Tinnild 2009, 121-
122)



2.2.1 Prosessien kuvaus

Kuvauksen tarkoituksena on helpottaa prosessin ymmartamista ja sen tarkeytta.
Prosessien kuvauksen tulisi olla sellainen, etta siita selvidisi prosessin oleelliset
tekijat, kuten resurssit, henkildstd, menetelmat ja tyokalut. Lisaksi kuvauksessa
tulisi ilmet&, mihin muihin prosesseihin kyseinen prosessi on yhteydessa.
Prosessin kuvauksella voidaan pyrkia ongelmien ratkaisuun, parempaan
prosessijohtamiseen tai tietojarjestelmén kehittdmiseen. (Laamanen & Tinnilé
2009, 124.) Parhaimmillaan prosessien kuvauksella voidaan simuloida eri
vaihtoehtojen vaikutusta toiminnanohjaukseen ja kustannuslaskentaan.
Havainnollisimpia ja tehokkaimpia kuvaustekniikoita ovat vuokaaviot. (Salomaki
1999, 104.) Tarkead prosessien kuvaamisessa on, ettd paaprosessin tulisivat esiin,

eli ne toiminnot, jotka luovat tuotteelle sen arvon (Salomaki 1999, 104).

Vuokaavio kuvaa nuoliviivojen ja symbolien avulla tydn ja tuotteen etenemisté
seké vaiheiden keskendisia riippuvuuksia prosesseissa (kuvio 5). Nuoliviivat

kuvaavat asian siirtymista tapahtumiin eli symboleihin. (Saloméki 1999, 333.)

1i: ;
Verotusta _KF § \.’T_r_crtus Korjaustarve |
lasketaan ! tan vihense :
g korkea
Palvelutase | Turvattomuus
huononse | vihenee
Ongelmat : Hyvinvainnin : Cngelmat
lisadntyvat | tasapainc . vihenevit
o *_ CRienER e
Turvattomuus | Palvelutaso
kasvaa ; paranee
G T .
- Verotus
kKorjaustarve lifan Verotusta
kasvaa matala nostetaan

SEEERERR SRy

KUVIO 5. Vuokaavion esimerkki (Laatuakatemia 2013a)



2.2.2 Prosessien kehitys

Kehittdmisen kannalta on tarke&d, ettd mikd tahansa organisaation toiminta
voidaan kuvata prosessina. Prosesseja, eli toimintoketjuja tarkasteltaessa voidaan
maarittad sen sisdiset tai ulkoiset asiakkaat. Toimintoketjun jokaisen osien
tuloksia tulisi tarkastella asiakasnakdkulmasta. Asiakas voi tallgin olla yrityksen
sisdinen tai ulkoinen toimija. (Sarala & Sarala 1996, 115.)

Prosessien kehittdmisella voidaan pyrkid olemassa olevien prosessien

suoritusarvon kohentamiseen tai olemassa olevan prosessin virheiden

vahentdmiseen. Prosessin kehittdminen voi my6s olla kokonaan uuden prosessin
luominen. (Sarala & Sarala 1996, 117.)

TOIMEENPANO

SUUNNITTELU

/  NINIWNLSIaNN YANILYT

MUUTOKSEN HALLINTA

4

KUVIO 6. Prosessin kehittdmisen vaiheet (Sarala & Sarala 1996, 117)

Prosessien kehitysta voidaan tehda ainakin kolmella eri tavalla: kehittamalla
prosessia jatkuvasti pienin askelin, parantamalla jo ennestadan olemassa olevaa
prosessia joltakin osin uudelleen tai luomalla kokonaan uusi toimintatapa ja
suunnitella prosessi uudelleen. (Sarala & Sarala 1996, 117.)

Prosessien parantaminen tarkoittaa toimintatavan muuttamista prosessissa.
Muutoksen teko prosessissa saattaa vaatia tiedonhankinnan, osaamisen,
tietojérjestelmien, tyémenetelmien yhteistyosuhteiden kehittamista. Prosessien
kehittdminen ja parantaminen on keskeinen keino saada aikaan parempia tuloksia
ja kehittaa liiketoimintaa. (Laamanen & Tinnil& 2009, 14.)
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Prosessien kehittdminen on tdrke& osa jatkuvaa laadun, tuottavuuden ja
kannattavuuden parantamista. Prosessin kehittdmisen vaiheet on kuvattu kuviossa
6. (Sarala & Sarala 1996, 115).

2.2.3 Prosessin mittaus

Prosessien mittaamisella pyritdan selvittaméén lopputuloksen kelvollisuus ja
vaihtelu. Ongelmana prosessin mittaamisessa on se, ettd mittaustulokset ovat
likiarvoja. Tuotteesta mittaamalla havaittu vaihtelu siséltdd myos mittausprosessin
vaihtelua. Mitd parempi mittausjarjestelman suorituskyky on, sité
todenmukaisempi kuva prosessista saadaan. Prosessin mittausta voidaan kayttaa
osana PDCA-kehédn kayttod, josta kerrotaan luvussa 2.4. (Saloméaki 1999, 117.)

Mittaustulosten rajat kertovat minka sisalla todellinen mittaustulos on. Rajojen
vali kuvaa mittausjarjestelmén suorituskyvyn. Tarkkojen rajojen avulla prosessia
voidaan ohjata luotettavasti. Suuri mittausepadvarmuus voi johtaa monien
kelvollisten tuotteiden hylkdidmiseen. Mittausepdvarmuuden maarittamiseksi
luotettavin keino on toistaa samojen naytteiden mittauksia useita kertoja.
(Salomaki 1999, 117.)

2.2.4 Prosessijohtaminen

Prosessijohtamisen taustalla on peruskysymys siitd, miten yritys luo arvoa
asiakkaalle. Perususkomuksena on, ettd arvoa luodaan tapahtumien ketjuissa eli
prosesseissa. Lahtokohtana prosessijohtamiselle on se, ettd organisaatio luo
riittavasti arvoa asiakkaalle suhteessa kustannuksiin ja ndin syntyy mahdollisuus
taloudelliseen menestykseen. Prosessien kuvaaminen voi selkeytt&a niita
toimintoja, jotka luovat tuotteelle ja asiakkaalle arvon. Prosessin mallintamisen
avulla pyritddn ymmartdméaéan Kriittiset toiminnat arvonluonnin nédkokulmasta.
Kéytannon toiminnan on muututtava, jos halutaan saada aikaan parempia tuloksia.
(Laamanen & Tinnild 2009, 10-11.)
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Asiakkaan hyoty

Stategioiden ja
toiminnan
suunnittelu ja
seuranta

Arvoa tuottavat
prosessit

Tavoite ja tulos

KUVIO 7. Prosessijohtamisen toimintakuvio

Prosessiajattelu eroaa muista johtamisen tyyleista siten, ettd se kohdistaa huomion
suoraan toimintaan. Prosessiajattelussa ei vaadita tyontekijoita tekemaan enempaa

vaan erilailla. (Laamanen & Tinnild 2009, 12.)

Prosessijohtajan tulee asettaa tavoitteita ja saada aikaa muutoksia. Muutosten
aikaansaamisen paine tulee usein yrityksen ulkopuolelta, kuten esimerkiksi
kilpailijoilta, ulkopuolisilta sijoittajilta tai asiakkailta. Yrityksen strategia tulisi
heijastua prosessien ja johtajien toiminnassa. Strategialla tarkoitetaan valintaa,
mallia tai suunnitelmaa siitd, miten organisaatio menestyy nyt ja tulevaisuudessa.
Strategiaa voidaan kohdistaa kahteen eri suuntaan, jotka ovat klassinen strategia ja
kyvykkyysstrategia (kuvio 8). Klassiseen strategiaan kuuluu investoinnit,
ydinosaaminen, kapasiteetti, tuotevalikoima, jakelukanavat.
Kyvykkyysstrategiaan kuuluvat yleisten toimintavalmiuksien kehittdminen, jotka
ovat laatu, tuottavuus, nopeus, joustavuus ja oppimiskyky. Strategiaa toteutetaan
prosessien kautta. Strategia vaikuttaa koko yrityksen toimintaan, ja sen tuloksena
syntyy organisaation kilpailukyky. Prosessijohtamista voivat tehda vain johtajat.
Tama tarkoittaa sitd, ettd johtajat ottavat vastuulleen tarkeimmat prosessit eli
avainprosessit. Johtajan tehtdvand on arvioida prosessin tilaa ja asettaa
kehittdmistavoitteita. Muutosten aikaansaaminen vaatii myos organisaation
voimavarojen keskittamista, joita yritysjohdon tulee luoda. (Laamanen & Tinnil&
2009, 13-14.)
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KUVIO 8. Strategian kohdistaminen (Laamanen & Tinnila 2009, 14)

Prosessiajattelu, laatujohtaminen ja jatkuva parantaminen liittyvat l&heisesti
toisiinsa. Prosessiajattelun pohjalta on syntynyt erilaisia johtamisen malleja, jotka
hyodyntéavat prosessien, laatujohtamisen ja jatkuvan parantamisen mallia.
(Laamanen & Tinnil& 2009, 12.) Seuraavaksi kerrotaan muutama esimerkki
johtamisen malleista, jotka liittyvat prosessiajatteluun.

Toimintojohtaminen, ABM (Activity Based Management) pyrkii selvittamaan
prosessin kustannukset ja niiden vaikutukset. Tavoitteena on parantaa
yleiskustannusten kohdistettavuutta arvoa tuottaviin toimintoihin niin, ettd on
mahdollista kehittdd kustannusrakennetta. Tarkoituksena on siis kohdistaa

resurssit arvoa tuottaviin toimintoketjuihin. (Laamanen & Tinnila 2009, 12.)

Liiketoimintaprosessien uudistaminen, BPR:n (Business Process Re-engineering)
ajatuksena on radikaalien liiketoimintaprosessien uudelleen organisointi, jonka
tavoitteena on saada aikaan parannuksia tuottavuuden mittareissa, kuten
kustannuksissa, laadussa, palveluissa ja l&pimenoajassa (Laamanen & Tinnil&
2009, 12).

Toimitusketjun hallintajarjestelmd, SCM (Supply Chain Management) tarkoittaa
tavaroiden toimituksen ja palveluketjujen optimointia siten, etta ketjuista karsitaan

pois kaikki tarpeeton, kuten turhat vélivarastot. Onnistuneella toimitusketjun
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hallintajarjestelmalld saadaan aikaan virtaviivaisia toimintoketjuja ja tuotteen

ldpimenoaika pienenee. (Laamanen & Tinnild 2009, 12.)

Aikaan perustuva johtaminen, TBM (Time Based Management) on johtamisen
malli, jossa aika on tarkasteltava resurssi ja suoritustekija. Tavoitteena on parantaa
lapimenoaikoja karsimalla kaikki ylim&&rdinen suoritus pois ja vélttaméalla
hukkaa. Hy6ty syntyy parantuneella laadulla seka alentuvilla kustannuksilla.
(Laamanen & Tinnild 2009, 12.) Tuotteen lapimenoaikaan ei juurikaan voida
nopeuttaa tydskentelemallda nopeammin vaan lapimenoaikaan saadaan

nopeammaksi parantamalla prosesseja (Logistra Consulting Oy 2013).

2.3 Lean

Lean on toimintamalli, joka nakyy yrityksessé jatkuvana kehitystyona ja
tuotannon organisoinnissa. Silla pyritddn luomaan toimintaan
tarkoituksenmukaisuutta, jarkevyytta ja tdsmallisyytta asiakasndkdkulmasta
l&htien. Leanin kehitys kohdistuu niihin osa-alueisiin, joissa asiakkaan tuotteesta
saama arvo syntyy. (Kouri 2009,6-7.) Leanin periaatteena voidaan pitaa
seuraavaa: kaikki mika pitaa tehdd, tehdaan ja mahdollisimman pienellé energialla
ja kerralla oikein. (Moisio 2013a, 4).

Lean-toimintamallissa keskitytédan laatuun ja tuotteen arvon nostamiseen. Kun
tuotteen arvoa kasvatetaan suhteessa toiminnan kustannuksiin, parannetaan
yrityksen kilpailukykya ja varmistetaan toiminta myos tulevaisuudessa. (Kouri
2009, 7.)

Lean-toiminnan kehittdmisessa pitdisi pyrkia taydellisyyteen siten, ettd prosesseja
valvottaisiin ja kehitettéisiin, ratkaistaisiin syntyvia ongelmia ja pyrittaisiin
poistamaan hukkailmiditd. Kehittdmiseen ldhdettéessa tulisi tiedostaa ne prosessit
ja toiminnot, joissa asiakkaan saama arvo muodostuu. Lis&arvoa tuottamattomat
prosessit tulisi kokonaan poistaa ja arvoa tuottavia tulisi tehostaa. Lean-
toimintamallissa arvostetaan virtaviivaisuutta, eli tuotannon layout tulisi olla
materiaalin kulun kannalta sujuva. Vélivarastoja pienennetdan ja siirtomatkoja
lyhennetaan. (Kouri 2009, 8-9.)
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Hukkien poistaminen parantaa tyon tuottavuutta ja laatua. Lean-johtamisessa
hukat voidaan jakaa seitsemé&én luokkaan, jotka ovat ylituotanto, odottelu ja
viivastykset, tarpeeton kuljettaminen, laatuvirheet, tarpeettomat varastot,
ylikésittely ja tarpeeton liike tydskentelyssa. Hukkaa on myos kayttamatta jatetty
tyontekijan luovuus ja tieto. Leanissa painotetaankin, ettd kaikkien tyontekijoiden
pitéé voida ehdottaa kehityskohteita ja ideoita, sillda kukaan muu ei tunne prosessia
paremmin kuin siind tyoskenteleva tyontekija. (Kouri 2009, 10-11.) ”Maailman
johtavissa yrityksissa tyon tehokkuus perustuu hukkien poistamiseen ja

asiakasarvoa lisddvan tyon maksimointiin” (Kouri 2009, 11).

Ty6skentelymenetelmid ja tyon ergonomiaa kehittdmalla parannetaan tyon
tuottavuutta ja edistetdan jaksamista. Keskittyminen itse tyéntekoon paranee, kun
tydskentelyn puitteet ovat kunnossa. Hukan maaré véhenee, kun virheita paasee
syntymaan vahemman. Jatkuva parantaminen kuuluu myos osaksi lean-toimintaa.

Jatkuvaan parantamiseen palataan tarkemmin luvussa 2.4.

Tyon vakiinnuttaminen ja tydskentelysaantdjen tekeminen helpottavat tyopisteella
tyoskentelya ja tydpisteen kehittamista. Tyon vakiinnuttaminen vahentaa
tyGtapaturmia ja saa taas aikaan laadun paranemista, tuottavuuden kasvua ja
turvallisuutta tyoskenneltdessa. Kun tyo on vakiintunut, voidaan sille tehda ohjeet.
Ohjeiden taytyy olla selkeité ja havainnollistavia, jotta jokainen osaa toimia niiden
mukaan. Hyvissa ohjeissa on kuvia ja kaavioita selventdamassa tydskentelytapoja.
Ne ovat lisdksi tarpeeksi lyhyité ja helposti luettavia seka esittavat vain
tyosuorituksen kannalta oleelliset asiat. Tyéohjeisiin kuuluu maaritelma tyon eri
vaiheista, ongelma- ja avainkohtien toteutuksesta, laadunvarmistusohjeet ja lista
kaytettavista materiaaleista ja tydkaluista. Tydohjeiden tulee olla helposti
saatavilla, tydpisteen laheisyydessa. Tyon vakiinnuttaminen ei tarkoita sitd, etta
uusia parannuksia ei tehtdisi tai mietittaisi, vaan jatkuva parantaminen koskee aina
kaikkea. (Kouri 2009, 16-17.)

Tuotantoa tulisi tasoittaa, eli valmistaa tuotteita tarpeeksi pienissa erissa
asiakastarpeen mukaan. Tasoituksella pyritdan valttdmaan tuotteiden turhaa
varastointia ja pienentdmaan keskenerdisen tuotannon maarad. Tasoitettu tuotanto
edellyttaa lyhyitd asetusaikoja ja - kustannuksia. Etuina voidaan pitaa sit4, etta

tydvoiman ja koneiden kuormitus tasoittuu, materiaalin kulutus tasoittuu,
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varastointitarpeet pienenevat, toimittajia ja alihankkijoita on helpompi ohjata.
Tuotannon tasoitus nakyy jokapdivaisessé tyonteossa siten, etta tyo on
monipuolisempaa, sahlays ja suunnitelmien muutosten tekeminen véhentyy ja
ty6tahti tasoittuu. (Kouri 2009, 18-19.)

Tuotannon virtauttamisella pyritdén valmistamaan tuotteet nopeasti valmiiksi
ilman valivarastoja tai keskeneréisten tuotteiden varastointia. Virtauksen
tehokkuutta mitataan tuotannon lapéisyajalla. Lapéaisyajalla tarkoitetaan
kalenteriaikaa, joka kuluu tuotteen valmistamisen aloittamisesta siihen kun tuote
on valmis. Mitd enemman tuotannossa on keskeneréisia tuotteita sitd pidemmaéksi
lapéisyaika kasvaa. Hyvélla tuotannon virtauttamisella voidaan saavuttaa
lyhyempida toimitusaikoja, varastoihin sitoutuneen pdédoman tarpeen pienenemista
ja tuottavuuden kasvua. (Kouri 2009, 20-21.) Tuotannon lapéisyajan
lyhentaminen ei perustu tyGtahdin kasvattamiseen, vaan erilaisten odotusaikojen

poistamiseen valmistuksesta” (Kouri 2009, 20-21).

Laatu ja laadunvarmistus ovat suuressa merkityksessa lean-tuotannossa ja ne ovat
kaikkien tyontekijoiden vastuulla. Lean-toiminnassa pyritdin toteuttamaan
laadunvalvontaa sataprosenttisella laadunvalvontamenetelmaélld, eli pyritaan
tekemaan asiat niin, etta virheitd on lahes mahdotonta syntya. Virheiden
syntyminen voidaan estaa esimerkiksi teknisesti: tehd&an osia, joita ei voi asentaa
vaarin niiden muodon takia. Kaikkien tyontekijoiden on tarkistettava, etta
tuotteiden laatu pysyy hyvana, ja ilmoitettava mahdollisista laatupoikkeamista,
hairioista tai tydturvallisuuspuitteista. Lean-tuotannossa kaytetaan hyvéksi lisaksi
koneiden ja laitteiden omia automaattisia virheidentunnistusmenetelmié.
Virheiden nopea lI6ytyminen ja niiden etenemisen estdminen sééstavét rahaa, silla

virheellisiin kappaleisiin ei tehdd turhaa tyota. (Kouri 2009, 24-25.)

Lean-toiminnan ldhtdkohtana on siisti ymparistd, miké edesauttaa tuottavaa ja
laadukasta tyoskentelyd. 5S on kaytdnnon tyokalu, jolla pyritdén kehittdmaan
tydympadriston siisteyttd ja jarjestysta (kuvio 9). 5S ei ole siivousohjelma, vaan se
kuuluu osaksi lean management -toimintamallia. Siisteys auttaa havaitsemaan

ongelmia ja poikkeamia. 5S tehostaa laitteiden ja koneiden valvontaa, parantaa
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tyoturvallisuutta, yll&pitad tyopisteiden jarjestysta ja helpottaa tyontekemista
tyokalujen tarkoituksenmukaisen organisoinnin my6té. (Kouri 2009, 26-27.)

w»

KUVIO 9. 5S-tydkalun perusperiaatteet

Tuotannon luvuista tehtdvat mittarit esittdvat prosessien toimintaa, laatua ja
erilaisten hukkien esiintymisté. Mittaamisen tavoitteena on asettaa tuotannolle
selkeét tavoitteet, havaita poikkeamat ja ongelmat nopeasti ja seurata
kehitystoimenpiteiden vaikutusta. Tuotantotavoitteet kertovat tydntekijoille niilta
odotettavan normaalin suoritustason. Mittaustietoja voidaan kaytta4 hyvaksi
tuotannon johtamisessa ja kehittdmisessa. Muittarit tulisi olla kaikkien nahtavilla
ja niita tulisi péivittaa usein. (Kouri 2009, 28-29.)

Prosessiteollisuudessa korostuvat tilastollinen laadunhallinta ja kunnossapidon
merkitys. Tehtaan suunnittelu ja valitut laitteet vaikuttavat merkittavasti
materiaalivirtaan ja jarkevan tuotantoerékoon toteuttamiseen, mutta pienilla
investoinneillakin voidaan vaikuttaa merkittdvasti virtauksen nopeuteen.
Panostamalla prosessien suunnitelmalliseen kdyttoon ja tuotantohdirididen

vahentdmiseen voidaan kehitt&4 tuottavuutta. (Kouri 2009, 34-35.)

Lean-toimintamallia kayttamalla pyritdén kehittdméan tyontekijoiden
henkilokohtaista panostusta ja osaamista, jotka puolestaan vaikuttavat koko
yrityksen kilpailukykyyn (Kouri 2009, 37).
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2.4 Jatkuva parantaminen

Jatkuva parantaminen on toimintamalli, jossa organisaation toimintaa kehitetaan
jatkuvasti. Jatkuva parantaminen on osa laatujohtamista ja myos erittéin térkeé osa
lean-toimintamallia. Jatkuvalla parantamisella ei ole tarkoitus parantaa kerralla
kaikkea, vaan edeté pienin askelin kohti taydellisyytta. Tavoitteena on saada
henkildstd mukaan kehitystyohon ja kehittdmadn omaa tydskentelydén. Monissa
yrityksissa onkin otettu kéyttoon kehitysaloite - jarjestelma, jossa tyontekijat
voivat ehdottaa parannuksia ja saada palkkion hyotyé antavasta ideasta. (Haverila,
Uusi-Rauva, kouri & Miettinen. 2009, 380—381.) Jatkuva parantaminen tarkoittaa
tilannetta, jossa organisaatio haluaa ja osaa késitell& rakentavasti jokaisen
olemassa olevan, esiin tulevan tai uhkaavan ongelman. Ongelmat tulisi nahda
mahdollisuutena tehdé asiat paremmin, mutta tarkoituksena ei ole kuitenkaan
jatkuvasti kaivella ongelmia esiin. Jatkuva parantaminen luo mahdollisuuden
yritykselle pysyd mukana kilpailutilanteessa, jos se kéyttaa hyvékseen
kehittymismahdollisuuksiensa. (Salomaki 1999, 10, 33.)

Jatkuva parantaminen tarvitsee yrityksen johdon tuen, prosessiajattelua,
laatutyokalujen osaavan kayton ja tilastollisien menetelmien kayton (Salomaki
1999,10-11). Organisaation henkinen valmius tunnistaa virheet ja ké&sitelld ne
rakentavasti on avainasemassa jatkuvassa parantamisessa. Tallaisen ilmapiirin
luominen on yrityksen johdon térked tehtavé, mutta johto tarvitsee avukseen

kouluttajia, jotka kouluttavat henkilokunnan kehittdmaan itse itsedn.

Demingin keh&ssa on koko jatkuvan parantamisen perusidea esitetty
kuvainnollisesti (KUVIO 10). Kehaa kiertéessa prosessit kehittyvat jatkuvasti.
Kehé koostuu neljasta palasesta, jotka ovat plan (suunnittele), do (toteuta se),
check (tarkista kehitystoimenpiteen teho) ja act (toimi kehittyneen toimintamallin
mukaan). Keh&a kierrettédessa sen vaiheet uusiutuvat jatkuvasti ja prosessi kehittyy
samalla eteenpdin. Usein kehén alapuolella kohoaa maki tai portaat, jotka
kuvaavat kehitystd. Demingin keh& tunnetaan myds PDCA-keh&na. (Saloméki
1999, 33-34.) Ennen PDCA-kehan kayttamista tulisi huomioida, etta
kehityskohteen toiminta on standardisoitua, vakiintunutta ja dokumentoitua.
Taman jalkeen voidaan analysoida ongelmat ja suunnitella muutokset.

Suunnitelmien toteutuksen jalkeen muutokset on hyva dokumentoida jalleen, jotta
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voidaan vertailla toimintaa. Tarkastusvaiheessa katsotaan, onko haluttuja
parannuksia saatu aikaan. Mikali tavoitteisiin padstaan, pitaisi toiminta
standardisoida ja vakiinnuttaa toimintamallit. Tiedon jakaminen muille
prosesseille ja toimipisteille on myos tarkedd, koska nekin voivat hyotya
vastaavasta kehitystoimenpiteesté. Jos tavoitteisiin ei kuitenkaan péasty, tulee
kehd aloittaa alusta. (Haverila ym. 2009, 381-382.)

Hyvin toimivassa prosessissa ei ole kyse siitd, miten ihmiset saadaan
jarjestykseen, vaan siitd, miten prosessi on suunniteltu. Hyvin koulutetun ja
kehitetyn henkildston tdhtdimend on erityisten syiden poistamiseen, eli yksittaisen
tyontekijan patevyyden lisddminen. PDCA-keh4 siséltéa lahinna kuvauksen
rationaalisesta tavasta suunnitella ja kehittda mita tahansa toimintaa. Kehén
tarkoituksena on tehda testi kokeellisia ja tieteellisid menetelmia hyvaksi kéayttaen.
Liikkeelle l&hdetdan hypoteesista, jonka jalkeen olettamukselle tehd&én testejé ja
todetaan, missa suhteessa olettamus on toteutunut. Hypoteesi joko hyvaksytaan,
hylataan, tai siihen tehdaan korjaavia muutoksia. (Sarala & Sarala 1996, 100-101;
Laatuakatemia 2013b.)
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eSuunnittele eToteuta

eToimi

KUVIO 10. PDCA-kehé kehityksen portaissa

Kuviossa 10 PDCA-kehan pyoriessd, eli prosessien jatkuvan parantamisen mallin
mukaan toimittaessa, Damingin keha pyorii myo6tépéivaan ja kapuaa samalla
rappuja ylos. Rappuset kuvaavat prosessin kehitysta. X-akselilla on aika ja Y-

akselilla siis kehitys.
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3 TUOTTEIDEN LAADUN SAILYTTAMINEN JA
MAALAUSTEKNIIKKA

Asiakas haluaa korkeatasoista laatua, edullisia tuotteita, nopeita toimituksia ja
joustavuutta. Tehtaalla tyontekijat yllapitavat prosessit, jotka ohjaavat tuotteen
laatua. Laatu mielletaén kuuluvaksi jo osaksi tuotantoprosessia ja ihmisten
asenteita. Virheetontd laatua on mahdollista saada aikaan laatutyokaluilla, joista

puhutaan myéhemmin téssé luvussa. (Peltonen 1997, 184.)

Nykyaén laatu yhdistetdan helposti kaikkeen teolliseen toimintaan. Lopputuotteen
ja toiminnan laadun kehittdminen on tarke&a niin tuotteen suunnittelussa kuin
valmistamisessakin (Saloméki 99, 18). Laatu syntyy prosesseissa, ja jokaisella
prosessilla on asiakas, jonka palautetta tyytyvaisyydesté tarvitaan prosessin
kehittdmiseen (Laamanen & Tinnild 2009, 25). Pelkké virheetdn tuote ei tee
asiakasta tyytyvaiseksi, vaan koko prosessin pitéa olla kunnossa tuotteen
valmistamisesta asiakkaalle asti. Laatuty®n tavoitteena on ottaa tuotannon ja
toimistojen prosessit hallintaan varmalla, paattavaisella ja laadukkaalla tavalla.
(Salomaki 1999, 8, 25.)

Laadun ja tuottavuuden kehittdminen on tarke&a tiukan taloustilanteen aikana.
Ulkomaanviennin mé&aréa riippuu oleellisesti tuotteiden hinnasta ja laatutasosta.
Laatua ja tuottavuutta lahdetdan yleensa edistamaan laatujohtamisella tai

toimintaprosessien kehittamisella. (Sarala & Sarala 1996, 94-95.)

3.1 Laadun maaritelma

Laadulle ei ole olemassa laajasti hyvaksyttya laatuteoriaa, joka selittdisi laadun
osana tuotantoa tai antaisi sille matemaattisen mallin, jolla voitaisiin mitata laatua
(Saari 2002, 51). Laatu onkin monelle henkilokohtainen ja tilanteeseen liittyva
ké&site. Laatu saattaa liittyd tuotemerkkiin, jolloin eri ihmiset ké&sittavéat sen eri
tavalla. Rauno Salomden kirjoittamassa kirjassa Suorituskykyiset prosessit —
hyddynnd SPC laatu méaritelldén ndin: “Tuotteen laatu tarkoittaa lopputuotteesta
erilaisilla mittareilla ja mielikuvilla todettavaa laatua.” Kirjassa myos todetaan

suunnitellun laadun maaritelméksi se, kuinka hyvin kayttotarkoitukseen tuote
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sopii, eli kuinka hyvin tuote vastaa asiakkaan ja kayttajan sille asettamia
vaatimuksia. (Saloméaki 1999, 25.)

SFS-1SO 8042 mukainen laadun mééritelméa on: ”’Laatu on tuotteen tai palvelun
kaikki piirteet ja ominaisuudet, joilla tuote tai palvelu tayttaa asetetut tai

oletettavissa olevat tarpeet” (Salomaki 1999,26).

Kayttajan nakdkulmasta tuotteen laatu tarkoittaa sen kykya ratkaista kayttajan
ongelma, siten etté se aiheuttaa samalla mahdollisimman véhan uusia ongelmia.
Yleisemmin laatua voidaan kuvata hyédykkeen aiheuttamien positiivisten ja

negatiivisten kokemuksien summaksi. (Laatuakatemia 2013a; Salomaki 1999, 27.)

3.2 Laatutyokalut

Laatutyokaluja kaytetaan yrityksissa lisadmaan laatu-kustannustehokkuutta.
Jokaisen organisaation on valittava itselleen sopivat laatutydkalut ja varmistettava
riittdvé koulutus laatutydkaluja kayttavalle henkilokunnalle. Laatutyokaluille on
olemassa yleiset sdannot niiden kayttéa varten, mutta niille ei ole tehty yleisia
standardeja. Laatutyokalujen kaytto edellyttada organisaation johdon kiinnostuksen
ja tuen, silla niiden kaytto vaatii panostusta ja aikaa. Laatutytkaluja kaytetaan

osana jatkuvaa parantamista. (Saloméaki 1999, 317-318.)

Seuraavaksi esitellddn yleisempid ja tehokkaimpia laatutyokaluja. Niiden jatkuva
kaytto tuotannossa auttaa huomaamaan laadulliset virheet ja helpottaa virheiden
etsimisessa (Saloméki 1999, 318).

SPC (Statistical Process Control) on suomennettuna tilastollinen prosessien
valvonta. SPC on tapa toteuttaa prosessin ja samalla myds tuotteen
laadunvalvontaa tilastollisia menetelmia kayttaen. SPC tarkoittaa siis kaikkia
menetelmid, joilla saadaan tilastollista pohjaa prosessin ohjaamiseen liittyvélle
paatoksenteolle. SPC kohdistaa tarkkailun tuotannon keskimééaraiseen
tilastolliseen laaduntuottokykyyn. SPC:n avulla pyritéan siihen, ett4 virheiden
syntyminen tuotannossa olisi tilastollisesti lahes mahdotonta. SPC on laatutytkalu
muiden laatutydkalujen joukossa, mutta sen kaytto ei ole helpoimmin opittavaa.
SPC:n tulosten analysoinnin kustannukset eivat saisi ylitt4a silla saatua rahallista

hyOtya prosessin kehittdmisestd. Laatutyokaluna SPC:n kaytto tulisi olla jatkuvaa
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ja se olisikin hyvé sisallyttaa prosessien toimintaan, jolloin siitd tulisi rutiini
prosessia suoritettaessa. Perinteiset vaiheet tuotteenlaadunvalvonnassa SPC:t4

kaytettéessa ovat:

- tuotteen mittaaminen eri mittareita kdyttaen
- mittaustulosten vertaaminen toleransseihin

- tehd&an lajittelu hyvéksyttyihin, korjattaviin ja hylattyihin tuotteisiin
Erilaiset valvontakortit ovat SPC:n péaatyokaluja. (Saloméki 1999, 145-149.)

Valvontakorttien ideana on havaintojen helppo ja tilastollisesti luotettava
analysointi prosessien tilan arvioimiseksi. Korttien antaman numeerisen ja
kuvaannollisen datan avulla pyritddn ennustamaan, mihin suuntaan prosessi on
muuttumassa. On olemassa muuttujatyyppisia kortteja, sek& ominaisuuskortteja.
Ominaisuuskortit soveltuvat hyvin laadunkehitysohjelmien mittareiksi, kun taas
muuttujakortit ovat parempia ilmaisemaan prosessin hairiotekijat. (Salomaki
1999, 271, 336.)

Histogrammi soveltuu hyvin kéytettavaksi valvontakorttien kanssa.
Histogrammilla kuvataan mittaustulosten maaraa valituilla asteikkovéleilla eli se
on frekvenssijakauman graafinen esitys (kuvio 11). Histogrammia tehdessa
ensiksi tarvitsee méaarittad luokkien rajat. Histogrammi muodostuu pylvaistd, jotka
osoittavat kuhunkin luokkaan osuneiden tulosten mééarén. Kuviosta erottaa
helposti, mihin luokkaan on tullut eniten tuloksia. Histogrammi soveltuu

muuttujatyyppisten korttien kanssa kéytettavaksi. (Salomaki 1999, 319.)
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KUVIO 11. Histogrammi

Paretokuvaaja muistuttaa hieman histogrammia olemukseltaan, mutta silla

analysoidaan luokiteltavia havaintoja kuin ominaisuuskorteilla. Paretokuvaajassa

luokat jérjestetdan suuruusjarjestykseen siten, ettd suurin on vasemmalla (kuvio
12). Pareto-kuvaajaan voidaan lisdksi liittad viiva, joka kuvaa kumulatiivista

kertymad ja jonka asteikko asetetaan kuvaajan oikeaan laitaan. (Salomaki 1999,
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KUVIO 12. Pareto esimerkki. (Saloméki 1999, 332)
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Syy-seuraus-analyysin tavoitteena on 16ytd4d mahdollisimman monta syyta
seuraukselle. Analyysissé odotetaan seurauksen olevan seurausta jostakin
prosessissa vaikuttavasta tekijasta tai ilmiostd. Analyysista syntyva kaavio on
erittdin tehokas apuvaline hairididen perussyiden tunnistamiseen. Luultavimmin
se auttaa nostamaan enemman syitd esille ja on ndin erittéin hyva apuvéline
laadunkehittdmista varten. (Salomaki 1999, 326.)

Benchmarking tarkoittaa toiseen suorituskykyiseen organisaatioon tutustumista
yhteistyossa tdman kanssa. Toiminnalla pyritddn tutustumaan hyvaksi koettuihin
toimintamalleihin ja kayttdmaan ideoita hyvéksi omassa organisaatiossa.
Vertailtava organisaatio voi olla eri alalta ja erikokoinen, mutta benchmarking
vaatii molempien osapuolten yhteistyota. Hyvasta vertailusta voivat oppia
molemmat osapuolet. (Salomaki 1999, 350) Y ht& hyvin kuin hyvista ratkaisuista,
VoI oppia saada toisen ongelmista” (Salomaki 1999, 350).

Auditointi tarkoittaa tietyn toiminnan ohjeenmukaisuuden toteuttamista.
Auditoinnilla siis valvotaan, toimiiko yritys sovittujen sdééntéjen mukaan.
Tarkoituksena on myos pohtia, ovatko sdannot tarkoituksenmukaisia ja ajan
tasalla. Auditoinnin kohde voidaan my®os sertifioida, ja ndin yritys voi mainostaa
noudattavansa jotakin saadosta. Sertifioinnin voi myéntaa vain akkiredioitu ja
riippumaton elin. Tama tarkoittaa sitd, etta sertifioinnin antajan tulee olla
valtuutettu sertifiointien tekemiseen. Auditointia voidaan suorittaa kolmella
tasolla, joista ylimmalla tasolla auditoinnin suorittaa akkiredioitu elin. Toisella
tasolla auditoinnin suorittaa esimerkiksi jokin toinen yritys varmistaen samalla
ostamiensa tuotteiden laadun. Alimmalla tasolla auditointi suoritetaan yrityksen
sesdisena. (Salomaki 1999, 355-356.)

Poka-yoken tarkoituksena on vahentaa virheiden syntymisen mahdollisuutta.
Poka-yokessa arvioidaan tilanteita etukateen, ja kun l16ydetaan tilanne, jossa olisi
mahdollisuus tapahtua virhe, pyritdédn minimoimaan virheen syntyminen
esimerkiksi jotakin konetta tai suojaa hyvaksi kayttden. Poka-yoken avulla

tyontekijat voivat keskittyd tydntekoon paremmin, kun heidan ei tarvitse pelata
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virheiden syntymistd. Na&in tyd nopeutuu ja laatu paranee. (Salomaki 1999, 344—
345.)

3.3 Laatujohtaminen

Laatujohtamisella, TQM (Total Quality Management) tarkoitetaan laatuun
pohjautuvaa johtamistapaa. Laatujohtamisen tarkein menestystekija on laatu, joka
on tapa paasta tulokselliseen toimintaan. Laatujohtamisen perustana kaytetaan
yleisesti SFS-EN 9000-1 -laatustandardia. (Peltonen 1997,184, 187.) TQM:n
keskeisia elementteja ovat asiakaslahtoisyys, henkildston osallistuminen,
tiimityoskentely, henkiloston kehittdminen ja jatkuva parantaminen. TQM
kehottaa rakentamaan laadun tuotteisiin ja prosesseihin. (Haverila ym. 2009, 377—

378.) Seuraavaksi esitellaan TQM:n osatekijoitd ja laatujohtamisen toimintaa.

Asiakaslahtdisyys on yksi laatuajattelua soveltavan yrityksen tunnusmerkeista.
Asiakkaiden huomioiminen on vaikuttanut suuresti yritysten tuotekehitykseen,
jonka tavoitteena on siis tyydyttaa asiakkaiden tarpeet. Yritysten toimintaprosessit
suunnitellaan myds asiakastarpeiden perusteella. Suunniteltaessa tai kehitettaessa
yrityksen prosesseja tulisi miettid, mikd ominaisuus tuotteella luo lisaa arvoa
asiakkaalle, miten arvoa voitaisiin lisata ja onko asiakas valmis maksamaan
lisdarvosta. Tavoitteena on rakentaa tuotantojarjestelmad, joka maksimoi asiakkaan
saaman arvon, mutta samalla kuluttaisi vahan resursseja. Asiakaslahtoinen
tuotekehitys on mahdollistanut entista halvempien ja laadukkaampien tuotteiden
valmistamisen. Yrityksen, joka ei noudata asiakaslahtoisyytta tuotannossaan,
kilpailukyky heikentyy, koska toiminnan lahtokohtana ei ole maksavan asiakkaan
hyodyn maksimointi. (Haverila ym. 2009, 377-378.)

Henkildstd on erittdin tarkedssd asemassa laatujohtamisessa. Tuotteiden laatu
pohjautuu pitkélti henkildston sitoutumisesta tyohonsa. Laatuajattelu ja
motivoituminen toiminnan kehittdmiseen tulisi olla tarkeité asioita koko
henkilokunnalle, jotta organisaatio voi menestyéa laatujohtamisen avulla. (Haverila
ym. 2009, 378-379.)

Vastuu tuotteiden ja toiminnan laadusta on koko henkil6kunnalla. Henkilékuntaa

tulisi kouluttaa, johtamista opettaa ja vastuuta tulisi jakaa mahdollisuuksien
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mukaan. Kun laadun seuranta ja tarkastaminen liitetdan jo valmistustehtavaan,
voidaan korjaavat toimenpiteet suorittaa jo hyvissa ajoin. Henkil6stosta tulee

huolehtia hyvin, silla sen rooli on erittdin tarked. (Haverila ym. 2009, 379.)

Tuotteiden ja teknologian monimutkaistuessa tyontekijoiden on tarvinnut kehittaa
omaa tyoskentelyadn. Tyotehtévien vaikeustason noustessa ratkaisua on haettu
tiimityOoskentelysté. Tiimityoskentelyll& pyritd&n hallitsemaan laajempien

kokonaisuuksien ja useiden toimintojen laatua. (Haverila ym. 2009, 380.)

Henkil6ston mukaan saaminen laadunkehittdmiseen voi olla usein vaikeaa. Uusien
toimintatapojen kayttoonotto saattaa tuntua vaikealta. Paras tapa
muutosvastarinnan vahentdmiseksi on tietdmyksen lisédminen sekd henkil6ston

aito mukaan ottaminen kehitystyéhon. (Haverila ym. 2009, 380.)

3.4 Laadunhallintajarjestelma

Laadunhallintajarjestelmalla tarkoitetaan tapaa, jolla ohjataan laatuun liittyvaa
toimintaa ja tapoja. Se kasittad organisaatiorakenteen ja sen suunnittelun, seka
prosessit, resurssit ja dokumentaation, jota kdytetddn laatutavoitteiden
saavuttamiseksi, tuotteiden ja palveluiden parantamiseksi ja asiakasvaatimuksien

tyydyttamiseksi. (Suomen standardisoimisliitto 2002, 17.)

Virallisesti hyvaksytty laatujarjestelma on osoitus asiakkaille, ettd organisaatio
toimii lakien ja standardien mukaan. Jarjestelméaa voi kayttaa osana
markkinointistrategiaa. (Sarala & Sarala 1996, 111.)

3.5 1SO 9000 -standardit

Suomalaisissa yrityksissa laadun kehittdminen on pohjautunut 1ISO 9000
standardeihin, joita on pidetty laatuajattelun perustana. Standardit ohjaavat
yritystd periaatetasolla, jotta yritykset oppisivat kayttdmaan omia
laatujarjestelmidan. 1ISO 9000 standardit asettavat vaatimuksia sille, mitd on
tehtévé, jotta toiminnan laatua voidaan kehitt4é eteenpdin. Ne eivét ole valmiita
kaytettaviksi vaan jokaisen yrityksen on sovellettava niitd omiin tarpeisiinsa
sopiviksi. (Peltonen 1997, 187-188.) ISO (International Organization for



27

Standardization) laatii vapaaehtoisia teknisié standardeja, joiden tarkoitus on
tuottaa kaikentyyppiselle liiketoiminnalle lisdarvoa. Standardit auttavat tekemaén
palveluiden ja tuotteiden kehittdmisen, valmistamisen ja toimittamisen entista
tehokkaammaksi ja puhtaammaksi. Liséksi standardit helpottavat maiden vélista

kaupankayntid. (Suomen standardisoimisliitto 2002, 3.)

SFS-EN ISO 9000-1 sisélt&4 laatujohtamisen ja laadun varmistuksen standardit,
sekd ohjeita niiden valintaan ja kayttéon (Peltonen 1997, 187-188).

ISO-EN 9001 sisaltaa tietoa laatujarjestelmistd, ja se on mallina suunnittelussa,
tuotekehittelyssd, tuotannossa, asennuksessa tai toimituksen jalkeisessa palvelussa
toteutuvalle laadun varmistukselle (Peltonen 1997, 187-188).

ISO-EN 9002 on malli tuotannossa ja asennuksessa toteutuvalle laadun
varmistukselle (Peltonen 1997, 187-188).

ISO-EN 9003 toimii mallina laadun varmistukselle tarkastuksissa ja toteutuksissa
(Peltonen 1997, 187-188).

ISO-EN 9004-1 standardit kuvaavat laatujohtamista ja kertovat laatujarjestelman
rakenteista (Peltonen 1997, 187-188).

Laatustandardien kdyton etuna on ollut se, etta yritys on voinut reflektoida omaa
toimintaansa. Oman toiminnan Kriittista itsearviointia pidetdan
kehitystoimenpiteend oppivan laatuorganisaation kehittamismalleissa.
Parhaimmillaan standardien kayttd johtaa prosessien yksityiskohtaiseen
tarkasteluun ja kehittdmiseen. (Sarala & Sarala 1996, 113.)

Standardien kaytto edellyttaé laajaa prosessien dokumentointia, laatukasikirjaa ja
ohjeita, joten niiden kéytt6 vaatii paljon tyotd. Laatustandardeja kdytettdessa on
myas vaarana, ettd niiden kayttd johtaa organisaation tukiprosessien kehittdmiseen
eikd oppimisprosessien kehittdmiseen. Laatustandardeja kdytettéessa ei tulisi
unohtaa asiakasta ja asiakkaan tarvetta, jatkuvaa parantamista ja oppimista,
johtamisjérjestelméa ja henkiloston kehittamista. (Sarala & Sarala 1996, 113.)
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4 CASE: MONIER OY

Monier kuuluu osaksi Monier - konsernia, joka on maailmalla johtava
katemateriaalien toimittaja, ja silla on toimintaa 40 maassa. Suomessa Monier
kuuluu osaksi Pohjoismaiden ja Baltian toimintayksikk6a. Yritys valmistaa savi-

ja betonitiilikattoja seka savupiippuja. (Monier Oy 2012b)

Suomessa Monierilla on yksi tuotantolaitos Orimattilassa sek& toimisto Espoossa.
Orimattilan tehdas on yksi moderneimmista ja tehokkaimmista
betonitiilikattotehtaista, ja se valmistaakin ainoastaan betonitiilid. Suomessa yritys
tyollistad noin 40 henkil6a. (Monier Oy 2012b)

Monier toimii lakien ja asetusten mukaan, ja liiketoiminnan perusarvot ovat
vastuullisuus, rehellisyys ja avoimuus. Namé arvot nakyvat siten, ettd Monierille
on myonnetty ISO 14001 sertifikaatti, jota yritys kdyttaa osana
johtamisjérjestelméndén. Taman jarjestelman tarkoituksena on tukea
ympaéristonsuojelua ja ympériston pilaantumisen ehkéisemisté, ja se ottaa
huomioon mydos taloudelliset ja sosiaaliset tarpeet. Osana vastuullista ympariston
pilaantumisen ehkéisya Monier on mitannut tuotteidensa elinkaariarviot, mika
tarkoittaa sit4, ettd selvitetddn tuotteen kaikki merkittavat ymparistovaikutukset
sen koko elinkaaren aikana raaka-aineiden tuotannosta tuotteen elinkaaren
loppuun asti. (Monier Oy 20123, 59.)

Yrityksen paatavoitteena on tuottaa laadukkaita kattoja ja savupiippuja. Monier
kayttaékin laatujarjestelmiansé osana johtamisjarjestelméaa ja haluaa ndin taata
asiakkaillensa virheettomié tuotteita ja toimittamaan ne ajallaan. Orimattilan
tehtaalla tuotannon vaiheet on jaettu eri prosesseihin. Jokaista prosessia valvotaan,
ja jokaiselle tuotteelle on laadittu tuotemaéaritelmd, josta selviaa raaka-aine-,
prosessi-, tuote- ja sovellusparametrit. Kaikilla raaka-aineilla on liséksi tarkat
ominaisuudet ja niill& sallitut vaihteluvélit. Monier on sitoutunut tuottamaan
korkealaatuisia tuotteita, ja osoitukseksi tuotteidensa korkeasta laadusta yhtio on
saanut 1ISO 9001:2008 laatusertifikaatin. (Monier Oy 20123, 59.)

Orimattilan tehtaalla valmistetuilla Ormax -betonikattotiilille on myds mydnnetty
Avainlippu-tunnus merkiksi kotimaisuudesta (Monier Oy 2012a, 13). Tunnus

voidaan myontéa tuotteelle, joka valmistetaan Suomessa ja jonka laskennallinen
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kotimaisuusaste on yli 50 %. Kotimaisuusaste on suomalaisten kustannusten
osuus tuotteen omakustannehinnasta, jonka laskemiseen otetaan huomioon raaka-
aineet, pakkaustarvikkeet, markkinointikustannukset ja rahoitus. (Suomalaisen
tyon liitto 2012.)

4.1 Suomessa valmistettavat tuotteet

Suomessa Monier valmistaa vain Ormax -betonikattotiili& sek& niihin paaty- ja
reunatiilia erillisell& linjastollaan. Kutakin mallia valmistetaan seitsemané eri
varind, jotka ovat savitiilenpunainen, tupapunainen, tummanharmaa, ruskea,
musta, antiikinpunainen ja harmaa. Lisaksi viittd ensimmaistd vérid saa Ormax
Protectorina, jonka pinnoite hylkii likaa ja kasvillisuutta seka suojaa auringon uv-

sateilyltd ja néin pitad varin pitk&dan haalistumattomana. (Monier 2012a, 30-32.)

KUVIO 18. Ormax -lapetiili (Monier Oy 2013)

Ormax on kaksiaaltoinen betonikattotiili, jota valmistetaan Suomessa. Sen juuret
ulottuvat aivan kotimaisen betonitiilikattoteollisuuden alkuaikoihin. Ormax -

betonitii on ollut markkinajohtaja Suomessa jo pitk&an.

Ormax mallista tiiltd tehd&é&n kahtena eri versiona, jotka ovat Ormax (KUVIO 18)
ja Ormax Protector (KUVIO 19). Tiilten eroavaisuutena on lakka, joka maalataan
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Ormax Protectorin pinnalle. Lakka muodostaa tiilen pinnalle pinnoitteen, joka

suojaa tiilta uv-sateilylta seké hylkii likaa ja roskia.

KUVIO 19. Ormax Protector -lapetiili (Monier Oy 2013)

Paaty- ja reunatiilia valmistetaan samoina vareina kuin Ormax -lapetiilia. Paaty- ja
reunatiilta valmistetaan niille erikseen suunnitellulla linjastolla, jonka kapasiteetti
on huomattavasti lapetiililinjaa pienempi. Niiden menekki on myds lapetiilta

vahaisempi.

KUVIO 20. Harjatiili ja paatyreunatiili (Monier Oy 2013)
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YHTEENVETO

Tutkimuksen tavoitteena oli kehittdd Monier Oy:n kattotiilituotannon
maalausprosessia siten, ettd saastettdisiin maalia. Muita tavoitteita oli tuotteiden
laadun parannus maalaustekniikkaa optimoimalla. Prosessin kehittdminen
kohdistui konkreettisesti kuljettimen ja maalaustekniikan kehityssuunnitteluun
seké yhtendisten tydohjeiden ja toimintatapojen vakiinnuttamiseen.

Betonikattotiilen kallein yksittainen raaka-aine on maali. Vuonna 2012 Monier Oy
kaytti yhteensé 468 753 kg. Vuonna 2013 tulevien uusien maalien hinta on

kalliimpi, joten maalisdastot ovat vieldkin tarkeampia jatkossa.

Tutkimus oli luonteeltaan kvalitatiivinen, eli laadullinen tutkimus. Monier Oy:lle
on myonnetty ISO 9001:2001 laatusertifikaatti takeeksi laadukkaille tuotteille ja
toiminnalle. T&mén pohjalta tuotteiden laatua pidetéan tarkeand, niin kuin sita

pidettiin tarkednd myos tata tutkimusta tehdessa.

Maalaustekniikka, jota Monierilla kaytetdan, on erikseen suunniteltu kattotiilien
maalaukseen, joten kaiken teorian maalaustekniikasta sain yritykseltd. Teorioiden
ja kokemuksieni pohjalta oli helppo alkaa suunnittella parannuksia kuljettimeen ja
maalaustekniikkaan. Parannuksia alettiin aluksi tekemé&én kuljettimeen, jota
haluttiin yksinkertaistaa, jotta se roiskisi maalia vdhemman ja sen puhdistamisen
tarve vahenisi. Kuljettimen vetoakseli siirrettiin kuljettimen alta maalauslaatikon
jalkeen ja vetopyoréa suurennettiin. Myos ylimaarainen taittoakselisto poistettiin
maalauslaatikon alta. Suurempi vetopyoré roiskii vahemman maalia kuin

pienempi pyora, joten tydympaériston uskotaan olevan siistimpi.

Kuljettimen remmien kaavintaan suunniteltiin uusi kaavain, joka kaavaa
kuljettimessa pyodrivat kolme remmid joka puolelta. Paivasailion uusi paikka on
kaavaimen alla, jotta kaavattu maali valuu suoraan sdilioon. Maalauslaatikon alla
olevaan koloon suunniteltiin kouru, jota pitkin maalauslaatikossa oleva maali
valuu myds pdivasailioon. Maalauslaatikon muutosehdotukset olivat suuttimien
siirtomahdollisuus keskemmélle maalauslaatikkoa, sivusuuttimen ohimenevan
maaliviuhkan ohjaaminen levylla maalauslaatikon pohjaan, josta maali padsee
kourua pitkin paivasailioon ja lisapalanen maalauslaatikon suulle oikealle

puolelle, ettd sivusuuttimesta tuleva maali pysyy maalauslaatikon sisépuolella.
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Maalauspisteelle tehdyt ohjeet selkeyttavat toimintaa maalauspisteell. Lisaksi
parannusehdotusten tuoman hyoddyn seurauksena maalia voidaan ottaa talteen
myos lingosta. Lingossa on maalauksen jalkeen vield noin 20 litraa maalia, joka
voidaan ottaa talteen lingossa olevasta tyhjennyshanasta. Ohjeiden noudattaminen
pitdd maalausjérjestelman puhtaana ja tuotteiden lapimenoaika pienenee,

tuotannon pyoriessa paremmin.

Mikali kehitysehdotukset toteutetaan ja parannukset toimivat halutulla tavalla,
yritys tulee saastaméan noin 3,7 % maalin maarasta. Saastot on laskettu niin, ettd
kaavaimen kaytt0 ja muut maalaustekniikkaan parannukset tuottavat 1 gramman
s&aston / maalattu tiili. Lisaksi lissmaalisdéstoja saadaan kun otetaan lingosta
maali talteen. Laskettu sdést6 on laskettu 251 tyépdivan ja tuotannon

taydenkierron mukaan.

Suunnitelman toteutus kannattaisi, vaikka sadstot eivat olisikaan aivan laskujen
suuruisia. Tutkimusta voidaan pitadd onnistuneena, ja sen hyddyt ulottuvat pitkalle
tulevaisuuteen. Tutkimusta voidaan soveltaa myds Monier Oy:n muihin

maalauspisteisiin.

Teoriaosuuden maalaustekniikan tiedot ovat kokeellisten testien tuloksia, joten
taustatietoihin vedoten tutkimusta voidaan pitaa luotettavana.
Tutkimuskysymykseen miten saadaan sadstettyd maalia maalauspisteelld,

I0ydettiin vastaus, joten tutkimusta voidaan pitdd onnistuneena.

Jatkotutkimuksia maalaukseen voi tehda maalin peittavyyteen liittyen.
Maalis&ést6ja saadaan aikaan, jos koko tiilté ei tarvitse maalata. Kattotiilid
asennettaessa katolle osa tiilesta jaa piiloon. Tutkimuksessa voitaisiin tutkia,

voidaanko osa tiilesta jattdd maalaamatta tai maalata vain toisessa maalauksessa.
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