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Insinboritydssa perehdyttiin painoalan yrityksen tuotantoprosesseihin kayttamalla apuna
prosessin mallintamista seka analysointia ja siihen kuuluvia tydkaluja. Kun toiminta kuva-
taan selkeasti, huomataan mahdolliset epdkohdat ja pullonkaulat tuotannossa. Tyodsséa
hyddynnettiin Lean-toimintamalliin kuuluvia osa-alueita. Tydn tavoitteena oli kartoittaa pai-
notalon tuotannossa tapahtuvien prosessien vaiheet ja |0ytaa niista mahdollisia epakohtia,
joita voitaisiin yrityksessa kehittédd. Vastaavasti tuli selvittdd asiat, jotka yrityksessa toimi-
vat.

Tyossa hyodynnettiin prosessiajatteluun kuuluvia prosessimittareita, joiden avulla selviaa
yrityksen tilanne tuotannossa, lapimenoaika ja tuotannon pullonkaulat. Lapimenoaikojen
mittaamisen tarkoituksena oli kartoittaa, mihin aika tuotannossa kuluu. Kun ongelmat oli
tunnistettu, selvitettiin, milla keinoilla yritysta hidastavat tekijat olisi mahdollista ratkaista.

Yritys oli aikoinaan ostanut lisenssin Web to Print -jarjestelmaan, jota ei kuitenkaan ollut
otettu aktiivisesti kayttdoon yrityksessa. Insindoritydssa asennettiin jarjestelma yritykselle,
koska Web to print -jarjestelman tavoite on vahentdéd sisallontuotantoon kuluvaa aikaa,
jolloin lapimenoajat lyhenevat tuotannossa. Web to Print vastaa myds kysymykseen, milla
keinoilla saadaan vakioasiakkaille enemman lisdarvoa. Lapimenoaika ja lisdarvo kuuluvat
olennaisena osana prosessiajatteluun kuuluvaan prosessien kehittamiseen.

Prosessiajattelun ja tuotannon selvityksen avulla I6ydettiin muutamia pienia ongelmakohtia
yrityksen toiminnassa. Yrityksen tuotannon lapimenoajan mittaus antoi selkedd naytt6a
sSiitd, ettd sisdllontuotantoon kuuluu tuotannossa eniten aikaa. Tata prosessia kehitettiin
muun muassa lisdamalla yrityksen Internet-sivuille painotuotteiden aineisto-ohjeet ja asen-
tamalla Web to Print -jarjestelmda. Lisaksi yrityksesséa tehtiin parannus- ja kehittamistoi-
menpiteita yrityksen muihin pre-press-vaiheisiin, tuotannon seurantaan ja tukiprosesseihin.
Kaikkia yrityksen tuotantoprosessien kehittdmistoimenpiteita ei insinddritydn puitteissa
saatu tehtya. Insin6orityon tekija jatkaa prosessin analyysista saatujen kehittAmisideoiden
toteuttamista insindoritydn ulkopuolella.

Avainsanat prosessin mallintaminen, prosessimittarit, prosessien kehittami-
nen
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This thesis examined the production processes at printing company through the use of
process modeling and process analysis. By using a structured approach, it was possible to
identify any possible problems in the production process. In the thesis, the so called ‘Lean’
operating model analysis was also used. The purpose of the thesis was to examine and
map production processes in a printing house, as well as to identify any possible problems
with recommendations for solutions to these problems. The aim was equally to identify
those areas of the production process that were working well.

The thesis took advantage of process metrics, in order to examine the efficiency of the
production processes and production times used at the company, as well as potential
problem areas. By mapping the production cycle times, it was possible to identify how
much time was used for each part of the production process. After identifying problems
within the production process, | looked how these could be solved and the process made
as time efficient as possible.

The printing company had in the past purchased the licence for the Web to Print- system,
but the system was however never been used. Therefore, a part of the thesis included the
installation of the Web to print-system, which is designed to make the process more time
efficient. The system can also be used to give clients added value, which together with the
process cycle time are essential parts of process development.

By using process analysis, | was able to identify some problems in the production pro-
cesses of the company. Through the mapping of the production cycle times, it became
evident that the most time-consuming part of the production process was the content pro-
duction. This part of the process was then developed through the installation of the Web to
Print system. The company also made changes to some of the other pre-press stages;
monitoring and supporting processes. As the scope of this thesis was limited, it was not
possible to implement all the development ideas derived from the research to the actual
production process. The author will however continue to work with company outside the
scope of the thesis to further develop their production processes based on the findings

Keywords process modeling, process metrics, process development
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1 Johdanto

Insin6oritydn tavoitteena on selvittaa digitaalisen painoalan yrityksen tuotannossa ta-
pahtuvien prosessien vaiheet ja loytaa niistd mahdollisia epakohtia, joita voitaisiin yri-
tyksessa kehittaa. Vastaavasti selvitetdan asiat, jotka yrityksessa toimivat. Tutkin, milla
keinoilla yritys voisi tehostaa tuotantoaan ja selkeyttda tuotantoprosesseja jarkevam-
miksi kokonaisuuksiksi. Tydssa hyddynnetdén prosessin mallintamisen periaatteita,
joiden avulla selvidd yrityksen tamanhetkinen tilanne tuotannossa, lapimenoaika ja
tuotannon pullonkaulat. Lapimenoaikojen mittaamisen tarkoituksena on kartoittaa, mi-
hin aika tuotannossa kuluu. Kun ongelmat on tunnistettu, tehtdvana on selvittaa, milla
keinoilla yritystd hidastavat tekijat olisi mahdollista ratkaista. Mittareiden tuloksia ja
haastatteluita tulkitsemalla on mahdollista miettia ratkaisut tuotannossa ilmenevien

ongelmien minimoimiseksi.

Tyon tavoitteena on myds saattaa yrityksen aikoinaan ostama Xeroxin Free Flow Web
Servicen Web to Print -jarjestelma kayttokuntoon. Web to print -jarjestelma vahentaa
sisédllontuotantoon kuluvaa aikaa, jolloin l&pimenoajat lyhenevét tuotannossa. Web to
Print vastaa myds kysymykseen, milla keinoilla saadaan vakioasiakkaille enemman

arvoa. Tydssa hyddynnetaan Lean-toimintamalliin kuuluvia osa-alueita.

Suoritin opintoihin kuuluvan ty6harjoittelun tuotantopaallikbn assistenttina yrityksessa,
jolle insinddrityod tehtiin ja kevaalla 2013 nousi ajatus Web To Print -jarjestelman kehit-
tamisesta yritykseen. Yritys on aikoinaan ostanut lisenssit Xeroxin Free Flow Web Ser-
vices -jarjestelmaan, mutta yrityksen tyontekijéilla ei ole ollut aikaa paneutua jarjestel-
maén, joten sen asentaminen, kayttoonotto ja koulutus olivat minulle hyva lopputydn
aihe. Tyo laajentui kattamaan selvityksen yrityksen tuotantoprosessien tydnkulusta, ja
siind kaytetaan apuna prosessin mallintamista seka analysointia ja siihen kuuluvia ty6-

kaluja.



2 Prosessiajattelu kehittamisen valineena

Kun yrityksen toiminta kuvataan selkeasti, huomataan mahdolliset epékohdat ja pul-
lonkaulat tuotannossa. Insinddritydn asiakasyrityksen toiveena oli selvittaa ja kehittaa
tuotannossa tapahtuvia prosesseja. Prosessien kehittaminen luokitellaan laatujohtami-
sen osa-alueeksi. [1, s. 12.] Yksi laatujohtamisen ominaispiirre on, etta tuotteen korkea
laatu varmistetaan jokaisessa prosessin vaiheessa [2, s. 172]. Prosessin kehittamises-
sa tassa tyossa tutkitaan, milla tydvalineilla yritys tuottaa asiakkaalleen painoty6n ja
miten valineita olisi mahdollista kehittdd. Mielestani painotuotantoa on mahdollista aja-
tella prosessina. Prosessin mallintamisen hyvat puolet ilmenevat siing, ettd ndhdaan,
mitk& tekijat tehostavat yrityksen toimintaa, ja myos ne tekijat, jotka hidastavat toimin-
taa. Mallintamisen perusteella yrityksen tehokkuus keskitetddn niihin toimintoihin, jotka
lisdavat yrityksen tuloksellisuutta, ja vastaavasti poistetaan ne tekijat, jotka heikentavat
yrityksen tuloksellisuutta.

2.1 Prosessi

Prosessissa tapahtuva toiminta on toisiinsa liittyvien tapahtumien muodostama ketju.
Ketju alkaa asiakkaan tarpeen havaitsemisesta ja paattyy asiakkaan tarpeen tayttymis-
een. Asiakas haluaa painotytn, pyyntd toteutetaan ja asiakas saa painotyon (kuva 1).
Prosessissa on aina alku ja loppu. Se on tapahtumaketju, joka kayttaa resursseja ja luo

asiakkaalle lisdarvoa. [3; 4, s. 137.]
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Kuva 1. Prosessin tapahtumaketju.

Prosessin toiminta voidaan jakaa osiin: voidaan puhua ydin- ja tukiprosesseista, jotka
on viela mahdollista jakaa p&a- ja aliprosesseihin. Paaprosesseja on mahdollista olla
useampi kuin yksi. Nimensa mukaisesti aliprosessit toimivat taustalla paaprosessien si-
salla tai ne tukevat padprosesseja. [4, s. 143-144.] Kuvassa 2 on kuvattu perinteinen
organisaation prosessirakenne. Prosessi liitetddn organisaatiorakenteeseen prosessin

paamaaran ja sen kayttamien resurssien kautta. [3.] Sovellan kuvan 2 prosessi- ja or-



ganisaatiorakennetta yrityksen oman rakenteen hahmottamisessa. Insin00rityon asia-

kasyrityksen yritysrakenne esitelldan luvussa 4.3.

Yrityksen
johto

[ T T T 1 1
Tuki- Suunnittelu Valmistus Logistikka Myyntija Asiakas-
toiminnot markkinointi palvelu

Asiakasprosessi: asiakkaiden hankkiminen ja kysyntaan
vastaaminen

Tuoteprosessi: uusien tuctteiden kehittaminen ja lanseeraus

Toimitusprosessi: tuotteiden valmistaminen ja
toimittaminen asiakkaille

Palveluprosessi: lisipalveluiden kehittdminen ja
toteuttaminen asiakkaille

Johtamis-ja tukiprosessit

I I I | I

Kuva 2. Prosessin organisaatiorakenne [3].

2.2 Prosessien kehittaminen

Kun prosessia aletaan kehittaa, taytyy miettia, millaisesta prosessista on kyse ja mihin
osa-alueisiin prosessin muutos vaikuttaa. Tata luonnehditaan kolmivaiheisen kehittami-
sen mallissa nykytilan kartoitukseksi. [4, s. 149.] Yleens& prosessien muuttaminen
muuttaa merkittavasti yrityksen aikaisempia toimintatapoja [3]. Prosessien kehittdmi-

nen on jaettu erilaisiin vaiheisiin kuvan 3 mukaisesti.

Kuva 3. Prosessin kehittdmisvaiheet [3].



Prosessiajattelun keskeinen ominaisuus on ajatella prosessia erilaisten ajattelumallien
pohjalta, joita ovat muun muassa systeeminen ajattelu, asiakkaan tarpeiden huomioi-
minen ja lisdarvon tuottaminen. Lisaksi voidaan huomioida asiakkailta tydstd saatu
palaute. Systeemiajattelussa huomioidaan kaikki ne asiat, jotka vaikuttavat prosessin
kulkuun. Prosesseja ei siis ajatella yksittaisind, vaan huomioidaan koko tapahtumaket-
ju: miten eri tekijat vaikuttavat toisiinsa kokonaisuutena. Haluttaessa jasentdd kokonai-
suutta systeemiajattelun avulla voidaan luoda erilaisia kaavioita ja kuvailuja, jotka aut-
tavat havainnollistamaan prosessia, jolloin toimintaan vaikuttavat prosessit tulevat kai-
kille tutuiksi ja keskinaiset vaikutussuhteet ymmarrettaviksi. Vaikuttavien syiden etsimi-
nen tuotannosta on tarkeaa, silla niiden l6ytamisen merkitys vaikuttaa prosesseihin
pitkalla aikavalilla. [2, s. 41; 3.]

Prosessin kehittaminen aloitetaan yleisesti silla, ettéd kuvataan prosessien tdmanhetki-
nen tilanne, josta analysoidaan prosessien eri ominaisuuksia. Liséksi kirjataan ne toi-
veet, joita kehittamiseltd odotetaan. Seuraava askel on keraté erilaisten tiedonkeruu-
menetelmien avulla mahdollisimman paljon tietoa prosessista. Prosessia on mahdollis-
ta kuvata kaavioiden avulla, mikd kuuluu olennaisena osana prosessin dokumentaati-
oon. Kuvauksen laajuus ja tarkkuus riippuu siitd, kuinka yksityiskohtaisesti asioita halu-
taan selvittaa. Kuvauksen avulla selvidvat prosessin eri tekijat ja niiden vuorovaikutus-
suhteet. Tiedonkeruumenetelmilla saadaan kattavaa ja yksityiskohtaista tietoa proses-
sikuvaukseen. Tuotannon kulusta luodaan kuvaus oman ymmarryksen perusteella, ja

sitd lahdetdan kehittdmaan eteenpain. [4, s. 149-158.]

Kartoituksen jalkeen suoritetaan analyysi. Analyysin tarkoitus on selvittaa ja ratkaista
prosessin tamanhetkisessa tilanteessa esille tulleet ongelmakohdat. Analyysin tulokse-
na pitdisi selvita, milla tavalla nykyista prosessia voidaan kehittaa. Kehittdmisalueita
voivat olla tyénkulun muuttaminen tuotannossa ja erilaisten ohjeistuksien parantami-
nen. Vastaavasti analyysi kertoo myds, mitkd osat prosessissa toimivat. Prosessista
tehdyn analyysin jalkeen kartoitetaan ne asiat, joilta osin prosessia uudistetaan. Voi-
daan myds luoda analysoidulle prosessille tavoitteet, jotka yritys aikoo saavuttaa. Lop-
pujen lopuksi ndma prosessit maaritelldadn uudelleen ja laaditaan suunnitelma siitd,
mitd kaikkea tarvitaan uusien prosessien toteuttamiseen. Kehitetyn prosessin kokeilu
on tarpeellinen, ennen kuin prosessi otetaan laajamittaisesti kayttoon, silla siind huo-
mataan, minké&laisia vaikutuksia prosessilla on. Kokeilu kertoo, ratkaiseeko kehitetty
prosessi vanhojen toimintatapojen ongelmat ja tuottaako se yritykselle juuri sitd hyotya,

mit& ajateltiin. Prosessin kayttéonottovaiheessa yrityksen aiemmat kaytannot tyén suo-



rittamiseen mukautetaan vastaamaan uuden prosessin vaatimuksia. Henkilot, jotka
kuuluvat jollakin tavalla olennaisena osana prosessin muutokseen, taytyy kouluttaa ja
opastaa kayttamaan uutta prosessia. [3.]

2.3 Prosessimittarit

Prosesseja on mahdollista my6s mitata. Mittareita sovelletaan sen mukaan, mité pro-
sesseissa halutaan mitata. Mittaamalla yrityksen toimintaa eri tavoilla saadaan lukuja ja
tietoja siita, milla tavalla voidaan parantaa yrityksen tuottavuutta. Niiden avulla voidaan
myds asettaa tavoitteita tulevaisuuteen. [4, s. 173. ] Hyvan mittarin ominaisuuksia ovat

seuraavat:

¢ Mittari ohjaa oikeaan suuntaan.
e Mittari kertoo tavoitteiden saavuttamisesta.
e Tiedonkeruu tehddan osana tavanomaista toimintaa.

¢ Mittari on hyodyllinen ja kayttokelpoinen. [3]

Lahdettaessa mittaamaan prosesseja on hyva tehda suunnitelma siita, mita tietoja ha-
lutaan kerata, kuka mittaukset tekee ja milla tavalla mittaukset suoritetaan [3, s. 76—
77]. Tarkein on tietysti mittauksen tarkoitus. Mittausjarjestelmien kaytolla voidaan saa-
da tuotteille lyhyempi toimitusaika ja parempi aikataulussa pysyminen. [3, s. 172.] Mit-
tareiden tuoma tieto on hyoédyllista: niiden avulla voidaan oppia ja kehittya. Kun halu-
taan parantaa laatua, laadullisista ominaisuuksista saadaan tietoa vain epasuorasti, eli
mitataan aikaa tyon tilauksen saapumisesta sen valmistumiseen ja lasketaan virheellis-
ten tuotteiden maara suhteessa kokonaismaaraan. Mahdollisia virheiden maaria on
kuitenkin mahdollista kirjata tilastollisesti, ja niista voidaan pitkalla aikavalilla analysoi-
da, mista virhe johtuu. Tydssani sovellan lahinna asiakaslahtoisia mittareita, joilla voi-
daan selvittaa asiakastyytyvaisyytta ja asiakasuskollisuutta. Asiakaspalautteet voidaan
myds luokitella mittareiksi. Niissd merkitsee asiakaspalautteiden maara ja laatu seka

tyytyvaisten ja tyytyméattémien asiakkaiden lukumaara. [2, s. 104; 8, s. 76.]



2.4 Lean — jatkuva kehittdminen

Leania ajatellaan johtamisfilosofiana, jonka perusta on asiakaslahtdisten prosessien ja
ihmisten johtaminen [5, s. 6-7; 10]. Sen tarkoituksena on poistaa sellaisia toimintoja,
jotka eivat luo arvoa toiminnalle [2, s. 173]. Liséksi keskitytdén vain asiakkaalle lisaar-
voa tuottaviin toimintoihin. Lean-toiminnan kehittdAminen aloitetaan arvoketjun analy-
soimisella ja kehittamisella. [6.] Prosessin mallintamisella ja Leanilla on samoja piirtei-
ta, ja niiden ajattelutavat kytkeytyvét yhteen tassa kohden. Leanissa analysoinnin avul-
la saadaan myos selvitettya arvoketjun ohjauspisteet ja pullonkaulat eli prosessin mal-
lintamisesta tuttu tuotannon vaiheiden ja ongelmakohtien kartoitus. Leanissa ongelma-
kohtien kartoituksessa kaytetd&n hukan tunnistamisen metodia. Hukan tunnistamisen
osat jaetaan seitsemaan erilaiseen luokkaan: 1. ylituotanto, 2. odottelu, 3. tarpeeton
kuljettaminen, 4. laatuvirheet, 5. tarpeettomat varastot, 6. ylikasittely ja 7. ylimaarainen
like tydssa. Kun kohdat 2, 3, 4, 6 ja 7 toteutuvat, ne eivat tuo lisdarvoa tuotteelle asia-
kasnakokulmasta. Kohdat 1 ja 5 liittyvat lahinn& tuotannon tehokkuuteen. [5, s. 10-11.]
Liséksi Leanissa pullonkaulojen ehkaisemiksi hydédynnetdan muun muassa japanilaista
5S-periaatetta. Viiden askeleen vaiheet koostuvat seuraavista osa-alueista:

e Seiri: lajittele: Poistetaan turhat ja rikkoontuneet tavarat tyétiloista. Toiminnan tar-
koitus on vapauttaa tuotantotilaa tydskentelylle ja tarjota esteeton kulkeminen. T&-
ma on myds yhteydessa tyttapaturmien vahenemiseen.

e Seiton: jarjesta: Kaikki tuotannossa olevat asiat jarjestetddn. Tama voi koskea tuo-
tantotilojen rajaamista, tyssa tarvittavien vélineiden organisointia, luodaan esimer-
kiksi sailytystilat, ja niiden havainnollistamiseen voidaan kayttaa varikoodeja tai ni-
milappuja. Tuloksena on tuotannon nopeutuminen ja asioiden helppo I6ydettavyys.

e Seiso: puhdistus & huolto: Tydpisteiden ja laitteiden siisteydesta huolehditaan. Voi-
daan maaritella, etta jokainen siivoaa omat jalkensa. Siisteydella on vaikutusta tyo-
tilojen viihtyiseen ja sdannodllisesti tehtyna tama saastaa aikaa, koska isoja siivous-
operaatioita ei tarvitse tehda.

e Seiketsu: vakiointi: Muodostetaan kaytannot edella mainittujen kohtien suorittami-
seen. Esimerkiksi: minne tietyt tydssa tarvittavat valineet kuuluvat ja kuinka usein
siivotaan.

o Shitsuke: yllapida: Edella mainittujen kohtien seuranta. Pidetd&n huolta siitd, etta
sovittuja menetelmia noudatetaan jatkuvasti. [5, s. 26—27.]

Nama osa-alueet voivat kdytdnndssa tarkoittaa muun muassa tuotantotilojen layoutien
ja tydon menetelmien muuttamista. Viiden askeleen toimenpiteiden jalkeen aloitetaan

jarjestelmallinen ongelman ratkaisu ja asetetaan tavoitteille mittarit, jotka tuodaan néa-



kyville tyopisteisiin. Mittareiden nakyvaksi tuominen liittyy visuaaliseen johtamiseen. [6.]
Visuaalinen johtaminen on japaniksi mieruka, joka tarkoittaa nékyvaksi luomista [7].
Sen apuvdlineina kaytetaan erilaisia ilmoitustauluja, merkkivaloja ja kortteja. Apuvali-
neissé on kaytetty viestin tai tiedon esittamiseen huomiota heréttavia vareja ja kuvia.
Tauluilla esiintyva viestin muoto on lyhyt, jotta se olisi ymmarrettavissé yhdella nopeal-
la vilkaisulla. [8.] Tatd menetelm&a hyddynsin yrityksen tydmaarainten organisoinnissa.

3 Yleinen digitaalisen painotuotannon tyénkulku

Kayn tyossa lapi yrityksen digitaalisen painotuotannon tyénkulun, joten ensimmaiseksi

on hyva kartoittaa, mista digitaalinen tyonkulku paapiirteittdin muodostuu. Digitaalinen
tyonkulku koostuu [&hinn& kolmesta eri vaiheesta, jotka on kuvattu kuvassa 4.

Production flow Sheet or Web
\ (substrate)
Original [ Prepress Press I Postpress Printed product
(analog and digital) | K :
| |

Digital job  Computer to Print

Kuva 4. Digitaalisen painotuotannon tydnkulun vaiheet [9, s. 690].

Pre-press-vaiheeseen kuuluu olennaisesti asiakkaan toimittaman aineiston saattami-

nen painokelpoiseen muotoon. Ty6n vaiheet voidaan jakaa kolmeen osaan:

e aineiston valmistus
e taittaminen

e asemointi.

Aineisto saapuu yrityksen asiakkaalta tai asiakas voi teettda varsinaisen painotuotteen
suunnittelun mainostoimistossa, jolloin painon tehtavaksi jaa tiedoston muunto RIP-
ohjelmalla tulostuskelpoiseksi. Muita painolle kuuluvia ty6vaiheita ovat tydn tulostami-
nen, jalkikasittely ja toimitus. [9, s. 535.] Kun aineiston tulee asiakkaalta, se voi olla
lAhes mita tahansa, ja siksi eri yritykset ovat lisdnneet sivuilleen aineisto-ohjeita, jotka

neuvovat asiakasta oikeanlaisen aineistosisallon méaarittelyssa. Asiakkaalta tuleva ai-



neisto voi olla joko PDF-muodossa tai avoin taittotiedosto. Tama tarkoittaa, etta asiak-
kaan aineistoon kuuluvat kuvat voivat olla paperisia valokuvia, jotka skannataan yrityk-
sessé siihen tarkoitetulla laitteella digitaaliseen muotoon tietokoneelle. TAma& mahdol-
listaa kuvien kasittelyn aineiston ulkoasun tuottamiseen tai kuvankasittelyyn tarkoite-
tuissa ohjelmissa. Yleensa kuvat ovat jo digitaalisessa muodossa digitaalikameroiden
myo6ta. [10, s. 73, 93.] Toinen huomioitava asia on fonttien oikeellisuus. Fonttien taytyy
olla Type 1- tai Open Type -fontteja. Type 1 -fontit ovat PostScript-kieleen perustuvia
fontteja, jotka mallinnetaan matemaattisesti bezier-kayrien avulla. Ne toimivat parhaiten
RIP-laitteissa, koska fontteja ei tarvitse konvertoida, vaan ne voidaan ripata suoraan
bitmap-muotoon. [10, s. 47.] Taittotiedostona saapuvaan aineistoon taytyy lisaksi liittaa
kaikki taittotiedostossa kaytetty erillinen materiaali, esimerkiksi tiedostoon kuuluvat

kuvat, fontit, logot ja linkit.

Aineiston taittaminen eli tuotteen siséllon kokoaminen tehdaén siihen sopivalla ohjel-
malla. Yleisin kaytossé oleva ohjelmisto on Adoben ohjelmistopakettiin kuuluva In De-
sign. Tyohon liittyvat kuvat kasitellaan painokuntoon kuvankasittelyohjelmilla. [9, s.
537-538.] Huomioitavia asioita kuvissa on resoluutio, jonka vaatimus digitaalisessa
painotuotannossa on 300 dpi. Lisaksi kuvien varinhallinta on myds tarkea tekija, ilman
sita ei voida taata kuvien vérisévyjen oikeaa toistumista. Eri laitteilla on omat nékoistys-
tavat sille, miten laite toistaa vareja. Taman takia on kehitetty varinhallintajarjestelma,
jolloin vérien toistuminen laitteesta toiseen pysyy samana. Varinhallinnan toteuttami-
seen tarvitaan yhdysavaruus, CIE XYZ tai CIE LAB, jossa varin variarvot muutetaan
laiteriippumattomiksi ja lopuksi muunnetaan vastaamaan toisen laitteen kayttamia va-
riarvoja. [9, s. 555-556.] Tahan on luotu avuksi erilaisia standardoituja ICC-
variprofiileja, joita yritykset kayttavat. Liséksi eri ohjelmistoilla on automaattisesti tarjolla
erilaisia variprofiileja. Ohjelmistoissa aineisto konvertoituu kayttamaan sille maaritelta-
vaa variprofiilia. [9, s. 528; 531; 15, s. 95-96.]

Valmis taittoaineisto muunnetaan PDF-muotoon, joka on yleisin kaytetty tiedostomuoto
digitaalisen painotuotannon tydnkulussa. Valmiista aineistosta lahetetéd&n asiakkaalle
vedos, joka on myds PDF-muodossa. Syyt, miksi PDF-tiedostoformaattia suositaan,
ovat muun muassa sen pieni tiedostokoko ja laitteistorippumattomuus, eli se toistaa
tydn samanlaisena jokaisella laitteella. [11.] PDF-asetuksista valitaan myos leikkuu-
merkit, jos niita ei ole valmiiksi maaritelty taittotiedostossa. [10, s. 107-109; 15.] Ennen
asemointia tehdaan vield kertaalleen aineiston tarkistus Adobe Acrobatin preflight -

toiminnolla. [9, s. 538.] Ohjelman suosio johtuu sen virheraportointiominaisuuksista.



Se kertoo, jos tiedostossa on vaarantyyppinen fontti tai variprofiilissa tai kuvissa on
ongelmia. [10, s. 114-115.] Samassa yhteydessa tyé on mahdollista asemoida, eli tyo-
t4 niin sanotusti monistetaan ennalta maéaritetylle arkkikoolle niin monta kappaletta,
kuin vain arkille on mahdollista saada. Tastakin kokonaisuudesta luodaan uusi PDF.
Lopullinen valmis ja asemoitu PDF-tiedosto viedaéan tulostinlaitteen kayttamaan tulos-
tusohjelmistoon. Asemointivaiheen voi tehda myds tasséa vaiheessa, jos yrityksella on
sellainen tulostusohjelmisto kaytdssaan, jossa se on mahdollista toteuttaa. Taman jal-
keen tehdaan rasterointi, jossa fontit ja kuvat muuntuvat RIP:ssa rasteripisteiksi. [10, s.
109.]

4 Prosessiagjattelun soveltaminen yritykseen

Insin6oritydssa oli tarkoitus maaritelld prosessiajattelun kautta yrityksen rakenne ja
nykyinen tuotannonkulku, analysoida tuotannon mahdolliset ongelmakohdat osa- ja
kokonaisprosesseina ja etsia niihin mahdollisia ratkaisuja. Joissakin tdman luvun osi-
oissa sovellan siihen Lean-toiminnan osa-alueita. Ryhmittelen jokaisen tuotannon vai-
heen eli prosessin erikseen, ja siind ensin kirjallisesti selvitetddn tuotannon kulkua ja
sen ongelmakohtia. Lopuksi koostan kustakin prosessiin vaikuttavasta tekijasta syn-
teesin, jossa on yhteenvetona selvitys kaikista prosessin ongelmista ja niiden ratkai-
suista. Prosessiajattelun soveltamisen tarkoituksena on nopeuttaa tuotannon lapime-
noaikaa ja kehittaa liikketoimintaa. Tyonkulun ja sen mahdollisten ongelmakohtien selvit-
tamiseksi kussakin prosessissa selvitan tydntekijoiden omat nakemykset prosessien eri
vaiheista ja niiden ongelmista, joten olen koostanut jokaiselle yrityksen tyontekijalle
kyselyn, jossa on kysytty hanen tyotehtaviensa mukaisia kysymyksia prosessista (liite
1). Sovellan Internetissa valmiina olevia materiaaleja prosessien mallintamiseen, ja
lopulta luon aineistoista omat mallit, jotka sopivat digitaalisen painotuotannon tarkaste-
luun. [12.] Nykytilan hahmottamiseksi luon tuotannosta prosessikaavion ja kuvaukset,
joiden avulla arvioidaan prosessin toimivuus talla hetkella. (Liitteet 2 & 3.) Liséksi teen

muutamia testeja, joiden avulla selvida yrityksen tuotannon lapimenoaika.

4.1 Yrityksen perustiedot

Yritys, jolle insindorityd tehtiin on neljan henkildn yritys, jossa yksi vastaa asiakaspalve-

luun ja myyntiin kuuluvista asioista, kaksi henkil6a tuotantovaiheisiin kuuluvista toista ja
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yksi henkil0 jalkikasittelysta. Laajoihin projekteihin palkataan satunnaisesti tyontekijoita.
Yritys painaa ja tulostaa lomakkeistoja, kayntikortteja, mainoksia, esitteitd, julisteita,
erikoispakkauksia kirjeita ja kuoria. Lisapalveluna yrityksella on suorakampanjat, per-
sonoitu tulostus, pakkaaminen ja postitus.

Palvelu, jolla yritys poikkeaa muista tavanomaisista yrityksistd, on erikoisefektien pai-
naminen. Yritys hyddyntaa erilaisia lakkoja ja muita materiaaleja efektien aikaansaa-
miseksi. Niitd ovat duplexlakka, iriodinlakka, soft-touch-lakka, tuoksulakka, medal-
painatus, YUPO-tako ja termovadrit. Duplex-lakkauksen avulla painotuotteeseen saa-
daan matta- tai kiilto-efekteja. Iriodin-lakkauksella tarkoitetaan erikoislakkaa, joka tekee
helmigisméaisen pinnoitteen tuotteeseen. Soft-touch-lakkauksella tarkoitetaan erikois-
lakkaa, joka saa aikaan painotuotteeseen pehmeadlta tuntuvan pinnan. Tuoksulakkauk-
sella tarkoitetaan lakkaa, joka tuoksuu. Tuoksu sekoitetaan tavallisen offsetlakan jouk-
koon mikroskooppisen pienina rakeina. Tuoksu syntyy painotuotteeseen, kun rakeet
hajoavat itse lakkauksen yhteydessa. Medal-painatuksessa kaytetddn erikoiskulta- tai
hopeavéreja, jotka painetaan nelivaripainatuksen alle. Talla tavalla on mahdollista luo-
da monia eri metallin sévyja. Termovari on erikoisvari, joka katoaa lampdtilan muuttu-
essa. Yhtena erikoisimpana materiaalina yrityksella on nanoteknologiaan perustuva

YUPO-tako-painomateriaali. Se kiinnittyy sileille pinnoille ilman varsinaista liimapintaa.

Kaikkia yrityksen erikoisefekteja ei ole mahdollista toteuttaa yrityksen omilla laitteilla.
Yritys tekee yhteisty6td samoissa tiloissa toimivan painoyrityksen kanssa. Toisen yri-
tyksen kayttamat painokoneet ovat Heidelbergin Speedmaster CD 74 ja XL 75. Mo-
lemmat ovat arkkioffsetpainokoneita. Jalkikasittelymahdollisuudet, joita samassa yrityk-
sessd voidaan hybddyntaa, ovat stanssaus ja hakasnidonta. Osa tdista tehddan myds

alihankintana kotimaassa tai ulkomailla. [13; 14.]

4.2 Yrityksen kokemat haasteet ja liiketoiminnan kehittaminen

Selvitys aloitettiin kartoittamalla yrityksen ulkopuolisten tekijdiden vaikutuksia yrityksen
toiminnan kannattavuuteen. Ensimmaisend asiana esiin nousivat Kilpailevat yritykset.
Nykypaivana palveluita on liikaa tarjolla, jolloin yrityksen joustavuudesta tulee tarkein
markkinointivaltti: mik& yritys pystyy halvimmalla ja nopeimmin tarjpamaan palvelua.
Tama johtaa yritysten keskindiseen hintakilpailuun. Lisaksi pienimuotoisten digipaino-

jen on haasteellista kilpailla isompien yrityksien kanssa. Keskustelussa nousivat myos
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yrityksen sisédpuolella vaikuttavat tekijat: oma osaaminen, liiketoiminnan kehittaminen,
asiakastarpeen tunnistaminen, tuotannon tehokkuus ja toimiva ansaintalogiikka.

[13;14;15.] Perusteluja sille, miksi ndma tietyt asiat nousivat esille olivat seuraavat:

"Nykypaivan asiakkaat tietavat paljon erilaisista tekniikoista ja tavoista, joilla voidaan saada
lisdarvoa painotuotteeseen. Digitaalisessa painotuotannossa vaaditaan yha enemman erilaisten

tydmenetelmien hallintaa.” [13.]

"Yrityksen tuotannossa on hetkia jolloin tuotannossa vallitsee ylikapasiteetti. Toita tulee enem-
man, kuin niitd saadaan suoritettua valmiiksi aikataulussa. Néissa tilanteissa huomaa organisoi-

tujen toimintojen puuttumisen. TAma johtaa yrityksen tuotantonopeuden hidastumiseen.” [14.]

”Asiakkaiden tilaamat painosmaarat pienenevat, jolloin yhden yksittaisen tilauksen arvo yrityk-

selle pienenee” [14; 15].

"Ansaintalogiikan merkitys on tarked, mika meissa on erikoista, miksi asiakas ostaa palvelun

juuri meilta, eli yrityksella pitaa olla oma vetonaula jolla menestya” [13].

Vastaavasti pohdin, miten yrityksen kohtaamiin haasteisiin voitaisiin vastata. Digi-
painokoneet mahdollistavat painamisen eri materiaaleille, ja myds pienia painosmaaria
on kannattavaa tehdd. TAma vastaa asiakkaan tarpeeseen: laadukasta palvelua mata-

lalla hinnalla ja nopealla toimituksella.

Yhtena yrityksen kehittamistavoitteena oli Web to Print -jarjestelma. Tutkiessani asiaa
kavi ilmi, etta varsinaisena verkkokauppamallina ajatus ei viela ole lydnyt itsedan lapi,
vaan tuotteita on lahinna tilattu jarjestelmien kautta, jos yritykselld on sellainen kaytos-
saan. Varsinainen painotuotteiden myynti ja markkinointi tehdaan kuitenkin henkilokoh-
taisen myyntityon kautta. Jos tuotteiden tilaaminen tulee helpoksi ja yksinkertaiseksi,
se saattaa nostaa painotuotteiden tilausmaarid. [13; 14; 15; 16; 17]. Talla vastataan
my0ds asiakkaan toiveeseen. Asiakas haluaa, ettd tyon tilaaminen on helppoa. Asiak-
kaan miettiessa, milta yritykselta tyon tilaisi, on painotuotteen hinta tarke&. Ihmiset ovat
arkoja pyytamaan hintoja kovin monelle eri yhdistelmalle. Tuotteen hintaan vaikuttavat
kaytetyt materiaalit, erikoisefektit, painosmaara ja erilaiset jalkikasittelymenetelmat.
Yhtena ajatuksena voisi ajatella vaihtoehtojen olevan Internetissd. Asiakas valitsee
séahkoisen jarjestelman valikosta eri vaihtoehtoja tyolleen, ja heti olisi nahtavilla tyén

hinta. Yrityksille palvelusta olisi muutakin hyotya. Asiakkaan tekema tilaus nakyy heti
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painossa, jolloin osataan ennakoida tulevia tditd. Tama tehostaa yrityksen toimintaa,
kun tiedetaéan jo alkuvaiheessa, mité toita on tulossa. [14.]

Monet asiakkaat haluavat yhdistaa painotuotteeseensa hybridimediaa. Painotuotteisiin
integroidaan erilaisia tekniikoita, yleisimpana QR-koodit. Ne lisddvat painotuotteiden
interaktiivisuutta ja luovat lisdarvoa. Talla saadaan myos tarjottua asiakkaalle helppo
paasy painetusta lahteesta Internet-maailmaan. Koodi vie esimerkiksi yrityksen Inter-
net-sivuille. Tama yrityksessa pystytaan toteuttamaan. Ohjelmistoa, jolla hybridimediaa
voitaisiin toteuttaa laajemmin yrityksella ei ole, eika siihen talla hetkella nahda tarvetta.
Hybridimediaan voi myds sisallyttaa erilaisten painotekniikoiden yhdistamisen. Yritys
tekeekin monia t6ita, jotka painetaan ensin lapi offsetpainokoneessa, ja siitd tyot siirty-
vat digitaaliselle painokoneelle, jossa tython voidaan lisata esimerkiksi muuttuvaa tie-
toa. [13; 14.]

Yksi lis& yrityksen liiketoimintaan onkin ollut muuttuvan datan tulostus. Yritys tulostaa
oikeastaan paivittain erilaisia suoramainontapostituksia. Yritys tuottaa palvelun asiak-
kaalle kokonaisuudessaan; tahan kuuluu kirjeiden kuorittaminen ja postitus. Tassa on
onnistuttu luomaan lisdarvoa tyolle asiakkaan nakokulmasta katsottuna. Asiakkaan
kannalta lisaarvo voi tarkoittaa hinta-laatusuhteen arviointia. Asiakas kokee saavansa
itselleen tarkeéata lisdarvoa saadessaan palvelun maksamalla vdhan enemman. Digi-
taalisessa painotuotannossa tehdaan siis asioita, jotka eivat enda suoranaisesti liity
perinteiseen painamiseen. Silti timankaltainen palvelu on looginen ja jarkeva lisa yri-
tykselle. Tama asia on myds yhteydessa yrityksen joustavuuteen ja kilpailukykyyn.
Taytyy muistaa, kuinka paljon johonkin asiaan panostaminen tuo lisaarvoa tietylle asia-
kasryhmalle. Jos jokin arvoketjuun kuuluvan vaiheen tuottama lisaarvo ei ole merkitta-
va, sen kustannukset tulisi kyseenalaistaa ja miettid, onko asia sellainen, josta asiakas
on valmis maksamaan, silla vain sellainen lisdarvo, jonka asiakas katsoo maksamisen

arvoiseksi, on jarkevaa toteuttaa. [2, s. 29.]

Prosessia voidaan ajatella myos arvoketjuna. Arvoketjuun kuuluvia osioita ovat hankin-
tajarjestelma, joka tassa tapauksessa voi olla raaka-aineiden toimittajat ja valmistus- ja
jakelujarjestelma, joka kasittdd yrityksen sisalla tapahtuvan toiminnan painotuotteen
suunnittelusta sen toimittamiseen asiakkaalle. Se, miten tapahtumaketjussa on onnis-
tuttu, nakyy saavutettuna asiakashyotyna. Tavoitteena on asiakkaan kokema hydty,
josta asiakas on valmis maksamaan. Tata kutsutaan myoés lisdarvoksi. [2, s. 29.] Kai

Laamanen ja Markku Tinnila maarittavat kirjassaan lisdarvon seuraavasti: "Lisaarvolla
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tarkoitetaan asiakkaan kokeman tuotteen ja palvelun kayttdarvon ja sen hankinta- ja

kayttdkustannusten erotusta” [1, s. 139].

4.3 Yrityksen rakenne ja tuotanto

Yrityksen rakenne perustuu tiimimaiseen organisaatiorakenteeseen kuvan 5 mukaises-
ti.

=
=

Kuva 5. Yrityksen organisaatiorakenne.

Toimitusjohtaja asioi asiakkaiden kanssa ja sen vuoksi vastaa asiakaspalveluun liitty-
vista prosesseista. Tuotantopadllikkd vastaa vain tuotteiden tilaus- ja toimitusprosessiin
littyvista tekijoista. Lisaksi yrityksen tukiprosesseja ovat kirjanpito, vakituiset materiaa-
lien toimittajat, tuotantotilat ja tuotantolaitteiden huoltopalvelut. Molemmat vastuuhenki-
|6t ovat riippuvaisia tukiprosesseista, ja kumpikin asioi hanelle ominaisten tukiproses-

sien kanssa. Tiimimainen rakenne toimii hyvin, kumpikin vastaa sellaisesta osa-
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alueesta, jonka parhaiten osaa. Tieto kulkee eri prosessien valilla yleensa suullisesti,
puhelimitse ja sahkopostitse. Mitdan jarjestelmia ei siis ole kaytdssa. Organisaation
rakenteen aikaansaamiseksi hahmottelin yritykseen liittyvéat prosessit osastoiksi, minka
jalkeen mietin, mihin luokkaan ne mahdollisesti kuuluvat ja kuka niistd on vastuussa.
Lisaksi loin taulukon (taulukko 1), josta selviavat jokaisen henkilon roolit ja vastuualu-
eet. Taulukosta selviavat myos jokaisen prosessin valvonta-alueet, tyotavat ja tyokalut.
Taulukon viimeinen sarake kuvaa sita, mita syotteitd (input) prosessi vaatii ja mita se

tuottaa (output).

Taulukko 1.  Prosessin syotteet ja tuotokset [17].
Tehtava Vastuuhenkilo Mita valvotaan? Tyotavat ja tyokalut Syote & tuotos
Menetelmat,ohjeet,
tyokalut, laitteet,
resurssitarpeet, kriteerit
Tyon vastaanotto toimitusjohtaja tietojen kirjaaminen ja ohjelmisto / intranet, S: tyon ja asiakkaan tiedot

Sisédllontuotanto

Prepress

Painatus

Jalkikasittely

Toimitus

Laskutus

asiakas,
tuotantopaallikko

tuotantopaallikko

tuotantopaallikko

maaritelty henkilo

kuljetusyhtio

toimitusjohtaja

dokumentointi

saadaan sisallon
tuottamiseen
tarvittavat materiaalit

aineisto painokelpoinen

laatu,koneen asetukset,
tuotantonopeus

laatu, aikataulu

aikataulu

tietojen oikeellisuus ja
varmistus

sahkoposti, puhelin

In Design, Photoshop

Adobe Preflight

painokone, materiaalien
hankinta, tydbmaarain

leikkuri, taittokone,
tyomaarain

rahtikirjan tulostus

Resko-ohjelma

T. tyémaarain

S: asiakkaan aineisto
T: vedos

S: vedosehdotus &
T: hyvaksytty vedos

S: PDF -tiedoston lahetys,
rasterointi
T: painettu tuote

S: painettu tuote
T: valmis tuote

S: toimitus lahtee
T: asiakas saa tuotteen

S: asiakkaan tiedot
T: lasku asiakkaalle

Hahmottaakseni yrityksen tuotannon kulkua k&ytin suunnittelussa apuna Microsoft Vi-
siota, jossa tekemani uimaratakaavion avulla pyrin havainnollistamaan ja tuomaan esil-
le, mita yrityksen tuotannossa tehdaan, minkélaisia prosesseja siihen kuuluu ja miten
ne toimivat yhdessa tai toisiaan vastaan. Piirsin nuolia edestakaisin kaaviossa, koska
osalla prosesseista on vuorovaikutussuhteita toisiinsa. Liséksi tein toisen kuvauksen,
jossa pyrin hahmottamaan, mitéa tuotantoprosessissa muuttuu, jos Xeroxin Free Flow -
jarjestelma otetaan kayttoon. (Liite 3.) Vuorovaikutussuhteiden merkitys digitaalisessa
painotuotannossa on tarked&, koska tydvaiheet koostuvat monista osista. Kun yksi
tydvaihe myohastyy aikataulusta, myés muut tydvaiheet myohastyvat tai tuotteen muut

tydvaiheet suoritetaan nopeammassa ajassa yrittden kuroa menetettya aikaa kiinni.
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Vuorovaikutussuhteiden avulla huomataan syyt, jotka vaikuttavat negatiivisesti tuotan-

non kulkuun.

4.4 Tyonkulku pre-pressissa

Yrityksen nykyinen tyonkulku tassé prosessissa koostuu monista vaiheista. Tilaustoita
tulee sahkopostitse ja puhelimitse erittdin paljon paivan aikana. Yritys koostaa asiak-
kaan antamista tiedoista paperisen tydmaaraimen, jonka perusteella lahdetaén liikkeel-
le. Tulostettuja tydmaaraimia on hankala kayttaa, koska niitd on erittdin paljon. Osa
tyomaaraimista saattaa kadota jossain vaiheessa tuotantoa. Liséksi paperisiin tydmaa-
raimiin ei aina ehdité kirjoittaa kasin, mita tydlle on jo mahdollisesti tehty. Aina ei siis
ole selkedd nadkymaa siitd, missd vaiheessa kukin tyd on menossa ja milloin ne ovat
mahdollisesti valmiina. Toiden ty6jarjestys on muistissa vain tyontekijoiden muistissa.
Tama heijastuu myos hieman tuotannon nopeuteen, silla tydmaaraimia etsitdan ja li-
saksi kaydaan henkilokohtaisesti tiedustelemassa, missé vaiheessa tyd on. Toimitus-
johtaja kay useasti paivan aikana tiedustelemassa jo mahdollisesti valmiina olevia toita,
jotka voidaan siirtda laskutukseen. Saatetaan myods 16ytda sellaisia t6ita, jotka olisi pi-
tanyt jo aloittaa, mutta joita ei kuitenkaan ole aloitettu. Tiedonkulku tdiden etenemises-
ta on yrityksessa vain suullisen tavan varassa. Yritys haluaisikin jonkinlaisen jarjestel-
man, jolla olisi mahdollista seurata painotéiden valmistumisen etenemista. Tarjolla on
runsaasti erilaisia ohjelmistoja, joilla pystytdan jopa reaaliajassa seuraamaan, missa

vaiheessa kukin ty® on.

Yrityksessa tuhraantuu paljon aikaa siihen, etta tuotteen ulkoasua lahetellaan edesta-
kaisin sdhkopostitse. On myds kaynyt niin, ettd asiakas on hyvaksynyt naytetyn vedok-
sen tuotteesta, ja kuitenkin asiakas saattaa ottaa viime hetkessa yhteyttd ja haluaa
tehd&@ muutoksia tyéhon, joka on jo viety PDF-muotoon ja siirretty tulostimelle. Tilaus-
tydn joutuu siis peruuttamaan jarjestelmasté ja aloittamaan alusta. Suurin osa yrityksen
tuotantoajasta kuluu painotuotteen sisallontuotantoon ja vedostusvaiheeseen. Jos Web
to Print -ohjelmisto otettaisiin kayttdon, yritys saisi poistettua melkein kokonaan vakio-
asiakkaiden tilaustoista aiheutuvan sisallontuotannon ja vedostuksen. Esimerkki: Yritys
X halusi tilata uusia kayntikortteja. Yritykseen kuului noin 15 henkil6d. Jokainen heista
halusi tilata omanlaisensa kayntikortin. Osa halusi perinteisen kayntikortin, osa halusi
nimensa tehtavan kohokirjaimilla, johon tehtiin lisdna viela mattapaallystys. Jokainen

naista korteista suunniteltiin yksitellen ja sahkopostitse lahetettiin asiakkaille erilaisia



16

versioita korttien ulkoasusta. Yritykselta kului tilatun tyon siséllontuotanto- ja vedostus-
vaiheeseen suhteettoman paljon aikaa, eli tilatun tyon tydoma&ara nousi suuremmaksi
kuin ty6sta saatu tulo. Tamankaltaisessa tapauksessa jarjestelmasta on paljon hyotya,
koska jokainen yrityksen tyontekija saa suunnitella sivustolla omanlaisensa korttinsa,
kirjoittaa siihen mahdollisia lisatietoja, minka jalkeen se lahetetd&n valmiina ohjelman
kautta yritykselle tuotantoon. Toinen ongelma on asiakkaalta vaaradssa muodossa tule-
va materiaali. Taman ongelman vahentamiseksi paatettiin yrityksen Internet-sivujen
paivityksen yhteydessa lisata sivulle aineisto-ohjeet, josta asiakas voisi tarkastaa ja
lukea ohjeet materiaalien oikeasta toimituksesta. Taman toivotaan vahentavan tyon
kuormitusta sisalléntuotannossa. Kuvassa 6 on yhteenveto prosessista ajatusmallina
kuvattuna.

Osaprosessi: sisdllontuotanto ja vedostus

- Aineistoa joudutaan kéasitteleméaan tavallista
enemman.
Havaitut ongelmat 1
» Vedostukseen kuluu aikaa.

- Tyon kuormitus suuri — pidentaa lapimenoaikaa.

— Xerox Web To Print -jarjestelmén kayttéonotto

Ongelman poistaminen —

~— Aineisto-ohjeiden lisédminen Intemet-sivuille

; ; - Tyon kuormitus vahenee, asiakas
Poiston vaikutukset — _tuottaa osan prosessista itse.

+ Valmis materiaali suoraan painoon

Kuva 6. Yrityksen sisallontuotannon ja vedostuksen yhteenveto.

4.5 Tuotantolaitteet

Tassa kappaleessa on esitelty yrityksen omat tuotantolaitteet. Laajemmin tarkastellaan
ja analysoidaan MGI Meteor DP 8700 XL -laitetta, koska siind ongelmia eniten havait-

tiin. Analysoinnin tarkoituksena on selvittda koneissa tai niiden kaytéssa ilmenevia on-
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gelmakohtia, joihin etsitdan ratkaisuja muun muassa paperien testiajojen kautta. Ta-
voitteena on tutkia ja etsid keinoja, joilla koneiden lapimenoaikaa voidaan lyhentaa.

MGI Meteor DP 8700 XL -painokone

Yrityksella on kaytéssaan MGIl:n Meteor DP8700 XL -digitaalinen painokone. Kone on
mitoiltaan 502 x 192 x 143 cm (L x H x W) ja painaa 1 041 kg. Koneen tulostusnopeus
on 4 260 kpl tunnissa paperikoolla A4 ja 2 280 kpl tunnissa paperikoolla A3, kun kaikki

sujuu mallikkaasti.

Kuva 7. Digitaalinen MGl Meteor DP 8700 XL -painokone [18].

Laite tulostaa myds kerralla kaksipuoleisia tulosteita. Laitteen maksimi tulostustarkkuus
on 3 600 pistettéd tuumalla. Rasterointimenetelmin& koneessa on 18 perinteista viiva-
rasterointimenetelmad, joiden vaihteluvéli on 95-270 linjaa tuumalla. Yhdessa tydssa
kone kayttdd samanaikaisesti kahta erilaista viivarasteria. Liséksi laitteessa on kolme
esiasettua stokastisen rasterin ilmenemismuotoa (satunnainen pistekuvio, FM). [18;
19.] FM-rasteroinnissa eli frekvenssimodulaatiorasteroinnissa jokaisen pisteen koko
pysyy samana, mutta pisteiden etdisyys toisistaan vaihtelee satunnaisesti. Pisteiden
maara lisdantyy suhteessa peittoalaan eli siihen, kuinka paljon vérid on maaritelty kul-
lekin alueelle. [10, s. 124-126, 544.]

Tulostimella on mahdollista tulostaa tavanomaisten pintojen lisdksi myos erilaisille
muovipinnoille ja synteettisille materiaaleille. Tulostimen erikoisuus on, etta silla pys-
tytdéan tulostamaan pitkia tulosteita. Maksimi tulostustyon pituus saa olla 1 020 mm, ja
tatd voidaan hyddyntdd muun muassa panoraamakuvien tulostuksessa. [18.] Laite



18

mahdollistaa myos 8-sivuisten ikkunataitettujen esitteiden tulostuksen. Kansion tulos-
taminen on myods mahdollista. Laitteessa on kirjekuorien tulostusta varten oma alistin.
Paksuin materiaali, jolle voidaan tulostaa, on 350-grammainen paperi. Koneessa Vvoi-
daan kayttda offsetpainoissa kaytettavia paperimateriaaleja, eli se ei vaadi digitaaliselle
tulostimille tarkoitettuja papereita. [19.]

Koneen digitaalinen tulostustekniikka perustuu elektrofotografiamenetelmaan, joka on
siirtotulostukseen (non-impact) perustuva tekniikka. Elektrofotografisessa painomene-
telmassa tooneripartikkelit kiinnittyvat painettavan materiaalin pintaan lammon ja puris-
tuksen avulla. [10, s. 721-722.] Tassa koneessa toonerit sisaltavat komponentteja
biomassasta, joka on peraisin kasvildhteistd. Ne sulavat alhaisemmassa lampdtilassa
ja vaativat vahemman sahkoéenergiaa tulostuksessa. Samalla myo6s aika, jota kiinnitys-
vaiheen oikean lampétilan aikaansaamiseksi tarvitaan, vahenee. Toonerit kayttavat
suurempitineyksisia vériaineita seka pienempia ja saannollisempia varipartikkeleita
tuottaakseen suurempia variavaruuksia ja rikkaampia savyja ja vareja. Tulostimella on

siis alhaisempi hiilijalanjalki verrattuna muihin vastaaviin laitteisiin. [19.]

Tuotannon aikana varien stabiiliutta seurataan jatkuvasti koneessa olevalla spektrofo-
tometrilla. Ulkoinen kalibrointi voidaan tehda laitteen mukana tulevalla Eyeone Pro -
laitteella. Ohjelmisto mahdollistaa vérien optimoinnin ja omien vari- ja pintaprofiilien
luomisen. [19.] Koneessa on alykds painatusmateriaalin hallinta, eli tulostin antaa tu-
lostajalle oletusarvoja, joilla se itse suosittelee etta tyd tulostetaan. Niita ovat esimer-
kiksi musteen siirtymisen ja koneen lampétila, paperi, infrapunalla toimiva lampétilan
esivakauttaminen ja Vibration and Banding Reduction System, joka on tarinaa ja ryh-
mittelya alentava jarjestelma. Tulostimessa on paineilmalla toimiva paperinsy6tt6. Siina
on myos ultradanella toimiva tupla-arkin tunnistin, joka huomaa, jos koneeseen on tu-
lossa kaksi tai useampia arkkeja. Kone pysahtyy automaattisesti ja ilmoittaa tupla-
arkista. [18; 19.] Kuvissa 8 ja 9 nakyy, miten paperi l[&htee alustalta ja miten laite pu-

haltaa paperipinon valiin ilmaa, josta tartuntalaite nappaa arkin kuljetinhihnalle.
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Kuva 9. Paperipinon véliin puhalletaan ilmaa.

Laitteeseen kuuluu kiintedna rakenteena oma valopoyta, jossa voi tarkistaa rekisteri-
merkkien kohdistuksen. Rekisterimerkkien olennainen tehtéva on taata kaksipuoleises-
sa tulostuksessa kuvien ja tekstien oikea kohdistus suhteessa paperiin molemmille
puolille. Tulostettaessa erilaisille substraattisille pinnoille laitteessa on esilammittgja,
joka kasittelee paperin, ennen kuin se menee koneen sisdéan tulostettavaksi. Esilammi-

tys auttaa paperin kulkua koneessa, ja tooneri kiinnittyy helpommin erikoisemman tu-



20

lostusmateriaalin pintaan. Laitteessa on kosketusnaytolla toimiva selkeé ja havainnolli-
nen valikko (kuva 10), jossa sdadetdaén koneen asetukset. [18; 19.]

330mm =487 mm

311mmx457mm

Kuva 10. MGI Meteor DP 8700 XL:n valikko.

Ohjelma, jolla ty6t rasteroidaan, on Fiery Pro 80. Tulostdiden hallintaohjelmisto on Fie-
ry Command WorkStation 5. Ohjelmistossa on mahdollisuus prosessoida tuotannon
tyot ISO 12647 -standardiin. Ohjelmistossa tyolle maaritellaan arkkikoko, tulostusmaa-
ra ja muut tarvittavat asetukset, ja ohjelmistossa on péivityksen ansiosta mahdollisuus
asemoida toitd. [14; 18; 19.] Yleisesti tyot asemoidaan yrityksessd Adobe Acrobatin
preflight -toiminolla. Painokone vastaanottaa tyon, mutta se ei ala tulostaa ty6ta, ennen
kuin itse koneeseen on erikseen kayty laittamassa samat paperikoot ja muut asetukset,
jotka syotettiin aikaisemmin Fiery Command Workstationiin. Tydn tulostuttua se ohjau-
tuu automaattisesti koneessa olevan kuljetinhihnan avulla laserohjattuun keréimeen.
Laserohjattu tarkoittaa, ettd poytd, johon tyot tulevat, laskeutuu sitd mukaa alemmas,

mitd enemman arkkeja kerdaimen tasolle tulee.
Painokoneen ongelmakohdat
Hidastava tekija tuotannossa on MGI Meteor DP 8700 XL -laitteen aiheuttamat tulos-

tuskatkot. Koneessa paperin nopeutta ohjataan hihnalla kuulien avulla, minka jalkeen
paperi menee sisaan koneeseen, jossa se tulostuu (kuva 11).
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Kuva 11. Paperin kuljetin ja nopeutta saatelevat kuulat.

Yleisin hidaste tdssa kohtaa tuotantoa on, etta paperi jaa jumiin hihnalla arkkia kuljetta-
vien kuulien valiin tai tokkaa kiinni tulostimen paperiradan reunaan, ja siita se saattaa
vield kulkeutua tulostimen sisdaén vinossa. Tassa vaiheessa kone ilmoittaa virheesta.
Kone ei kuitenkaan aina huomaa virhetta ajoissa, vaan joskus arkki ehtii menné ko-
neen sisassa olevien ohjausrullien valiin, mika aiheuttaa suuremman tukoksen konees-
sa. Kone ilmoittaa naytolla, missé kohden vika laitteessa sijaitsee. Koneen pysahdyk-
sen selvittdmisessa taytyy olla riped. Kun ongelma on ratkaistu, kone haluaa vieléa puh-
distaa itsensa sisalta, jolloin taytyy ajaa koneen lapi minimissaan kaksi arkkia paperia,
joihin pyyhkiytyvat ylimaaraiset varit kuvahihnalta. Taman jalkeen kone haluaa viela
[Ammitellda itsedén noin 2—3 minuutin ajan. Tatd ominaisuutta kutsutaan nimella infra-
punalla toimiva lampétilan esivakauttaminen. Kokonaiskatkon pituudeksi muodostuu
siis noin 6 minuuttia, joskus jopa ylikin. Tasta voidaan laskea, etté jos katkoja muodos-
tuu tyopaivan aikana useampia, vaikka viisi, se tarkoittaa 30 minuutin katkoa tuotan-
nossa. Voidaan ajatella, etté jos tyot sujuisivat mallikkaasti koko paivan, eli tulostuskat-
koja ei syntyisi, yritys voisi ottaa yhden pienimuotoisen tulostustytn hoidettavakseen
joka paiva.

Kyseessa on loppujen lopuksi pieni laite, jossa on paljon hyvia ominaisuuksia. Koneen
tulostusjalki on erinomainen, ja liséksi silla on mahdollista tulostaa erikoisempia paino-
téitd sen laajan tulostusmateriaalin ansiosta. Tulostettaessa erikoisemmille pinnoille

koneen asetuksia taytyy hieman hakea, jotta kone tulostaa laadultaan hyvaa jalkea.
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Haastavinta on loytaa oikea lampdtila, jossa muste tarttuu ja pysyy kiinni erikoisemman
materiaalin pinnalla. Paperi saattaa sahkdistyd koneessa, jolloin paperi menee koneen
sisélla kuprulle ja kone pysahtyy. Kolmas asia on paperin kulkua ohjaavien kuulien
sijoittaminen oikein paperikuljettimelle. Kuulien tehtdvana on saataé paperin nopeutta
kuljettimella. Kuulia on kahta erilaista mallia: muovisia ja metallisia. Muoviset kuulat
ovat tietenkin kevyempia ja metalliset painavampia. Lisaksi paineilmalla toimiva tartun-
talaite taytyy saataa jokaisessa tulostustydssa oikeaan kulmaan, jotta laite ottaa pinos-
ta vain yhden paperin kerrallaan. Koneen huollot ovat pitkia ja haastavia. Koneeseen
tuli kerran hieman haasteellisempi vika, eikd Suomesta l6ytynyt siihen patevaa huolto-
henkilostéad, joten konetta tultiin huoltamaan Ranskasta asti. Sen vuoksi kone seisoi

kaksi paivaa.

MGI on harvinainen digitaalinen painokone; niita ei ole Suomessa kuin muutama. Kone
on myds suhteellisen uusi. Se ilmestyi markkinoille vuonna 2011, ja yritys hankki ko-
neen itselleen samaisena vuonna. [14.] Yrittdja on jatetty aika yksin koneen kayttami-
sen kanssa. Pakettiin kuului koneen liséksi viiden paivan koulutus laitteen kayttoon,
mutta tdssa koulutuksessa ei kuitenkaan ehditd paneutua intensiivisesti koneen toimin-
taan. Koneen mukana on tullut ohjekirja, johon yrityksessa ei kuitenkaan ole 16ytynyt
aikaa paneutua syvallisemmin. Koneen asetuksia osataan kuitenkin hyvin kayttaa tuo-
tannossa jokapdaivaisen tydskentelyn ansiosta koneen parissa. Hairitsevaksi tekijaksi
tuotannossa kuitenkin muodostui paperin kulkua ja nopeutta ohjaavien kuulien sijoitte-
lu. Ratkaisu asiaan on, etté laitteella suoritetaan testiajoja ylimaaraisella ajalla, ja silloin
saadetaan kuulien oikeanlaista asettelua hihnalla paperityypin mukaan. Testiajosta
saatavien tuloksien avulla ndhdéén kuulien vaikutus tuotantonopeuden pysymiseen

vakiona koko tuotannon ajan. Kuvassa 12 on yhteenveto painatuksen osaprosessista.
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Osaprosessi: Painatus MGI

« Paperin sybttolaitteen imusuhde suhteessa paperiin
Havaitut ongelmat |+ Paperin kulku paperinkuljettimella

« Paperin syottokatkot — pidentaa lapimenoaikaa

Suoritetaan laitteella testiajoja,

. . —— |oissa tarkastellaan paperin kulkua
Ongelman poistaminen _ T
kuulien eri sijoittelun avulla.

Huomioidaan testeissa:
Onko paperien pintaominaisuuksilla
vaikutusta paperin kulkuun ja nopeuteen.

« Paperin syotto- ja kulkukatkojen vaheneminen.
Poiston vaikutukset
1 * Saadaan tuotantonopeus vakioitua.

« Tuotanto tehostuu.

» Luodaan dokumentti, jossa on kuvia kuulien oikeasta

sijoittelusta kullekin paperityypille erikseen.

Kuva 12. Yhteenveto MGI Meteor DP 8700 XL -painokoneen osaprosessista.

Testiajo MGl Meteor DP 8700 XL -painokoneella

Testiajon tavoitteena oli ajaa MGI Meteor DP 8700 XL -painokoneen |api ominaisuuk-
siltaan erilaisia paperiarkkeja ja tutkia, vaikuttavatko niiden ominaisuudet kuulien sijoit-
teluun ja paperin kulkuun tulostimessa. Kuulien tehtdvana on ohjata paperia paperin-
kuljettimella ja vaikuttaa sen nopeuteen. Testissa todettiin, ettd paperin ominaisuuksilla

on vaikutusta ajettavuuteen MGI Meteor DP8700 XL -laitteessa.
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Ajettavuus tarkoittaa, ettd paperi kulkee ongelmitta koko tulostusprosessin lapi. Tekijat,
jotka voivat vaikuttaa paperin ajettavuuteen elektrofotografiassa ovat nelibmassa, pak-
suus, karheus, jaykkyys, kayristyminen, sileys, sdhkoiset ominaisuudet, kitka, kosteus-
pitoisuus ja formaatio eli paperin nelidmassan pieni vaihtelu. [20.] Paperin taipuminen
aiheuttaa koneessa pysahdyksia, joten paperilla taytyy olla riittdvan suuri jaykkyys,
jotta pysahdysta ei synny. Toisaalta liian jAykk& paperi ei kuitenkaan taivu riittavasti,
jotta se kulkisi optimaalisesti kuljettimella tai koneen sisalla olevien ohjaustelojen valis-
sa. [21.] Jaykkyys on yhteydessa paperin neliomassaan, koska mitd suurempi nelio-
massa, sitd parempi on paperin jaykkyys. Paperin paksuus riippuu neliomassasta ja
paperin kalanteroinnin maarasta. Bulkki kertoo paperin ominaistilavuuden. Bulkki maa-
rittda myos paperin jaykkyysasteen, eli mitd korkeampi bulkki, sita jaykempi paperi.
Kalanterointi alentaa paperin jaykkyytta. Lisaksi paperin tiheys kertoo paperin sileysas-
teen: mita korkeampi tiheys (ominaispaino), sita sileAmpaa paperi on. Kiillotettujen pa-
pereiden ominaistilavuus on pieni, joten niiden bulkki on alhainen. [10, s 186.] Sileilla
papereilla sahk6én varautuminen on tasaisempaa, ja tooneri myds siirtyy tasaisemmin.
Sileammilla papereilla saadaan parempi kuvantoisto, mutta niiden jaykkyys ei valtta-
matta ole hyva, mika vaikuttaa paperin ajettavuuteen. [21.] Paperin karheutta voidaan
pitdd kompromissina tulostusjéljen, jaykkyyden ja ajettavuuden valilla. Paperin korkea

karheus vaikuttaa siihen, etteivat arkit liimaannu kiinni toisiinsa. [22.]

Muita tekijoita, jotka vaikuttavat ajettavuuteen, ovat esimerkiksi talviajan alhainen il-
mankosteus, joka lisaa staattisen sahkon esiintyvyyttd. Paperiin muodostuu staattista
sahkod, joka vaikuttaa sen ajettavuuteen. Arkit tarttuvat joko toisiinsa tai ohjausteloihin
ja aiheuttavat tukoksen laitteessa. Staattista séhkda pyritdan poistamaan kayttamalla
staattista sdhkoa purkavia koronalaitteita. [14.] Staattinen séahkd on sahkdinen epéata-
sapainotila. Se syntyy kahden eri materiaalin hangatessa toisiaan, jolloin staattisesti
varautuneessa materiaalissa on joko liikaa tai lian vahan elektroneja. Varaus purkau-
tuu, kun materiaalien valilla tapahtuu sahkovarauksen siirtyminen. Varautuminen on
voimakkaampaa kuivassa kuin kosteassa ilmassa. [23.] Tastd voidaan paatelld, ettd
paperin omalla sdhkénjohtavuudella on my6s merkitystd. Optimaalinen sadhkodnjohta-
vuus takaa, etteivat arkit kiinnity toisiinsa tai aiheuta tukoksia koneessa tarttumalla oh-
jaustelojen valiin. Tosin paperin liian korkea sahkonjohtavuus héairitsee variaineen siir-
tamista koneessa, ja vastaavasti paperin pieni séhkdnjohtavuus hankaloittaa sen kasit-

telya tulostuksen jalkeen. [24.]
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Paperilla on myds kitkaominaisuuksia. Kitka on materiaalin liikettd vastustava voima.
Kitka muodostuu lepo- ja liikekitkasta. Liikekitkalla voidaan tarkoittaa joko vierimis- tai
liukukitkaa. Lepokitka vaikuttaa silloin, kun materiaali ei liiku, koska se on yht& suuri
kuin materiaalia likkeelle yrittdva kokonaisvoima. Liikekitka aiheutuu kahden eri pinnan
hankauksesta, joka jarruttaa pintojen liiketta toistensa suhteen. [25.] Paperista muo-
dostuvan kitkan katsotaan johtuvan ainakin molekyylien vélisestd vuorovaikutuksesta.
Tietylla paperin paksuudella kitkakerroin pienenee, kun nelibmassa kasvaa. Optimaali-
nen arvo arkkien valiselle kitkalle on valilla 0,40-0,55. Kun kitkakertoimen vaihtelu on
suurempi kuin 0,6, se aiheuttaa tupla-arkin syéttda, ja kun arvo on alle 0,40, se altistaa
paperin sy6tdn epaonnistumiselle. [20.] Lisdksi on havaittu, etta paperin hieno- ja tay-
teainepitoisuudella ja paperin kuituorientaatiolla on vaikutusta kitkakertoimen muodos-
tumiseen. [26.] Paperin sy6ttdéon vaikuttaa myds paperin kayristyminen. Kayristyminen
VOi johtua epatasaisista jannityksista, jotka purkautuvat, kun ympariston kosteuspitoi-
suus muuttuu, esimerkiksi kuljetuksessa. Kayristyminen voi ilmaantua myds MGI Me-
teor DP 8700 XL:ssa tapahtuvan kiinnitysvaiheessa tarvittavan lampdtilan aiheuttamas-
ta kosteusmuutoksesta. Kayristyminen hankaloittaa kaksipuoleisten tulosteiden tekoa.
[27.] On siis olemassa useita paperin ominaisuuksia, jotka voivat vaikuttaa tulostuslaa-
tuun. Sopivan paperin lIéytdminen vaatii kompromisseja, riippuen oikeastaan siitd, mika

on painotuotteen lopullinen kayttotarkoitus.

Testin tavoitteena oli ratkaista, voiko kuulien sijoittelua yleistdd enemman paperin omi-
naisuuksien mukaan, eli jokaiselle erilaiselle paperityypille ei tarvitsisi joka kerta hakea
oikeanlaista kuulien sijoittelua. Liséksi haluttiin, etta koneen tuotantonopeus saataisiin
vakioitua, eli kone tulostaisi ty6t ilman, ettd paperit pysahtyvat arkin kuljetinhihnalla.

Testiajossa huomioitiin eri paperilajien vaikutus paperin kulkuun paperinkuljettimella.

Kaytin testauksessa yrityksen yleisesti kayttamia papereita: Arctic Matt, Galerie Art
Matt, Cyclus Print Matt, Maxi Gloss, LumiArt Gloss, Galerie Art Gloss ja Lahnit-
polypropeenikalvo. Kaikki kaytetyt paperit ovat joko matta- tai kiiltavapaallysteisia. Ka-
vin lapi paperinimikkeista vain 115 gramman painoiset paperit, koska niisséa ajetta-
vuusongelmia koneella valilla esiintyy. Laadin lyhyen kuvauksen kustakin paperityypis-
t&, jotta saadaan havainnolliset tiedot paperien ominaisuuksista (s. 26). Lopuksi koko-
sin kyseisten paperien tekniset tiedot taulukkoon (taulukot 2 & 3), jossa voidaan vertail-
la niiden ominaisuuksia ja ajettavuutta laitteessa. Jokaista arkkia ajettiin koneen lapi
vain pieni maara, 100 kappaletta. Osa testauksesta suoritettiin oikean tulostustydn yh-

teydessa. Testaus toteutettiin silmamaaraisesti havainnoimalla paperin kulkua, eli pa-
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perien nopeutta tai niiden lapimenoaikaa syottolaitteelta kerdimeen ei mitattu. Jalkika-

teen jain miettim&an, etté virheiden maaria paperin kulussa olisin voinut kirjata muistiin.

Testatut paperilaadut

Arctic Matt on mattapintainen paallystetty paperi. Paperissa on hyva opasiteetti, jayk-
kyys ja korkea bulkki. Siind on heijastamaton pinta, joten se soveltuu hyvin esitteisiin,
joissa on paljon tekstia. [28.] Galerie Art Matt on mattapintainen tayspaallystetty korke-
an bulkin ja jaykkyyden omaava taidepainopaperi. Silla on hyva kuvantoisto. Heijasta-
maton pinta tekee tekstista helppolukuista. Paperin sileys pitdd painetun pisteen tera-
vana ja nopeuttaa kuivumista. GalerieArt Matt soveltuu tilanteisiin, joissa haetaan mak-
simaalista eroa painetun Kkiillon ja paperin kiillon valille. Paperi soveltuu erinomaisesti
seka vari- ettd mustavalkokuvien painamiseen ja paljon tekstia sisaltaviin painotéihin.
[29.] Maxigloss on hiokkeeton vahvasti paallystetty korkeakiiltoinen paperi. Sitd kayte-
taan yrityksessa yleensa esitteiden tekemiseen sen ajettavuuden ja taitettavuuden ta-
kia. Lisaksi se on vaalea ja korkea opasiteettinen, jolloin varintoisto paperilla on laadu-
kasta. [30.] Cyclus Print on 100-prosenttisesta kierratyskuidusta valmistettu kahteen
kertaan paallystetty mattapintainen hienopaperi. Se soveltuu hyvin tekstia sisaltaviin

toihin ja vari- ja mustavalkotulosteisiin. [31.]

LumiArt Gloss siséltaa silkkipaperia ja kartonkia. Sitd voidaan kayttad, kun halutaan
korkeaa tulostuslaatua, esimerkiksi paljon valokuvia sisaltavissa tbissa. Se kestaa hy-
vin erilaisia jalkikasittelyja ja sopii myds digitaaliseen tulostukseen. [32.] Galerie Art
Gloss on hiokkeeton ja kolmeen kertaan padllystetty paperi. Silla on todella siled ja
erittdin kiiltava pinta. Silla on hyva ajettavuus, vahainen varinkulutus ja lyhyt kuivumis-
aika. Paperin taitettavuus on erinomainen. [33.] Lahnit on polypropeenikalvosta valmis-
tettu materiaali. Se on paallystetty molemmilta puolilta. Sill& on tarkka varintoisto, vaik-
ka se ei sisalla optisia kirkasteita eika pehmentimid. Materiaali kestda hyvin vetta, ke-
mikaaleja ja eri lampétiloja, jolloin sita voidaan kayttdad vaativissa olosuhteissa ulkona.
Silla on korkea repdisylujuus, jaykkyys, lujuus, valkoisuus ja opasiteetti. [34.] Taman
paperin testaaminen jai ajan puutteen vuoksi puuttumaan. Tuotetta on ajettu koneessa
aikaisemmin, ja sen kasittely tulostuksen jalkeen oli erittdain vaikeaa. Tuotetta joutui
kasittelem&én kumihanskoilla, koska muuten paperista sai tuntuvan sahkoiskun. Arkit
olivat liimaantuneita toisiinsa, joten niiden erottelu toisistaan oli erittdin vaikeaa. Jokai-
nen valmis arkki piti ottaa kadella vastaan, kun se saapui kuljetinta pitkin kerdimeen,

koska muuten arkki kiertyi pydrivan metallisen telan ympaérille. Tata paperia pitaisi kui-
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tenkin pystya laitteessa ajamaan, joten sen testaaminen ja oikeanlaisen ajettavuuden
l[6ytaminen vaatii tulevaisuudessa tapahtuvaa testaamista. Taulukoissa 2 ja 3 on lait-
teessa testattujen paperien teknisia tietoja. Lisaksi numerot yhdestéd kolmeen kertovat
paperin sijoituksen testissa.

Taulukko 2.  Matt-paperien tekniset ominaisuudet.

Paperien 1. Arctic 2. Galerie Art 3. Cyclus Print Matt
ominaisuudet Matt 115 g Matt 115 g 115¢

Bulkki cm3/g 0,98 0,92 0,96

Paksuus pym 113 106 110

Karheus 2,8 2,6 35

PPS %

Taulukko 3.  Gloss-paperien tekniset ominaisuudet.

Paperien 2. Galerie Art 3. Maxi 1. LumiArt Gloss 115 g
ominaisuudet Gloss 115 g Gloss 115 g

Bulkki cm?3/g 0,84 0,75 0,82

Paksuus um 85 85 88,55

Karheus 0,8 0,85 0,7

PPS %

Ylivoimaisesti paras ajettavuus saavutettiin mattapintaisissa papereissa Artic Matt -
paperilla. Kone tuotti yhteensa 100 arkkia ilman paperikatkoja. Taulukosta 2 huoma-
taan, etta sen kaikki ominaisuudet ovat suurempia kuin kahdella muulla paperilla. Gale-
rie Art Matt -paperissa paadyttiin jatkossa kayttdmaan 130-grammaista paperia, jolloin
paperin paksuus nousee arvosta 106 um arvoon 120 um, jolloin sen ajettavuus lait-
teessa paranee, koska paperin paksuus vaikuttaa myos sen jaykkyyteen. Kone pysah-
tyi monta kertaa, koska arkit olivat paallekkain kuljettimella tai jumissa laitteen ohjaus-
teloissa. Tdma& ongelma valtetddn kayttamalla laitteessa suuremman nelidpainon
omaavaa paperia, jolloin paperin karheus kasvaa eivatka arkit tartu toisiinsa. Galerie
Art Matt sijoittui silti toiseksi, koska paperin luku- ja kuvantoisto-ominaisuudet olivat
paremmat kuin Cyclus Print Matt -paperilla. Galerie Art Matin testaus tehtiin oikean
tulostustyon yhteydessa. Cyclus Print Matt -paperin ajettavuus koneessa ei ollut opti-
maalinen. Se on valmistettu uusiokuidusta, joten sen kuitukoostumuksella ja paallys-

tykselld saattaa olla vaikutusta sen kulkuun laitteessa ja kuvantoistossa.
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Kaikki kiiltavapaallysteiset paperit kulkivat radalla ja koneessa hyvin. Lumiart Gloss -
paperissa oli hieman ongelmia paperin syotdssa, silla arkkeja saattoi tulla syéttolaitteel-
ta kaksi kerrallaan. Tama voidaan nédhda myos tarkastelemalla paperin karheutta, joka
on alhaisempi kuin muiden. Korkeampi karheus prosentti takaa, ettéa arkit eivat limaan-
nu toisiinsa. Paperi sijoittui testissad ensimmaiseksi, koska silla oli erittéin hyvé tulostus-
laatu kuvien osalta. Tata paperia aiotaan jatkossa kayttaa sellaisiin toihin, joissa kuvan-
toiston taytyy olla erittéin tarkkaa. Maxi Gloss sijoittui kolmanneksi, koska se jumittui
muutaman kerran koneen ohjaustelojen valiin. Muuten paperit Galerie Art Gloss ja Ma-
xi Gloss olisivat sijoittuneet samalle tasolle, koska niiden kulku paperiradalla oli saman-

laista.

Kaytettdessa paperia, jonka ominaispaino on 115 grammaa, on arkit hyva ilmata ennen
tulostusta. Talla saavutetaan hyva ja vakioidumpi tuotantonopeus koneelle. Kiiltavapin-
taisille papereille, joiden ominaispaino liikkuu 115 gramman alueella, sopivin jarjestys
oli seuraava: muovinen kuula ensimmaisend, jotta paperi varmasti lahtee pinoalustalta
kuljettimelle, mink& jalkeen radalle sijoitellaan vain metallisia kuulia, koska Kiiltavapaal-
lysteiset paperit ovat liukkaampia kuin mattapintaiset paperit. Talla saadaan hillittya
paperin nopeutta radalla. Koneen paperikuljetin pysayttaa arkin hetkeksi tulostimen
suulle, joten t&han kohtaan sijoitetaan kiiltavapaallysteisille papereille metallinen kuula,
koska muuten arkki saattaa kulkeutua vinossa tulostinlaitteen sisaan. Ominaispainol-
taan suuremmat, mutta Kiiltavapaallysteiset paperit vaativat tosin muovisia kuulia me-

tallisten kuulien joukkoon, jotta paperin nopeus saadaan kompensoitua oikein.

Kevyemmille ja mattapaallystetyille papereille optimaalinen kuulien asettelu on sijoittaa
kuljettimelle muovisten kuulien lisaksi myds muutama metallinen kuula, jotta paperin
nopeutta saadaan hieman hillittya. Arkinpysayttimen eteen sijoitetaan mattapaallystei-
silla papereilla muovinen kuula, jotta paperi myds lahtee kuljettimelta laitteen sisalle
koneen vapauttaessa paperin. Paperit kulkevat kuljettimella nopeasti, kyse on muuta-
mista sekunneista, joten jos ennen arkin pyséaytintd on sijoitettuna metallisia kuulia,
arkki ei valttamatta lahde koneen sisddn vaan jumiutuu tdhan kohtaan. Tasta seuraa,
ettd seuraavat arkit kuljettimella pinoutuvat arkin paalle, jonka kone on pysayttanyt tu-

lostuslaitteen suulle, jolloin kone ilmoittaa tupla-arkista.

Yhteenvetona kaikista papereista voidaan todeta, etta jos kuulia ei ole laisinkaan radal-
la, paperit eivat valttamatta pysy suorassa eivéatka oikeassa kulmassa, jotta ne kulkeu-

tuisivat oikein laitteen sisddn. Ominaispainoltaan kevyempi paperi vaatii vdhemman
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paineilmaa, jotta paperi l&htee alustaltaan. Vastaavasti suurempipainoiset paperit vaa-
tivat paineilman sy6ton voimakkuuden lisdamistd. Kolme tarkeinté asiaa, jotka taytyy
kuulien sijoittelun liséksi huomioida oikean paperin sy6tdn onnistumiseksi ovat pinokor-
keus, imupy6ran kulma ja puhalluksen voimakkuus. Alustalle, jolle paperipino asete-
taan, on my@s takatuki, joka pitda paperin loppupéétéa aloillaan, kun paineilmaa puhal-
letaan paperien etuosaan. Lisaksi osaa, johon kuulia voidaan sijoittaa, on mahdollista

saataa sivuttaissuunnassa.

Xerox J75 -varipainokone ja jalkikasittelylaite

Xerox J 75:n maksimitulostusnopeus on 4 560 sivua tunnissa. Sen tulostustarkkuus on
2400 x 2400 dpi. Siind on automaattinen kaksipuoleinen tulostus. Paallystettyja pape-
reita on mahdollista tulostaa kaikilta alustoilta. Rasterivaihtoehdot pisterasterille ovat
valilla 150, 200, 300 ja 600. Liséksi viivarasteri 200 Rotated line screen. Koneen mitat
ovat korkeus 1 372 mm, leveys 1 714 mm ja syvyys 777 mm. [35.] Koneen tekniset
tiedot on koottu taulukkoon 4.

Taulukko 4.  Xerox J 75:n tekniset tiedot [35].

Paperialustat 4 vakiona, yrityksella 6

Paperikapasiteetti vakiona 1 900 arkkia

Maksimi paperikapasiteetti, optiona 5 900 arkkia

Minimikoko 101 mm x 142 mm

Maksimikoko 330 x 488 mm

Tulostusmateriaalin paino (véhintaan) 64 g/m?

Tulostusmateriaalin paino (enintdan) 300 g/m?

Tulostusmateriaalit paallystamattomat ja paallystetyt paperit,
kartongit, kalvot, tarrat, hakulehdet

Tassa koneessa ei ilmennyt mitdan sellaisia ongelmia, joita pitaisi tarkastella laajem-
min. Koneen yleisimmat tulostustyott koostuvat erilaisista postitussuorista, lomakkeista
ja kirjekuorien tulostuksista. Kone tulostaa siis lahinnd muuttuvaa tietoa, koska sen

tuotantonopeus pysyy tamankaltaisissa tdissa vakiona ja optimaalisena.
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Jalkikasittelylaite

Yrityksella on kaytossdan Morganan taitto- ja nuuttauskone. Kone on mitoiltaan pituus
1 980 mm, leveys 655 mm ja korkeus 1 265 mm. Suurin arkkikoko, jota koneessa voi-
daan ajaa, on 700 mm x 385 mm. Taittokone on laite, joka taittaa tai nuuttaa esitteet
koneessa olevien mallien mukaisesti. Koneen toiminnoista 18ysin selkean kuvan (kuva

13), jossa on selitetty kaikki asiat mita koneella voidaan tehda.

Status of
machine &
data entry
area. Also

Setting
page [l

used for
quick links

to setting
pages.

Tabs to enable switching between setting
pages - choose either Paper Settings, Gap
settings, Crease Setting, Fold settings,
Delivery settings, Store and Tools.

Kuva 13. Morgana-taittokoneen valikko [36].

Koneen tuotantonopeus on 4 000 kpl/h paperikoolla A4 [36]. Koneen kuntoonlaittoaika
on noin 10 minuuttia. Taittaminen ja tuotteen pakkaaminen hoidetaan yleensa samassa
yhteydessa, eli esitteitd pakataan pahvilaatikoihin sitd mukaa, kuin niitéa valmistuu. Ko-
neen toiminta on yleensa aina luotettavaa ja sujuvaa. Yleisin pullonkaula koneen tuo-
tannossa on noin 150-grammaisen kiiltdvan tai mattapintaisen paperin taittaminen ja
nuuttaaminen. Paperi on niin ohutta, etté jossain kohtaa konetta paperiin syntyy vekki
ja paperi jaa taittokoneen telojen valiin jumiin. Paperin lujuusominaisuudet joutuvat
koville itse taittamisvaiheessa, koska koneen taittoveitsi tekee liian kovan taitoksen
materiaaliin, jolloin paperissa ndkyy repeamid. Mielestani helpoin ja ainoa ratkaisu on-
gelmaan on ennakoida tulostusvaiheessa tavallista suurempi makkelin maara, eli tulos-
tetaan toitd hieman enemman. Talla toiminnalla mahdollistetaan se, etta tyota ei tarvit-

se kesken taittovaiheen lahtea tulostamaan lisaa, jolloin painotuotteen lapimenoaika
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pitenee. Liséksi paperin oikean kuitusuunnan huomioiminen tulostuksessa vaikuttaa

jalkikasittelykoneen tekemé&aén taitokseen ja taittamiseen.

4.6 Tukiprosessit

Tassa luvussa tarkastellaan insinddrityon asiakasyrityksen sisaisia tukiprosesseja, joi-
hin kuuluvat paperin varastointi, tuotannon layout ja tuotannon seuranta- ja asiakkuu-
denhallintajarjestelmat. Jarjestelmien osalta kyse on yritykselle sopivien jarjestelmien
kartoittamisesta, koska yritykselld ei ole vastaavia jarjestelmia kaytdéssaan. Mahdollis-
ten pullonkaulojen tunnistaminen tuotannossa vaatii koko prosessin lapikaymisen, jo-
hon olennaisena osana kuuluvat myds tuotantotilat. Lisdksi tuotannon tehokkuus muo-
dostuu tuotannon layoutista. Syy, miksi olen tarkastellut yrityksen tuotantotilan layoutia,
liittyy myds Lean-ajatteluun, jota kasittelin aikaisemmin luvussa 2.4.

Paperin varastointi

Yksi merkittava huomio on, etta yrityksella ei varsinaisesti ole kaytdssaan paperivaras-
toa vaan paperia tilataan aina lisda sitda mukaa, kuin uusi tilaus saadaan. Tilatut pape-
rimaarat ovat suhteellisen isoja, jolloin paperia jaa tulostustytn jalkeen lahes aina yli.
Ongelmana on, ettéd paperit jaavat loppujen lopuksi pélyttymaan hyllylle tai tulostusko-
neen paalle. Yrityksessa ei ole aikaa jaada etsimaan ja tarkistamaan, mita paperia yri-
tyksella mahdollisesti jo on ja voisiko niita hyédyntdd muussa tilaustytssa. Yritys halu-
aisi, etta paperia saataisiin tehokkaasti kaytettya eika ylimaaraisia paperipinoja ehtisi
syntyd. Ratkaisuna asiaan on organisoida yrityksen tyotila uudelleen, jossa olemassa
olevat hyllyt ja paperit jarjestetdan uudelleen ja hyllyihin merkitdan paikat kullekin pape-
rilajille. Ennen kuin yritys tilaisi uutta paperia, voisi nopeasti katsoa hyllysta, onko tarvit-
tavaa paperia hyllyssé valmiina ja kuinka paljon. Paperia ei kuitenkaan ole niin paljon,
etteikd se pysyisi hallinnassa talla keinolla. En née tarvetta sille, ettd papereista olisi
tietokoneella jonkinlainen varastostatus, koska ongelmaksi varmasti muodostuisi rekis-
terin paivittaminen, jos varastojarjestelmaa yllapidettaisiin manuaalisesti esimerkiksi
Excel-taulukon avulla. Toisaalta johonkin tuotannonohjausjarjestelmééan saattaisi kuu-
lua reaaliaikainen varastonhallinta, joka paivittaisi itse itsedan sitd mukaa, kuin paperia
kaytetaan. Sovellus esimerkiksi poimisi tyon tulostuessa tiedon, jossa on ilmoitettu,
mit& paperia on kaytdssa ja kuinka monta arkkia sita on tulostusty6hon tarkoitus kéayt-

tda. Kyseessa on pienyritys, joten tuntuisi aika suurelta taméankaltainen toiminta, koska



32

paperia ei kuitenkaan ole massiivisia maaria. Kuvassa 14 on koottu yhteenveto paperin

ongelmista ja ratkaisuista.

Tukiprosessi: Paperi ja muut materiaalit

= Ei hyodynneta olemassa olevia materiaaleja
tarpeeksi.
Havaitut ongelmat —
» Ei selkeita varastointipaikkoja materiaaleille.

« Sdilytystilojen luominen tiloihin, materiaalien sijoittelu

Ongelmien palstaminen niille merkityille paikoille.

+ Materiaalien hyotykaytto.
Poiston vaikutukset » Materiaalien helppo loydettavyys.
» Materiaalih&vikki pienenee.

Kuva 14. Yhteenveto paperin varastoinnista.

Tydpisteiden sijoittelun merkitys

Mielestani yrityksellda on hyvéa tuotannon sijoittelu. Toimitilojen ylakerroksessa hoide-
taan asiakaspalveluprosessiin liittyvat asiat. Tydémaarain lahetetaan sahkopostitse ala-
kertaan, tai mahdollisesti tydomaarain tuodaan henkildkohtaisesti alas, jossa tuotantoti-
lat sijaitsevat. Sisdllontuotanto, vedostus ja tulostus hoidetaan kaikki samassa huo-
neessa. Mielestani se mahdollistaa tehokkaan toiminnan, vaikka pienia ongelmia tuo-
tannossa valilla esiintyy. Tehokkuus ilmenee siing, etta sisalléltdén valmista ty6ta voi-
daan tulostaa samaan aikaan, kun luodaan sisaltdd seuraavaan tulostusty6hon. Tulos-
tettavaa tyotd pystytdén vahtimaan, jolloin ongelmien sattuessa ne huomataan heti ja

korjataan. Kuvassa 15 nakyy tuotantotilojen layout, jota voidaan kutsua solulayoutiksi.
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Solulla tarkoitetaan itsendista ryhmaa, joka tekee tietyt tyévaiheet pisteessd, johon on
koottu siihen tarvittavat koneet ja tyotehtavat. N&ain menetellen tydskentely on tehokas-
ta ja laatua valvotaan siella, missa ty6 tehdaan. [2, s.178-179.]

8345,83

paperinkerays

HYLLYT

3708,33

3410,71

HYLLYT

v |

8845,83

A
v

Kuva 15. Tuotantotilan pohjapiirros, eli layout.

Tulostuksen jalkeen tyot viedaan leikkuriin, jossa tyot leikataan. Tyon leikkauksen jal-
keen saadaan taas kavella takaisin koko matka ja laittaa taittokone kuntoon. Ty0 taite-
taan ja sen jalkeen kavellaan jakelu- ja pakkauspisteelle. Taalla tuote pakataan ja laite-
taan hyllyyn odottamaan lahtéa. Tama on ainoa asia tuotannon layoutissa, jossa saat-
taa tulla turhaa kavelyd. Lean-ajattelussa tata kutsutaan nimella Turha liikke tuotannos-
sa. Lisdksi tydskentelytiloilla ja tarvittavien tydvalineiden sijoittelulla on merkitysta tyon
suorittamiseen. Liitteena 4 on kuva koko rakennuksen layoutista, jossa nakyy tuotanto-
ketjuun kuuluvat jalkikasittely- ja jakelupiste.

Tuotannon seuranta- ja asiakkuudenhallintajarjestelmat
Yritys harkitsi tuotannonohjausjarjestelman ostamista, joten kartoitin mahdollisia yrityk-

sia, jotka tarjoavat nditd palveluja. Monella on ilmainen kartoituskaynti, joista voi jo
saada selvitysta ja vinkkeja siitd, mika tuotannossa tokkii. Yrityksella ei mydskaéan ole
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kaytossaan asiakkuudenhallintajarjestelmaa. Jarjestelmaan siséltyy asiakasrekisteri.
Asiakasrekisterin avulla asiakkaan tiedot tallentuvat jarjestelmdan, joten tiedot ovat
helposti I0ydettavissa laskutusta ja tydméaarainten laadintaa varten. Jarjestelman tie-
doista on mahdollista tehda analyyseja, joista selvidd, mita tuotteita asiakkaat tilaavat
eniten ja mihin aikaan. Tutkimalla raportteja pystytdan ennakoimaan, mita asiakas on
tilaamassa seuraavaksi yritykselta. Dataa on mahdollista hyddyntaa myos markkinoin-
nissa. Tamankaltainen jarjestelmé& on mahdollista integroida tuotannonohjausjarjestel-
maan, joten jarkevaa oli pyytda tarjous molemmista jarjestelmista samalta yritykselta.
Otin yhteytta Mepco Oy:hyn, joka tarjoaa erilaisia CRM- ja tuotannonohjausratkaisuja
yrityksille. Kartoituksessa kavi ilmi, etta yritys, jolle insin6oérityd tehtiin, ei valttamatta
saa jarjestelman kaytosta niin suurta hyotya verrattuna sen kustannuksiin, etta se kan-
nattaisi ostaa. Palvelumyyjan ehdotus oli, etta yritys sulautuisi kayttamaan samaa tuo-
tannonohjausjarjestelmaéd, joka samoissa tiloissa tydskentelevalla toisella yrityksella on

kaytdssaan. Olimme samoilla linjoilla palvelumyyjan kanssa tasta ehdotuksesta.

Tuotannonohjausjarjestelman kayttéénotto on kuitenkin paljon aikaa vievaa prosessi,
joten aloin selvittdd mahdollista valiaikaisratkaisua, jolla voisi olla pieni vaikutus tyon
seurantaan ja tehostumiseen. Paatin tutkia, milla tavalla tydmaéaraimet saataisiin orga-
nisoitua jarkevasti tuotantotiloihin. Lukiessani Toyotan kehittdamaa Lean-ajatusmallia
visuaalisesta johtamisesta sain hyvia ideoita: Seindlle kiinnitetd&n iso lokerikko, jossa
kaikki paivan ty6t ovat nahtavilla. Talldin kaikki ndkevat koko ajan, missd mennaan.
Lahdin soveltamaan tapaa, jolla tyomaaraimet saataisiin sijoitettua lokeroihin niiden

prioriteettien mukaan. Sain seuraavanlaisia ajatuksia:

o Lokeroiden eri rivit merkitddn eri varein. Ylimmalla rivilla véritys on punainen, mika
kertoo tydn olevan kiireellinen. Keskimmaisella rivilla vari on keltainen, mika kertoo
toiden olevan seuraavana tarkeysjarjestyksessa. Alimman rivin varitys on vihred,
mika kertoo, ettéa tyon toteuttaminen ei ole kiireellinen.

e Liséksi valmiille téille luodaan oma lokero, josta toimitusjohtaja voi poimia ty6t las-
kutukseen.

o Tybmaaradimet voidaan tulostaa joka paiva uudelleen eri vareilla (punainen, keltai-
nen, vihred). Tydmaarainten varityksella tiedetdén paivAmaaraan katsomatta, mihin
luokkaan ty6 kuuluu. T&ssa tosin saattaa syntya pienimuotoista paperin turhakayt-
toa.
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4.7 Prosessimittarien soveltaminen tuotantoon

Tahan lukuun olen koonnut muutamia esimerkkilaskuja, jossa olen laskenut insinéori-
tyon asiakasyrityksen tuotantoon ja laatuun liittyvia tekijoitd. Laskuissa kaytettavan
painosmaaran ja muut tiedot olen kerannyt yrityksen tyémaarain- ja laskutustiedoista.
Yrityksessa painetaan viikon aikana noin 30 000 kappaleen arkkimaaria (keskiarvo).
Liséksi sovellan tuotantoon operatiivisia mittareita ja suorituskykymittareita, joita ovat
tuottavuus, lapimenoaika ja laatu. Valitsemani mittarit ovat sellaisia, joita on helppo

laskea.

1. Tilausten lukuméaara asiakasta kohden

Tilausten lukumaara tarkoittaa, kuinka monta kertaa asiakas on tilannut tuotteita yrityk-
seltd, ei siis tuotteiden kappalemaarédd. Lukema antaa tietoa siita, kuinka paljon asia-
kas on tilannut tiettyja tuotteita yritykseltd. Lukemia voidaan suhteuttaa tietylle aikavalil-
le, jolloin on mahdollista tehda arviointeja ja kaavoja siita, kuinka usein ja mita tuotteita

asiakas tilaa yritykselta.
2. Laatumittarin laskenta: virheettdmat tuotteet jaettuna kaikilla valmistetuilla tuotteilla.
Esimerkki 2 775 kpl : 2 800 kpl = 0,9910

Virheettdmia tuotteita oli 2 775 kpl, kun painosmaara oli 2 800 kpl. Laskun tulosta ver-
rataan lukuun 1, joka tarkoittaa, etta virheettdmia tuotteita ei ole. Tama tarkoittaa, etta
taman tyon kohdalla, josta esimerkki laskettiin, tuotteiden laatu oli erittéain hyvaa. Tahan
on siséllytetty makkeli tuotannossa ja mahdolliset vialliset tuotteet, joita asiakas ei ole
katsonut laadultaan hyvéksi. Laskua on myts mahdollista soveltaa toisinpéain, eli laske-

taan virheellisten tuotteiden osuus koko painosmaarasta.
3. Tyon tehokkuus: suoritteet verrattuna kuluneeseen aikaan

Suorite tarkoittaa tdssa tapauksessa painotuotetta, jonka yritys tuottaa asiakkaalle.
Suoritetta verrataan siihen kaytettyyn aikaan. [37, s. 10; 38; 39.] Yritys pystyi tuotta-
maan ja toimittamaan 2 800 valmista esitetta asiakkaalle noin viidessa tunnissa. (301,7
min / 60 min = 5,028) *Luku 301,7 kuvaa aikaa, joka kului painotuotteen tilauksen saa-

pumisesta sen valmistumiseen.
4. Prosessiin liittyvat mittarit

tilausten lukumaaré verrattuna lapimenoaikoihin ja lapimenoaikojen keskiarvo
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Kirjasin saadut tilaukset yhden paivan aikana, ja lisaksi mittasin jokaisen tilaustyon
l[Apimenoajan. Tilausten l&apimenoajoista otetaan keskiarvo, jota verrataan tilausten
lukumaaraan. Tilauksia yhden paivan aikana oli 6. Niiden lapimenoajat olivat 301,7,
302,5, 288,1, 271,4, 282,2 ja 208,5 minuuttia.

301,7 + 302,5 + 288,1 + 271,4 + 282,2 + 208,5 = 1654,4 minuuttia, eli 27 tuntia 57 mi-
nuuttia ja 3 sekuntia. Karkeasti voidaan laskea 28 tuntia jaettuna 7 tyotunnilla, joka
tekee yhteensa 4 tyopaivad. Nain saadaan hieman tietoa siita, kuinka paljon vie aikaa,

ettd tilausmaarat ovat valmiita ja asiakkailla.

lapimenoajan keskiarvon laskeminen 1654,4/ 6 = 275,733 min

Lapimenoajan keskiarvo oli 275 minuuttia, eli keskimaarainen aika yhden tyén lapime-

noon oli 4 tuntia ja 58 minuuttia.

Tuotannon lapimenoaika

Lapimenoajalla tarkoitetaan sitd aikaa, joka kuluu tuotteen valmistumiseen. L&pimeno-
aikaan luetaan painotuotannossa tuotantokoneen kuntoonlaitto, tuotantoaika, odotusai-
ka ja siirtoaika eli se aika, joka kuluu, kun ty6 siirtyy esimerkiksi tulostimelta leikkurille
ja siita taittokoneelle. Tama oli mittareista sellainen, jota haluttiin tarkastella yrityksessa
laajemmin. Halusin omastakin mielenkiinnosta selvittda, kuinka kauan tietyn tydévaiheen
tekemiseen kuluu aikaa. Rakensin Internetistd katsomieni mallien mukaan oman l&pi-

menoaikataulukon. [12.]

Tarkoituksena oli tarkastella koko tuotantoprosessiin kuluvaa aikaa. Taulukossa kulle-
kin tydvaiheelle lasketaan oma lapimenoaika. Lisdarvoa tuottava aika tarkoittaa aikaa,
joka on valttamaton tuotteen tai palvelun kannalta: toiminto luo arvoa asiakkaalle tai
toiminto on valttAmaton yrityksen itsensa kannalta. [39.] Tama liittyy myos olennaisesti
Leanin seitseman eri hukan tunnistamiseen: lisdarvo tarkoittaa vain konkreettista tyon
tekemistd, josta on karsittu kaikki ylimaarainen tyo, koska se ei luo lisdarvoa tuotteelle.
Odotusajan kohdalle merkitaén kaikki se odotus, joka tydvaiheessa on. Niita voivat olla
seuraavanlaiset: odotetaan tuotantolaitteen vapautumista, jalkikasittelyssa meneekin
arvioitua suurempi maara makkelia, jolloin ty6ta joudutaan tulostamaan lisda. Odotus-
aikaan lasketaan myo6s aika edellisen tydvaiheen loppumisesta seuraavan tydvaiheen
alkamiseen. Lisaksi "painaminen” -kohtaan voidaan merkitd tuotantokoneen kuntoon-

laittoaika. Viimeiselle riville lasketaan yhteen kaikkien vaiheiden lapimenoaika. Taulu-
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kossa 5 on laatimani l&pimenoaikataulukko, johon on myos lisatty mahdollisuus kirjata

mahdollisia ongelmia lapimenon aikana.

Taulukko 5. Taulukko painoprosessin lapimenoajan analysointiin [12].

Alku Lapimeno  Lisaarvoa Odotusaika, h  Ongelmat
aika, h tuottava aika, h

Sis.tuotanto
Vedostus
Painaminen
Jalkikasittely
Pakkaus

Toimitus

Loppu

Tyo6 aloitettiin niin, ettd segmentointiin ensin samankaltaiset tyot. Niista saatiin muodos-
tettua nelja erilaista tyota, jotka ovat sellaisia toita, joita yritys padasiassa tekee. Otin
tyéhon esimerkiksi yhden esiteprojektin lapimenoajan, jota analysoin sivulla 38. Lapi-
menajoista on koostettu pyramiditaulukko esitteiden lapimenoajasta osavaiheittain.
Liséksi viela yhden lapimenoajan analysoinnin lisaksi on laskettu kuuden esiteprojektin
lApimenoajan keskiarvo. Lapimenoaikapohjan lisaksi tein myds prosessissa ilmeneville
ongelmille oman kartoituspohjan (kuva 16), jossa maaritellaan tuotannossa ilmeneva
ongelma, sen esiintymistodennédkdisyys ja vakavuusaste. Lopputuloksena saadaan

lukuarvo tuotannossa olevasta ongelmasta. [12.]



Prosessien ongelmia?

Ongelman

todennékdisyys?

Arviointiperuste 1-5

Vakavuus? Tulos
X —
X —
X =
X =
5 = suuri
1 = vahainen

Kuva 16. Kartoituspohja prosessin ongelmien vakavuuden arviointiin [12].

Tulosten analysointi

38

Kuvassa 17 on esiteltyna esitteiden tuotantovaiheet ja lapimenoajat. Esitteiden tuotanto

on loppujen lopuksi sellainen, jossa on paljon vaiheita, joten on hyvéa tarkastella, kuinka

kauan se vie aikaa. Tyon painosmaara oli 2 800 kpl.
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Kuva 17. Esitteiden l&pimenoaika.
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Kuvasta 17 huomataan, ettéd sisallontuotantoon kuluu eniten aikaa. Tama johtui siita,
ettd tyon sisdltd tehtiin alusta asti yrityksessa. Vedostuksen vaihteluvéli on varmasti
pidemma&n aikavalin mittauksissa suuri, riippuen siitd, kuinka nopeasti asiakas reagoi
saatuaan vedoksen sahkopostiin. Vedostukseen on siséllytetty vedoksen lahettdminen
ja vedoksen hyvaksymisen valinen aika. Talla halutaan painottaa, kuinka kauan kuluu
aikaa, jotta ty6ta paastaan tulostamaan tai painamaan.

Varsinaiseen vedostukseen ei kulu paljon aikaa, vaan siihen, etté odotetaan asiakkaan
hyvaksyntaa vedoksesta. Tama huomataan tarkastelemalla vedostuksen odotusaikaa
suhteessa lapimenoaikaan. Lisaarvoa tuottava aika vedostuksessa oli 5,12 min, jolla
tarkoitetaan dokumentin tarkastusta Adobe Acrobatin preflightilla. Tama voisi siis olla
vedostuksen lapimenoaika, jos odotusaika saadaan poistettua. Toisaalta, kun odote-
taan asiakkaan hyvaksyntdd vedokselle, voidaan tuotannossa tehda muita téita. Pai-
naminen sujui tassa projektissa hyvin ilman suurempia ongelmia. Jalkikasittelyssa jou-
duttiin hieman odottamaan leikkurille paasya, ja taittokoneen kuntoonlaitossa kului ai-
kaa. Pakkaus sujui ripeésti, koska tarvittavat tyovalineet olivat télla kertaa helposti 10y-
dettavissa. Tuotteen toimitus on sellainen, johon ei valttaméatta voida vaikuttaa. Tuote
toimitetaan heti, kun sen vastuuhenkil6lla on siihen aikaa. Tuotteet poimitaan jakeluhyl-
lystda sen mukaan, mik&a on ollut ensimmaisena jonossa. Koko lapimenoajan kesto oli 5

tuntia 1 minuutti ja 6 sekuntia.

osaprosessiin kuluva lapimenoaika./kokonaisldpimenoaika

Tulos kertoo kunkin osavaiheen osalta, kuinka monta prosenttia osavaihe vie aikaa
koko prosessilta. Taulukossa 6 on laskettu jokaisen tuotantovaiheen lapimenoajan pro-

sentuaalinen osuus kokonaisldpimenoajasta.

Taulukko 6. Lapimenoaikojen prosentuaaliset osuudet.

Sisélléntuotanto 120 min/ 301,7 = 0,3977 * 100= 39,7 %
Vedostus 25,12 /301,7 =0,0832 * 100 = 8,3 %
Painaminen 65,28 /301,7 = 0,2163 * 100= 21,6 %
Jalkikasittely 33,15/301,7 =0,1098 * 100= 11 %
Pakkaus 8,15/301,7 = 0,0270* 100= 2,7 %
Toimitus 50, 7/301,7 =0,1657 * 100= 16,5 %

Kuvassa 18 on luotu pylvasdiagrammi taulukossa 6 olevista tiedoista. Pylvasdiagram-

mista (kuva 18) selkeasti huomataan, etta siséllontuotanto vie melkein 40 % koko l&api-
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menoajasta. Suosittelen, ettéd sama mittarilaskenta voitaisiin tehdé uudelleen sen jal-
keen, kun Xeroxin Free Flow Web Service -jarjestelma on aktiivisessa kaytdssa. Silloin
saadaan hyvaa vertailuarvoa siité, onko jarjestelma lyhentényt siséllontuotantoon kulu-
vaa aikaa ja onko jarjestelma tuonut sitéd hyotyd, mité siltd haettiin (lisdarvo). Lapime-
noaikamittarin tulokset antoivat konkreettista nayttoa siita, etta sisallontuotantoon me-

nee oikeasti eniten aikaa.

0,45
04
035
03
0,25

0.2 B Lwut prosentteina
0,15 I
01 I
-Annl
0 =

Vedostus jalkikasittely toimitus
sisallontuotanto pakkaus

Kuva 18. Lapimenoaikojen prosentuaaliset osuudet osavaiheittain.
4.8 Xerox Free Flow Web Services -jarjestelmén asentaminen

Prosessimittariin kuuluva lapimenoajan mittaus antoi konkreettista nayttoa siita, etta
sisédlléntuotantoon kuluu tuotannossa eniten aikaa. Ratkaisuna sisalléntuotannon lapi-
menoajan lyhentamiseksi hyddynnan yrityksen ostamaa Xeroxin Web to Print -
jarjestelmaa. Yritys on siis aikoinaan hankkinut Xeroxin Free Flow -jarjestelméan, joka
mahdollistaa painotuotteiden tilaamisen verkossa. Ohjelma toimii seuraavasti: Asiakas
kirjautuu Internetissé toimivaan palveluun omilla asiakastunnuksillaan. Asiakas voi lisa-
ta painettavat tyot jarjestelmaan tai tilata valmiista malleista haluamansa tuotteen. So-
vellukseen on tarkoitus tehda erilaisia valmiita mallipohjia, joista asiakas valitsee ha-
luamansa pohjan. Asiakas voi tuottaa itse tuotteen sisallon ja ulkoasun tai kayttaa suo-
raan valmista pohjaa. Yrityksella on paljon vakituisia asiakkaita, jotka tilaavat aina uu-
sintapainatuksia. Jarjestelmén avulla on mahdollista ohjata asiakkaan Internetissa te-

kemat tilaukset automaattisesti digitaaliselle painokoneelle, jotka ovat tassa yrityksessa
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Meteor DP8700 XL ja Xeroxin J75. Tybn saapuessa digitaaliselle painokoneelle kone
ilmoittaisi tulostukseen tarvittavat materiaalit, mink& jéalkeen tyon voisi heti tulostaa.
Yritys haluaa tyon saapuvan kaytdssa olevalle tietokoneelle ilmoituksena ja ohjautuvan
sille maariteltyyn kansioon. Yritys haluaa tarkastaa erilaisten ohjelmistojen avulla, etta
tyd on kunnossa ja painokelpoinen. Tehtavani on luoda naméa valmiit taittopohjat oh-
jelmaan ja saattaa jarjestelma kayttokuntoon. Vastuullani on myds jarjestelmén kayton
kouluttaminen yrityksen tyontekijoille. Liséksi asiakkaille voidaan luoda kirjalliset ohjeet

jarjestelman kayttoon, jotta jarjestelméan kayttdminen olisi heille vaivatonta.

Muut jarjestelman hyddyt yritykselle ja asiakkaille

Jarjestelmén avulla painotdiden tilaaminen yksinkertaistuu ja laskutus on helpompaa.
Kuten aiemmin mainitsin, yrityksessé on usein kiire, joten on hankala seurata jo tuo-
tannossa olevia toitd ja uusia tilauksia. Usein kdy myos niin, etta jo tilattuun tyéhon
tuleekin asiakkaalta sahkopostitse muutospyyntéja, joita ei aina ajoissa huomata. Jar-
jestelmén ansiosta vakituiset asiakkaat voivat tilata uusintapainatuksiaan Internetin
valityksella, jolloin mahdolliset muutokset tydhon nakyvat heti yrityksen tietokoneella.
Taman ansiosta yrityksen sahkoposti ja puhelinliikenne vapautuvat mahdollisten uusien

asiakkaiden ja alihankkijoiden kayttoon.

Ohjelma helpottaa monia perinteisida digitaalisen tulostuksen ongelmia. Online-
tilausjarjestelma saadaan yhdistettya yrityksen kaytdsséd olevaan intranetverkkoon.
Ohjelman avulla personoitu tulostus on entista helpompaa, koska ohjelmisto tukee vai-
he vaiheelta tulostettavien tekstien ja kuvien personointia ohjatun toiminnon avulla.
Jarjestelm&aén kuuluu myo6s VIPP Emitter -ohjelma, jonka avulla ohjelmisto optimoi
muuttuvan tiedon tulostuksen. Ohjelmistoon on mahdollista integroida muiden valmista-
jien sovelluksia, jotka liittyvat muuttuvan tiedon tulostukseen. Free Flow -jarjestelma on
kuitenkin tarkoitettu yksinkertaisille ja usein toistuville toille. Se ker&a asiakastietodataa
yrityksen asiakkaista ja tallentaa sen jarjestelmaansa. Ohjelmisto on alykas, se osaa
yhdistdd saman asiakkaan tilaukset yhtendiseksi kokonaisuudeksi riippumatta siita,
tulevatko ne Internetin, puhelimen, faksin, sdhkodpostin vai asiakaskaynnin valityksella.
Saman asiakkaan eri tilaukset nakyvat siis yhtend kokonaisuutena tietokoneen ruudul-
la, jolloin yrityksen on helppo luoda asiakkaan tilauksesta tarjous, raportti tai lasku.
Ohjelmistoon tallennetuista datatiedoista on mahdollista tehda erilaisia esitystapoja

asiakkaiden ja tuotteiden mukaan. [40.] Kun yritys toteuttaa asiat asiakkaan tarpeiden
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mukaan, se lisda asiakasuskollisuutta. Taméa voi johtaa myds kysynnan kasvamiseen.
Yrityksen tuotannon toivotaan myods tehostuvan, koska manuaalisen tyon maaré vahe-

nee automaattisen tiedon kulkeutumisen avulla.

Jarjestelman kayttoonotto ei tuo pelkastaan hyotya yritykselle, vaan se tuo myoés etuja
yrityksen asiakkaille. Jarjestelmaa lahdetaan markkinoimaan vakituisille asiakkaille silla
perusteella, ettd uusintapainatusten tilaaminen helpottuu ja nopeutuu Xeroxin Free
Flow -jarjestelman avulla. Jarjestelma antaa mahdollisuuden tilata painotuotteita mista
tahansa ja milloin tahansa, jopa viikonloppuisin. Viikonloppuna tilatut tyot nakyvat yri-
tyksen jarjestelmassa heti, jolloin ty6ta pystytaan aloittamaan heti aamusta uuden vii-
kon alkaessa. Kommunikointi yrityksen kanssa tehostuu ja paranee entisestaan kaksi-
suuntaisten tilakyselyjen ja ilmoitusten ansiosta. Asiakkaille pystytddn luomaan perso-
noidut kayttoliittymat jarjestelmaan, joten kokemattomien tietokoneiden kayttajien on
mahdollista kayttdd jarjestelmaa. Jarjestelmaan kuuluu erilaisia mukautustoimintoja,
joiden avulla jokaisen kayttoliittymaa voidaan helpottaa asiakkaan mukaan. [40.]

Jarjestelman lisaarvo ja huonot puolet

Lisaarvolla tarkoitetaan yleisesti, etta jonkin tuotteen tai palvelun tuottama arvo on suu-
rempi kuin se, mitd sen hankinta ja kayttokustannukset asiakkaalle tai yritykselle mak-
savat [1]. Xeroxin Web to Print -jarjestelman kayttdminen on asiakkaille ilmaista, joten
siitd ei heille aiheudu ylimaaraisia kustannuksia. Hyvana puolena asiassa on myos se,
ettd jarjestelma toimii pilvipalveluna, jolloin se on asiakkaan helposti saatavilla. Kuiten-
kin jaa viela mietittavaksi, miten toteuttaa jarkeva opastus jarjestelman kayttoon, ja
lisaksi miten toimitaan, jos jarjestelman kaytdssa aiheutuu ongelmia asiakkaalle. Oh-
jelmassa ei voi tehda varsinaista tyota vaarin, silla sivustolla on mallipohjat, joihin asia-
kas lisdd oman halutun sisallon. Asiakkaan tekema tilaus tallentuu automaattisesti oi-
keaan muotoon. Jarjestelmassa on kuitenkin rajalliset vaihtoehdot mit& tuotteeseen on
mahdollista tehda. Lisdksi taytyy huomioida toimintatavat sille, jos asiakas kokee jarjes-
telman kayton vaikeaksi: tarvitseeko hanen sitoutua jarjestelman kayttamiseen vai saa-
ko han siirtya takaisin tavanomaiseen tilaustapaan. Jarjestelman lisdarvo on jokaisen
asiakkaan kohdalla erilainen, koska kukin asiakas arvioi kustannukset ja jarjestelman
kayton hyodyt suhteessa omaan liiketoimintaansa. Jos asiakas kokee jarjestelman kay-
tén hankalaksi, han kayttaa tyon tekemiseen palvelussa enemman aikaa, verrattuna
siihen, etta lahettaa tyon séhkdpostitse. Pitaa myds muistaa, ettd vedosten lahettami-

seen edestakaisin kuluu aikaa.
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Yritys maksaa kuukausittain jarjestelmén olemassaolosta, joten jarjestelman taytyy
tuottaa myds lisaarvoa yritykselle, jotta sen kayttdminen on kannattavaa. Suunnitel-
massa voidaan pohtia, kayttadko jarjestelmaa niin moni asiakas, ettd se kannattaa
hankkia ja yllapitaa. Alussa varmasti esiintyy ongelmia jarjestelman kaytéssa molem-
minpuolisesti. Etukateen olisi hyva miettia ratkaisuja ja toimintaohjeita mahdollisien
hairidtilanteiden varalle: pyytaakd asiakas apua yritykseltd, vai voisiko jarjestelman
kaytosta luoda lyhyen oppaan, joka voidaan toimittaa asiakkaille paperiversiona ja sah-
koisesti. Lisaksi voidaan jarjestaa asiakkaille kysely, jolla selvitetaan, mita mielta asiak-
kaat ovat, jos tamankaltainen jarjestelma otettaisiin kayttoon. Kyselyn tulosten perus-
teella voidaan analysoida jarjestelman tarve. Kyselyja on mahdollista luoda ilmaiseksi
monilla eri sivustoilla. Mahdollinen sivusto, jota kyselyn toteuttamiseen kaytetdan on
https://fi.surveymonkey.com/. Sivustolle saa itse luoda haluamansa kysymykset, ja
lisaksi on mahdollista tarjota asiakkaille itse kirjoitettavia monivalintakysymyksia tai

tarjota mahdollisuus kertoa vapaasti oma mielipiteensa annettuihin kysymyksiin.

Sivuilla 44-50 kayn lapi jarjestelmén asentamiseen kuuluvat vaiheet, joissa maaritel-
l[&an tulostusasetukset, jarjestelméan ulkoasun ja sisallén luominen, asiakkaiden kirjaa-
minen jarjestelmaan ja jarjestelmasta tulevien tdiden hallinta. Lisaksi kerron hieman

jarjestelman eri toiminnoista.

Tulostusasetuksien maarittaminen

Jotta jarjestelmaé voidaan alkaa kayttaa, taytyy jarjestelman ympéristd muokata vas-
taamaan yrityksen kayttamia normeja. Se luodaan tekemadlla eriasteisia teknisia toi-
menpiteita. Jarjestelmaan maaritelladn kaytettavat laitteet ja sijainti, johon tyot kulkeu-
tuvat jarjestelmasta. Ennalta méaaritetty sijainti voi olla tulostuslaite tai valiaikainen kan-
sio, josta tyot kerataan tuotantoon. Liséksi huomioidaan, missa eri formaateissa tiedos-
tot siirtyvat Free Flow Web Servicesta ennalta maariteltyyn sijaintiin. Jarjestelman ulos-

tulolaitteiden kanavavaihtoehdot ovat

e PDF Spool — méarittelee ulostuloksi PostScript-tiedoston

e Folder Balance — méaarittelee ulostuloksi PDF-tiedoston

¢ VIPP Emitter — maarittad, etta ulostulo on muuttuvaa tietoa HP-laitteille

o PPML — méaarittdd, ettd ulostulo on XML-pohjainen tulostuskieli muuttuvan tie-
don tulostukseen

o VDX — maarittaa, etta ulostulo on muuttuvan tiedon formaatti KODAK-Iaitteille

o VPSS — méaarittda, ettd ulostulo on muuttuvan tiedon muoto Creo-laitteille.
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e JMF over HTTP — méaarittdd, ettd ulostulo on PDF-dokumentti, |&hetetty kaytta-
malla HTTP-protokollaa. [41, s. 38.]

Liséksi lisataan ICC-profiilit, joita yrityksessa kaytetaan. Jarjestelmaan maaritellaan
myds, miten kukin tyd asemoidaan tulostettavalle materiaalille. (Liite 5.) Jarjestelma
asemoi tilaustydn sivut automaattisesti, tai jarjestelman asetuksista voidaan valita, etta
tyd asemoidaan itse, kun se saapuu yrityksen tuotantojonoon. Asemoitaessa tytta
itse voi asemoinnin liséksi maaritelld seuraavia asioita: varipalkin lisddminen ty6hon ja
sen sijoituskohta, tydén marginaalit ja leikkuuvarat ja mitat arkkikoolle. Leikkuumerkkien
oletusasetukset automaattiselle asemoinnille on mahdollista asettaa Defining Print Set-
tingisissa, Job Typessa tai mallipohjassa, johon ty¢ pohjautuu. Lisaksi asetuksia on
viela mahdollista muuttaa, ennen kuin ty6 lahetetaan tulostettavaksi. Leikkuuvaran ase-
tuksia kaytetdaan maarittamaan toéiden vertikaalinen ja horisontaalinen vali arkilla. Jar-
jestelmén kayttama oletus on 3 mm, joka on standardiasetus. Liséaksi asetuksista on
mahdollista asettaa tyon tilausvaiheeseen minimi- ja maksimiarvoja kuvien resoluutioon
ja tiedostokokoihin liittyen. Kun asiakas on lataamassa kuvia, joiden resoluutio on al-
haisempi tai tiedostokoko suurempi kuin oletusarvoksi asetettu arvo, jarjestelma ilmoit-
taa siita asiakkaalle. [41, s. 34—-46.]

Jarjestelman ulkoasun ja sisallén luominen

Jotta asiakas voi tilata tuotteita palvelun kautta, jarjestelméén taytyy luoda vaihtoehtoi-
set tilaustavat, joita asiakas voi kayttaa. Jarjestelman mukaan niitéd kutsutaan nimella
catalog eli luettelo. Nama luettelot ovat organisoituja kokoelmia tuotteista, joita asiakas
kayttaa etsidkseen ja tilatakseen haluamiaan tuotteita. Luetteloita on kahdentyyppisia:
Superstore- ja HTML-luettelo. [41, s. 86.]

Superstore naytetaan asiakkaalle palveluun kirjautumiseen jalkeen. Asiakas voi tilata
haluamiaan tuotteita jarjestelmaan luoduista valmiista pohjista tai lataamalla jarjestel-
maan omia tiedostoja. Superstore kattaa erilaisia navigointi- ja muokkaustytkaluja,
joiden avulla asiakas liikkuu sivulla ja luo oman ulkoasun ja siséllon tuotteeseen. Tilat-
taessa Superstoren kautta asiakas lisda tuotteet ostoskoriin, minka jalkeen han menee
check-out-kohtaan tehdakseen tilauksen tuotteista. HTML-katalogi on lattea kokoelma
erilaisia malleja, jotka voidaan nayttaa asiakkaalle jarjestelmaan kirjautumisen jalkeen

sahkopostitse tai upottamalla catalog verkkosivustoon. Kun asiakas tilaa tdmén catalo-
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gin kautta, han tilaa yhden tuotteen kerrallaan kayttamatta ostoskoria. [41, s. 86.] Yri-
tyksessa paadyttiin kayttamaan Superstore-luettelon esitystapaa asiakkaille.

Sivustolla on myo6s ulkoasu. Ulkoasun rakennetta, sisallon esitystapaa ja varimaailmaa
voidaan muokata kayttamalla erilaisia valmiita teemoja. Jarjestelma sisaltaa kirjaston,
jossa on erilaisia ulkoasun teemoja, joita voi kayttaa tai muokata omaan kayttéon sopi-
vaksi. Samaa ulkoasun teemaa voidaan kayttda kaikille jarjestelméan asiakkaille yritys-
kohtaisesti, tai jokaiselle yritykselle voidaan luoda personoidut sivuston ulkoasut. [41, s.

87.] Ulkoasun teemoihin sisaltyvat

panel layout: sivuston ulkoasun rakenne

luettelon rakenne: taulukkorakenne kategorioista ja tuotteista

tausta: kategorioiden ja tuotteiden taustat

tuotteiden esitysmuodot: formaatit yksittaisille kategorioille, tuotteille ja aletuotteille.

Panel layout tarkoittaa sivuston ulkoasun rakennetta (kuva 19). Sivuala on jaettu osiin,

kullekin toiminnolle omansa. Ulkoasu kasittda seuraavat toiminnot:

¢ Navigointialue: tata aluetta asiakas kayttaa navigoidessaan jarjestelméassa.
¢ Viestialue: tata aluetta voi kayttdd markkinointi- ja ilmoitustarkoituksiin.
e Ostoskori: yhteenveto ostoskorista, joka seuraa asiakasta koko prosessin ajan.

e Tuotteet: talla alueella naytetdan ne mallipohjat, joista asiakkaan on mahdollista
valita.

o Cross sale: alue, jota voi kayttda samankaltaisten tuotteiden mainostamiseen, joita
asiakas on tilaamassa.
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I:] Navigation Pane

B e

Default Layout Small Message Message on top

Cross Saie on top
Small Message

Kuva 19. Panel layout [41, s. 87].

Luettelon rakenteeseen voidaan maaritella taulukkomainen rakenne seuraaville tekijoil-
le: kategoriat, tuotteet ja cross-sale. Jokaiselle tekijalle on mahdollista maarittaa lisaksi
seuraavia muuttujia: tuotteiden lukumaara rivia kohden, rivien lukumaara ja eri osioiden
korkeus. Kategorioille ja tuotteille voidaan lisata omat taustat kayttamalla kirjastoa tai
lataamalla jarjestelmaan oma tausta. Kaytettdessa omaa taustakuvaa taytyy taustaku-
van koko maaritella tietyn kokoiseksi. Lisaksi tuotteille luodaan omat otsikot ja lyhyet
selitteet, joihin taytyy myds erikseen maaritellda, mihin kohtaan tekstit ja kuvat sijoittuvat
naytolla. Samaan osioon luodaan my6s Upload file- ja muut valintakuvakkeet. [41, s.
87-90.]

Jarjestelm@an luodaan myds niin sanotut Jobletit. Niilla m&aritetdédn tulostukseen tai
jalkikasittelyyn kuuluvat attribuutit. Niitd voivat olla tulostusmahdollisuudet, sivumaara,
laminointi, nidonta, erikoisefektit ja tydn materiaalit. Ne kertovat asiakkaalle, mitéa tyo-
vaiheita ja materiaaleja tyon tekemiseen kuuluu. Jarjestelmaan sisaltyy valmiiksi maari-
teltyja Jobleteja, joten niitd voidaan muokata omaan kaytt66n sopiviksi ja poistaa tar-
peettomat. Jobletit tallentuvat jarjestelmdan, minkéa jalkeen niitd hyoddynnetaan, kun
toista luodaan Job typet. Job typella tarkoitetaan konkreettista mallia tyosté, esimerkik-
si kayntikortti tai esite. Sivulla 47 on esitelty jarjestelman Job typet (kuva 20). Luotaes-
sa eri Job typeja, eli varsinaisia mallipohjia, valitaan myds, mitk& Jobletit sopivat yhteen
kunkin Job typen kanssa. Tarkoituksena on helpottaa asiakkaan tilaamista. Asiakas ei
valttAmatta tiedd, mik& paperilaatu tai prosessivari hanen pitaa valita tyohon, jota on
tilaamassa. Asiakas paasee helpoimmalla valitessaan pelkan Job typen, johon namé
jobletit on tehty valmiiksi. [41, s.114-129.]



47

@ Q@ Freerion et serrices

Job Business
Flow

ob Type Library

[::“ 4 Duokeate E@ % Dt

P
Letteheass It 1 Coor 3 MO printer User ??;3‘;"* ]
o Boh Preion
. = saes, Matte 050548
Peste J |t 2 e pr Pt User (o o O
-4 o sLce
_q Premin
Natte 0E0528
Poecard = 1 2 Cor A n  OStears prnter User 0o o O
s
Pomerpont IE”' N OB M Cowedd s User St [ 2
¢ 3

Kuva 20. Job typen hallinta [41, s. 124].

Job typet luotiin kaikista niistd vakiopainotuotteista, joita yrityksessa tehdéaén. Paino-
tuotteesta annettujen tyttietojen perusteella asiakas valitsee, mitd t6ita tilaa jarjestel-
masta, joten niiden taydellinen maarittaminen on tarkeaa. Asiakkaille voidaan luoda
myds niin sanottu tyhja mallipohja, johon asiakas voi itse rakentaa haluamansa tilaus-
tydn. Tama tilauspohja voidaan tallentaa jarjestelmaan, jolloin sitd voi tarvittaessa kayt-
td& uudelleen. [41, s. 114-129.] Tarkoituksena on kuitenkin luoda asiakkaille valmiita
pohjia, joita he kayttavat tilausten tekemiseen.

Asiakastilin luonti
Nakyman luominen asiakkaille aloitetaan kirjaamalla asiakkaat jarjestelméaéan (kuva 21).

Jokaiselle asiakkaalle luodaan oma tili. Tiliin kirjataan asiakkaaseen liittyvat tiedot ja
luodaan heille palveluun oma kayttajatunnus ja salasana. [41, s. 63].
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Kuva 21. Uuden kayttgjan lisddminen [41, s. 63].

Jokaiselle asiakkaalle on mahdollista luoda personoidut kayttdoikeudet siihen, mita

asiakkaan on mahdollista tehda ja nahda palvelussa (kuva 22).
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Kuva 22. Kayttéjien oikeuksien méarittaminen jarjestelmaan [41, s. 24].

Liséksi asiakkaille voidaan méaaritellda suhteita toisiinsa. Tata kutsutaan parent-
toiminnoksi. Taman asian hyva puoli on, ettd saman yrityksen tyontekijat voivat nahda
toistensa tekemia tilauksia jarjestelméassa ja eri yritykset eivat nae toistensa mallipohjia
jarjestelmassa. Viimeinen vaihe asiakastilin maarittelyssd on check-out-polun luomi-
nen. Siin& maaritelladn polku, jota pitkin asiakas kulkee tilausprosessin loppuun. Polun
osat muodostuvat informaatiosta, joka koskee tilaus-, laskutus-, maksu- ja tilauksen

vahvistusvaatimuksia. [41, s. 65—70.]
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Jéarjestelmasta tulevien tdiden hallinta

Asiakas aloittaa painotuoteprosessin Free Flow Web Servicessa, josta se kulkeutuu
yritykselle. Ty0 tulee nakyviin yrityksen tuotantojonoikkunaan. Tuotannon seurantaik-
kunasta nakyvat kaikki ty6t, jotka asiakkaat ovat tilanneet, ja ne ty6t, jotka odottavat
kasittelya ja hyvaksyntaa tyon aloittamiseksi. Uudet tyot, jotka tulevat tuotannon seu-
rantaikkunaan, sijoittuvat automaattisesti tuotantojonon loppuun. Klikkaamalla tyota
sen tarkat tiedot nakyvat tyon tiedot -ikkunassa. Tyon tiedot -paneelista voi esikatsella
tyota ja tehda siihen mahdollisia muokkauksia, esimerkiksi muuttaa tydn asettumista
arkille tai ohjata ty6t eri tulostuslaitteelle. Tyohon liitettyja erillisia tiedostoja on mahdol-
lista muokata. Tassa vaiheessa voi esimerkiksi ladata muuttuvien tietojen tietokannan
ja tehda siihen tarvittavia muutoksia tai muokata valokuvia kuvankasittelyohjelmalla.
Liséksi on mahdollista kdyda nopeasti lapi tyon leikkuu- ja reunamerkit ja tehda tarvit-
tavia muutoksia. Esimerkiksi jos tyd on valmisteltu vaaran kokoiseksi, voi muokata leik-
kuumerkkien kohtia tai skaalata tyota niin, ettd leikkuumerkit sijaitsevat painotuotteen
ulkopuolella. Jarjestelmasséa on automaattiset ohjelmat, jotka ilmoittavat, jos tydssa on
jotain tavallisesta poikkeavaa (kuva 23).
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Kuva 23. Tuotantojono ja virheilmoitukset [41, s. 196].

Kuvassa 23 esitettyjen automaattisten ohjelmien toiminnot ovat seuraavat:

e Vl-sarake kertoo, jos ty0 sisdltdd muuttuvaa tietoa.

e Mismatch-sarakkeessa kerrotaan, jos ty0 sisaltaa ristiriitaisia tietoja.
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e Output-sarake kertoo tyon ulostuloformaatin, esimerkiksi PPML tai VIPP.
e Pricing-sarake kertoo, jos tydn hinnoittelussa on ollut ongelmia.

¢ Imposition-sarake kertoo, jos tydn asemoinnissa on tapahtunut ongelma.

Jarjestelmasséa on myds Ganging-toiminto, miké tarkoittaa, etta eri téitd on mahdollista
yhdistaa samalle arkille kayttamalla Layout Maker -toimintoa. Lahinna tdma toiminto on
tarkoitettu offsetpainoihin, joissa on kustannustehokasta hyédyntéaa koko painopinta-ala
painolevylta. Tydn tarkasteluvaiheessa luodaan myods tydomaarain. Tydomaarain on do-
kumentti, joka sisaltaa yksityiskohtaista tietoa tyon tuotantoon liittyvista asioista. Jarjes-
telma luo automaattisesti seuraavat tiedot tydsta: tyon kuvaus, painosmaard, rekiste-
rointipaivamaara, tilin nimi tai asiakkaan nimi ja tyossa kaytettavat laitteet. Sahkoinen
tydomaarain voidaan tulostaa paperille ja liittdd tyén mukaan. Jokaiselle tuotantovaiheel-
le on varattu tekstikentét, joihin jokainen tydn tekemisesta vastaava kirjoittaa oman
puumerkkinsd, kun oma osuus tyon tekemisesté on valmis. Kun tyd on valmis tulostet-
tavaksi, se lahetetdan tulostuslaitteelle. Hyvaksytty tyd poistuu jonosta ja siirtyy tulos-
tusjonoon. Tyon hyvaksymisen jalkeen avautuu tyon toimitus -ikkuna, jossa voi tarkas-
taa ja muokata toimitustietoja, tulostaa lahetystarrat ja rahtikirjat ja hyvaksya tyon kulje-
tukseen. [41, s. 196-223.]

5 Asetettujen tavoiteprosessien onnistuminen yrityksessa

Insin6oritydn asiakasyritys halusi nopeuttaa tuotantoaan ja antaa vakituisille asiakkail-
leen jotain lisdarvoa. Prosessiajattelun ja tuotannon selvityksen avulla 16ysin muutamia
pienid ongelmakohtia yrityksen toiminnassa. Pienid ongelmia tuotannossa ei pida aliar-
vioida, vaan niillakin on vaikutusta sujuvaan tuotannon kulkuun. Yrityksessa saatiin
selvitettyd, milla keinoilla koneen tuotantonopeus pysyy vakiona, koska ongelma oli
selkeésti nahtavilla. Liséksi tehtiin parannus- ja kehittdmistoimenpiteita yrityksen pre-
press-vaiheisiin, tuotannon seurantaan ja tukiprosesseihin. Digitaalisten painokoneiden
paperi- ja kayttokatkojen vahentyessa yrityksen tuotanto kasvaa ja tuotantokustannuk-
set laskevat. Paperin jarkevan kayton avulla ja digitaalisten painokoneiden paperitukos-

ten vdhentymisen my6ta syntyy vahemman paperihavikkia.

Yrityksessé painetaan erilaisia paperimateriaaleja paivittdin, joten on turhauttavaa ja
aikaa vievaa hakea kuulien oikeanlaista sijoittelua painokoneen tuotantonopeuden va-

kioimiseksi. MGI Meteor DP 8700 XL -laitteen testiajosta otettiin valokuvia kuulien eri-
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laisista sijoitteluista. Naista kuvista koostettiin kuvallinen opas jatkokayttod varten. Ku-
via on tarkoitus tehd&a oppaaseen viela lisaéa, miké tarkoittaa uusien paperimateriaalien
ajamista koneen lapi ja samalla haetaan kuulien oikeanlaista sijoittelua. Jatkossa yritys
voi katsoa kuvaoppaasta, milla tavalla kuulat asetetaan kullekin paperityypille. Uskon,
ettd tdma on nopeampi tapa saada tuotantolaite kuntoon, kuin joka kerta hakemalla
saataa kuulien sijoittelua kuljettimella. Yrityksen kayttaméat tyomaaraimet saatiin orga-
nisoitua jarkevasti eri lokeroihin, ja paperien varikoodit on tarkoitus ottaa yrityksessa
kayttéon. Yrityksen paperivaraston uudelleenorganisointi aloitettiin, mutta sita ei insi-

nddritydn puitteissa saatu kokonaan valmiiksi.

Xeroxin Free Flow Web Services -jarjestelmaan lisattiin jarjestelmaa kayttavat asiak-
kaat, luotiin mallipohjat ja polku, jota pitkin ty6t kulkeutuvat kansioon, josta ne kerataan
erikseen tuotantoon. Muutamia ongelmia jarjestelméan kayttéonotossa ilmeni. Palvelin,
jota kautta jarjestelma toimii, kaatui joka kerta, kun sinne yritettiin kirjautua sisaan. Ta-
ma tiivisti aikataulua, joka oli varattu asiakkaiden mallipohjien luomiseen. Loppujen
lopuksi erilaisia suunnitteluvaiheita jouduttiin karsimaan tiukan aikataulun takia. Opis-
kelin jarjestelman kayttdd4 sen mukana tulleesta oppaasta kotoa kasin. Varsinainen
asennustyo tehtiin 3.4.2014. Ohjekirjan lukeminen etukateen osoittautui hyddylliseksi.
Jarjestelman kayttaminen oli hidasta, ja Internet-selain varoitti, ettei tue sivustoa, joten
sivun esitys voi olla puutteellista. Osa toimenpiteistd, joita sivuilla tein, latautui erittain
kauan. Loppujen lopuksi ilmeni, etta jarjestelméssa ei toiminut muuttuvien tietokenttien
asettaminen valmiiseen PDF-tiedostoon. Sivustolle on mahdollista ladata niin sanottuja
painovalmiita tiedostoja, joihin maaritellaan, mitka osiot ovat sellaisia, joissa on muut-
tuvaa tietoa. Jarjestelma ilmoitti virheesta ja puutteellisesta Adobe Acrobat -versiosta
jarjestelmassa. Selviteltyani asiaa ilmeni, ettd Web to Print -jarjestelman tuki loppuu ja
Xeroxilla on jo uusi samankaltainen jarjestelméa. Yritykselle jai kolme vaihtoehtoa: Vaih-
taa jarjestelma Xerox Free Flow Coreen, joka vastaa yrityksen nykyista jarjestelmaa.
Toinen vaihtoehto on toimia nykyisen jarjestelmén kanssa, kunhan jarjestelman paivi-
tys ja tukiasiat saadaan ajan tasalle. Kolmantena vaihtoehtona on ostaa Xeroxin tyon-
kulkuohjelmisto, johon Core-jarjestelma kuuluu. Yritykselle ei saatu toimivaa Web to
Print -jarjestelm&a insinooritydn tekemisen aikana. Tatd projektia jatketaan yrityksessa

insinGorityon ulkopuolella.

Kuitenkin jokainen kolmesta tarjolla olevasta vaihtoehdosta tarjoaa tuotannonseuranta-
jarjestelman vakioasiakkaiden tdiden seuraamiseen ja luo toistd automaattiset tybmaa-

raimet, mikd nopeuttaa ja helpottaa tuotannon kulkua. Tassa tietysti mahdollinen on-
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gelma voi synty&, kun toita tulee yritykseen niin sanotusti kahden eri kanavan kautta,
perinteisen tavan kautta ja jarjestelméan kautta, jolloin téiden priorisointi voi hankaloitua.

Kiireisen aikataulun vuoksi mielipidekysely Web to Print -jarjestelmén kaytosta sen
asiakkaille paatettiin jattaa pois. Sen tilalle suunniteltiin vuoden paahan sijoittuva kartoi-
tuskysely, jossa tarkastellaan, miten asiakkaat ovat omaksuneet jarjestelman kaytoén ja
minkalaisia ongelmia he ovat jarjestelman kayttssa havainneet. Kysely voitaisiin toteut-
taa edelleen kayttamalla https://fi.surveymonkey.com/ -sivustoa. Tama toteutetaan,
kunhan jarjestelman tuki tai uuden jarjestelman paivittdminen saadaan kuntoon. Tar-
koitukseni on jatkaa jarjestelman asentamista yrityksessa. Varsinaisia oppaita jarjes-
telmaan kayttéon ei paatetty toteuttaa, vaan mahdollisissa hairittilanteissa asiakas voi
soittaa yritykseen tai lahettdd tydon sahkodpostitse. Lisaksi jarjestelmiin kuuluu Remote

Assistance -tuki, jota kautta asiakas saa ohjeita ongelmatilanteissa.

Yrityksen kayttoon jaavat myos tekeméni mallipohjat lIapimenoajan mittaamiseksi ja
ongelmien kartoittamiseksi tuotannossa, ja niita yritys voi tarpeen vaatiessa hyddyntaa.
Yritys innostui myds Lean-toiminnan soveltamisesta tuotannossa, joten tastd osa-
alueesta etsitdan jatkoa ajatellen uusia soveltamistapoja tuotantoon. Raportoin tahan
osioon seuraavaksi myos pienempia asioita ja omia mietteitani, joilla on mahdollista
tehostaa insindoritydn asiakasyrityksen toimintaa. Osa ideoista on jo toteutettu, ja mui-

ta ideoita aiotaan tarpeen mukaan hyddyntaa tulevaisuudessa.

Naytemallit

Yritys voisi tarjota asiakkailleen mahdollisuuden tutustua yrityksen tarjoamiin erikois-
efekteihin. Tdma idea toteutettiin luomalla yrityksen paivitetylle Internet-sivustolle mah-
dollisuus tilata ilmainen Men In Color -efektimallisto, jossa kaikki yrityksen tarjoamat
efektit ovat esiteltyind. Malliston tilaaminen on tehty helpoksi asiakkaalle, koska sen voi
tilata samantien Internetin kautta. Talla toivotaan asiakkaan kiinnostuvan yrityksen tar-
joamista palveluista. Nahtavaksi jaa, onko tarjotusta palvelusta sellaista hyotya, mita
siltd odotetaan. Odotusarvo tdssa toiminnassa on, etté asiakas on kiinnostunut ja tilaa
malliston itselleen, mik& johtaa siihen, ettd asiakas haluaa vastaavanlaisia efekteja

omiin painotuotteisiinsa.
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Materiaalien hyodtykaytto

Yrityksella ja& usein projektien jalkeen yli tuoksulakkaa, joka ei kuitenkaan avattuna
saily pitkia aikoja. Yritys voisi hyddyntdd naitd mahdollisia ylijgdméamateriaaleja. Kun
asiakas haluaa laskunsa kirjallisena, laskuun voisi lisata tuoksua tai jotain muuta kieh-
tovaa efektid, jolla saataisiin asiakas kiinnostumaan. Odotusarvona tietysti on, etta sita
kautta asiakas haluaa tilata itselleen ja omille asiakkailleen painotuotteita, joissa on
samainen efekti. Vuoden lopussa tehtaviin yrityksen joulukortteihinkin on hyva mahdol-
lisuus lisatd esimerkiksi piparintuoksua. Kokeilumielessa voisi lahtea kampanjoimaan
erikoisefektejd, kun sellainen mahdollisuus tulee, eli tyd suoritettaisiin vastaavanlaisen

projektin yhteydessa.

Yrityksen |8ydettavyys ja nakyvyys

Liiketoiminnan kannalta olennainen asia on, miten asiakkaat loytavat yrityksen ja milla
tavoilla yritys itseddn mainostaa. Yrityksen kayttdmat kanavat koostuvat lahinné kol-

mesta eri kanavasta:

e Internet-sivut
¢ mainokset alan lehdissa
¢ messuihin ja tapahtumiin osallistuminen (ei jokavuotista toimintaa).

Tein nopean selvityksen siitd, kuinka helposti yrityksen loytaa Google-haulla. Yritys oli

hakutuloslistan ensimmaiselld sivulla kaytettdessa seuraavia hakusanoja:

painotyo, erikoisefektit, Espoo

erikoisefektit Espoo

tuoksuva painotuote

soft touch -painatus.

Kaytettdessa seuraavia hakusanoja hakukone ei |0ytanyt yritysta ollenkaan tai yritys ei

paassyt ensimmaisten sivujen joukkoon:

¢ digitaalinen painatus Espoo
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e Espoo painoalan yritys
o kayntikorttien painaminen Espoo

e Espoo digipaino -hakusanoilla yritys 16ytyi sivulta 2.

Asiakas loytaa yrityksen vain, jos han tietdd mahdollisuudesta saada erikoisefekteja
tuotteisiinsa tai kuvailee painotuotetta jollain tavalla. Asiakkailta voisi tiedustella tilauk-
sen yhteydessa, mita kautta asiakas on yrityksen I6ytanyt. Naista voitaisiin kerata tie-
toa ja jalkeenpdin koostaa selvitys, josta ilmenee, mitkd ovat ne kanavat, joiden kautta
asiakkaat yritykseen loytavat. Jatkossa naita kanavia voitaisiin tehostaa ja lisaksi va-
hentda tai lisatd niiden kanavien nakyvyytta, joiden kautta yrityksen ldydettavyys on
heikko. Mielestani Internet-sivujen ulkoasu poikkeaa tavanomaisista, mik& herattaé heti
kiinnostusta yritysta kohtaan. Sivujen ulkoasun osalta yrityksen nékyvyydessa on on-
nistuttu. Yrityksen nakyvyyden parantamista Google-haulla voisi tulevaisuudessa kehit-
t&& hakukoneoptimoinnin (SEO) avulla.

Huollon merkitys

Tuotantolaitteita on my6s hyva puhdistaa ja huoltaa sdanndllisesti. Ehdotan, etta yritys
ottaisi tavaksi niin sanotun huoltopaivan, joka olisi kerran viikossa. Laitteissa tehtaisiin
niille kuuluvat huoltotoimenpiteet. Tahan voisi kuulua tuotantolaitteiden sisustan puh-
distaminen ilmaletkulla ja kuvahihnojen puhdistus ajamalla muutama arkki tulostimen
lapi. Laitteiden saannollisesta kalibroinnista olisi myds hyva pitaa kiinni. Kalibrointia ei
tarvitse valttamatta tehda viikoittain. Jos nama huoltotoimenpiteet muodostuisivat yri-
tyksessa tavaksi, tydhon orientoituisi ja huoltotoimenpiteet sujuisivat jatkossa tehok-
kaasti ja nopeasti. Uskon, ettd omilla huoltotoimenpiteilld voi vaikuttaa koneen tehok-
kuuteen ja toimivuuteen. Talldin koneen sisélle ja paperinkuljettimelle ei ehdi kertya
paperista tulevaa nukkaa. Kuvahihnat pysyvat myds puhtaana ja laitteiden kalibroinnilla

tulostimen kohdistus ja varien toistuvuus sailyvat optimaalisina.

6 Yhteenveto

Yleisesti prosessin tapahtumaketju alkaa asiakkaan tarpeiden havaitsemista ja paattyy
asiakkaan tarpeiden tayttymiseen. Prosessi koostuu syoétteista, jonka tuloksena on tuo-
tos. Yleensa prosessit muodostuvat ydin- ja tukiprosesseista, jotka on viela mahdollista

jakaa paa- ja aliprosesseihin. Ydin- ja paaprosessit ovat toimintoja, jotka ovat tuotok-
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sen valmistumiseen valittdbmasti kuuluvia toimintoja, esimerkiksi painokoneet. Tukipro-
sessit ovat toimintoja, joita ilman ydin- ja paaprosessien on hankala toimia. Proses-
siajattelussa yksi tarkeimmistéa asioista on ajatella prosessia systeemisesti, eli huomi-
oidaan prosessin koko tapahtumaketju ja eri osaprosessien vuorovaikutussuhteet toi-
siinsa. Systeemiajattelussa olennaista on luoda prosessista erilaisia kuvauksia, joiden
ansiosta sita on helpompi havainnollistaa. Prosessikuvaus on apuvdline yrityksen joh-
dolle ja tyontekijoille, se auttaa saamaan selvan kasityksen siitd, mita yrityksen tuotan-
toprosesseissa todella tapahtuu ja minkalaisista vaiheista toiminta koostuu. Prosessien
kuvaamisella saadaan prosessin tamanhetkinen toiminta selkedlla tavalla ilmaistua,
josta on helpompi lahted kehittamaan mahdollisia muutoksia prosesseihin. Prosessien
kehittamiseen kuuluvat erilaiset tiedonkeruumenetelmat, joiden avulla keratddn mah-
dollisimman paljon tietoa olemassa olevasta prosessista. Nykytilan kartoituksen jalkeen
prosessi analysoidaan, ja esille tulevat prosessin mahdolliset ongelmakohdat ja pullon-
kaulat. Analyysin tuloksena pitdisi selvitd, miten mahdolliset ongelmakohdat olisivat
ratkaistavissa. Ennen prosessin varsinaista kayttoonottoa sen kokeilu tarpeellinen, silla
sen avulla huomataan, minkalaisia vaikutuksia kehitetylla prosessilla on ja ratkaiseeko
kehitetty prosessi vanhojen toimintatapojen ongelmat. Prosessien muuttaminen vaikut-
taa yrityksen aikaisempiin toimintatapoihin, joten on tarkeda kouluttaa prosessia kayt-

tavat tyontekijat noudattamaan uuden prosessin asettamia vaatimuksia.

Tuotantoprosessien kehittdminen on aikaa vieva projekti, ja aina l0ytyy jotain sellaista,
mitd voi parantaa. Yrityksen toimintaan olisi voinut paneutua tydssa laajemminkin.
Uskon, etta tyoni on hyva lahtdkohta, jos yritys haluaa tarkastella tuotannossa tapahtu-
via prosessejaan uudelleen tulevaisuudessa. Mielenkiintoisinta oli etsid keinot, joilla
voidaan mitata yrityksen tuotannon lapimenoaikaa ja selvittaa ne asiat, jotka hidastavat
tuotantoa. Prosessin mallintamiseen liittyvaa aineistoa oli paljon. Lahdemateriaaleissa
esiintyi jossain maarin ristiriitaisia tietoja samoista asioista, joten oli hankalaa paatella,
kumpi [Ahteistd on tosiasiaa. Prosessiajatteluun liittyva teoria tuntui myos erittain ras-
kaslukuiselta. Valilla oli haasteellista ymmartaa ja soveltaa tiettyd asiaa painotuotan-
toon.

Ymmarran myos, miksi yritykselta ei ole liiennyt ylimaaraista aikaa Xerox Free Flow
Web Service -jarjestelman asentamiseen. Jarjestelmadn mukana tullut ohjekirja sisalsi
285 sivua pelkkaa asiaa, joten se piti kdyda huolellisesti kohta kohdalta 1api. Pienikin
huolimattomuusvirhe johti jarjestelman puutteelliseen toimintaan. Ohjeet olivat kuiten-

kin selkeét, ja oppaassa oli havainnollistavia kuvia tyon eri vaiheista. Naita kaytin myos
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esimerkkina oman tyoni raportoinnissa. Xeroxin Free Flow Web Services -opas oli erit-

tain laaja, eli monenlaisia uusia asioita piti omaksua ja ymmartaa.

Tulostuslaitteita jarjestelmaan ei lisatty, koska haluttiin sulkea pois mahdollinen virhe-
mahdollisuus, ettd kone alkaa itsendisesti tulostaa tyota. Jarjestelmasta tulevat tyott
ohjattiin yrityksen palvelimella olevaan kansioon. Jarjestelman ulkoasu paatettiin pitaa
mahdollisimman selkeéna, eli turhia mainoksia tai muita elementteja jarjestelmaan ei
lisatty. Sivuston ulkoasua ja muita elementteja voidaan muokata tulevaisuudessa viela
lisda. Eri Job Typen luominen sujui helposti, koska kyseessa oli yleisesti kaytettavien
pohjien luominen, joita on tullut monta kertaa viimeisen kolmen vuoden aikana tehtya,

ja osasin ottaa kaikki mahdolliset tekijat huomioon.

Insin6oritydn tekemisen jalkeen ymmarran paljon enemman siita, mita tapahtuu digitaa-
lisen painotuotannon tyonkulussa, mitd asioita ja tyovaiheita taytyy huomioida paino-
tuotteen tilaus- ja toimitusprosessissa. Prosessiajattelua lainaten — mita syotteita paino-
tuote vaatii ja mitd prosesseja tyo kay lapi, jotta siitd saadaan valmis tuotos asiakkaan
kayttoon. Opin tyobni kautta, miten tuotantoprosesseja on mahdollista saada tehok-
kaammiksi. Tuotantoa pitdé kyetd ohjaamaan ja ajamaan mahdollisimman tehokkaasti.
Silloin saadaan minimoitua ylimaaraiset kustannukset. Yleisesti ylimaaraisten kustan-
nusten aiheuttajat muodostuvat seuraavista tekijoistéa: koneiden seisonta, tuotteiden
huono laatu, jolloin tuotteet joudutaan valmistamaan uudelleen. Vaikuttava tekija on
my0Os koneen tuotantonopeuden aleneminen, eli kone on tuotannossa, mutta se ei pai-
na tuotetta asetetulla tavoitenopeudella. Yksi huomioitava asia, johon kiinnittaisin huo-
miota tuotannossa, on etta tarvittavien tydvalineiden kuhunkin prosessiin tulisi olla tuo-
tantolaitteiden lahella. Jos tyovalineita lainataan, ne myos palautetaan omalle paikal-
leen. Tyovalineiden etsimiseen tuotannossa kuluu aikaa, joten tallakin keinolla tuotan-

non nopeutta voitaisiin tehostaa.

Innostuin itse erittéin paljon Lean-toiminnan visuaaliseen johtamiseen kuuluvista asiois-
ta. Lisahankintana yritykseen voisi hankkia flappitaulun, johon kukin tyontekija voi kir-
joittaa tarkeita asioita. Esimerkiksi lyhyt viesti johonkin asiaan liittyen, jos tuotantopaal-
likko ei silla hetkella ole tuotantotilassa, kun asiaa on. Liséksi taululle voisi kirjoittaa
kuluvan péivan ohjelman, jolloin kaikkien on helpompi rytmittd& péaivansa, kun tietaa,
mita tan&an tehdaan. Kaiken kaikkiaan tuotannon eri osa-alueiden tarkastelu, lapikay-

minen ja kehittdminen oli mielenkiintoista ja innostavaa.
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Tydntekijoiden kyselylomakkeen kysymykset

Toimitusjohtajan kyselylomake kysymykset:

1.
2
3
4,
5

6.

Miten seuraat tuotantoprosessin etenemista?

Saatko riittavasti tietoa tuotantoprosessin téiden vaiheista?

Mita ongelmia olet havainnut tuotannon kulussa?

Miten asiakaskohtaiset ratkaisut huomioidaan tuotannon kulussa?
Mihin aika menee tuotannossa?

Mitd muutoksia olet huomannut alaasi liittyen?

Tuotannossa tyoskentelevat henkil6t:

1.

2.

8.

9.

Mika tai mitka asiat vaikuttavat tuotannon hidastumiseen?
Onko tydmaaraimessa riittava ohjeistus tydn suorittamiseen?
Millaisia ongelmia painotyon tekemisessa ilmaantuu?

Ovatko tydssa kayttamasi valineet hyvassa kunnossa ja ovatko ne aina oikealla

paikallaan?

Mihin aika menee tuotannossa?

Saatko vaikuttaa omilla mielipiteillasi tyon tekemiseen?
Suoritatko tydssasi valilla turhaa ty6ta?

Kerro mielipiteitad tuotannon toimivuuden parantamiseksi?

Mika alentaa motivaatiota ja miten sita voitaisiin kohottaa?

10. Mitd muutoksia olet huomannut alaasi liittyen?
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Tyonkulkukaavio 1
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Tydnkulkukaavio 2

Miten tyonkulku muuttuisi jarjestelman myota
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Asemointipohja

Figure 9: Print Imposition Option Graphic Representations
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Koko tuotantotilojen layout
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