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TIVISTELMA

Kotimaisessa metalliteollisuudessa viime vuodet ollaet monille pienille ja
keskisuurille yrityksille eloonjaamistaistelua. pdilun kiristyessa tarkedan asemaan
nousee toimittajan kyky omaksua markkinoilla tapahat muutokset ja kyky tunnistaa
asiakkaiden todelliset tarpeet.

Tutkintoty6ssa analysoitiin TP-Konepajat konserkiimuluvan Messukylan Konepajan
tuotannollisen toiminnan nykytilaa. Analyysista tegen tietojen perusteella maéaritettiin
ydinprosessit ja luotiin niille toiminnankuvauksseka kehitettiin yrityksen toimintoja
vastaamaan nykypéaivan vaatimuksia.

Tassa opinnaytetydssa kehitettiin Messukylan kgaepgadinprosessin kykya vastata
asiakkaiden tarkeimpiin vaatimuksiin: kustannuskdiuoiteen, toimitusten
joustavuuteen ja laaduntuottamiskykyyn.

Kahdeksan vuoden tytkokemukseeni TP-Konepajat koissa ja opinnaytetyon
aikana toteutuneeseen tehtavakiertoon perustudysaitan nykytilaa. Saatujen
havaintojen perusteella toiminnan paallekkaisyyksigittiin valitsemalla olemassa
olevista vaihtoehdoista parhaaksi koetut. Prosaseépritettdessa testattiin tuottavaa
tyota tekevien hitsaajien kykya ottaa vastuuta otg&nsa organisoimisesta pienissa
tyoryhmissa.

Kehittamistehtavan tuloksilla helpotettiin toimilk@diden paivittaista toimintaa
keskittamalla toimintoja ja laadittiin todellisuatvastaavat prosessikuvaukset
ydinprosessin ja sen aliprosessien osalta.

Tulevaisuudessa kehittdmistyon tuloksia voidaarittéayMessukyléan Konepajan lisaksi
muissa konsernin tytaryhtidissa. Taman tyon peelistetettiin ensiaskeleet kohti
prosessijohtamisen maailmaa. Viela paljon on matibdelliseen alykkaaseen
organisaatioon, mutta henkilostdlla riittdd mielemboa kehittdmiseen, koska
paamaarana on oman tydssa viihtyvyyden parantaminen

Avainsanat laatujohtaminen, prosessijohtaminernajolsjarjestelma,
organisaatio, piileva tieto
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ABSTRACT

The last few years have been difficult for many Sténpanies in the Finnish metal
industry. The competition of the market is hardemntin the past. Suppliers have to be
able to handle the rapid changes of the marketdemdify the customer's true needs
better than ever before.

The final thesis presents the workshop productativiies and the analysis of the
current situation at Messukylan Konepaja. The pooeesses were identified and the
descriptions of product activities were updatecke Tdrengineering of the processes
developed them to meet today's requirements.

In this thesis the core processes of the workshene weveloped to meet the customers’
most important requirements: cost-efficiency, fidaidelivery time and quality
management.

| have gained eight years of professional expeeetcl P-Konepajat group. This was
the basis for the analysis of the current situafidre analysis showed much duplication
of activities which were cut off. After that, thedi practices of the existing options
were selected. In addition the welders’ abilitygam work and team leading was tested
in small groups.

The result of the thesis produced a set of rea poocess descriptions. Centralizing
daily operations made white collar employee’s éiésier and better organized.

In the future the thesis results will be used inags development projects in the
subsidiaries of TP-Konepajat group. This thesis thadirst step for Messukylan
Konepaja towards a process management world. Tinpaay was not so close to a real
intelligent organization, but the employees areriesgted in the development because it
is the right way to a better work environment.

Keywords guality management, process managemeaganisation,
information management
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1 Johdanto

Taman opinnaytetyon toteuttamisen TP-Konepajatl©gn aikaan saanut
maailman talouden heikentynyt tilanne ja tarve natalpalveluita vastaamaan
asiakkaiden todellisia tarpeita. Yritysryhman aagkdayttaytymisessa on
tapahtunut suuria muutoksia viimeaikoina. Kotimaiseollisuuden tilauskannan
ei oleteta palautuvan nopeasti lamaa edeltadneidgpinuosien tasolle.
Samanaikaisesti teollisen tuotannon kokonaisméa#ikantyesséa on paljon
valmistavaa toimintaa siirretty suurien paddhankégo toimesta kotimaata
halvempien tydvoimakustannusten maihin, sinne akkaan mukana siirtynyt
my0s alihankkijoita. Toisaalta Messukylan Konepggkoko TP-Konepajat
liketoimintaryhman sisélla on henkildsidonnaisgtriintatavat, joille on
kaivattu tiedon kulkua helpottavaa toimintamaljaka samalla antaisi tiedon
nopeasti sita tarvitsevien kayttoon.

(Teknologiateollisuus Ry 2010, 2 - 5)

TP-Konepajat konserniin kuuluvan Messukylan Konapapiminnan
kehittaminen on opinnéaytetyon ydinalue. Yrityksell@jo ennestdan SFS-EN
ISO9001 standardin mukainen sertifioitu toimintaki®, mutta toiminta ei
vastaa prosessijohtamisen oppeja ja prosessikugbeikgit muutoinkaan vastaa
nykypaivan laatujohtamisen vaatimuksia. Olennaises@ana tyota analysoidaan
nykytilannetta ja havaintojen perusteella laaditemamintaa kehittdva kuvaus

painoarvon ollessa ydinprosessien kehittamisessa.

Kehittamistehtavassa keskitytaan yrityksen sigéiginoihin kehittaa kykya
reagoida asiakkaiden muuttuviin tarpeisiin nykyistpeammin ja tunnistaa
asiakkaiden todellisia tarpeita, joiden olemassstaloe eivat ole itsekaan viela
selvilla. Samalla tarkastellaan kuinka omia prosgskehittamalla saadaan
toimintaa nopeutettua, tyon mielekkyytta lisattgdpasto- ja yksikkdkohtaista
osaoptimointia vahennettya, kuitenkaan yrityksest&mnustehokkuutta ja

laaduntuottamiskykya unohtamatta.



2 Kehittamistehtavan taustat

2.1 TP-Yhtiot, yhtioryhméan esittely
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TP-Yhtiot on yli 20 vuotta sitten syntynyt Pirkanataslahtéinen yritysrynma

(kuvio 1), joka on toimintansa ajan paaasiassa&taanput asiakkaiden

toteuttamien ulkoistuksien seurauksena. Toimintgaettu kahteen

liketoimintaryhmaan. TP-Teollisuuspalvelut toirkiinnossapidon alueella, seka

toteuttaa asennuspalveluita ja muottien valmistddtaKonepajat on

teollisuuden sopimusvalmistukseen ja alihankinteskittynyt

konepajakonserni, jonka paaasialliset asiakkaadtlatanaisia sellu- ja

paperiteollisuuden, seka liikkuvien tydkoneidengaielmatoimittajia.

[
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Tampereen Aarporaus Oy

Kuvio 1: TP-Yhtididen organisaatiokaavio (TP-Yhtiot -ryhma)

Arelmek Oy

Osatihing TP-Konepajat Eesti

TP-Konepajat Polska SP. Z 0.0
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Kehittdmistehtdvassa kasiteltavat esimerkit jautatitavat toimenpiteet
keskittyvat Messukylan Konepaja Osakeyhtioon ja ngyiimassa vaiheessa
saatujen kokemusten perusteella niiden soveltamistiaan laajentaa koko

konsernin tarpeisiin.

2.1.1 TP-Konepajat konsernin valmistusyksikoiden erityspirteet

TP-Konepajat Oy toimii konsernin emoyhtiona ja amslla keskittynyt
likkuvien tytkoneiden kokoonpanoon. Se sijaitsegnpereen Messukylassa.
Samoissa tiloissa sijaitsevat hitsaukseen keskittytessukylan Konepaja Oy,
suunnittelutoimisto Arelmek Oy ja osa Tampereenpdeaius Oy:n
koneistustoiminnoista. Lisdksi Tampereen Aarporali&kon koneistusyksikot
Yl6jarvellda ja Tampereen Harmalassa. Cargotec Katmakoistaessa
toimintojaan Harmaléssa, sinne syntyi vuonna 20&&ava konepaja Lekomek
Oy. Ajomek Oy Tampereen Ruskossa on aloittanutitdansa viimeisimpana ja
sen toimialana on kokoonpanoliiketoiminta. OsathifgKkonepajat Eesti on
monialakonepaja Viron Turiss&, joka toimii myos tizal alueen
alihankintaverkoston solmukohtana. TP-KonepajasiRoEP. Z O.0 vastaa
toiminnoiltaan Viron yksikkda, mutta toiminta onlkee kertaa laajempaa kuin
TP-Konepajat Eestilla ja tuotantotilat mahdollistasuurempien tuotteiden

valmistuksen.

Konsernin kotimaisten tytaryhtididen toimialat @jattu suppeiksi ja taman
seurauksena yritykset kayvat tuotteiden valmistekdgttyvien tydvaiheketjujen
aikana huomattavasti keskenéaan sisaista kauppkamidiset yksikot pystyvat
valmistamaan tuotteita myds itsendisesti. Valtadkamaisten yksikoiden
tuotannosta tehdaan Pohjoismaisille asiakkaillejiki tuotantoyksikot tekevat
suoraa kauppaa ulkoisten asiakkaiden kanssa. Taanassakaskunnan
nayttdmaan todellisuutta hajanaisemmalta. Samé&assiei tehda yhteistyota
useiden tytaryhtididen kanssa. Vastaavasti my@kkailla voi olla useita

toisistaan erillaan toimivia yksikditda. Kokonaiswsdaan TP-Konepajat
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liketoimintaryhma tyollistéa noin 250 henkiléa wugsen liikkevaihdon ollessa 20

miljoonan euron tasolla ja tuotantotiloja on yhte®@21 000 neliometria.

2.2 Messukylan Konepajan nykytilanne

2.2.1 Toimintajarjestelma

Niin sanotulla Tampellan teollisuusalueella Messagya TP-Yhtiot aloitti
toimintansa jo vuonna 1998. Alueen yritysten toitaiavat ovat vakiintuneet,
vaikka yhtiérakenteet ovat kuluneena aikana muetttinseita kertoja.
Messukylan Konepajalla on kaytdssaén voimassa @lestdioitu
laatujarjestelma ja toiminta on periaatteellisédisolla kuvattu tarkasti, koska
toiminta tayttaa SFS-EN 1SO 9001, SFS-EN ISO 3834-2FS-EN 1SO 14001 -
standardien vaatimukset ja on ndiltd osin ulkosatifiointilaitoksen
hyvaksymaa. Eli yrityksen toimintakasikirja sisaltéiyds ymparistokasikirjan ja

erillisen hitsauksen laatukasikirjan.

Monilta osin laatukasikirjan toimintamallit ovatdellisuudessa vanhentuneet ja
paivittdisessa toiminnassa yksittaiset toimiherikiyttavat omia itselle hyvaksi
havaitsemiaan toimintamalleja. Tallaisessa toint@vassa ongelmia aiheuttaa
tiedon saatavuus tarvittaessa ja kokonaisuudesieam jakaminen, koska
yleisesti ei ole tiedossa yksittaiseen tehtavaanukat toimintatavat. Nain ollen
piilevan tiedon maaran yrityksessa voi olettaa atevielda normaalia
suuremmalla tasolla. Yksittdiset ihmiset ovat saatehtya itsestaan
korvaamattomia, ainakin hetkellisesti. Muutaminianeskkeina toiminnoista,
joissa toimintamalli tulisi yhtenaistaa koko yriggn tasolla, voidaan mainita
dokumenttien hallinta, kapasiteetin seuranta jadkeormitus, tarjouksien

laadinta ja koko konserniin sisainen tiedottaminen.

Toimintamallien sekavuuden korjaaminen vaatii toitamallin kuvaamista.
Uuden kuvattavan toimintamallin tulee olla kehitgssio nykyisesta ja sen

toimintamallin mukaisesti jatkossa yrityksessa amittava. Parhaiden
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toimintamallien juurruttaminen nykyiseen ymparisid tule onnistumaan
helposti, koska nykyisiin toimintamalleihin monbtytekija on ohjeistuksen
puutteesta johtuen jo vahvasti urautunut. Uudistsgssi alkaa nykyisten
toimintamallien tunnistamisesta ja niista parhaidaimnasta. Samalla koko
organisaatio on saatava ymmartamaan mita prosetsijsella oikeasti
tarkoitetaan. Se on paljon muutakin kuin prosessieauksien laadinta, jos
kaytanndssa toiminta kuitenkin perustuu vanhakaeés ylhaalta johtamiseen,
jossa paatantavalta on esimiehilla ja tyon toteattehenkildston valta ja vastuut

on minimoitu.

2.2.2 Prosessijohtamisen nykytila yrityksessa

Nykyisestd Messukylan Konepajan toimintakasikigast tunnistettavissa kolme
prosessia (tarjousprosessi, runkoverstaan tilaosttsprosessi ja
massalaiteverstaan tilaus/toimitusprosessi), jotkuvattu seka sanallisesti, etta
vuokaaviona. Liséksi yleinen toiminnan kuvaus orantétty laajemmin
toimintakasikirjassa. Olemassa olevat prosessikkasetiseurailevat
todellisuudessa tarkasti yrityksessa olevia osagdjar, joten paremminkin
voidaan puhua organisaatiokaavioon perustuvistaitbaohjeista, kuin

todellisista prosessikuvauksista.

Messukylan Konepajan oma toiminta on keskittynygigkmaan hitsaamalla
valmistettaviin tuotteisiin. Naiden tuotteiden vadtamiseen tarvittavat raaka-
aineet ja muut ty6vaihteet, kuten koneistus jaghasittely, hankitaan
alihankkijoilta. Valmistusketjuun kuuluu sekéa korga sisaisia alihankkijoita,
ettd aitoja ulkoisia toimittajia ja alihankkijoitaytdnntssa asiakkaina on aina
suuria pohjoismaisia jarjestelmatoimittajia, padidoita, joiden kanssa on

pitkaaikainen toimittajasuhde.

Naista lahtokohdista on helposti todettavissa, Me&sukylan Konepajassa
prosessien maara myos prosessien uudelleensulumijtikeen pysyy
vahaisena ja prosessien jaottelu ei vaadi monsaa taittdvan tarkkuuden

saavuttamiseksi. Tuotteiden valmistukseen keslagynalihankintayrityksen
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ollessa kyseessa, jolla ei ole omaa tuotetta, &stk&irkeimmaksi toiminnoksi
nousee tilaus/toimitusprosessi. Toiseksi toiminkamnalta tarkeaksi
kokonaisuudeksi kohoaa yrityksen johtamiseen gtesgiatydskentelyyn

keskittyva prosessi.

2.2.3 Piilevan tiedon hallinta Messukyléan Konepajassa

Messukylan Konepajalla hitsaustyon osaamista oa jaettu tyoparien valilla
sekoittamalla tyoparit siten, etta heilla on mahdishman erilainen
kokemustausta. Tehtavien salliessa tyoparissart@negitkénlinjan
kaytannonkokemuksen omaava alansa huippuosaaga¢an iyoparikseen
asetetaan nuori oppipoika. Tall6in molemmat oppivsditaan, koska
hitsauksessa tarvittavia erityistaitoja ei pystpiopaan kirjoista lukemalla, tai
koulun penkilla istumalla. Vastavuoroisesti oppkaotuntee alan uusimmat
menetelmat ja tydometodit, joita ei viela hyddynngityksen paivittaisessa

toiminnassa.

Keskustellessani Messukylan Konepajan kokeneideaigkouluttajina
toimineiden levyseppéahitsaajien kanssa, esille inenityisesti ndkemys, etta
oppiminen on kaksisuuntainen prosessi. Yleineruafatailma ty6elaméassa on
kehittynyt silhen suuntaan, etté oppipojat uskatga osaavat nykyisin
kyseenalaista heille opetettavia asioita. Nykya&aimaailmankuvan mukaan
vanhempi ammattihenkilo ei ole endd samankaltaaodtoriteetti kuin viela
1970- ja 1980-luvulla, jolloin elettiin vahvaa lagphtamisen aikakautta.
Nykyisin uskalletaan antaa molemminpuolista patéateaikkakin
suomalaisessa yrityskulttuurissa edelleen koetadmaksi positiivisen
palautteen antaminen. Vierella oppimisessa on naavenaksua myos
tyokulttuuriin pesiytyneitd, ei niin haluttuja toimamalleja. Nama
toimintamallit ovat osa yrityksen kulttuuria ja hielastavat alykk&aan kehittyvan
organisaation muodostumista. Esimerkiksi Messukidénepajalla saatetaan
edelleen puhua Tampellan hengestd, vaikka Tamyldildna lopetti toiminnan
parikymmenta vuotta sitten.

(Levyseppahitsaajat 2010)
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Kasitydvaltaisella alalla usein huomataan, ettéayadihin liittyva osaaminen on
hankala dokumentoida kirjalliseen muotoon, nykya&&okeilemisen arvoinen
dokumentointikeino voisi olla videokuvaaminen. Baljietotaitoa on menetetty,
kun on luultu ilman erityista ohjausta tiedon simten nuoremmille polville
pitkan linjan ammattilaisten jaadessa elékkeellesdtikylan Konepajalla tahan
osaltaan vaikuttaa se, etta ydinprosessia ei ddardentoitu riittdvan selkeasti.
Nykyinen ydinosaaminen sinallaan tunnistetaan, aneitbsata ennustaa
tulevatko ydinosaaminen ja prosessit muuttumaaealtakin aikataululla
nykyisen teollisen murroksen aikakaudella, aikamlain monissa yrityksissa
kaydaan henkiinjgamistaistelua ja monet tutuikiéeét tuotantotehtavat siirtyvéat
halvemman tuotannon maihin. Tietojohtamista Meskurkionepajalla ei
ajatella millaan tavalla omana prosessina. Pa&dssanusesta jaetaan vanhan
mestari - oppipoika ajatusmallin mukaisesti. Tditsagyontekijoiden
omaehtoista opiskelua on pyritty edistamaan. Ts#ssa ymparistossa jaa paljon
tyontekijan itsensa vastuulle se, kuinka paljoniioggioita tydymparistostaan ja

haluaako itsedan kehittaa.

Piileva tieto ja sen hyddyntaminen ei ole ongelmsilvain yrityksen
tuotantotyontekijoiden keskuudessa. Alihankintalgajeissa
toimihenkildorganisaatio mitoitetaan mahdollisimmaavyeksi. Kaikille
tyontekijoille 16ytyy jarjestelmasta varamies, naukiytdnnon tietdmys toisten
tyotehtavista ei ole riittavan hyvalla tasolla tatguista tyokierroista huolimatta.
Jokaiselle on muodostunut omat tapansa toimiahfgive ei toteuteta
prosessikuvauksien mukaisesti. Tilanne nayttadkielhankalammalta
verrattaessa yksikkokohtaisia toimintamallien essswuksia koko TP-Konepajat
ryhman tasolla. Ongelma on havaittu esimerkiksit{élvien sairauslomien
kestaessa pidempéaan ja jo kesalomien aikaisissijisia tyontekijat toisinaan

odottavat pelon sekaisin tuntein.

Haastatellessani TP-Konepajat Oy:n myyntijohtgjalea siirtyi alkuvuodesta
2010 osa-aika elakkeelle, havaitsin ettd han olltaosaltaan tehnyt jo paljon,

jotta hdanen omaamansa tieto ja osaaminen saadbdetsa yrityksessa.
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Viimeaikoina asiakkaiden kanssa on siirrytty kirfeean sopimusteknisten
asioiden lisdksi myos yhteistoiminnan raamit, jsti@adaan minimoitua
asiakassuhteinen henkildityminen. Tehtavassa sealfadnenkildlla on jo
ennestaan oma asiakaskunta, jota han on hoitamutyjatijohtajamme on
toiminut vahvana mentorina taustalla. Myyntijohtajahtavan edellyttdmien
sosiaalisten suhteiden siirtamiseen hanen seuesjadn varattu riittavasti
aikaa, jolloin he tyoskentelevat kiinte&na tyopanuneraillessaan
asiakasyrityksissa. Haastattelussa kavi ilmi, mibélissa asiakasyrityksissa
piilevan tiedon menettamisen uhkaa minimoidaamse#é palavereissa on
mukana edustajia useilta sukupolvilta ja asioitkuteentoidaan tarkemmin ja
pitemmalla aikajanteellda kuin ennen. Tydvoiman raoppi liikkuvuus on
pakottanut yritykset luomaan jarjestelmia, joillamdollisimman suuri osa
tiedosta saadaan dokumentoitua.

(Ceder 2010)

Messukylan Konepajan ydinosaamista on hitsaustge gisaltaa paljon
tyontekijéiden omaksumaan piilevaa tietoa. Joteaosnen saadaan pidettya
korkealla tasolla yrityksen toimintaa ohjaa hitsserk laatujarjestelma, joka
edellyttdd dokumentointia, raportointia ja kouldéugksimiehien liséksi
hitsaustyota ohjaavat alansa erityisasiantuntifaabsinsinoori ja
hitsausasiantuntija, heilla on riittavasti tiettdai ohjata tiedon hallintaa.
Nykyisena ongelmana voidaan todeta, ettéa hitsaars@sitijoilla on myods
esimiesvastuuta paivittaisessa toiminnassa, jokadile myos aikataulu- ja
kustannuspaineita, jotka heikentavat kykya tartbiminnassa havaittuihin
ongelmakohtiin. Yrityksen laatuorganisaatiossatitg@an projektien
katselmuksia ja raportoidaan laajasti organisasdidsmvaitut laatupoikkeamat,
joiden kautta oppimisprosessia saadaan nopeujatti#dtettya tilanteita, joissa
jo tiedossa olevia ongelmia joudutaan ratkaisenaiatuvasti.

2.2.4 Muita havaintoja

Yrityksen henkildomaara on voimakkaasti vahentyniyhg vuosina. Siita
huolimatta yhtiossa toimii kaksi erillistéa versegbiden tuotteet ovat sinallaan
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melko samankaltaisia, mutta kaytdssa on hyvinisataoiminnan ohjauksen
tyokalut. Kaytanttjen yhtenaistamisella saavuteanmempi
toimintailmapiiri. Henkiloston siirtdminen ja vudtelu tarpeen mukaan
verstaiden valilla helpottuu, samalla kun koko lkaxngerstaan ajatusmalli
voidaan unohtaa. Talldin helpottuu yrityksen ko&wrtinnan yleiskuvan

hahmottaminen.

Messukylan Konepajan tuotantotyontekijoista muutaovat koulutukseltaan tai
opiskelevat parhaillaan tydteknikoksi, joten orgaitioon on kuin itsestaan
muodostunut ryhma, joka on valmis vastaamaan edssévnaarin omasta
tekemisestaan. Tyonjohtajia on siirtynyt elakke&iemuihin tehtaviin, joten
tuotannossa on kaikki edellytykset siirtya projkétitaisiin tydryhmiin, jotka

pystyvat itsendisesti ohjaamaan toimintaansa.

Prosessissa syntyvien dokumenttien hallinta eeeasykypaivan tarpeita.
Sinallaan yrityksessa paperiset dokumentit arkisian toimintakasikirjan
vaatimusten mukaisesti. Kaikista projekteista petasn projektimappi, josta
l0ytyy aikataulutus, tarjous- ja valmistusdokumegrasiakkaan ostotilaus, omat
ostotilaukset ja asiakkaan projektin aikana tekemmeiutoksien hallintaan
liittyvat dokumentit. Nykyisin kaytdnnossa kaikldgiakkaat toimittavat
valmistusdokumentit sahkoisessd muodossa, jotée tulee luoda myos
yhtendiset séahkoiset kaikkien tietoa tarvitseviaytisséa olevat

arkistointimenetelmat.

2.2.5 Kehittamiskohteiden valinta

Kaikkia kehittamisideoita ei voida kerralla toteadf joten opinnaytetydossa
keskitytaan siihen milla yritys tekee tuloksens#ojaaalta missa on eniten
kehittamismahdollisuuksia. Messukylan Konepajatlangrosessi liittyy vahvasti
terdsrakentamiseen. Toimintaa analysoitaessakdatss oli yrityksen kokoon
nahden liian alhaisella tasolla ja varsinkin uesétiakkaille tehdyissa
tarjouksissa epaonnistuttiin huonosta esivalmistaljohtuen, joten

ensimmaiseksi koettiin tarkeaksi kehittaa yrityksmmousprosessia. Varsinaisen
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ydinprosessin kustannukset suurelta osin koostuaatinnoista ja omasta
valmistuksesta, koska alihankintakonepajalla oallisgt mahdollisuudet
vaikuttaa kustannuksiin tuotteiden suunnitteluvaegsa. Tasta saatiin kaksi
selkeaa kehittamiskohdetta lisda. Viimeisena taréigdlinkohtana ol
laadunvalvonta, jonka kytkeminen kehitettaviin gsseihin koettiin tarkeaksi,
koska tuotannon hyva laatu on selkeda menestysteigsessa

asiakaskunnassa.

Kaikissa edelld mainituissa kehittamiskohteissastigina tekijéina voidaan
pitdé tiedon hallintaa, toimintamallien yhtendisistén ja vastuiden, seka vallan
selke&aa jakamista samalla hierarkkisuutta vaherk@nNgaista osatekijoista
toivottavina sivutuotteina odotettavissa on tyorlekkyyden ja

asiakastyytyvaisyyden parantaminen.

Tutkintotytssa paivitetddn Messukylan Konepajamioiakasikirja
prosessikuvauksien osalta vastaamaan standardimuéaia. Samalla pyritaan
ratkaisemaan nykyisessa toiminnassa havaitut kemgkohteet huomioiden
toiminnan edellyttdmat erityispiirteet. Suurimpim@asteina toiminnassa on
funktionaalisesta toiminnasta siirtyminen prosessitoituneeseen

toimintamalliin.
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3 Menetelmat

3.1 Strategiatyoskentely

Tassa kehittamistehtavassa ei keskityta varsinaiseategiatyoskentelyyn,
mutta on olennaista tunnistaa yrityksen visio jatsgia ennen kuin pystytaan
maarittAmaan yrityksen ydinprosessit, joiden kéhiseen keskitytaan.
Toimivat prosessit ovat yritysjohdon keino strasegjalkauttamiseen koko
yrityksessa. Yleisohjeena on, etta prosessin ojaistaitse oikea ihminen
tekemaan prosessin maarittamisen ja prosessikueaugeka luomaan
ydintoimintaa selkeasti maarittdvan mittaroinnimikka ylatason strategia
kaytanndssa on kaikille sama, voi yksittaisten gssgen toiminta poiketa
toisistaan huomattavasti. TP-Konepajat konserradsdlisesta
strategiakierroksesta on kulunut jo vuosia ja pédza kaynnistyy
liketoimintasuunnitelman paivitys siséltden uueiah strategian ja analyysin

tulevaisuuden uhkakuvista ja mahdollisuuksista.

Kotimaisissa metalliteollisuuden pienissa ja keslkisssa yrityksissa (PK-
yrityksissd) strategiatyoskentelyssa on paljon te¢tdivaa ja sen seurauksena
prosessijohtamisen oppeja niissa ei ole pystysgisiamaan, vaikka monilla
yrityksilla olevan SFS-EN ISO 9001 -standardin moka toimintakasikirja sita
selkeasti edellyttdd. Omia tuotteita valmistavélylgset ovat enemman
keskittyneen strategiatyohon ja uhkien seka maisdiolksien tunnistamiseen
kuin perinteiset alihankkijat ja sopimusvalmistajatka seuraavat tiiviisti
asiakkaansa toiveita suunnitellessaan tulevaisautfeK-yrityksille leimallinen
piirre on tuotannon strategisiin paatoksentekomeasin liittyva lyhytjanteinen
paatoksenteko, monesti edetaan yksityisen omistahamojen mieltymysten ja
tuntemuksien perusteella.

(Kansola 2010, 53 — 82)
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3.2 Prosessijohtamisen periaatteet

3.2.1 Funktionaalisesta johtamisesta kohti prosessijohtaista

Funktionaalisessa organisaatiorakenteessa sanransaajat kootaan keskendan
samaan osastoyksikkdon. Tallainen toimintamalloomaan lisaamaan
osaoptimointia ja oman edun tavoittelua. Funktidisaa johtamismallin
ongelmat kéarjistyvat, kun eri osastoilla on sutianoiteristiriitoja yksittaisten
toimintojen suhteen. Otetaan esimerkiksi tuotaniapimenoaika. Osto-,
tuotanto- ja logistiikkaorganisaatio haluavat pittGmitusajat, mutta
myyntiosastolla on selkea tavoite toimitusten |ggnmaikojen minimoimiseen.
Edustamassani organisaatiossa, tata sisaistalitifzinetta on korostettu
yhtioittamalla eri toiminnot, jolloin yksittainerriyys palvelee lahinna omaa
johtoaan tavoittelemalla maksimaalista voittoageakiakasketjua panostamalla
koko valmistusprosessin sujuvuuteen.

(Hannus 1994, 31 - 35)

Laatujohtamisen nykysuuntauksena yrityksissa oftfonaalisen johtamisen
synnyttamien raja-aitojen poistaminen, koska tomaimsuorituskyvyn joka
tapauksessa maarittda toimintaketjun huonoin lerflkkindn ongelman
hallitsemiseksi kehitettiin prosessijohtaminenn&ijohtaminen tapahtuu
horisontaalisella tasolla yli osastojen valistgapantojen. Yksittéaiset prosessit
lapileikkaavat toimiessaan yrityksen funktionaaliesastorajoja, siis laajemmin
ajatellen useat yritykset voivat muodostaa keskenaéeisia prosesseja

(kuvio 2).
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alihankkija oma yritys Asiakas
Tuote-
Tuotanto| Myynti Osto |Tuotanto| Myynti Osto kehitys

| 1. TUOTEKEHITYS -prosessi

| 2. ASIAKASHALLINTA -prasessi
| | =

| 3. TILAUSTOIMITUS -prosessi

| 4. OSTORALIHAMKIMNTA -prosessi

Kuvio 2: Esimerkki prosessikartasta (mukailtu, Has11994, 31)

Yrityksen ja tuotantoketjun ydinosaamisen tunnisiem on lahtokohtana
prosessien tarkastelulle ja kehittdmiselle. Ydiaos@alueet vaihtelevat
toimialoittain, mutta ne koostuvat organisaati@udista, taidoista ja kyvyista,
joita voidaan pitaa kilpailuvalttina vallitsevillaarkkinoilla. Ydinosaaminen
yksin ei takaa lilketoiminnassa onnistumista, vearitaan avuksi toimivia
prosesseja, joilla osaaminen pystytddn muuttamaeis asiakkaalle lisdarvoa
tuottavaksi toiminnaksi.

(Kvist ym. 1995, 11 - 12)

Asiakkaita ei suuresti kiinnosta funktionaalisefigolla miten yritys toimii.

Heille tarkeda on juuri tiettyja heidan omia tudtan toimittava horisontaalinen
valmistusketju. Prosessijohtaminen antaa keinoitt#h asiakkaalle tarjottavan
arvoketjun ongelmakohdat ja luo mahdollisuuden tkghiasiakaslahtdiseen
toimintamalliin. Asiakastyytyvaisyytta ei saavutgielkalla kontaktirajapinnassa
tapahtuvalla toiminnalla. Koko ydinprosessin sumityky ratkaisee
asiakasyhteistydssa onnistumisen ja kaikkien psigessallistuvien toiminta on

onnistumisen kannalta tarkeaa.
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Huonosti toimivassa prosessiorganisaatiossa uséanrhavaittavia
ongelmakohtia ovat:

- Ydintoiminnon kuten tilaus/toimitusprosessin vaibgla ei tarkastella
yhtena kokonaisuutena ja silla ei ole prosessinajaia, eivatka
suoritusmittarit ole asiakaslahtoisia

- Prosessin toteuttamiseen osallistuu joukko osastkgkoita tai
yrityksia, joiden tavoitteet ja vastuut eivat olggnevia

- Toimitusketjun yhteys asiakkaaseen on etdinen, fjopaistamaton, el
toiminnassa ei tunnisteta asiakkaan todellisiagiap

- Yrityksen johdolle kokonaisten prosessien toimiogaanyt vieraaksi ja
asiakkaalta avainhenkildiden saamaa tietoa ei Kygidyntamaan
toiminnan kehittdmiseen.

(Hannus 1994, 31 - 39)

3.2.2 Prosessien johtaminen

Hierarkkiseen toimintamalliin tottuneelle tyontelig prosessijohdettuun
organisaatioon siirtyminen on suuri muutos kohtieniaisia toimintamalleja.
Selked osastomainen toiminta hamartyy ja jokainenit osana suurempaa
tuotantoketjua. Prosessiorganisaatiossa tyontkkgailyy edelleen lahiesimies,
jonka kanssa kasitelladan normaaleja tyosuhteesdgwvid asioita. Useissa
prosessiorganisaatioissa toiminta tapahtuu tiiragesgaatantavalta paivittaisesta

toiminnasta on annettu toteuttavalle organisaatioll

Selkeasti toimintaa ohjaavana ja kehittavana hénkibn prosessinomistaja,
jonka vastuulla on koko prosessin suorituskyky sessinomistajan ty6ta
helpottamaan luodaan asiakaslahtéinen mittarigiikg tavoitteena on antaa

tietoa prosessin toiminnalle kriittisten toimintojglasta.

Prosessikuvauksien tekijana tulee aina olla satalmenkild, jolla on valtaa
vaikuttaa prosessin toimintaan. Kaytannossa prosessstaja tekee itse
prosessikuvaksen, vaikka hanen apunaan olisikintketis- tai ohjaustiimi.

Aloitettaessa prosessien uudelleensuunnitteluetaittéminen, niin lahtékohtana
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prosesseista on pystyttava tunnistamaan muutamisadsniirteité kuten, etté
prosessilla on sisainen tai ulkoinen asiakas, joli@etaan prosessin tuotoksena
maaritelty lopputulos ja prosessin suorituskykydadaan aina asiakkaan
kannalta. Prosessi ei rajoitu yksittdiseen toinontovaan ylittaa osasto- ja

organisaatiorajat tarvittaessa.

Monissa organisaatioissa tyoskentelee prosessigglita ylimpaan
johtoryhmaan kuuluva henkild, jonka vastuulla oaggssin johtaminen,
kehittdminen, motivointi ja tulevaisuuden nakymrehmottaminen.
(Hannus 1994, 39 - 40)

3.2.3 Prosessien kuvaaminen

Prosessien nimeaminen ja yleensakin lajittelu pealektoisistaan
kirjallisuuslahteesta riippuen ja toisaalta ympé#tla on merkitysta millaiseksi
prosessikuvakset paadytaan tekeméan. Tassa luesisséaan yleisimmat
jaotteluun liittyvat termit ja myohemmassa vaihe@esdoksissa esitellaan tassa

kehittdmistehtavasséa sovelletut vaihtoehdot.

Prosessien nimeaminen saa alkunsa strategisistaeiaka. Riittavilla
resursseilla ja kehittdmisella prosessit muodostsivategisestikin merkittaviksi
kilpailueduiksi. Tama tosiasia muistaen tulee ydiggssien valintaan kiinnittaa
erityistd huomiota. On tarkeaa, etté prosessit oxgdnisaation kannalla
oleellisia ja etté niiden toiminnot ovat yhteisdlimnassa. Prosessien
nimeamisessa on syyta lahtea liikkeelle asiakaskhtden ajatuksesta,
prosessin tuotteena tarjotaan asiakkaalle lisdatuotteena tai palveluna, joka
vastaa asiakkaan tarpeita. Kokonaisuuden kannalky@dyllistéa tunnistaa

asiakkaan prosessit, joihin omaa prosessia ollatinassa.

Prosessien kuvaaminen ei sinallaan ole mikaaraitsatus, mutta se helpottaa
toiminnan ymmartamista ja auttaa I6ytdmaan kehitkomteita. Monesti onkin
niin, etta mikali prosessin kuvaaminen tuntuu matwshoalta, niin myos itse

prosessin toiminta on liian monimutkaista ja haakaltoteutettua. Samalla
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kuvaus tarkentaa prosessissa toimivien vastuualliébdin saadaan selkeytettya
toimintaa karsimalla tarpeettomia tyGvaiheita je&aisten prosessien valinen
toimittaja - asiakassuhde selventyy.

Prosessien luonteesta riippuen ne voidaan jaagllyhmiin. Ydinprosessit (tai
paaprosessit) ovat yrityksen avaintoimintoja, jatdeaavat toiminnan
jatkuvuuden ja tuottavat lisdarvoa suoraan ulktasetiakkaalle. Ydinprosessi
voidaan jakaa pienempiin osatekij6ihin, joita ktésun aliprosesseiksi tai
osaprosesseiksi, myos tyoprosessi termid kaytgoéssakin yhteyksissa.
Toiminnan luonteesta ja monimuotoisuudesta riippu@sesseja voidaan
tarkastella monella eri tasolla.

Toisinaan ydinosaamisen nékdkulmasta prosessatgadiorisontaalisiin ja
vertikaalisiin prosesseihin (kuvio 3). Horisontadadiovat varsinkin ydinprosessit,
joissa ydinosaaminen tuottaa lisdarvoa asiakkadtieisontaaliset prosessit ovat
liketoimintaprosesseja, joilla on selkeasti asg@Réertikaaliset prosessit liittyvat
toimintojen elinvoimaisuuden yllapitdmiseen ja ovatsinainen
ydinliiketoiminnan tukena, kuten koulutus-, budjete tai strategian
jalkautusprosessi. Molemmat prosessilajit ovat teman kannalta tarkeita,
mutta yleensa keskitytaan selkeasti liikketoimintagssien kehittdmiseen ja
vertikaaliset prosessit hoidetaan erilaisten k&hitsprojektien kautta.
Vertikaalisten prosessien sijasta voidaan puhuasnykitoiminnoista joissakin
tapauksissa ja toisaalta aina ei voi yksiselitetigaaarittdd onko kyseessa
vertikaalinen, vai horisontaalinen prosessi - j@skailla tiedolla ei edes ole
suurta merkitysta kokonaisuuden kannalta.

(Kvistym. 1995 s. 11 - 12 ja 68 - 77)
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Vertikaaliset prosessit

o=y

Ydinosaaminen

Kuvio 3: Horisontaaliset ja vertikaaliset prose¢kitist ym. 1995, 11)

Prosessikartta on yksinkertainen graafinen kuvassnerkki prosessikartasta
kappaleessa 3.2.1, kuvio 2), jota kaytetdan esgsHa ydinprosesseihin liittyvat
perustoiminnot. Prosessikartan lisaksi laaditatintaydentava kirjallinen
kuvaus. Prosessikartta auttaa tunnistamaan miklikdunktioita ja sidosryhmia
prosessiin oikeasti siséltyy, taman tiedon perlistea usein helppo myos

tunnistaa funktioiden valisessa rajapinnassa sgaét ongelmakohdat.

Prosessikaavio on prosessikarttaa kattavampi tykaktai vuokaavion
muotoon laadittu toiminnankuvaus, jolla esitetahden ydin- tai aliprosessin
vaiheet kronologisessa jarjestyksessa. Varsinaistamntojen liséksi kaavioissa
pyritddn kuvaamaan myos dokumenttien kulku. Kaavi@adittaessa on
muistettava, etta selkeyden sailyttamiseksi vissaséa esityksessa tiedon
maaraa on pyrittava rajaamaan ja puuttuvat tiesittté&n asiaa taydentavassa
kasikirjassa.

(Hannus 1994, 40 - 47)
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3.2.4 |S0O 9001 standardin vaatimukset

Asiakkaiden vaatimuksesta ja oman toiminnan taglé@pitdmiseksi monissa
yrityksessa nykyisin, kuten Messukylan Konepajassain ISO 9001 standardin
mukainen sertifioitu toimintakasikirja. Standardidahdetaan siita
perusajatuksesta, ettd prosessimainen toimintapeaabintaa yrityksen
laadunhallintajarjestelman toimivuutta, asiakasvaasten toteutumista ja
asiakastyytyvaisyytta. Standardi maarittaa ykdisediesti mita seikkoja tulee
toimintakasikirjassa ilmeta yrityksen prosesseista.
Organisaation tulee:
1. maarittda laadunhallintajarjestelméaa varten tavét prosessit ja niiden
soveltaminen koko organisaatiossa
2. maarittda naiden prosessien keskindinen jarjeatyagrovaikutus
Maarittaa kriteerit ja menetelmat, joita tarvitasrmistamaan naiden
prosessien vaikuttava toiminta ja ohjaus
4. varmistaa naiden prosessien toiminnan ja seuratudesi tarvittavien
resurssien ja informaation saatavuus
5. seurata, mitata (jos mahdollista), ja analysoid&rgiosesseja
6. toteuttaa toimenpiteet, joita tarvitaan suunnifehuulosten
saavuttamiseen ja prosessien jatkuvaan parantamisee
(SFS-EN ISO 2008, 8 - 14)

ISO 9001 standardissa annetaan suuri painoarvavjallke kehittdmiselle ja
erityisesti siten, etté otetaan huomioon asiakkesdemykset ja tarpeet.
Prosessin kehittdmisen kannalta tarkeata on suelenittoteuta - arvioi - toimi -
menettelyn mukainen kiertokulku. Suunnitteluvails@easetetaan tavoitteet ja
luodaan prosessit, joilla paastaa asetettuihin paém huomioiden asiakkaan
vaatimukset ja oma toimintapolitiikka. Toteutusvaelssa ydinprosessi huolehti,
ettd asetetuilla panoksilla saadaan aikaiseksttoaiuotos. Toteutusta seuraa
aina arviointi, jolla tarkkaillaan tuotosta ja pessien toimintaa, seka
asiakkaiden, etta oman toiminnan kannalta. Saatré@niden perusteella on
mahdollista ryhtya toimenpiteisiin, joilla saadamkaiseksi jatkuvaa
parantamista. Edella esiteltya kiertokulkua voi ahantavalla soveltaa olipa

sitten kyseessa laadunhallintaprosessi tai ydimgssisjolla on ulkoinen asiakas
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(kuvio 4). Toimintaan suuri vaikutus on aina asiklka, joka asettaa prosessille

panokset ja saa tuotoksen itselleen mydhemmaéasiséessa.

{ Laadunhallintajarjestelman jatkuva parantaminen

S e Johdon vastuu
Resurssienhallinta Mittaus, analysointi
ja parantaminen [T

W7

Asiakkaat

Asiakkaat — — — — == Tyytyvaisyys

) Panos
Vaatimukset

Tuotos
&= Tuotteen ﬁ Tuote
®

= Lisdarvoa tuottavat toiminnot

Selite

— _ _m Informaatiovirta

Kuvio 4: Standardin vaatimukset tayttava prosessiks
(SFS-EN ISO 2008, 10)

3.3 Tietopaaoman hallinta

Toimintatapojen uudelleensuunnittelulla pyritaanttenaan piilevan
tietopddoman hallintaan ja siirtamiseen nuoremmsilleupolville. Suomalaisessa
konepajateollisuudessa yleinen ongelma on henkitdsykyinen ikarakenne.
Teollisuuden raskaassa tydssa vain harva saavakisaateisen eldkeian. Useat
poistuvat tydelamasta jo useita vuosia ennen vaselakeikad. Paljon osaamista
on jo menetetty suurien ik&luokkien mukana ja sdama@n nopea henkiloston
sukupolvenvaihdos jatkuu vieléa vuosia. Viime vuasiapahtunut teollisuuden
tilauskannan heikkeneminen on osaltaan vauhditt@etotaidon katoamista
metalliteollisuuden kokemusta vaativista kasitytsalsta tuotantotehtavista.
(Teknologiateollisuus Ry 2007, 34)
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Yrityksissa tapahtuvaa tiedon johtamista ohjaa aahvoimintaympériston
kulttuuri, joka liittyy yhteisén kokemustaustaarrityksen strategialla ohjataan
toiminnan painopistetta ja yksiloilla on suuri vails halutun lopputuloksen
saavuttamisessa. Organisaation kulttuurilla onisaarkitys myés piilevan
tiedon maaraan. Yrityskulttuurin tulee tukea tiegakamista, tata edesauttaa
avoin ihmisten valinen kanssakdyminen, osallisjoiéaminen ja jatkuvaan
oppimiseen kannustava tydymparisto. Yrityksen sgiaissa tulee ottaa kantaan
mika on yrityksen toiminnalle olennaista tietogyganosaamista. Tydyhteison
kannalta merkittdvaa on, etté tarvittava tieto aatavissa nopeasti ja ilman
suuria ponnisteluita.

(Sydanmaanlakka 2000, 179 - 191)

Kasityona tehtaviin tuotannon tydvaiheisiin, joissgomatisointiaste on
alhainen, siséltyy suuri maara piilevaa tietoa. Aattitaiset osaavat tehtavansa
hyvin, mutta siitd huolimatta heidan on vaikeaautokntoida osaamistaan, tai
siirtda sitd muille tyontekijoille. Kasityovaltassa tuotannossa jokaisella on
erilainen kokemustausta ja oppimisprosessi taasfalita nykyhetkeen on
paasty. Tyonantajayrityksen kannalta vaikeudeksiygykuinka voidaan
tunnistaa se kaikki tietopddoma, jonka olemassamledes tiedosteta. Monesti
tarvittava tieto 16ytyy yhtion sisaltd, mutta semmistaminen vie aikaa, tai
vaihtoehtoisesti joudutaan keksimé&éan sama asia emokertaan uudelleen.
Organisaation tietopdaomat on tunnistettava jansaatava kaikkien ulottuville.
Piilevan tiedon maara on suurempi ja tarkedmpi kitén yritysjohdossa osataan
ajatella.

(Sydanmaanlakka 2000, 197 - 213)

Teoksessaan Pentti Sydanmaanlakka kasittelee milgvhavaittavan tiedon
eroja, sekd miten tietoa voidaan muuntaa naidertojarovalilla. Han toteaa
uuden tiedon syntymiseen olevan nelja eri reijtitka on havainnollistettu

seuraavassa kaaviossa (kuvio 5).
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’—Vpiilevé piilleva T

piileva Sosialisaatio Ulkoistaminen havaittava

piileva Sisaistaminen Y hdistaminen havaittava

havaittava havaittava 4—/

Kuvio 5: Tiedon kiertokulku (Sydanmaanlakka 20098}t

Sosialisaatitla tarkoitetaan yksildiden valilla tapahtuvaa tedvaihdantaa.
Tassa ihmisten valisessa kanssakaymisessa sadteaiaptietoa siirrettya
eteenpain. Ymmarrettydan siirtyneen tiedon innpgstyvat muokkaamaan ja
taydentamé&éan oppimaansfkoistamineron piilevan tiedon muuttamista
havaittavaan muotoon. Tallgin piileva tieto muudetaakyvéaksi kuvaamalla se
mahdollisimman konkreettisesti. Ulkoistamisellavadataan tiedon tehokkaampi
jakaminen koko organisaatiollghdistamineriuo mahdollisuuden jalostaa
useampien tietolahteiden siséltd vastaamaan pamonganisaation tarpeita.
Yhdistamisessa saadaan havaittu tieto kasattuarsmuiksi kokonaisuuksiksi.
Sisadistaminenarkoittaa havaittavan tiedon muuttamista piilesrtaKun tieto
pystytaan sisaistamaan, sen merkitys ymmarreta@ei¢a osataan soveltaa
tarvittaessa. Sisaistetty tieto ohjaa toimintagkke sita paivittaisessa
toiminnassa tiedostettaisikaan. Tiedon sisaistamine osaamista ja antaa
mahdollisuuden uudistaa toimintaa vastaamaan parewaatimuksia. Vaikka
piilevan tiedon maaraa tulee yleisesti ottaen @yuédhentaméaan, kokonaan ei
paasté koskaan eroon piilevasta tiedosta, kosés&imisprosessi tapahtuu
yksildiden valilla tapauskohtaisesti eri tavalldtiawurista ja kokemuspohjasta
riippuen.

(Sydanmaanlakka 2000, 197 - 213)

! Alkuperainen lahde: Nonaka, Ikuijiro ja Takeuchirdtaka 1995. The
Knowledge - Creating Company. How Japanise Compdbieate the Dynamics
of Innovation. New York: Oxford University Press.
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4 Tulokset

Taman tutkintotyon tuloksena paivitettiin yritykstllaus/toimitusprosessiin
kuuluvat prosessit ja kehitettiin tiedonhallintareggimia. Vaikka tuotantoa
johdetaan kahden erillisen osaston periaatteetienkennenkin, niin
toimintatapojen yhtenaistdminen on madaltanut kgtingiirtdd henkiloita ja

osaamista verstaiden valilla.

4.1 Messukylan Konepajan prosessikartta

Ylimpana tasona prosessien jaottelussa on prosetaikSiita on selkeasti
nahtavissa mita funktioita yksittaisiin prosesseikuuluu. Messukylan Konepaja

Oy:n prosessikartta on esiteltyna kuviossa 6.

Alihankkijat Messukylan Konepaja Oy Asiakkaat Loppuasiakkaat
tuot. Valmis- Myynti / Tuote-
Tuotanto | Myynti Osto Suunitt. tus Laatu tarjous Osto |Tuotanto | kehitys

1.1 STRATEGIA -prosessi
[ 1T [ T 1T f [T [ =11 |
1.2 BUDJETOINTI -prosessi
[ 11 1 [ [ | [ L ][
1.3. LAADUNHALLINTA -prosessi

2.1 TARJOUS -prosessi

2.2 MATERIAALI JA ALIHANKINTA -prosessi ’J“I>¢>
I || I | —

2.3 VALMISTUS -prosessi L/I/I>

‘ YDINPROSESSI |:> ALI-/ TUKIPROSESSI

Kuvio 6: Messukyldn Konepajan uusi prosessikartta
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Myynti ja markkinointi toimintojen ei katsota tassgpauksessa kuuluvan
Messukylan Konepajan prosesseihin. Varsinaiserasiaiashankinnan ja
normaalista rutiinista poikkeavat markkinointitoinoeganisoi emoyhtié TP-
Konepajat Oy, jolla on nykyiselladn olemassa sugiem
markkinointiorganisaatio. Paivittdinen tarjoustammai kuitenkin kuuluu

olennaisena osana Messukylan Konepajan asiakaavestdyota.

4.2 Uusien prosessien kuvaukset ja vuokaaviot

Kehittdmistehtavan tuotteena valmistui Messukyl@mépajan uuteen
prosessikarttaan perustuen hitsattujen terasraklentéuottaminen -prosessin
aliprosesseista vuokaaviot ja sanalliset toimino@akkset. Laaditut dokumentit

liitettiin osaksi yrityksen toimintakasikirjaa.

4.2.1 Tarjousprosessin vuokaavio

Tarkeimmat tarjousprosessin parannukset liittysékkaan toimittamien
dokumenttien hallintaan ja tarjouksen laadintagtyVien riskien
tunnistuskeinojen lisddmiseen osaksi prosessiaioss& 7 on nahtavissa

tarjousprosessin vuokaavio.
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Kuvio 7: Tarjousprosessin vuokaavio

4.2.2 Tarjousprosessin kirjallinen kuvaus

Tassa kappaleessa esitellaén vuokaaviota taydetatigaédsprosessin kirjallinen

toiminnankuvaus sellaisena, kun se liitettiin osadksssukylan Konepajan

toimintakasikirjaa.



30 (72)

Prosessin nimi

Tarjousprosessi

Prosessin yleiskuvaus

Varsinaisen uusasiakashankinnan Messukylan Konéptgaee
konsernin emoyhtié TP-Konepajat Oy ja Messukylaméfajalla on
vastuullaan kaupankayntiin liittyen tarjouksiendamda, yritys kay
yleenséa suoraa kauppaa asiakkaiden kanssa, eikdtdnmimi valissa

myyntikonttorina.

Prosessiin kuuluu seuraavia vaiheita
1. Tarjouspyyntbmateriaalin kasittely ja tallentaminen
Vaatimuksenmukaisuuskatselmus
Oman tuotannon suunnittelu
Alihankinta- ja materiaalihinnoittelu
Tarjouksen laadinta

o 0k~ w D

Asiakaspalautteen kasittely tarjousta koskien

Prosessin tavoitteet

Prosessin tavoitteena taata yritykselle vakaadkanta, vastata asiakkaan
tarpeisiin, luoda edellytykset tuottaa lisdarvoaldsaalle ja yrityksen
omistajille. Prosessissa maaritetdan asiakkaatkspatkaisumalli omat

resurssit huomioiden.
Prosessin asiakkaat (siséiset tai ulkoiset)
Ulkoisina asiakkaina on paaosin kotimainen kondemmausteollisuus ja

prosessiteollisuus, tarkemmin paperi- ja sellutsaliden

jarjestelmatoimittajat ja liikkkuvien tyokoneidenlwastajat.
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Sisaisina asiakkaina voidaan pitaa TP-yhti6t ryhmidéuluvia

tytaryhtiéita ja kumppaneita.

Osallistuvat funktiot (toimijat)

= Asiakas

= Asiakkaan suunnittelu tai ulkopuolinen suunnittelu
» Asiakasvastaava

»  Yksikon paallikko

=  Verstaspaallikko

= QOstaja

= Materiaali- ja komponenttitoimittajat

= Alihankkijat

= Hitsauskoordinaattori

= Laatupaallikko

Resurssit

= Tuotannonohjausjarjestelma (C9000)

Tarjouslaskentatydkalut

IT-jarjestelma
Alihankkijat

Prosessin yksittaiset vaiheet eli aliprosessit

= Tarjouspyyntdmateriaalin kasittely ja tallentaminen
= Nimetty asiakasvastaava avaa
tuotannonohjausjarjestelmééan uuden tarjouspohgesta(j
syntyy tarjousnumero) ja palvelimelle
(\tpmklI1\paja_hallinto\tarjouspyynt6\) sita vastaa
tarjouspyynto-kansion, johon arkistoidaan kaikki
tarjouksen laadintaan liittyvd materiaali
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» Analysoituaan tarjouspyynnon ja tutkittuaan vastaaet
aikaisempiin toimituksiin han ilmoittaa tiedot ustie
tarjouspyynnosta verstaspaallikdlle, ostajalle ja

hitsauskoordinaattorille.

* Vaatimuksenmukaisuuskatselmus
= Hitsauskoordinaattori laatii tarjouspyynnén mataiia

perusteella katselmusdokumentin, jonka perusteella
osataan tunnistaa projektin mahdolliset ongelmaibhd
Apunaan koordinaattorilla on mahdollisuus kayttisst
tydssé& oman organisaation, seka ulkopuolisia
asiantuntijoita riittdvan hyvan valmistusteknisen
nakemyksen saavuttamiseksi. Katselmusdokumentti

tallennetaan tarjouspyynt6-kansioon.

= Oman tuotannon suunnittelu

»  Verstaspaallikko jakaa tarjouspyynnén
valmistuskokonaisuuksiin itse valmistettavien ja
ostettavien kokonaisuuksien suhteen, huomioideralam
vaatimuksenmukaisuuskatselmuksessa havaitut seikat

» |tse valmistettaville kokonaisuuksille lasketaadrmaara-
ja lapimenoaika-arviot. Organisaation parhaaseen
osaamiseen perustuvat laskentatulokset tallennetaan
tarjouslaskenta-tiedostoon, joka on valmiina
tarjouspyynto-kansiossa.

= Valmistusaikaa arvioitaessa projektin
toteutumistodennakoisyys huomioiden verstaspadilikk
laatii kapasiteettivarauksen
kuormituksenseurantajarjestelmaan ja samalla arvioi
olemassa olevat kapasiteettivaraukset huomioiddmapa
mahdollisen lapimenoajan tarjouspyynnolle asiakeset
huomioiden (lapimenoaikaa tarkennetaan kun materiaa

ja alihankintatarjoukset valmistuvat ostajalta).
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= Alihankinta- ja materiaalihinnoittelu

Ostaja pyytaa valituilta toimittajilta tarjouksetrjouksen
laadintaa varten ja tallentaa valmistusketjun vaakiset
tayttavat tarjoukset tarjouspyyntd-kansioon ja tyon
kannalta parhaiden tarjousten tiedot tarjouspahijall
Ostajan tulee tyossaan huomioida
vaatimuksenmukaisuuskatselmuksessa ja verstagaaalli
tyonsuunnittelussa esille tulleet nakékohdat

Kaikissa tapauksissa ei ole jarkevaa lahtea katamisin
laajaa tarjouskyselykierrosta vaan ostaja voi gaeus
hinnoittelunsa yleiseen markkinatuntemukseen ja
viimeaikojen toteumatietoihin

Materiaali- ja komponenttihinnoittelun liséksi gsia
vastuulle kuuluu alihankintatydvaiheiden hinnoift&lten
sorvaus, pienosien koneistus, pintakasittely,
pakkausmateriaalit ja kuljetus. Varsinainen
kapasiteettialihankinta toteutetaan yhteystyossa
verstaspaallikon kanssa

» Tarjouksen laadinta

Asiakasvastaava verstaspaallikon kanssa paattaa
tarjouksen jattdmisesta asiakkaalle laadittujevitysten
perusteella

Asiakasvastaava kokoaan tarjouksen verstaspagllikon
ostajan ja hitsauskoordinaattorin laatimien sestgn
perusteella

Jos kyseessa on uusi asiakas tai hinnaltaan ja
tyomaaraltddn huomattava tarjous, niin
hinnoitteluperusteet maarittad yksikonpaallikko
Asiakkaalle toimitettava tarjous laaditaan C9000
tuotannonohjausjarjestelmassa ja toimitetaan agahk

tarjouspyynnon ehdot huomioiden joko kirjeitse,
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sahkopostitse (PDF-formaatissa) tai faksilla jekséien
tarjous arkistoidaan tarjouspyyntd kansioon pataelle.
Taytyy kuitenkin muistaa, ettd muutamat asiakkaat
edellyttavat, ettd tarjous laaditaan suoraan heidan

jarjestelmaansa

= Asiakaspalautteet kasittely tarjousta koskien

» Asiakasvastaava on yhteydessa asiakkaaseen videist
viikon kuluessa tarjousajan paattymisesta, miksihkas
ei ole sita ennen ottanut yhteytta

= Asiakkaalta tarjouskilpailuun saadut tiedot (vakeinos
tarjous ei ole vastannut asiakkaan tarpeita) tadéaan
asiakaspalautteena jarjestelmaan

= Asiakkaalta saatujen tietojen perusteella pyritaan

kehittamaan omaa prosessia tulevaisuuden kannalta

Kriittiset menestystekijat

= Asiakkaiden tarpeiden tunnistaminen

= Tarjouspyynnon toimitusajassa tuotteen valmistavaitusketju
» Kustannustehokkaiden menetelmien tunnistaminen

= Kustannustehokas materiaali- ja alihankintaketju

= Alihankintaketjun hallinta ja tehokkuus

» Asiakastarpeiden ja markkinoiden tuntemus

Paamittarit

= Toteutettavien projektien maara suhteessa laddiitttarjouksiin

= tarjouslaskentatietojen toteutuminen projektiautddaessa
huomioiden materiaali- ja alihankintakustannukeetan
valmistus tyOajat ja kokonaistoimitusaika

= Asiakastyytyvaisyyden muutos vuosittaisten kysalygerusteella
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= Toteutuneen projektin kustannukset suhteessa sagkelman

hintoihin

Syotteet

= Asiakkaan tarve, ennuste ja tarjouspyynto

Tuotokset

= Asiakastarpeen tayttava tarjous, joka on myos ttajaile

valmistusystavallinen

Kokonaiskesto

= 2 viikkoa — 8 viikkoa

Kehittaminen

= Myyntijohtaja (TP-Konepajat Oy) apunaan johtoryhva&taa

prosessin kehittamisesta.

Raportointi

=  Johtoryhma kokoontuu johdon katselmukseen vuosijtakay
l&pi tulokset seké prosessin toimivuuden.
= Laatupaallikko laatii raportit tunnuslukujen peesdta

Prosessin omistaja

» Myyntijohtaja, TP-Konepajat Oy



4.2.3 Valmistusprosessin vuokaavio
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Valmistusprosessissa selkiytettiin verstaspaallipcimektinhallinnallista

kokonaisvastuuta. Valmistusprosessissa sivutaagyskdn vuoksi myos

hankintatoimintaa, mutta tarkemmin se on kuvatt@oeaxmateriaali ja

alihankintaprosessina. Kuviossa 8 esitelldén valreposessin vuokaavio.

VALMISTUS

Prosessin omistaja

Verstaspaallikkd

! Tilausvahv. ! Tuotteet ja
Ostotilaus | Vastaan- | dokementtien
\_ __Ottaminen _ | vastaanotto
| A A
\4 T
T s =" hl
Ostotilauksen ! Tilausvahv. !
kasittely (ERP) i tekeminen i
T y
v l
m\éilgt]tleslrt:iz-n Kapasiteetin
~ TR M varaus, tyon ] Dokumentointi —>
tybvaiheiden o
. . vaiheistus
vahvistaminen
A
Tuotteet hitsaus > Pakkaus | La:staus/
Lahetys
-~
Materiaalien/ Hankintoljen
alih., ostaminen lnadupvalvonta
|
v ________
Materiaalien r
valmistus/ »  Koneistus |¢—| Pintakasittely <_i Tarkastus
toimitus —
Hitsauksen
valmistettavuus
laadunvalvonta

Kuvio 8: Valmistusprosessin uusi vuokaavio

4.2.4 Valmistusprosessin kirjallinen kuvaus

Tassa kappaleessa esitellaén edellisen luvun vumitagédydentava

valmistusprosessin kirjallinen toiminnankuvausas#na, kun se liitettiin osaksi

Messukylan Konepajan toimintakasikirjaa.
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Organisaatio

Messukylan Konepaja Oy

PROSESSI

Valmistus

Prosessin yleiskuvaus

Terasrakenteita tuotetaan asiakkaiden tarpeideraisesti
projektikohtaisesti, joskin osassa tuotteita ondittavissa vahintaan
jonkinasteista toistuvuutta. Prosessiin kuululkaaaineiden
hankkiminen, tuotteen jalostaminen oman tuotanaadihankintaketjun

kautta, sekéa lopputuotteen toimittaminen asiakkaall

Prosessiin kuuluu seuraavia vaiheita

Ostotilauksen kasittely
Tuotannon suunnittelu
Materiaalit ja alihankinta
Tuotantoprosessi

Laadun tarkkailu ja varmennus

o 00k 0N PE

Pakkaus - toimitus - prosessi

Prosessin tavoitteet

Prosessin tavoitteena on vastata asiakkaan tarmp@suottaa lisdarvoa
asiakkaalle seka yrityksen omistajille.
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Prosessin asiakkaat (siséiset tai ulkoiset)

Ulkoisina asiakkaina on paaosin kotimainen kondemmausteollisuus ja
prosessiteollisuus, tarkemmin paperi- ja selluisaliden
jarjestelmatoimittajat ja liikkkuvien tydokoneidenlwastajat.

Sisaisind asiakkaina voidaan pitad TP-yhti6t ryhmi@éuluvia
tytaryhtiéita ja kumppaneita.

Osallistuvat funktiot (toimijat)

» Asiakas

= Asiakkaan suunnittelu tai ulkopuolinen suunnittelu
= Myyntijohtaja

= Yksikon paallikko

= Verstaspaallikko

= Ostaja

» Materiaalitoimittajat

= Komponenttitoimittajat

= Alihankintakoneistajat

= Alihankintapintakasittelijat

= TyoOnjohtajat

= Hitsaajat (30 henkil6a)

= Hitsauskoordinaattori

» Laatupaallikko

= Ulkopuolinen tarkastaja

= Lahettamotyontekija

= Toimistosihteeri

= Logistiikkapalveluiden tarjoajat

Resurssit

= Tuotannonohjausjarjestelma

= Hitsauskoneita
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=  Hitsausrobotit

= Hitsausjigit

= Jauhekaarihitsausasemat

= Lampokasittelyuuni

» Hitsauslisaaineet ja muut valmistuksen tarveaineet

= P&aoma/ Kassa / Tuotanto- ja varastotilat
= Alihankkijat

Polttoleikkaus

Sarmays

Poraus

Koneistus

Pintakasittely (maalaus, peittaus)
Laadunvarmistuslaitteet

Kuljetuskalusto

Prosessin yksittaiset vaiheet eli aliprosessit

= Ostotilauksen kasittely

Asiakasvastaava kasittelee saapuneen ostotilajksen
varmistaa, etté tiedot ostotilauksella vastaavaetna
tarjousta tai erikseen asiakkaan kanssa neuvoteltua
C9000-tuotannonohjausjarjestelmaan asiakasvastaaea
uuden myyntitilauksen tarjousta hyvaksi kayttaen ja
samalla han siirtaa tarjousdokumentit uuden tilaoks
projektikansioon \\tpmkl1\paja_hallinto\projektit\
osoitteesta \\tpmkl1\paja_hallinto\tarjouspyynto\
Projektikansioon lisataan projektin aikana muodestu
uudet dokumentit

Asiakkaan pyytaessa tilausvahvistusta asiakaswastaa

toimittaa sen saatuaan tarvittavat tiedot verstabpalta
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=  Tuotannon suunnittelu

Verstaspaallikkd perustaa projektimapin johon
arkistoidaan kaikki paperimuotoinen tieto projektii
liittyen

Verstaspaallikkd suunnittelee valmistusrakenteet ja
aikataulun tuotannonohjausjarjestelméaan, laatjotydt
MS Project ohjelmaan ja tekee alustavan
kapasiteettivarauksen kuormitusseurantaohjelmaan.
Aikatauluja tarkennetaan sitd mukaan kun lisatgetoj
materiaalihankinnoista on saatavissa
Verstaspaallikko laatii tyd valmistuksesta vastdlava
tydjohtajalle tuotteen valmistukseen laadittavan
dokumenttisarjan, joka on merkitty projektinumeaoll
Valmistusdokumentteihin sisaltyy piirustukset,

tyomaaraimet ja karkeakuormituksen aikataulu

= Materiaalit ja alihankinta

toiminnot kasitelladn tarkemmin erillisessa matriga

alihankintaprosessikuvauksessa

= Tuotantoprosessi

Tyonjohtaja hienokuormittaa tyot verstaspaallikolta
saamiensa tietojen lahtotietojen perusteella
(tyontekijakohtainen hienokuormitus on palvelimella
nahtavissa osoitteessa
\TPMKL1\paja_hallinto\viikkokatsaus.xIs)
Tyontekijat aloittaessaan tyon tekemiset kirjautuva
tuotannonohjausjarjestelméaé (C9000) kayttden
tyénumerolle, jolloin ty0 etenemisté ja kustannaksi

pystytddn seuraavaan reaaliaikaisesti.
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Tarvittavat materiaalit ovat kerattyna tybnumeeoitt
merkittyna lauttavaunuille tai saapuvan tavaran
varastopaikalle, ns. varastonimikkeet ovat varastai
niille osoitetuille varastopaikoille. Tyontekij&e noutaa
tarvitsemansa raaka-aineet tyopisteelle ja tarkisti@en
oikeellisuuden — mahdollisista poikkeamista rapdean
tyonjohtajalle

Tuotteiden hitsaus tapahtuu tyonjohtajan ja
hitsauskoordinaattorin alaisuudessa. Tyossa tudgtda
oikeita hitsausohjeita (WPS) ja huomioida
asiakaskohtaiset erityisty6ohjeet

Lahiesimiehena tybnjohtaja seuraa projektin etesgmi
Tyon valmistuttua tai siirtyessa seuraavalle tybealle
siihen osallistuneet tyontekijat raportoivat valtamisesta
tuotannonohjausjarjestelmaan

Tyo6njohtaja organisoi tuotteen siirron seuraavaan

valmistusvaiheeseen

= Laadun tarkkailu ja varmennus

Saapuvan tavaran vastaanottovaiheessa vastaaakéwd t
henkild tarkastaa silmamaaraisesti (laatu ja maara)
saapuneet tuotteet ja vertaa toimitusta sen muddgiaiin
lahetysdokumentteihin. Poikkeamista tulee rapoatoid
tavaroiden kuljettajalle ja ostajalle, joka on Wtdessa
toimittajaan. Kaikissa tapauksissa vastaanottajaittaa
saapumisesta tyonjohdolle

Hitsauskoordinaattori tarkastaa jo projektin
hinnoitteluvaiheessa olemassa olevien hitsausameid
oikeellisuuden valmistuksen kannalta. Tuotantovesisa
hitsausohjeiden noudattamista hitsauskoordinaatéanaa
pistokokeellisesti toteutettavilla mittauksilla ttaekertoja

kuukaudessa
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» Laatupaallikkod valvoo ulkoisten ja siséisten
reklamaatioiden, seka saapuvaa tavaraa koskevien
poikkeamaraporttien aiheuttamia toimenpiteita

» Laatupoikkeamien ilmetessa tehdaan poikkeamasta
riippuen itse, asiakkaan tai toimittajan kanssdgsa
mahdollisista korjaus tai romutus toimenpiteista

= Asiakkaan vaatimukset erikseen huomioiden valmiin
tuotteen tarkastaa vahintaankin tuotteen tekipajekaaja

ennen sen toimitusta eteenpain

= Pakkaus — lahetys — prosessi

» Ostaja tilaa tarvittavat pakkausmateriaalit riii&av
aikaisessa vaiheessa ennen toimitusta.

= Verstaspdaallikko tai tydnjohtaja valmistaa toimgekn
vaadittavat dokumentit. Asiakkaan vaatimien
eritysdokumenttien luonteesta riippuen niiden laadsta
vastaa laatupaallikko tai hitsauskoordinaattori ja
asiakasvastaava toimittaa ne asiakkaalle

» Kuljetuksen luonteesta riippuen, sen varaa/tilaa
asiakasvastaava tai tyonjohtaja

= TyoOnjohtaja laatimansa hienokuormituksen mukaisesti
organisoi pakkauksen ja lastauksen

» Verstaspdaallikko tekee projektin loppuanalyysimmittaa
konttoristille laskutukseen vaadittavat tiedotgakee

projektipalkkion siihen osallistuneille henkildille

Kriittiset menestystekijat

» Hitsaustaito ja sen yllapito
= Projektijohtamistaito ja sen yllapito
= Asiakassuhteet ja niiden yllapito

= Materiaalitiedon hallinta



Paamittarit
n

Syotteet

Tuotokset
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Alihankintaketjun hallinta ja tehokkuus

Asiakastarpeiden ja markkinoiden tuntemus

Toimitusvarmuus, tavoite yli 95%

Laatukustannukset alle 2 promille myyntihinnasta
Lapimenoaika suhteessa myytyihin tunteihin 95%
(paéastaan alle myytyjen tuntien)
Asiakastyytyvaisyyden paraneminen vuotuisten
asiakaskontaktiyhteenvetojen perusteella
Toteutuneet kustannukset suhteessa tarjoushinnoitte

normaalissa markkinatilanteessa myyntikate 20%

Asiakkaan tarve: ennuste / ostotilaus

Asiakastarpeen tayttava terasrakenne tai jarjeatelm

Kokonaiskesto

Kehittaminen

Raportointi

1 viikko — 6 kuukautta (keskiarvo 3 kuukautta)

Verstaspaallikko ja johtoryhma vastaavat yleisesta
prosessin kehittdmisesta. Hitsauskoordinaattotagas

erityisesti hitsausprosessin kehityksesta.

Johtoryhmé& kokoontuu johdon katselmukseen vuosijai

kay lapi tulokset seké prosessin toimivuuden.
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» Laatupaallikko laatii raportit tunnuslukujen persita

= Verstaspdaallikko raportoi projektikohtaisista tudaita
tuotannonohjausjarjestelman kerddmien toteumatietoj

perusteella

Prosessin omistaja

= Verstaspaallikko

4.2.5 Materiaali ja alihankintaprosessin vuokaavio

Ostaja vastaa hankinnoista Messukylan Konepajalldta entista selkeammin
hankintatoimen tueksi prosessiin liitettiin laatai#ko ja hitsauskoordinaattori.
Materiaali ja alihankintaprosessista tehtiin sis@iprosessi ja sen asiakkaana on
tuotanto, jonka tarpeisiin hankinnat tuotetaan.aviatli ja alihankintaprosessin

vuokaavio on nahtavissa kuviossa 9.
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Kuvio 9: Materiaali ja alihankintaprosessin uusokaavio
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4.2.6 Materiaali ja alihankintaprosessin kirjallinen kuva us

Tassa kappaleessa esitelladn vuokaaviota (kappat® taydentava materiaali ja
alihankintaprosessin kirjallinen toiminnankuvaulasgena, kun se liitettiin

osaksi Messukylan Konepajan toimintakasikirjaa.

Organisaatio

Messukylan Konepaja Oy

PROSESSI

Materiaali ja alihankinta

Prosessin yleiskuvaus

Valmistukseen kiinteasti sidoksissa oleva materjaal
alihankintaprosessi palvelee joustavasti ja kusiatghokkaasti
tuotannon tarpeita. Paaasiassa prosessi hankleriamlit yrityksen
valmistamiin tuotteisiin ja tarjoaa alihankintapalivita joita yritys itse ei
pysty tuottamaan, mutta hakee myos yrityksen oooanintoja vastaavia
kustannustehokkaita ratkaisuja, seka luo valmisdkftiytyd suuristakin

kapasiteettitarpeiden vaihteluista.

Prosessiin kuuluu seuraavia vaiheita

1. Toimittajien ja yhteistybkumppaneiden valinta
Materiaalien ja alihankintapalveluiden kilpailufashinnoittelu
Toimittajien vertailu, ostotilaus
Toimitus- ja laadunvalvonta
Saapuvan tavaran tarkastus/vastaanotto

Laskun hyvaksyminen

N o g~ wDd

Laatupalaute, yhteistyon kehittaminen
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Prosessin tavoitteet

Prosessin tavoitteena on vastata myynnin ja tuotaterpeisiin ja tuottaa

lisdarvoa asiakkaalle seka yrityksen omistajille.

Prosessin asiakkaat (siséaiset tai ulkoiset)

Tuotanto/verstaspaallikkd, prosessilla on kaytasadsin yksi sisainen
asiakas, vaikka poikkeustapauksissa ulkoisia paiteevoidaan myyda
valityspalveluna suoraan myds tilaus/toimituspresesalkoisille

asiakkaille.

Osallistuvat funktiot (toimijat)

= Verstaspaallikko

» Tuotanto/valmistus

» Laatupaallikko

= Hitsauskoordinaattori

= QOstaja

» Materiaalitoimittajat

= Komponenttitoimittajat

= Alihankintakoneistajat

= Alihankintapintakasittelijat
= Vastaanotto/lahetystyontekija
» Toimistosihteeri

= Kuljetuspalveluiden tarjoajat

Resurssit

» Tuotannonohjausjarjestelma
» Paaoma/ Kassa
= Alihankkijat

=  Polttoleikkaus
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= Sarmays
= Poraus
= Koneistus

» Pintakasittely (maalaus, peittaus)
» Laadunvarmistuslaitteet

= Kuljetuskalusto

Prosessin yksittéiset vaiheet eli aliprosessit

= Toimittajien ja yhteistybkumppaneiden valinta

» QOstaja seuraa aktiivisesti markkinoilla ja
alihankintaverkostossa tapahtuvia muutoksia alan
messuilla, muissa ammattilaisten tapahtumissa, etska
uusia toimittajia seka sahkaoista- etta printtimankkntia
seuraamalla

= Uuden toimittajan valinnassa voidaan lahtea liiklece
koetoimituksella ja kriittisen toimituksen olledsgseessa
tai suunniteltaessa laajempaa ja/tai pitempiai@aist
yhteysty6téa tulee mahdollisuuksien mukaan suorittaa
asiakasauditointi kyseisen kumppanin toimitiloissa

= Auditoinneissa tulee tarvittaessa hyodyntaa
hitsauskoordinaattorin ja laatupaallikon ammatiitzi
maaritettdessa auditointilaajuutta ja suoritett@ess
toimittaja-auditointia

= Toimittajansuhteen alussa sovitaan yhteystyon
sopimusehdoista ja tilaustoimitusprosessin rutiaei
kuten yhteyshenkil6ista, hinnoittelumalleista, tims- ja
maksuajasta, kuljetustavoista, mahdollisista
vastuukysymyksistd, seka suoritetaan toimittajan
mahdollisesti vaatima tilin avaus. Toimittajaa
ohjeistettaessa tulee ottaa myds huomioon asiakkaan

yrityksen alihankkijoille asettamat vaatimukset.
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= Materiaalien ja alihankintapalveluiden kilpailugashinnoittelu

» Verstaspaallikko (tai asiakasvastaava) maarittaa
kokonaisuudet, jotka ovat tarjouskyselyssa tai
toteutettavassa projektissa ostettavia nimikkéata,
alihankittavia tyokokonaisuuksia

» Hitsauskoordinaattori vastaa asiakkaalta saapuneen
tarjouskyselyn tai ostotilauksen vaatimuksenmukagsu
katselmuksen toteuttamisesta ja ostajan tuleetastet
kokonaisuutta analysoidessaan ottaa tassa edidettu
asiat huomioon

» Tarjouksen kasittelyyn varattu aika huomioiden jasta
laatii riittdvan monta tarjouspyyntba
tuotannonohjausjarjestelmalld (C9000) sisallyttsidren
tarjouksen laadintaan vaadittavan riittdvan dokuaesion
ja toimittaa ne aikaisemmin valituille ja hyvaksiiey
toimittajille.

= Mikali hankittava kokonaisuus voidaan luotettavasti
aikaisempaan toteumaan tai yleiseen markkinatitanne
tuntemukseen perustuen hinnoitella ilman tarjouskys
ostajalla on myds mahdollisuus talloin tehda lasiel
omaan osaamiseen perustuen

= Saapuneet tarjoukset tarkastetaan huolellisesti ja
analysoidaan eri toimittajien tarjouksien eroavaisien
aiheuttamien poikkeavuuksien vaikutus mahdollisesti
toteutuviin kokonaiskustannuksiin.

= Tarjouksista laaditaan yhteenveto joko tarjous- tai
projektikansioon (\\TPMKL1\paja_hallinto\) ja osdaj

arkistoi tarjoukset tarvittavan ajan.
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= Toimittajien vertailu, ostotilaus

Uuden projektin alkaessa verstaspaallikolta tulee
hankintaehdotus — erittely hankittavista tuottejata
palveluista ostajalle

Huomioiden tarjoushinnoitteluvaiheessa maéaritetyn
kustannustason ja saadut tarjoukset ostaja togeutta
hankinnan kustannustehokkaasti ja toimituksen
kokonaislaadusta tinkiméatta verstaspaallikon memnian
ajoituksen mukaisesti

Ostajan tulee valita toimittajaksi luotettava ja
kustannustehokas toimittaja, joka pystyy vastaamaan
projektitoimituksen aikatauluvaatimuksiin.
Tuotannonohjausjarjestelmassa laaditut ostotildukse
toimitetaan toimittajalle sdhkdisesti, faksilla paistitse ja
niihin pyydetéan toimittajalla tilausvahvistus.
Tilausvahvistus tarkastetaan siten etta se vastaa
ostotilausta ja havaituista poikkeamista neuvaaella
toimijan kanssa, seké ollaan yhteydessa muihimasia

omaisiin

= Toimitus- ja laadunvalvonta

Mahdollisista asiakastarpeiden tai oman tuotannon
tarpeiden muutoksista ostaja on yhteydessa tojamita
Laatupaallikké ja hitsauskoordinaattori vierailevat
pistokoeluonteisesti yhteistybkumppaneiden tuotnto
tarkastamassa ja antava laatukoulutusta tarviiaess
esimerkiksi seurauksena laatupoikkeamien lisaarsgysti
tai ettd loppuasiakas on muuttanut tai tarkentanut

laatuvaatimuksiaan
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Silloin kun kyseessa on kriittinen toimitus ostega vaatia
toimittajaa toimittamaan viikoittaisen
toimituksen/valmistuksen etenemaraportin
Tapauskohtaisesti toimittajan tulee tyostaan taamait
valmistuksen laatudokumentteja kuten
materiaalitodistukset, mittauspoytakirjat tai
tarkastuspoytakirjat, toisinaan asiakasvaatimukammuu
my0s vaatimus kolmannen osapuolen kayttdmisesta
laadunvalvonnassa. Naiden dokumenttien vaatimukset
eriteltyna projektikansiossa ja

vaatimuksenmukaisuuskatselmuspoytakirjassa

Saapuvan tavaran tarkastus/vastaanotto

Saapuvan tavaran vastaanottovaiheessa vastaaakéwd t
henkil6 tarkastaa silmamaaraisesti (laatu ja méaara)
saapuneet tuotteet ja vertaa toimitusta sen mubldgiaiin
lahetysdokumentteihin. Poikkeamista raportoidaan
tavaroiden kuljettajalle ja ostajalle, joka on yWdessa
toimittajaan.

Laatupoikkeaman havaitsija laatii aina saapuvaartav
virheraportti, joka toimitetaan ostajalle. Ostaguwnottelee
toimittajan kanssa korjaavista toimenpiteistd oman
tuotannon vaatimukset huomioiden

Koetoimituksien tarkastuksessa ovat mukana ostaja |
laatup&allikkd. Koetoimituksesta annetaan ainaytala
uudelle toimittajalle, jotta mahdolliset korjausteet

saadaan toteutettua viipymatta.

Laskun hyvaksyminen

Toimitukseen liittyvan laskun vastaanottaa ja liséden

tilidintileiman toimistosihteeri, jonka jalkeen las
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ohjataan ostajalle kyseessé ollessa ostotilaukseen
perustuva hyvaksytty toimittaja. Muissa tapauksiaskun
tarkastaa yksikonpaallikko

» Ostaja hyvaksyy laskun tarkastettuaan, etta séttamsat
tuotteet ovat saapuneet virheettdoméana ja etta heeskiaa
ostotilauksessa ja tilausvahvistuksessa sovittukalivi
kyseessa on ns. varastonimike ostaja tekee tuetteel
varastoon oton

» Toimistosihteeri maksaa laskun sopimuksen mukainen
maksuaika huomioiden ja siirtda sen projektin

jalkilaskentaan

» Laatupalaute, yhteistyon kehittaminen

= Laatupoikkeamista ostaja on yhteydessa toimittajaan
sopii korjaavista toimenpiteista. Poikkeaman havait
laatii saapuvan tavaran virheraportin, jonka ostaja
toimittaa asian kasiteltydan laatupaallikolle

= Toimitukseen liittyvista kehittdmiskohteista jaiv@ista
ostaja on yhteydessa toimittajaan vapaamuotoigesti
muistutuksena mainitsee kyseisista asioista seassav
ostotilauksessa

= Toimittajien laatupoikkeamia tarkastellaan vuositkss
virheraporteista laadittujen toimittajakohtaisten

yhteenvetojen perusteen laatujohtoryhmén kokouksess

Kriittiset menestystekijat

» Kustannustehokas kumppaniverkosto

= OQOikea-aikaiset toimitukset

= Toimittajansuhteen yllapito ja kehittaminen
= Virheettomat alihankkijatoimitukset

= toimittajan kentan ja markkinoiden tuntemus
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Syotteet

Tuotokset
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Toimitusvarmuus, tavoite yli 95%
Laatupoikkeamien maara suhteessa toimituksiin
Tarjoushinnoittelussa lasketut kustannukset subtees

hankinnan toteutuneisiin kustannuksiin.

Asiakkaan tarve: ennuste / ostotilaus

Verstaspaallikbn laatima hankintasuunnitelma

Valmistusprosessin toimintaa tukeva materiaalittusiai

palvelu

Kokonaiskesto

Kehittaminen

1 paiva — 2 viikkoa tarjous

1 viikko — 6 viikkoa materiaalitoimitus

1 viikko — 6 kk alihankinta, palvelu

5 viikkoa — 2 vuotta kokonaiskesto tarjouskyselysta

lopputoimitukseen

Ostaja ja johtoryhma vastaavat yleisesta prosessin
kehittamisesta. Johtoryhma maarittaa strategisen

ostamisen suuntaviivat
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Raportointi

= Johtoryhmé& kokoontuu johdon katselmukseen vuosijai

kay lapi tulokset seké prosessin toimivuuden.
= QOstaja laatii raportit tunnuslukujen perusteella

= Laatupaallikko laatii virheraportteja koskevan
yhteenvedon

» Verstaspdaallikko raportoi projektikohtaisista tudita
tuotannonohjausjarjestelman kerddmien toteumatietoj

perusteella

Prosessin omistaja

= QOstaja

4.3 Kehittamistehtavassa toteutuneita kehittamistoimia

4.3.1 Tarjous- ja projektidokumenttien arkistointi

Messukylan Konepajassa tarjousdokumenttien arkmseien oli kaytdsséa useita
tapoja. Varsinaiset projektitiedot olivat jo enr@gstkin tilaus/ toimitusprosessin
kannalta hyvin syotetty tuotannonohjausjarjestelmaéaka projekteihin liittyvat
dokumentit arkistoitiin paperitulosteina projektippgin. Kaytannossa tarvittava
tieto oli jo olemassa, mutta sen kasittelymeneteknéit taysin tayttaneet
prosessin vaatimuksia. Tahan korjaavana toimenpgitpéadyttiin luomaan
tarjous- ja projektikohtainen séhkdinen dokumerkisto taydentdmaan
olemassa olevia toimintamalleja. Tama vahentaamekdtien hukkumisriskia,

seka minimoi henkilo- ja paikkasidonnaisuuden omgelratkaisutilanteissa.
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Sahkoisesté tarjous- ja projektiarkistosta I6ytinaaajan tasalla olevat
dokumenttipohjat, jolloin kaikkien tarjouksia taygmtitilauksia k&sittelevien
kaytettavissa on yhtenevat tyokalut. Kyseisten dodwottien laadintaan nimettiin
prosessikuvauksissa vastuuhenkil6t ja ndin usesaruprojekteihin liittyvia
epavarmuustekijoita havaitaan riittavan aikaisesslacessa ja niihin siséltyvat
riskit pystytaan minimoimaan. Kyseinen dokumentzakisto sijaitsee
palvelimella, jonka vikasietokykyyn ja tietojen waistamiseen on kiinnitetty
huomiota, joten télléin tiedostopalvelin on myosrallisempi tiedon

arkistointipaikka kuin paperiarkisto.

4.3.2 Tyokaluja kapasiteetin ja tydjonojen hallintaan

Kapasiteetin ja ty6jonojen hallintaan otettiin kégn yhtenaiset tyokalut koko
yrityksessa. Toteutetun kuormituslaskennan kaai@agan monia erilaisia
graafisia esityksia, joista havaitaan helposti nadlieia tuotannon pullonkauloja
ja ylikapasiteettitilanteita. Niihin pystytddn vatamaan riittdvan aikaisessa
vaiheessa myds yli ammattiryhma- ja osastorajd@@mojen lahtotietojen
perusteella voidaan tarkkailla koko yrityksen tyokmaa, yksittaisten
tyovaiheiden kuormittavuutta, tai verstaskohtakstarmitusta (kuviot 10 ja 11).
Liséksi on olemassa tyontekijakohtainen kuormigialijosta nahdaan mihin

tehtavaan yksittdinen henkilé on hienokuormitedtuiadikoina.
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Kirkkaan levytydn kuormitus
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Kuvio 10: Esimerkkindkyma yrityksen kapasiteettisgunasta
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Kuvio 11: Visuaalinen nakyma kokonaiskuormituksesta
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Visuaaliset esitykset projektien tyovaiheketjuisiaaltaen myos
alihankintavaiheet, tehdaan Microsoft Projectikayio 12). Ohjelmalla tehdyt
tydjonot ovat muodoltaan sellaisia, ettd ne tagtdamalla useimpien
asiakkaiden toimitusseurantaraportoinnin vaatimuk€eviossa 12 esitetyn
liséksi tydjonoihin voidaan lisata paljon lisétigtdiittyen tyomaaraan,
valmiusasteeseen ja tydvaiheiden keskindaisiin umpiksiin.

|Ioka i0 |marms 10 |jou|u 10 itammi 1 |he|

Tunnus | @ [Tehtivin nimi 13 [20 [ 27 | 4 [ 11 [18 [26 | | [ 8 [ 15 [ 22 [0 [ & [13 [20 [ | & [ 10 [ 17 [ &4 [ 31|
MES SUKYLAN KONERAJAN TILAISKANT A / /

025313 ASIAKAS A TUOTE XX

Asiakastilaus

Lewytyd
Koneistus

Toimituzaika o 040

026327 ASIAKAS B, LAITTEET
Asiakastilaus
Lewytyi

koneistuz

EEEE

[ G R

Peittauz /maalaus

12 Kokoonpano

13 Toimituzaika weo 060

14 025338 ASIAKAS B, PALKK]

15| Asiakastilaus

16 E Lewytyd

7| Yuoraus

1 | koneistus

18 E Peittaus
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] E Lewptyi

4 | ‘uoraus

| koneistus

FEr| Peittaus i
7 E Teimituzaika wke 103 ! : ’ 204

Kuvio 12: Tilauskannan tyovaiheketjut esitettyn&chMioft Projectissa
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5 Pohdinta

Lahtdkohtana koko kehittamistehtavalle oli saadiyymnayttamaan
kiinnostavalta toimittajalta asiakkaan silmisséelasiakasta ei tassa tydssa ole
esitelty erityisen tarkasti, mutta asiakasprosessdelleensuunnittelun taustalla
on kokoajan ollut tiedossa yrityksen nykyiset ak&t ja heille toimitettavien
tuotteiden erityspiirteet. Yrityksen omien prosessvirtaviivaistamisen uskottiin
koko kehitystehtdvan ajan olevan oikea tie pyrétd@eparantamaan
kustannustehokkuutta, laaduntuottamiskykya ja toiran joustavuutta.

Yrityksen toimintamalleja yhtenaistamalla vahennetbiminnallisia
paallekkaisyyksia. Prosessikuvauksien mukaisesittgiset
tehtavakokonaisuudet keskitettiin tietylle henkégh nykytilanteessa
esimerkiksi verstaskohtaiset raportit ovat enfigtiemmin vertailukelpoisia
keskendan. Prosessikuvaksissa mainitaan useindsrakiasvastaava(t), tassa
vaiheessa yrityksen toimintaa paadyttiin jatkamasean yhteyshenkilon
mallilla. Kaytanndssa useimmat yrityksen toimihédikioimivat teknisena

yhteyshenkiléna nimetyille asiakkaille tapahtuvassapankaynnissa.

Vastuun jakamisen osalta ei voi sanoa, etta kotkantotyon aikana olisi
toteutettu kvantitatiivista tutkimusta. Toiminnassatenkin jai sellainen
mielikuva, etté niin sanotun tydjohtajatason talimeitta tuotannon
paivittdisessa johtamisessa voidaan vahentaa alaen@mman tietoa
l&hitulevaisuuden toiminnasta tuotantotyota tekevé@giantuntijaryhmalle, eli
Messukylan Konepajan osalta hitsaajille.

Kokonaisuuden kannalta tarkeaksi ydinkysymykseklgithtydssd muodostuvan
nykyisen toimintamallin ymmartaminen, toiminnaneédistaminen ja
systemaattisuuden lisdaminen. Nyt tehdyn toiminngakksen perusteella on
helpompi l6ytyy prosessin todelliset ongelmakohdaehda toimintaan liittyvia

suuriakin uudistuksia.
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5.1 Projektien seuranta

Selvitettdessa Messukylan Konepajan prosessienvainta, ensimmaisena
havaintona oli toimintatapojen monimuotoisuus. Eskiksi asiakkaan ottaessa
yhteytta yritykseen ostotilauksen muodossa, olalttavissa toisistaan
poikkeavia toimintamalleja riippuen siitd, ettd karasiakasvastaavan
vastuualueeseen kyseinen asiakas kuuluu. Toisoesa@ma oli vain yksi
mallitapaus misséa havaittiin prosessikuvauksisteigavaa toimintaan. Joltakin
osin pystyi havaitsemaan, etta prosessi oli itsksekojen saatossa kehittynyt,
mutta toimintakasikirjaa ei kuitenkaan paivitetbymintaa vastaavaksi.
Yleisempi vaihtoehto kuitenkin oli, etta jokainemmii siten kun omasta

mielestaén helpoimmalla paasee.

Messukylan Konepajassa on totuttu kahden verstadiinmvaikka
henkilostomaara on aikojen saatossa kutistunut httarasti ja toiminta on
keskittynyt yksinomaan hitsaamiseen. Yrityksen tydrkna ei ollut aikaisemmin
nahtavissa yhtena kokonaisuutena mistaan, vaaedaukrmitusta hallittiin
moninaisilla jarjestelmilla ja useisiin eri tiedostin. Ongelman ratkaisemiseksi
kaytossa olevista tyOkaluista valittiin ne, joidedettiin parhaiten vastaavan
koko yrityksen tarpeita. Microsoft Excel osoittayparhaaksi tydkaluksi seka

karkea- etta hienokuormituksen hallintaan.

Graafisten tyojonojen laadinnan lisaksi MicrosafjEctin kayttamista
kapasiteetinhallintatydkaluna on aikaisemmin téstautta jo talléin todettu
sen olevan nykyistd huomattavasti tyoladmpi vaimtimekoska tuotanto paaosin
on hyvinkin prosessin omaista, vaikka valmistettavatteet asiakkaiden
kannalta ovat projektitoimituksia.

Edella esiteltyjen liséksi varsinaisena tuotanngenagjarjestelmana yrityksessa
on Logican toimittama C9000-ohjelmisto, jolla py&#n reaaliaikaisesti
seuraamaan projektikohtaisesti toteutuneita tyor@gakustannuksia. TAméan
hetken tilanteessa on yksinkertaisinta toimia nigiéikia kolmea jarjestelméa

kayttaen. Lahivuosina varteenotettavaksi vaihtokbidmayttdd nousevan kaiken
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tietomaaran siirtdminen tuotannonohjausjarjestetm@jelmistotoimittaja on
viimeaikoina keskittdnyt voimavarojaan nimenomaapdsiteetin ja ty6jonojen

hallinnan kehittamiseen.

Tarjousta laadittaessa tehtava hitsauksen laasj@tmaan liittyva projektin
vaatimusten katselmus oli aikaisemmin taysin sadigta toimintaa. Sen
tekemista ei kytketty mitenkaan kiinteéksi osakgjausprosessia, vaikka asiasta
maininta hitsauksen toimintakasikirjasta 16ytyyk&isemmin
hitsauskoordinaattorin ollessa vaikkapa lomall&kieasiakasvastaavat eivét
olleet saaneet ohjeistusta dokumentit kaytostésdiaiuksen tekeminen
kaytanndssa kuitenkin koetaan tarkeaksi, kosk&lesilta kyseisen alan
tuntemus on hyvin vajavaista ja vaatimusten katskgassa havaitaan usein
valmistusteknisia ongelmakohtia jo tarjousta laadisa. Taman johdosta
dokumentin laadinta lisattiin osaksi tarjousprosegssille maaritettiin

vastuuhenkilo.

5.2 Prosessikuvaus

Aikaisemminkin jo todettiin, ettd prosessikuvauksiuastuullisena tekijana tulee
olla prosessin tapahtumista ja kehittdmisestaps@ntajana, vastaava ihminen.
Na&in ollen kehittdmistehtavassa keskityttiin hitsign terasrakenteiden

valmistusprosessin kuvaamiseen ja kehittdmiseen.

Lyhyené& johdantona yrityksen prosessikartassa moaipaatoksentekoprosessin
siséltoon, kyseessa on ylimman johdon toimintadrdigiettu prosessi, jonka
paaasiallisia tehtévid ovat strategian suunnittalajetointi, rahoituksen
suunnittelu, prosessien kehittaminen ja yleisestiem laatujohtaminen.
Yritysjohtamisesta ja strategiaprosessin toteutasta, seka siihen kaytettavien
metodien valinnasta on kirjoitettu paljon hyvidkem, joten asiaan ei pureuduta
tassa yhteydessa enempaa. Taman liséksi esimeraksy Mintzbergin jo

vuonna 1976 esittdmaa yleistéa strategisen paattd@aemallia voidaan pitaa
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pohjalla ajatusmallina, jos lahdetaan suunnittekamja toteuttamaan strategisia

paatoksidkuvio 13).

PAATOKSENTEKOPROSESSIN VAIHEET

f 1. INDENTIFIOINTI %

1.2 Diagnosointi

1.1 Tunnistaminen
Mahdollisuudet, Paatoksenteon
ongelmat, kriisit, herétteiden ja syy-

seuraussuhteiden

Ero olemassa olevan ymmartdminen,
jatulevan valilla informaatiolahteiden

seuranta

2. VAHTOEHTOJEN
E ; KEHITTAMINEN 5 j

2.2 Suunnittelu

2.1 Etsinta
olemassa olevien Raatal 6tyjen
ratkaisujen ratkaisujen
I6ytdminen kehittdminen
Tehtyjen ratkaisujen
muuttaminen

1

@: j 3. VALINTA :

3.1 Seulonta 3.2 Vertailu, valinta 3.3 Valtuutus

muutamien mahdollisten vaihto- Valitun toiminta-

vaihtoehtojen vaihtoehtojen tavan hyvaksynta,
seulonta, tarkastelu, hylkaaminen tai

mahdottomien toiminnan suunnan kehitys paatts
eliminointi valinta hierarkian ylemmilta

tasoilta

Kuvio 13: Paatoksentekoprosessin yleinen malli @¢da 2010, 40)

! Alkuperainen lahde: Minzberg, H., Raisinghani, DT&eoret, A. 1976. The
Structure of unstructured decision processes. Atnative science quaterly.

No. 21, June 1976.
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Keskusteltaessa ihmisten kanssa, jotka ovat tekes@iprosessikuvauksien
kanssa tydgssaan, on havaittavissa ainakin kahdentskemyksia siitda mik&a on
olennaista. Toiset pitdvat vuokaaviosta tarkeanaigumuotona, koska siita saa
pikaisesti ajatuksen mihin asioihin organisaatmissskitytdén ja mita funktioita
toimintaan liittyy. Toisaalta graafisen kuvauksetkeyden sailyttamiseksi siina
voidaan esittaa vain tarkeimmat asiat. Vastaakastigraafinen kaavio puretaan
sanalliseen muotoon toimintakasikirjaksi, siinditéligian asiat varsin
seikkaperaisesti. Sen perusteella voidaan todsllaistaa prosessin toiminnan
kannalta oleelliset tydvaiheet, funktiot, resurgsitnonia muita asioita, kuten
Messukylan Konepajalle laaditusta toimintakasilandiitettavasta kuvauksista

voidaan nahda.

Tassa kehittamistehtavassa laadituissa prosessiksigaa keskityttiin vain
kaikkein olennaisimpaan, eli asiakasprosessin kuiseen. Asiakasprosessi
muodostui yhdesta ydinprosessista ja sen sisali@mliprosesseista, joista vain
yhdella on siséinen asiakas. Messukylan Konepajamirinan kapea-
alaisuudesta seurasi myds prosessien vahainen &isko#@ara.
Prosessikuvauksissa onnistuttiin kuvaamaan hywlallista prosessin toimintaa,
koska kuvaukset teki sellainen ihminen, jolla alyanisaatiosta pitkaaikainen
kokemus laatupaallikkéna ja kaytdnnossa prosessistajana, vaikka sellaista

nimitysta yrityksessa ei aikaisemmin tunnistettukaa

5.3 Prosessijohtamisen ongelmakohdat

Uusi prosesseja suunniteltaessa suuri merkitysukopgkseen oli prosessiin
kuuluvien ihmisten tuntemuksilla ja kokemuksillaaltamatta teoriaa ja muissa
yrityksissa toimiviksi havaittuja toimintamallejehittamistehtavan toteutusta
vauhditti oma monivuotinen kokemukseni useista TdPwgpajat
liketoimintaryhman yrityksista. Siitdkin huolimatMessukylan Konepajan
toiminnan kannalta jarkevien prosessien valintallet yksinkertainen tehtava.
Prosessijohtamisen perustana yrityksella tulisi sélke& tahtotila
tulevaisuudestaan. Messukylan Konepajan asiakasiden hyvin rajallinen
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maara helpotti asioihin paneutumista, mutta siitélimatta ongelmallista
toisinaan oli ratkaista mihin prosessien vélisgitran jarkevinta sijoittaa.
Omalta osaltani normaalien tyotehtavieni ohessahamut pitempiaikainen
toiminnan analysointi auttoi ndkemaan toiminnossikeita kehittdmiskohteita,
joihin en muutoin vaivautunut kiinnittdm&an huontéoiProsessien
uudelleensuunnittelu toimintamallien muuttuessamisi helpottaa varmasti

itseni lisaksi useita muitakin prosessiin osallighenkilita.

Tilaus/toimitusprosessin pilkkominen aliprosessekiuivaamisen kannalta
osoittautui alkuoletusta hankalammaksi toteuttazkd<ajan joutui miettimaan
mika on toiminnan kannalta olennaista. Toisaalteemasiat voidaan kuvata
selkeasti ymmarrettavina kokonaisuuksina, sis@iyitjokaiseen aliprosessiin
vai juuri siihen liittyvat asiakokonaisuudet. Alkaiieessa oli ajatuksena luoda
tilaus/toimitusprosessin aliprosessiksi laadunh&lli mutta laatutoiminnot ovat
niin kiinte&sti mukana yrityksen jokaisessa prossss etta siitd muun kuin
johtamisprosessin muodostaminen ja kuvaaminen itorbhdottomalta, jo
siitékin syysta, etta laatutoiminnoille yhden ja@an asiakkaan maarittdminen

on haasteellista.

Tilaus/toimitusprosessille, joka nimettiin hitsg¢to terasrakenteiden tuottaminen
prosessiksi, olisi helppo keksid enemman alipragadaiin nyt tehtiin.
Kaytadnnossa yrityksen koosta johtuen niista kuitenkstaisi sama henkild
prosessin omistajana, niin tata ei koettu tarpseiBi. Mikali toiminta
tulevaisuudessa laajenee huomattavasti organisded&vaessa, on ajankohtaista
toteuttaa prosessien uudelleensuunnitteluprojeldsa tuotannonsuunnittelu ja
logistiikka hajautetaan omiksi prosesseikseengenl valmistuksesta ja samalla
verstaspaallikon tehtavat keskittyvat valmistavemmintaan.

5.4 toimitusketjun valmistusprosessien tehostaminen

Vaikka kehittamistehtavan my6ta saatiin Messuky@nepajan
tilaus/toimitusprosessin toimintaa kehitettya vaksi alkupaan
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toimihenkildvetoisten tydvaiheiden osalta, niinjpalon viela tehtavaa
konsernitasolla. Edelleen normaaliin toimitusketjlwuluu useita tydvaiheita,
jotka toteutetaan useammassa konserniyrityksesagtyididen valisena
kaupankayntind. Toimintamalli korostaa yritystetista kilpailutilannetta ja
osaoptimointia, koska toimitusketjua ei osata dmightendisena prosessina.
Tasséa ei ainoastaan ole kysymys toimitusketjunrmakta, vaan yleisella tasolla
omistajia lukuun ottamatta koko tyoté toteuttavakbataalta puuttuu
konsernitason yhteinen tavoite ja tahtotila. Tasim taistellaan samoista
asiakkaista ja toisessa tilanteessa laskutetaarlpaita tytaryhtioita kalleimman
mukaan. Yhtendisemman yrityskuvan saavuttamiseks konsernissa saattaisi
olla jarkevaa keskittdd enemman tiettyja toimintejatavaksi koko konsernin
tasolla yhtena rintamana. Tamankaltaisia kokon&sialovat esimerkiksi
laadunhallinta, testaus- ja myyntitoiminnot, sekéngnan tason

tuotannonsuunnittelu siséltden erinaisia kehittgroiekteja.

Prosessien uudelleensuunnitteluvaiheessa MessuKgléepajan osastojen
valinen yhteisty0 lisdéntyi ja samalla melko nopieasastojen esimiehet 10ysivat
omaan toimintaansa kehittdmiskohteita viereisestosaoimintamalleista.

Nailla pienilla havainnoilla saavutettiin kustans@&stoja, pystyttiin

nopeuttamaan toimitusketjua ja lisddmaan tyon mighgta jossakin maarin.

5.5 Toimenpiteiden jalkauttaminen

Varsinaisiin muutosjohtamisen keinoihin ja ty6kaiaiei turvauduttu missaan
vaiheessa tata kehittdmistehtavaa, vaikka aihigtiensolisi saattanut olla.
Uusista prosesseista laajamittaisesti tiedottamatieraikeaa toteuttaa, kun koko
opinnaytetyon toteutuksen ajan suurin osa yritykgéntekijoista oli
lomautettuna. Toisaalta uusia toimintamalleja olimaalitilanne helpompi ottaa
kayttoon, mutta niista on tiedotettava lomautetuitimisille siina vaiheessa, kun
he saapuvat takaisin tydelamaan. Yrityksen johtgksnselitteisesti ajanut
kustannussaastojen toteutusta hiljaisen tyokuomlana, joten tAman
seurauksena varsinaiseen koulutukseen ja kehig@misi ollut kaytettavissa
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maararahoja, vaan uudet menetelmat oli otettavaastpkayttoon, jos ne

todettiin toimiviksi.

Uusien tyokalujen nopeassa kayttdonotossa rajaitiavekija naytti olevan
rajoittunut IT-osaaminen yrityksen vanhempien tdiemkildiden keskuudessa.
Uudistukset periaatteessa otettiin positiivisinataan, kunhan niita ei itse
tarvinnut alkaa kayttamaan, vaan niiden tuotokBeabkaytettavissa ilman
omaa tydpanosta. Joten viela taman tutkintotyoartegen jalkeenkin on
olennaista varmistaa, etta uudet toimintamalliieivnohdu vain kauniiksi

sanoiksi toimintakasikirjan sivuilla.

Koska omia alaisiani oli koko opinnaytetyon tekesnigjan melko vahan toissa,
avautui hyva mahdollisuus testata heidan kykyadmajakkuuttaan ottaa
vastuuta yksittaisten projektien aikataulutuksgstauista perinteisesti esimies-
ja asiantuntijatoiksi koetuista tehtavista. Vaildmnestaankin yrityksen koko
henkilostdlla on kaytdssaan liukuva tydaika ja jopankkijarjestelma, niin
vastuun kasvun omasta tyosta koettiin lisdavangousitta. Liikaa ei voi
kuitenkaan asioita yleistaa, vaan nama havainrgkittgivat jo muutenkin
ty6honsa sitoutuneiden yksildiden kohdalle.

Yllattavaa sinansa oli, ettd monillakaan tuotaritiytekevilla alansa
ammattilaisilla ei ole kykya tai uskallusta arviaidusien
tarjouslaskentavaiheessa olevien projektien tyba@&&ama havainto koskee
my0s keskenerdisen tuotteen valmistukseen taraitggomaaran arviointia.
Tyontekij6illa tuntui olevan pelko, ettd omaa tydiréa arvioidessa mennaan
Vaikka tavoitteena olisi tyohon sitouttaminen jaewvkeskustelu uusien

tuotteiden valmistettavuutta arvioitaessa.

Tulevan puolivuotisjakson aikana on odotettavissia TP-Konepajat konsernin
Tampereen yksikoiden yhteisty0 tiivistyy entisentégika pelkéastaan
hitsaustoimintojen osalta. Samalla nykyista orgaatista uudistetaan ja

avainhenkildiden tehtdvakuvauksia selkiytetaarerjotopeasti taman
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tutkintotydn valmistuttua ollaan tilanteessa, joss#s valitaan nykyisten
toisistaan poikkeavien toimintatapojen kirjostgpaehaat, joilla toimintaa
jatketaan eteenpdin. On siis mahdollista, ettaitetat kehittdmistoimet jaavéat
vain valivaiheeksi matkalla kohti parempaa huomiastalykastéa organisaatiota,

joka on ottanut vasta ensiaskeleet kohti prosdsdgtiua toimintamallia.
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6 Johtopaatokset

Opinnaytetyon aihetta rajattaessa kavimme tyonojalvkanssa keskustelua,
kuinka voisimme vastata entista paremmin asiakkeidepeisiin ja samalla taata
kotimaisen terasrakennetuotannon elinkelpoisuuélsiakaskunnassa oli selkea
kiinnostusta saada lapindkyvaa tietoa heidan tidettsa todellisista
valmistuskustannuksista siséltden myos heidan pialtustannukset, joita he
eivat tahan mennessa ole pystyneet selkeésti kahthsin projekteihinsa.
Lisaksi tallaisessa tutkimuksessa olisi otettu &arinko asiakkaiden
vaatimukset niin sanottujen low cost valmistusykgilen kayttamisesta heidan
tuotteidensa valmistukseen todellisuudessa karvaatté&raadollinen tosiasia
nimittain on, etta myos osalla kotimaisten paahgokdlemme ostostrategiassa
on yksiselitteisesti paatetty, ettd tuotteista sos@ on ostettava niin kutsutuista
halvan tuotannon maista, vaikka se tamanhetkisstaknusrakenteen
perusteella ei olisikaan jarkevad. Taman tyypptsghintotydn aiheen hankaluus
on saada useita asiakkaitamme keskustelemaan omantansa ongelmista
siten, etté tutkimuksen tuloksien perusteella cldkeasti vertailu myods
asiakkaiden keskinaisia toimintamalleja.

Lopulta paadyimme tarkastelemaan toimintaa ainaadtéessukylan Konepajan
toiminnan kannalta, mutta siten etta tyon tuloksetarvittaessa
hy6dynnettavissa koko yritysryhman toiminnan kemtiseen. Asiakasprosessin
kehittaminen on selked keino vastata asiakkaaeitnp, koska jarkevasti
toimivassa organisaatiossa pystytaan minimoimaiamtissajat, valmistus- ja
laatukustannukset. Entisestaan parantuneella daktierehallinnalla
parannetaan prosessin toistettavuutta. Varsingisgessin kehittamisen tuloksia
pystytdan arvioimaan kunnolla vasta myéhemmin, lusien prosessien
mukainen toiminta muuttuu rutiiniksi ja asetetuttaniit on paivitetty vastaamaan

yritysjohdon ja asiakkaiden asettamia tavoitteita.

Lyhyen kokemuksen perusteella prosessijohdettuniggation on Messukylan

Konepajallekin oikea ratkaisu pidemmalla aikavalilvarsinkin konsernitasolta
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asioita tarkasteltaessa. Yrityksessa useiden tiipdieen on vield vaikea
ymmartaa kokonaisuutta, jossa Messukylan Konepajam pieni osa, jonka ei
aina tule tavoitella itselleen lyhyella aikavalilttaksimaalista voittoa. Nopea
prosessijohtamisen oppien soveltaminen voi kuiteokia haastavaa. Yritys
toimii kasityovaltaisella metalliteollisuuden aklljossa keski-ika on korkea ja
suurin osa tyontekijoista on matalasti koulutettsgpakostakin asettaa
rajoitteita funktionaalisesta johtamismallista luogselle ja siirtymiselle

itseohjautuvaan prosessiorganisaatioon.

Aihe oli omalta kannaltani erittdin kiinnostavaska se tehtiin omaan
organisaatiooni ja nyKkyisiin tehtaviini yritykseenstaspaallikkbna sisaltyy myos
laatuasioita ja ostotoimintaa. Tydssa toteuteftéivittaista tyotani helpottavia
kehittamistoimia, joita ei olisi tehty ilman eriggsti opinnaytetydlle varattua
aikaa, jolloin ei ollut tuotannollisia paineita hésemé&ssa luovaa ajatustyota.
Vaikka tutkintotyon nimissa kehittaminen paattypodin valmistuttua, niin

saan jatkaa paivittain naihin kasiteltyihin asiaihittyvaa kehittamistyota.
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7 Opinnaytety0ét jatkotoimet ja kehittdmishankkeet

TP-Konepajat liiketoimintaryhmassa on meneilladaitaskehittdmishankkeita,
joiden voidaan sanoa olevan suora jatkumo tallarapitetydlle. Usein
epakohtiin on tdrmatty myods muissa yhtioryhman tpisteissa ja sita kautta
ratkaisumalleja olemassa oleviin ongelmiin on hagttaikaisemminkin, aina

niiden ratkaisemisessa kuitenkaan onnistumatta.

7.1 Siséinen viestinta ja verkostoituminen

Kuluneen vuoden aikana yhtioryhmassa on tunnustedtalliteollisuuden
alihankkijoiden ja muiden oheispalveluiden tarjeajmahdollisuuksia toimia
virtuaaliorganisaationa. Kasassa pitavana voimdiegl@hinna ryhman
yhteistybn mukanaan tuottama tietopaaoma, nykiustéempi
toimintaymparisto ja organisaation yksittaisellartipalle tuottama lisaarvo.
Sinallaan virtuaaliorganisaation toiminta alihanikisynnyttamana ja toimialan
ollessa metalliteollisuus, tuntuu viela nykyisiragtavalta, mutta tutustuttaessa
virtuaaliorganisaatioihin siell& on ainakin kohdatustannustehokkaita
ty6kaluja, joita pystytaan hydodyntdmaan myos TPegagat Oy:n

monikansallisessa ja hajanaisessa yritysryhmassa.

Konsernin sisdinen viestinta on aina koettu johaiapaa vaikeaksi asiaksi.
Yrityksessa tyoskennelleena ei kuulosta mitenkéikkpavalta, ettd asiakkaan
tai toimittajan suusta kuulee asioista nopeammin kisdisen viestinnén kautta.
Pilottiprojektina TP-Konepajoihin kuuluva Arelmeky@n siirtynyt kayttamaan
Google Apps for Business sovelluksia toiminnassigseessa on yrityksille
suunnattu Googlen palvelualusta, jossa toimii spbkb, kotisivut,
pikaviestintapalvelut ja MS Officea vastaavat t@toiohjelmistot, joita voidaan
kayttaa ryhmatyoskentelyssa reaaliaikaisesti. Blégbkaluilla on paljon
potentiaalia kehittd& koko konsernin valista vigsta ja raportointia, seka tarjota
sahkopostipalvelut nykyistd helpommin mobiililaisien. Kyseisen
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palveluntarjoajan ratkaisulla pystytaan kehittamiééminnan sisaista
l&pindkyvyyttd, mutta pelkastaan toimivat tyokaditat takaa toiminnan
kehittymista.

TP-yhtiot yhtioryhmassa on useita yhtiéita, jotekgutuvat eri
liketoimintasektoreille, joten asiakkaiden ja tditajien keskittdminen samojen
sopimusten alaisuuteen oletettavasti toisi hankgsaokustannussaastoja ja
vastaavasti asiakkaan suuntaan luo mahdollisugissiiatya entistd suurempana
toimijana. Kaikkien yritysten aktiivisessa yhteigk@ssa oleva
asiakkuuksienhallintajarjesta (CRM) antaisi mahdoliksia hahmottaa
olemassa olevat asiakkaat koko yhtioryhman kanfeahgkyista suurempana
kokonaisuutena. Yhteinen CRM koko yhtioryhman kagtbon varmasti
kevyemmin toteutettavissa kuin kokonainen yli kansetoimiva
toiminnanohjausjarjestelméa (ERP). TP-Konepajat kam#ia on kokemuksia
ERP projektista, jossa kaikki yksikot olisivat atieeet kayttdméaan samaa
jarjestelmaa. Huonosti hoidetun projektin kokemekgperusteella kaikilla
juridisilla yhti6illa on kaytdéssa oma itsenainewtiannonohjausjarjestelmansa.
Kaytannossa suureksi useiden yhtididen kaytossékde paisuva ohjelmisto
vaatii paljon konsernitason osaamista, johon ei wtimiita panostamaan, vaan

paremmaksi toimintamalliksi koettiin muutoin yhtemeén raportointijarjestelma.

7.2 Prosessien suorituskyvyn tarkkailu

Messukylan Konepajalla on mitattu ja raportoituygalasioita aikaisemminkin,
mutta uusia prosessikuvauksia laadittaessa pgnitinhoja mittareita
hyodyntaen I6ytdmaan prosessien tarpeita vastaattauskeinot. Nain ollen
prosessien mittareiden toimivuuden arviointi tideerittaa pikimmiten, jotta nyt

valituilla mittareille ei ohjata prosessia vaar&amntaan.

Julkaistaessa prosessien mittarit annetaan sei@sti valutusta
kehityssuunnasta prosessiin kuuluville tahoilleeidsniten on jarkevaa kayttaa

numeerisia mittareita, koska talloin tulosten satadilastollisin menetelmin on
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yksikertaista. Mielenkiintoista olisi rakentaa raristo, jolla pystyttaisiin
seuraamaan luotettavasti koko konsernin toimingalgkapa tuottavuuden
kannalta. Mutta kaikkien yksikdiden erityispiirterd huomioiminen ja tdmén
jalkeen tasapuolisen mittaroinnin toteuttaminertivpaljon ty6ta. Mittaroitaessa
on muistettava aina, etta yksittainen mittauksemd®na oleva arvo useimmiten
saadaan kehittyma&an haluttuun suuntaan, muttaamigaa on tunnistaa mista
muusta tama kehitys voi olla pois. Kaytanndssaqesia suorituskyvyn
mittaroinnissa keskitytaan tarkkailemaan aikaaaaalyksikoita, fysikaalisia
ominaisuuksia tai sidosryhmien nakemyksia, kuteakastyytyvaisyytta. Ennen
lopullisten mittareiden valintaa kannattaa seléitt@étta yrityksen
tietojarjestelmat tai muut toimilaitteet pystyvébttamaan mittaustulokset ilman
suurta lisaty6ta.

(Laamanen 2001, 149 - 165)

7.3 Yritysilmeen uudistaminen

Eriteltyjen kehittamiskohteiden lisdksi ensisij@seasemaan nousee konsernin
johtamisprosessit, jotka ovat viela maarittamatéategiaprosessin tulokset
tulee esitella soveltuvilta osin koko organisa#iobtta ihmiset tiedostavat
omistajan toiminnalle asettaman yhteisen paama&amalla organisaation valta
ja vastuut on maaritettava tarkemmin, kuin nykyissrtavanimikkeisiin
perustuva arvausleikki antaa ymmartad. Samall@&aarv perehdytysta koko
organisaation tasolla, mik& on prosessin omistajah ja vastuu oman

vastuualueensa kehittamisessa.

Viime aikoina kotimaisessa teollisuudessa on néhtgvaisia positiivisia
merkkeja tilauskannan paranemisesta ja niin myé&adirepajoilla katseet on
siirretty kohti tulevaisuutta. Paljon varmasti thpau lahiaikoina, koska
konsernin organisaatiossa on aloitettu tehtavieteleen jako ja
sukupolvenvaihdos, seka saatu toimintaan mukaaa ajatuksia pitkasta aikaa

organisaation ulkopuolelta.
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