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Prosessien analysointi on yleistynyt yrityksissa viime vuosikymmenien aikana. Yritykset yrittavat
koko ajan kehittdd ja tehostaa toimintaansa. Tama korostuu varsinkin tuotantolaitoksissa.
Tuotantoprosessin nopeuttaminen ja hidasteiden seké& epékohtien karsiminen yksinkertaisesti
parantaa tuottavuutta.

Jame-Shaft Oy:ssa tdméa on ajankohtainen aihe. Aikaisemmin yrityksessa on prosessit kuvattu
vain tekstimuodossa. Téassa tydssa prosessit kuvataan kaavioina. Yrityksen sisdisesta
tilaus/tuotanto-prosessista tehtiin vuokaavio. Jatkuvan kehittdmisen kannalta prosessin
kuvaaminen kaavioiden avulla on selked ja helposti ymmarrettdva tapa kuvata koko
prosessiketjun kulku. Kokonaiskuva prosessista on helpompi ymmaéartdd yhdesta isosta
kaaviosta, josta selvidda ydinprosessin kulku kokonaisuutena. Ydinprosessia voidaan pitda
yrityksen toiminnan kannalta tédrkeimpané prosessina.

Prosessianalyysi aloitettiin kuvaamalla nykyiset prosessit. Ydinprosessi tehtiin yhdeksi isoksi
kaavioksi ja sen sisdiset aliprosessit kuvattin erikseen. Prosesseista tunnistettiin
ongelmakohdat sek&@ hidasteet. Prosessit ajateltin alusta asti uudestaan ja niitd pyrittiin
yksinkertaistamaan mahdollisimman paljon, jotta prosessita saataisiin mahdollisimman selkeé ja
tehokas.

Suurimmat parannukset kohdistuivat materiaalikiertoon tuotannossa seka tuotannon ohjauksen
parantamiseen. Materiaalien ja puolituotteiden kierto tuotannossa edelliselta tydvaiheelta
seuraavalle haluttiin tehokkaammaksi ja siind my0s onnistuttin saamaan huomattavia
parannuksia. Tuotantotiloissa olevien materiaali- ja puolituotevarastohyllyjen merkkaaminen ja
uudelleen jarjestely auttoivat solujen operaattoreita hakemaan tarvitsemansa raaka-aineet
nopeasti tyostettavaksi seuraavaan tyovaiheeseen.

Tuotannon ohjauksen parantamiseksi otettiin kayttdon PC-sy6tto jarjestelma, josta tyonjohtajat
pystyvat seuraamaan tuotannossa valmistuksessa olevien tdiden vaiheita katevasti.
Aikaisemmin téllaista seurantajarjestelmaa ei ollut vaan tuotannonohjausta hoidettiin
suuriltaosin manuaalisesti.

ASIASANAT:

Liiketoimintaprosessit, kaaviot, tuotantoketjut, tuotantokyky
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MAIN PROCESS ANALYSIS AND UPDATE AT
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Process analysis has become more common in companies in the past decades. Companies are
constantly trying to develop and improve their operations. This has been emphasized especially
in the industrial zone. Speeding up the production process and eradicating disadvantages
simply improves productivity.

This is also the main issue at Jame-Shaft Ltd. Previously the company had the processes only
described as text. In this thesis, processes are described by using graphs. A flow chart was
made from company’s internal ordering/manufacturing process. Graphs are clear and an easily
understandable way to describe the entire process chain flow. The main process is easier to
understand from one comprehensive chart that demonstrates the process as a whole. This
process can be regarded as the primary process of company’s business operation.

The process analysis began by describing the current processes. The main process was made
into one large chart and its internal sub processes were described separately. Problem areas
were identified from charts. Processes were thought again from the beginning trying to make
them as simple as possible, so that process would be clear and effective. The major
improvements focused on the material in the production cycle and production management
improvement. Materials and semi-products in the production cycle from the previous step to the
following one were to be more effective and it also managed to make some significant
improvements. Marking and re-arrangement of storage cells in production hall helped operators
to apply for the necessary raw materials more easily and effectively.

To help production management, a new system in which supervisors are able to monitor the
production steps more easily was introduced. Previously, such monitoring system was not used.
as supervisors did the production control manually for the most part.

KEYWORDS:

Business processes, charts, supply chains, production capacity
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uudelleensuunnittelu



1 JOHDANTO

1.1 Opinnaytetyodn tarkoitus

Opinnaytetyon tarkoitus on selvittdd teoria prosessiajattelun lahtokohdista ja
vaiheista. Tydssa kasitelladan Jame-Shaft Oy:n ydinprosessi. Ydinprosessi on
tilaus-ja toimitusprosessi, joka analysoidaan ja péaivitetaan. Tydssa esitetaan
prosessin ongelmakohdille ratkaisut, ja ty6 tulee olemaan pohjana

ydinprosessin jatkuvan parantamisen toiminnalle.

Aluksi kuvasin nykyprosessin kokonaisuudessaan kaavioina, jonka jalkeen
aliprosessit tehtiin kaavioiksi. Taman jalkeen pohdin prosessit uudestaan
tuotantopaallikon kanssa. Kaavioista piirrettiin versioita ja yhdessa mietittiin
prosesseista tehokkaampia. Taman tyon lopputuloksena saatiin loppujen

lopuksi ydinprosessista uusi kaavio.

Prosessin analysoinnin tarve on saanut alkunsa tyytymattomyydestéa nykyiseen
toimintamalliin.  Tavoitteena onkin saada prosessista tehokkaampi.
Tarkoituksena ei siis ole luoda kokonaan uutta vaan parantaa ja nopeuttaa jo
olemassa olevaa prosessia. Tyolla pyritdan selvittamaan nykyisen prosessin

ongelmat seka poistamaan hidasteet ja ongelmat prosessista.

Muuttuvat ja kovenevat markkinat aiheuttavat painetta yrityksen toimintaan.
Koko prosessin jouhevuus on ajankohtainen asia Jame-Shaft Oy:ssa, silla
prosessin tehostaminen on elintarkedd kasvavassa yrityksessa. Muutoksen
taytyy kuitenkin olla hallittua ja perusteltua. Usein myds ongelmat ovat ylimman
johdon mukaan hallittavissa, mutta muiden organisaatiossa olevien mielesta

tilanne on haastavampi.

Yrityksessa ei aikaisemmin ole kuvattu toimintaprosesseja kaavioilla, vaan
prosessit on kuvattu sanallisesti. Kaikista yrityksen prosesseista ei ole ollut
edes sanallista kuvausta. Prosessien tiedostaminen on ollut puutteellista,

eivatka kaikki osapuolet ole olleet tietoisia prosessin kulusta.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jouni Palokangas
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1.2 Yritys

Jame-Shaft Oy on koneenrakennusteollisuuden alihankintayritys. Suurimmat
asiakkaat toimivat kaivos- ja koneenrakennusteollisuudessa. Padaosa tuotteista
paatyy suoraan tai valillisesti ulkomaille. Jame-Shaft on saanut my6s ISO 9001
ja ISO 14001 -standardit.
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Kuva 1. Organisaatiokaavio

1.2.1 Nykytila

Tuotannon paapaino on karkaistujen kulutusosien, kuten nivelakseleiden ja
holkkien valmistus seka niiden lampokasittely. Laaja konekanta mahdollistaa
tuotteiden valmistamisen raaka-aineesta valmiiksi tuotteeksi. Konekantaan
kuuluu mm. CNC-sorveja, CNC-koneistuskeskuksia, = hiomakoneita,
induktiokarkaisukuumennin ja lampokasittelylinja, jossa on kaksi karkaisu-uunia.
Henkildstoa on tuotannossa noin 33 henkilda seka tuotannonohjauksen ja
hallinnon puolella tydskentelee yhteensa kuusi henkiléa. Yritys toimii Salossa

osoitteessa Kalkkitie 2, jossa on 5950 m?:n tilat. (Ruohonen, 2010)
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1.2.2 Historia

Jame on saanut nimensa Janakkalan Metallista. 90-luvun alussa tuli Juri
Virkistd Jame-Yhtyma Oy:n Suomusjarven tuotantolaitoksen yksikdnjohtaja.
Vuonna 1993 han osti Suomusjarven tuotantoyksikon liikketoiminnan seka
vaihto- ja kayttbomaisuuden ja perusti Jame-Shaft Oy:n. Vuoden 1994 alussa

yhti6 osti kiinteiston.

Maaliskuussa 2000 JR-koneistus Oy osti enemmistdosakkuuden Jame-Shaft
Oy:std. Samalla osakkaaksi tuli my6s Jame-Shaft Oy:n Mika Tuunainen.
Myohemmin osakkaiksi tulivat myds kolme Jame-Shaft Oy:ssé tydskentelevaa
tyontekijga. Vuoteen 2008 syksyyn asti tuotanto oli jaettu kahteen eri
tuotantoyksikk6on Suomusjarvelle ja Halikkoon. Lokakuussa 2008 Halikon
tuotantoyksikké muutti isompiin tiloihin Saloon Kalkkitielle. Kesdkuussa 2009
tulipalo tuhosi Suomusjarven hallista karkaisimon osan, jonka jalkeen myds

Suomusjarven tuotantoyksikko siirrettiin Saloon. [1]

1.2.3 Liikeidea

Jame-Shaft Oy:n liikeideana on karkaistujen kulutusosien valmistus seka
valmistuksen kokonaisvaltainen kehittaminen ja markkinointi niin, etta se
palvelee koneenrakennusteollisuuden tarpeita ja antaa selkean kilpailuedun
Jame-Shaft Oy:n asiakkaille. [1]

1.2.4 Tuotevalikoima

Yrityksen valmistamat tuotteet paadosin ovat tapit, holkit, leukakappaleet ja
hydrauliikkaliittimet. Jame-Shaft valmistaa tuotteita, joilta vaaditaan hyva
pintakovuus ja vasymislujuus. Raaka-ainevarastossa olevat raaka-aineet

valmistettaviin tuotteisiin:

o Hiilletysterékset: 18CrNiMo7, 20MnCr5, 20NiCrMo2
e Nuorrutusterakset: 42CrMo4, 25CrMo4

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jouni Palokangas



e Koneterakset: S355J2, 20MnV5 (Ovako 280)
e Kuulalaakeriterds 100Cr6g (Ovako 803)

Aktiivisia nimikkeita toiminnanohjausjarjestelméassa on noin 2500 kpl, joista noin
200 nimiketta muodostaa liikevaihdosta 70 %. Erdkoko valmistuksessa

vaihtelee 1— 3000 kpl:n valilla. Yleensa erdkoko on valilla 20-100 kpl.

Jame-Shaft:lla on myds lisdpalveluita asiakkaille, kuten settitoimitukset, joissa
asiakkaan tilaamat tuotteet pakataan valmiiksi kokonaisuudeksi taman
haluamalleen alustalle. Tama helpottaa asiakkaan kokoonpanoa, koska osat

ovat aina samassa jarjestyksessa valmiina asennettavaksi.

Varaosat pakataan omiin myyntipakkauksiin valmiiksi asiakkaan néain halutessa.
Myyntipakkauksessa on valmiina tuotteen myyntitarra, joka helpottaa tuotteen
kasittelyd. Asiakkaan ei tarvitse kasitella tuotteita, koska ne tulevat

myyntivalmiina heidan varastoonsa.

Kokoonpanotuotteita ovat mm. Kartiotapit. Tappi toimitetaan kasattuna
asiakkaalle. Kokoonpanotuotteita varten Jame-Shaftila on oma varasto
tarvittavile  komponenteille, esim.  kartioholkit. =~ Tam& varasto on

toiminnanohjausjarjestelméan ulkopuolella.

2 PROSESSIAJATTELU

Business Process Re-Design (BPR) on ollut puheenaihe viime vuosikymmenina
useassa suomalaisessa yrityksessd. Jokaisella yrityksella on oma
ydinprosessinsa, jota se noudattaa toiminnassaan. Prosessin ydinkohdat
maaraavat usein koko prosessin onnistumisen tai epaonnistumisen. Taman
prosessin ja sen ydinkohtien sisdistaminen on henkildkunnalta ensiarvoisen
tarkeda. Kriittiset ydinkohdat olisi hyva olla mitattavissa, jolloin niitd pystytaan
seuraamaan ja Vvertailemaan. Esimerkkind tilaus-toimitusprosessissa
toimitusvarmuus on usein merkittdva mittari, jota seurataan yrityksessa tarkasti.
Prosessin ydinkohdat eivat saa estdd tai hidastaa naitd strategisesti tarkeita
tavoitteita. (Martola, Santala, 1997)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jouni Palokangas
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Yleensa kaikissa organisaatioissa halutaan kehitysta. Toimintaa katsotaan aina
kriittisesti ja heikkouksia halutaan parantaa. Valilla jopa omien vahvuuksien
tunnustaminen saattaa jaada taka-alalle. Tama tapahtuu helposti varsinkin
kriisitilanteessa. Muutoksen halu korostuu, jos pelataan tilanteen huononemista.
(Murto 1992)

Tallaisen  projektin  analysoinnin  tehtavat ovat yleensa seuraavia:
nykyprosessikaavion luominen, toimintojen arviointi, aikatehokkuuden
laskeminen, vertaaminen tavoitteisiin sek& arvoa tuottamattomien vaiheiden

eliminointi. (Hannus 1994)

Tutkielman tekeminen painottuu koko prosessin hahmottamiseen. Kaavioilla
halutaan saada kokonaiskuva nykyprosessista. Prosessin hahmotus
organisaatiossa on elintarkedd, ja ymmartaminen seka sisaistaminen on valilla
hankalaa. Prosessianalysoinnilla halutaan saada koko henkilékunnalle

tietoisuus tilaus- toimitusprosessista.

Jokainen muutos on aina omanlaisensa, eikd sitd voida matkia. Muutos
perustuu aina ymparistoonsa ja nain ollen muutos on aina yksil6llinen.
Muutosymparistd pitaa siséllaédn asiat, joissa muutos tehddan. Muutoksen
ymparistoon kuuluvat seka sisaiset etta ulkoiset tekijat. Ulkoiset tekijat ovat:

e talous
e sosiaalinen ymparisto
e poliittinen ymparisto

e likketoiminnallinen ymparisto.

Sisaiset tekijat ovat :

e organisaatiorakenteet
e jarjestelmat
e henkiloresurssit

e toimintoketjut

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jouni Palokangas
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valtapolitiikka

johtaminen

tavoitteet ja visiot

arvot ja organisaatiokulttuuri.

Taustatekijoita, eli niitd, jotka aiheuttavat muutoksen, voi olla useita. Erilaiset
muutospaineet, jotka voivat olla sisdisia tai ulkoisia, kaynnistavat
muutosprojektin.  Prosessimuutoksen  hallinnassa  suurin  vastuu  on
organisaatiolla. On tarke&ta pystyd muuttumaan sisaisesti nopeammin ja
tehokkaammin kuin ymparisto. [2]

Prosessin analysointi ja uudelleenajattelu on aina organisaation johdon
vastuulla. On tarke&a, ettd johto hallitsee muutoksen, koska yleensa muutokset
(BPR) ovat suuria ja melko rajuja toiminnan kannalta. Muutosten hallinta on
ensiarvoisen tarkeaa, jotta henkilostd ottaa muutokset positiivisesti vastaan.
Jatkuva parantaminen on vuorovaikutussuhteessa yrityksen johtamisen kanssa.
Jatkuvan parantamisen toiminnassa johdosta tulevat signaalit saavat aikaan

jatkuvaa toiminnan kehitysta.

Johtaminen

Nykyisten prosessien analyysi

BPR

Jatkuva parantaminen

Radikaali muutos

Kuva 2. Radikaalin muutoksen ja jatkuvan parantamisen vuorovaihtelu

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jouni Palokangas
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Muutosprosessia pitaa ajatella aina kokonaisena pakettina, eika keskittya vain
jonkin osan muuttamiseen. Prosessin jokaisen tekijan on tiedettavd oma
roolinsa prosessissa. Muutoksen vetajalta tarvitaan kykya hallita koko prosessia

ja saada se konkreettisesti muutettua henkilokohtaiseksi muutokseksi. [2]
On tyypillista, ettd muutokset kohdistuvat organisaatiossa useisiin eri alueisiin:

e kulttuuriin ja arvoihin

e toimintoketjuihin

o tietotekniikkaan

e henkildresursseihin

e rakenteisiin

e johtamiseen, visioon ja tavoitteisiin. [2]

Tama tyd keskittyy liiketoimintaymparistoon, jossa suoritetaan seka ulkoisista
ettd sisaisista paineista johtuva ydinprosessin analysointi.

3 NYKYTILANKUVAUS

Jame-Shaft:ssa on kaytdéssa Pro-Backup Oy:n toiminnanohjausjarjestelma
WorkManager. Ohjelmassa on ldhes kaikki yrityksen toiminnot, mm.
tarjouslaskenta, varastokirjanpito, tuotannonohjaus, henkil6ston

tybaikaseuranta ja myyntireskontra.

Tassa tydssa analysoidaan uuden tuotteen prosessi, jossa asiakas on jo
ennestaan tuttu, mutta asiakkaan tuote on uusi yritykselle. Muita tydssa

esiintyvia ja kaytettyja prosesseja ovat:
e Materiaalien tilaaminen toimittajalta
e Materiaalien toimitus omalta sahalta
e Tarjouspyynnon kasittely

e Valmistusprosessi

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jouni Palokangas
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Seuraavissa kappaleissa selvitetdan yrityksen nykytilaa. Nykytila analysoidaan,
jonka jalkeen siihen tehdaan parannuksia.

3.1 Tarjouspyynto

Prosessi alkaa kun asiakas lahettaa tarjouspyynnon. (Katso Kuva 1.)
Tarjouspyynndn  kasittelee joko toimitusjohtaja tai tuotantopaallikkd.
Seuraavaksi tarkastetaan tuotteiden soveltuvuus. Selvitetdan tuotteen raaka-
aine, soveltuvuus koneisiin ja mahdolliset muut materiaalit. Seuraavaksi
menetelmasuunnittelija selvittdaa tyokalujen tarpeen. Taman jalkeen tarjous
tallennetaan ja lahetetddn asiakkaalle. Asiakas vastaanottaa sen ja joko
hyvaksyy, hylkaa tai lahettdd oman ehdotuksensa takaisin. Vastatarjous

tarkistetaan ja lahetetddn uudelleen asiakkaalle. Katso kuva 3.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Jouni Palokangas
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Kuva 3. Tarjouspyynnon kasittely
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3.2 Tilauksen vastaanotto ja tydmaardimen avaus

Asiakas lahettdd tilauksen yleensd sahkopostitse, jonka vastaanottaa
toimitusjohtaja, tuotantopaallikko tai tyonjohtaja. Séhkopostitse tulleet tilaukset
tallennetaan verkkolevylle. Tilauksen syo6ttaa jarjestelmaan ohjeiden mukaisesti
tuotantopaallikké tai tyonjohtaja. Mikali jarjestelmassa ei ole nimiketta
olemassa, kyseesséa on siis uusi tuote, tuotantopéallikkd luo nimikkeen. Tasta
menee tieto menetelmasuunnittelijalle, joka tilaa tarvittavat valmistustyokalut.
Taman jalkeen uudet nimikkeet syottetaan jarjestelmaan. Tilausvahvistus
tallennetaan verkkolevylle ja lahetetdaan asiakkaalle. Tuotantopaallikkd Iuo
tarvittavan ohjeistusmateriaalin esimerkiksi laatuohjeen ja mittapdytakirjan
tuotteelle ja linkittaa ne jarjestelméan nimikkeen taakse. Taman jalkeen

tuotantopaallikko avaa tyoélle tydmaaraimen.

3.3 Materiaalien tilaaminen

Tybmaaradimet jaotellaan materiaalitoimittajien mukaan ja tilaukset tehd&én
ulkopuolisille toimittajille viikoittain. Tilaukset omalle sahalle tehdaan tarpeen

mukaan, lahes paivittain.

3.3.1 Materiaalin tilaaminen ulkopuoliselta toimittajalta

Tyot kootaan jarjestelmasta tydnumeron mukaan yhdeksi tilaukseksi. Ostotilaus
tallennetaan verkkolevylle ja lahetetd&n sahkopostilla toimittajalle. Saapunut
tilausvahvistus tulostetaan ja sdilytetddn yhdessa tilauksen tyomaarainten ja
ostotilauksen kanssa. Taman jalkeen toimituskyselyitda voidaan tehda
toimittajalle tarpeen vaatiessa. Materiaalien saapuessa tyonjohtaja tarkastaa
materiaalin ja vertaa lahetettéa tilaukseen. Saapuneet materiaalit kuitataan
saapuneiksi jarjestelmaan, jolloin tyd siirtyy jarjestelméssad automaattisesti
tuotantoon. Tyomaaraimet jaetaan oikeille tyopisteille joko jonoon odottamaan

tai suoraan valmistettavaksi. Katso kuva 4.
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3.3.2 Materiaalin toimittaminen omalta sahalta ja materiaalivaraston hallinta

Tyonjohtaja tekee ostotilauksen omalle sahalle, johon han keréaa kaikki omalla
sahalla sahattavat ty6t. Sahuri vastaanottaa ja kay lapi tydmaaraimet. Han
jakaa ne koneittain ja laittaa tarkeysjarjestykseen toimituspaivan mukaan
huomioiden muut valmistusvaiheet. Materiaalit sahataan tydlle ja viedaan
oikeaan materiaalihyllyyn. Sahuri palauttaa sahatut tydmaaraimet tyonjohtajalle
ja han kuittaa materiaalit saapuneeksi jarjestelmaan. Han myos vahentaa
sahatut materiaalit sahan varastosaldosta. Tama varastokirjanpito on erillaén
toiminnanohjausjarjestelmasta. Tyonjohtaja jakaa tydmaaraimet oikeille soluille.

Katso kuva 5.
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Raaka-aine varastokirjanpito on erillddn toiminnanohjausjarjestelmasta
erillisend excel -tyokirjana. Tydkirjassa on listattuna omassa varastossa olevat
raaka-aineet, varastosaldot, halytysrajat ja edelliset tilaukset. Tuotantopaallikko
kay kerran viikossa lapi raaka-ainevaraston. Han vertaa varastosaldoja
halytysrajoihin ja tarkistaa my6s onko vahissa olevat materiaalit jo tilattu. Han
tekee tilauksen toimittajalle, vastaanottaa ja tarkastaa tilausvahvistuksen ja
paivittdd tehdyn tilauksen varastokirjanpitoon. Materiaalin saapuessa sahuri
vastaanottaa ja tarkastaa materiaalin. Han vie lahetteet tyonjohtajalle, joka lisaa
saapuneet raaka-aineet varastosaldoon ja poistaa ’tilauksessa” -merkin

materiaaleista.

3.4 Valmistusprosessi ja varastointi

Tuotteen valmistusprosessi on hyvin monisdikeinen vaihe. Valmistettavia
nimikkeitd on noin 2500 kappaletta, joista jokainen on yksilollinen. Tassa tytssa
kasitelladn esimerkkina kaikkein vyleisintd valmistusprosessia. Se ei ole
varsinaisesti minkaan tuotteen valmistusprosessi, vaan tassa on kaytetty
kuvitteellista esimerkkituotetta. Tarkoituksena on tuoda esille yleisimmista

tyOvaiheista valmistusprosessin vaiheet.

Solun operaattori ottaa seuraavan tyomaardimen muovitaskusta edellisen
valmistuttua ja aloittaa valmistelut tyon tekemiseen. Tuotteen valmistus alkaa
materiaalien  hakemisella. Sen jalkeen operaattori hakee oikean
valmistusohjelman tietokannasta ja tarkastaa ohjelman. Varmistaa, etta
koneessa on oikeat tyOkalut, ja ettd ne ovat oikeilla tytkalupaikoilla. Taman
jalkeen operaattori ajaa testiajon, mikali kaikki menee hyvin ilman ongelmia
operaattori tyostaa sarjan. Kun sarja on valmis, han vie puolituotteet joko
varastohyllyyn tai suoraan seuraavaan tydvaiheeseen. Operaattori antaa
tydmaaraimen tyonjohtajalle tai laittaa sen samalle lavalle materiaalien kanssa

varastohyllyyn.
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Taman jalkeen tybnjohtaja vie tyomaardimen seuraavan tyovaiheeseen
odottamaan vaiheen aloitusta. Tassa esimerkissa se on hiiletyskarkaisu.
Karkaisija kokoaa yhteen panokseen kaikki samalla karkaisuohjelmalla
karkaistavat olevat puolituotteet yhteen panokseen. Panokset tehdaan
panoskoreihin, jotka nostetaan karkaisulinjalle.  Karkaisulinjasto  on
automaattinen, jossa on kaksi karkaisu-uunia, yksi huuhteluyksikko, yksi
esilammitysuuni ja yksi paastbuuni. Panoksen valmistuttua, se haetaan
linjastolta pois. Taman jalkeen panos puretaan lavoille, siten ettd jokainen tyo
erikseen omalle lavalle. Karkaisija vie karkaistujen toiden tyomaaraimet

tyonjohtajalle ja lavat materiaalihyllyyn.

Tassa esimerkkitapauksessa seuraavana tyovaiheena on hionta. Tydnjohtaja
vie tydmaaradimet hiontasoluille. Kappaleen koon ja muodon mukaan tyot
jaetaan sopiville koneille. Hioja hakee materiaalit tydmaardimen saatuaan
materiaalit materiaalivarastosta, ja tekee oikean asetuksen koneeseen
kappaleen mukaan. Taman jalkeen h&n ajaa testiajon ja mittaa kappaleen.
Seuraavaksi han ajaa sarjan valmiiksi. Tydmaaraimen han jattaa samalle lavalle

valmiiden kappaleiden kanssa.

Kun tyd on valmistunut, se tuodaan lavalla varastoon varastoitavaksi tai
lahetettavaksi. Materiaalit saatetaan viela lahettda alihankkijalle jonkin
tyovaiheen valmistukseen esim. hitsaus. Varasto tilaa tuotteelle kuljetuksen ja
pakkaa materiaalit kuljetusta varten. Yleensa osa valmistuseréasta lahetetaan ja
osa jaa varastoon. Riippuen tietysti, mista tuotteesta on kysymys. Kaikkia
tuotteita ei varastoida, mutta menekkituotteita pyritdan koko ajan pitamaan
varastossa. Myds tuotteet, joilla on Iyhyt toimitusaika, ovat varastoitavia
tuotteita. Tuotteet varastoidaan lavoilla ja lavat muovitetaan ruostumisen
estamiseksi. Lahetettavat lavat myds muovitetaan. Varastohyllyt on ryhmitelty

asiakkaittain.

Tyomaarain sailytetddn, mikali valmistusprosessissa on tullut virheellisia
tuotteita eli ns. susikappaleita. Ne keratdan kasaan ja tiedot keratdan excel -
taulukkoon vuosittain. Taulukkoon ker&tddn seuraavat tiedot: tuotenumero,

vahingoittuneiden kappaleiden maara, paivamaara, valmistussolu ja vian tyyppi.
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3.5 Lahettaminen ja laskutus

Lahetykset keratd&n toimituspéaivan ja asiakkaan mukaan. Yhdella tilauksella
voi olla useita tuotteita, joilla on eri toimituspéiva. Varastopaallikkd tarkastaa
toimituslistojen perusteella viikoittain lahetettévat tuotteet. Nama keratdan ja
lahetetaan kerralla. Asiakkaiden kanssa on yleensa sovittu viikonpaiva jolloin
toimitetaan viikon tavarat. Lahetyksesta tehdaan jarjestelméén lahete, joka
tulostetaan myo6s lahetykseen. Varastopaallikko tilaa paivittain kuljetukset
lahetyksille. Assistentti lahettdd laskut kerran viikossa lahetteiden perusteella

asiakkaille. Laskutus tapahtuu jarjestelméasta siis lahetteiden perusteella.

4 UUSI PROSESSIKUVAUS

Tuotannon seuraamisen avuksi on hankittu toiminnanohjausjarjestelmaan
lisdosa, PC-syt6ttd. Tahan ohjelmaan operaattorit merkkaavat jokaisen
tyovaiheen aloituksen ja lopetuksen. Ohjelmaan syo6tetdan mahdolliset ns.
susikappaleet. Tdméan ohjelman tarkoitus on helpottaa tuotannossa olevien
téiden seuraamista. Tyonjohtajien on helpompi seurata, missa vaiheessa

mikakin ty6 on ja eri tdiden valmistusaikoja.

4.1 Tarjouspyynto

Toimitusjohtaja tai tuotantop&éallikkd vastaanottaa tarjouksen. Yleensa
tarjouspyynto tulee sahkopostitse, joskus myds puhelimitse tai kirjeena. Kaikki
tarjouspyynnot kasittelee tuotantopaallikké. Talouspaallikko tarkastaa asiakkaan
tiedot mm. taloustiedot, mikéli asiakas on uusi tai tiedot saattavat olla
muuttuneet. Tuotantopaallikkd tarkastaa tuotteiden soveltuvuuden yrityksen
valmistukseen mm. materiaalit ja koneet. Menetelmasuunnittelija selvittda
seuraavaksi tarvittavat tyokalut ja valmistusvalineet toimittajilta. Riippuen
tarjouksesta tyokalut ja tarvikkeet saatetaan hankkia tésséd vaiheessa.
Seuraavaksi tuotantopaallikkdé luo nimikkeen toiminnanohjausjarjestelmaan ja

selvittdéa  tuotteen  valmistukseen  tarvittavien  alihankkijamateriaalien
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saatavuuden. Taman jalkeen tarjous tallennetaan toiminnanohjausjarjestelmaan

ja lahetetddn asiakkaalle. Katso kuva 6.
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4.2 Tilauksen vastaanotto ja tydmaaraimen avaus

Toinen tyonjohtaja vastaanottaa tilaukset joko asiakkaan tilausjarjestelmésta tai
yrityksen  sdhkopostiosoitteesta.  Tuotantopaallikkd tekee  tuotteeseen
ohjeistusmateriaalit, mikd kasittdda ohjeita tuotteen valmistamiseen,
laadunvarmistukseen,  pakkaamiseen ja ldhettamiseen.  Jompikumpi
tyonjohtajista syottaa tilauksen toiminnanohjausjarjestelméaéan. Tassa vaiheessa
jarjestelmassa on jo nimikkeet kaikille tuotteille, jotka tilauksessa on.
Tyobnjohtaja avaa tuotteille tymaaraimen, ja tekee tilausvahvistuksen, tallentaa
sen jarjestelmaan ja lahettad sen asiakkaalle. Viimeistdan tassa vaiheessa
menetelmasuunnittelija tilaa valmistukseen tarvittavat valineet, hankkii uudet
mittavalineet ja suunnittelee tarvittavat kiinnittimet tuotteen valmistukseen.

Tyonjohtaja lajittelee uudet tydmaaraimet materiaalitoimittajittain.

4.3 Materiaalien tilaaminen

4.3.1 Materiaalin tilaaminen ulkopuoliselta toimittajalta

Tybnjohtaja tekee tilauksen toiminnanohjausjarjestelmééan, tallentaa sen ja
lahettéda sahkopostilla toimittajalle. Toimittaja vahvistaa tilauksen, jonka jalkeen
tyonjohtaja kay lapi vahvistuksen ja tulostaa sen. Toimitusta saatetaan joskus
yrittdd muuttaa, jonka jalkeen toimittaja lahettda uuden vahvistuksen. Toimittaja
lahettda materiaalit, jotka tyOnjohtaja tarkastaa ja merkitsee lahetteeseen "OK”,
mikali toimitus on oikea. Ty0Onjohtaja kuittaa materiaalit saapuneiksi
jarjestelmaan. TyoOnjohtaja antaa saapuneiden materiaalien tyomaaraimet
sahurille, jonka jalkeen sahuri jakaa tydmaaraimet oikeille materiaalilavoille ja
vie lavat joko materiaalivarastoon tai keskidintiin. Mikali materiaalit keskididaan,
vivataan yli tehty tybvaihe tyomaaraimestd. Tyomaardimet laitetaan
materiaalivarastojen vieressa oleviin lokeroihin ja niihin  merkitdan

varastopaikka. Katso kuva 7.
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4.3.2 Materiaalin toimittaminen omalta sahalta ja materiaalivaraston hallinta

Tybnjohtaja tekee tilauksen toiminnanohjausjarjestelmééan, tallentaa sen,
tulostaa ja vie tilauksen ja siihen kuuluvat tyomaaraimet sahurille. Sahuri
jarjestaa tyomaaraimet toimituspaivan ja materiaalin mukaan koneittain. Mikali
sahuri huomaa, etta tarvittavaa materiaalia ei ole riittavasti varastossa han
tarkistaa on materiaalia tilattu. Mikali materiaalia ei ole tilattu, han ilmoittaa
asiasta tuotantopaallikdlle. Sahuri sahaa kappaleet, laittaa ne kuormalavalle ja
laittaa tybnumeron lavan paahan. Mikali kappaleet keskitidaan, viivataan tehty
tyovaihe yli tyomaaraimesta. Sahuri paivittdda materiaalivaraston saldot ja
kuittaa materiaalit saapuneeksi. Taman jalkeen materiaalit viedaan
materiaalivarastoon, tyomaardimeen merkataan varastopaikka ja tyomaarain
laitetaan lokerikkoon, joka on materiaalivaraston vieressa. Tyonjohtaja vie tasta
tydmaaraimen eteenpain seuraavan tydvaiheen valmistussolulle jonoon. Katso

kuva 8.
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4.4 Valmistusprosessi ja varastointi

Sorvari ottaa seuraavan valmistettavan tyon valmistussolulle tarkoitetusta
muovitaskusta ja hakee materiaalit tybmaaraimeen merkitysta varastopaikasta.
Merkkaa PC-syottoon tyon aloituksen. Taman jalkeen operaattori hakee oikean
valmistusohjelman tietokannasta valmistussoluun. Tarkistaa asetuksen ja
tarkastaa solun tydkalut ja varmistaa, etta tyokalut ovat makasiinissa oikeilla
paikoilla. Testiajon jalkeen sorvari tyostaa sarjan. Vaiheen valmistuttua sorvari
vie puolituotteet varastopaikkaan, merkkaa tyonumeron lavan paatyyn seka
tydmaaraimeen varastopaikan, vetaa tehdyn tybvaiheen yli tybmaaraimesta ja
laittaa tydmaaraimen materiaalivaraston vieressa olevaan tydmaarain lokeroon.
Samalla han merkkaa PC-syottoon vaiheen valmistuneen ja merkkaa myds

mahdolliset poikkeamat.

Tyonjohtaja hakee tydmaaraimen materiaalivaraston viereisesta lokerosta ja vie
sen seuraavan tyovaiheen tyostokoneelle. Tassa esimerkissa seuraava vaihe
on hiiletyskarkaisu. Karkaisija hakee materiaalit varastopaikalta ja tekee
panoksen panoskoriin. Karkaisija tekee karkaisupoytéakirjan
toiminnanohjausjarjestelmaan ja merkkaa vaiheen aloituksen PC-syottoon.
Panos viedaan karkaisulinjalle karkaisuun. Panoksen valmistuttua karkaisija
mittaa kappaleesta pintakovuuden ja kirjoittaa sen tydmaaraimeen. Seuraavaksi
han tayttdd karkaisupoytakirjan toiminnanohjausjarjestelmaan ja merkkaa
vaiheen tehdyksi toiminnanohjausjarjestelmaan ja merkitsee myds mahdolliset
poikkeamat. Taman jalkeen karkaisija purkaa panoksen ja laittaa materiaalit
lavoille, ja merkkaa tyénumeron lavan paatyyn. Han ylivivaa tydmaaraimesta
tehdyn tyOovaiheen ja vie lavat materiaalihyllyyn. Sitten h&n merkkaa
tyomaaraimeen uuden varastopaikan seka laittaa @ tyOmé&ardimen
materiaalihyllyn vieressd olevaan tyomaaradinlokeroon. TyoOnjohtaja vie
tydmaaraimen lokerosta seuraavan tydvaiheen tydsttkoneelle tai muovitaskuun

solun vieressa, jossa on seuraavaksi tyostettavat tyot.

Tasséd esimerkissa seuraava tyovaihe on hionta. Hioja hakee materiaalit
tyomaaraimeen merkitysta varastopaikasta ja aloittaa asetuksen soluun. Hioja

merkkaa tyon aloituksen PC-sy6ttoon. Taman jalkeen han ajaa testiajon ja
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mittaa kappaleen. Taméan jalkeen hioja tydstaa sarjan ja mittaa kappaleet
tyoston jalkeen. Kun sarja on valmis, han merkkaa PC-syottoon vaiheen
valmiiksi ja mahdolliset ns. susikappaleet. Mikali tydvaihe oli vimeinen, niin han
merkkaa myo6s tyon valmiiksi, jolloin tyd poistuu toiminnanohjausjarjestelméan
tyojonosta. Hioja vetda yli tyOvaiheen tydmaaraimesta ja vie materiaalit ja

tydmaaraimen varastoon.

Varasto tilaa kuljetuksen, mikali tuote on menossa alihankkijalle
valmistettavaksi esim. hionta. Tuotteet pakataan lavalle ja valmistellaan
alihankkijalle valmistettavaksi. Tyomaaradin laitetaan lokeroon alihankinnan
ajaksi ja tydmaaraimesta otetaan kopio alihankkijalle. Varasto tekee myds
toiminnanohjausjarjestelmaan alihankkijatilauksen, ja tulostaa taman tilauksen
materiaalien mukaan alihankkijalle. Tyodnjohtajat ndkevat koko ajan mitka
tuotteet ovat eri alihankkijoilla valmistuksessa ja koska ne arvioitu saapuvan
takaisin.  Alihankinnan jalkeen varasto tarkastaa tuotteet, kuittaa
alihankintatilauksen, merkkaa PC-sy6ttoon tyon valmiiksi ja merkkaa
mahdolliset alihankinnassa tulleet ns. susikappaleet. Tassa vaiheessa
valmistuneet kappaleet laitetaan varastosaldoon toiminnanohjausjarjestelmaan.
Joissakin tuotteissa saattaa olla viela kokoonpanovaihe, esim. kartiotappien

kokoaminen. Taman vaiheet hoitaa varasto.

4.5 Lahettdminen ja laskutus

Lahetykset keratdén toimituspéaivan ja asiakkaan mukaan. Yhdella tilauksella
voi olla useita tuotteita, joilla on eri toimituspéiva. Varastopaallikkd tarkastaa
toimituslistojen perusteella viikoittain lahetettdvat tuotteet. Nama keratdan ja
lahetetaan kerralla. Asiakkaiden kanssa on yleensa sovittu viikonpaiva jolloin
toimitetaan viikon tavarat. Lahetyksesta tehdaan jarjestelméén lahete, joka
tulostetaan myds lahetykseen. Varastopaallikkd tilaa paivittdin kuljetukset
l&hetyksille.

Lasku tehdddn toiminnanohjausjarjestelmastd automaattisesti |&hetteen

perusteella. Assistentti tekee laskun ja l|&hettdd sen asiakkaalle.
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Tuotantop&allikkd tekee jalkilaskentaa eli seuraa laskutusta ja tuotannosta

aiheutuneita kuluja kesken&aan kuukausittain.

5 PROSESSIN ONGELMAKOHDAT

5.1 Tarvittavien tyokalujen selvitys tarjouspyyntdvaiheessa

Ongelma on myds tydkalujen selvitys jo tarjouspyyntévaiheessa. Pahimmillaan
tyokalut kartoitetaan ja tilataan vasta silloin, kun tyon pitdisi olla jo
valmistuksessa. Talloin syntyy turhaa viivettd valmistukseen ja se haittaa seka
tuotantoa etta tuotannonohjausta. Pahimmillaan ty6ta ei ehditd tekemé&an

ajoissa ja se saattaa myohastya aikataulustaan.

On myds mahdollista, ettd tydkalut ovat kartoitettu oikeassa vaiheessa, mutta
valmistusprosessin alkaessa huomataan, etta tydkalut ovat vaaranlaiset tai
muuten  epasopivat. Esim.  kiireen tai sopivuuden takia vasta
valmistusvaiheessa tuotteen valmistussolu vaihtuu eikd uudella solulla ole
samanlaiset tyokalun kiinnittimet. T&std voi aiheutua turhaa viivetta

valmistusprosessiin, koska sopivien tydkalujen tilaamiseen kuluu aikaa.

5.2 Valmistuksen katkaiseminen valmistusprosessin aikana

Haittaa aiheuttaa myds sarjojen katkaiseminen tuotannollisista syista. Yleensa
sen aiheuttaa kiire, jolloin tehddan vain valttamaton maarda, mika on talla
hetkella menossa. Sarja on saatettu alkuun tehdd kokonaisena, mutta
esimerkiksi ennen viimeista vaihetta huomataan, ettei koko sarjaa ehdita
milladn esimerkiksi hiomaan. Talldin sarjasta hiotaan vain valttamaton maara, ja
loput sarjasta jaa odottamaan keskeneréisena. Taté ei haluta tapahtuvan, koska
naiden keskenerdisten sarjojen hallitseminen on usein vaikeaa.
Tietojarjestelmasta niita on vaikeaa havaita, joka saattaa aiheuttaa ongelmia
tuotannonohjauksessa ja tuotannossa. Usein tulee avattua tuotantoon uusia
toitd turhaan, kun ei ole tietoa tai sitd ei osata hakea. Tama rasittaa taas

entisestaan tuotantoa.
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6 PROSESSIN MUUTOKSET JA PARANNUKSET

6.1 Tarjouspyynndn kasittely

Prosessia muutettiin siten, etta toimitusjohtaja ei osallistu tarjouspyynnon
kasittelyyn tarjouspyynnon vastaanottamisen jalkeen. Tuotantop&éallikkd hoitaa
tarjouspyyntdjen kasittelyn. Tama vahentaa paallekkaisyyksia, yksinkertaistaa
toimintatapaa seka pienentdd mahdollisia epaselvyyksia. Tuotantopaallikko luo
nimikkeet toiminnanohjausjarjestelmaan jo tassa vaiheessa, jotta ne ovat
valmiina kun tilaus tuotteista saapuu. Han my0ds Kkartoittaa valmiiksi
alihankkijamateriaalit joita tarvitaan tuotteen valmistamiseen. Talla pyritaan siis
siihen ettd tilausta syotettaessa olisi kaikille tuotteille olemassa nimikkeet
jarjestelméassa. Tilausten syo6ttaminen jarjestelméén tulee olla mahdollisimman
tehokasta, ja jos kaikille tuotteille on nimikkeet jarjestelméssa valtytaan turhilta
katkoksilta prosessissa. Aikaisemmin tilausta syotettdessa, mikali nimiketta ei
ole ollut jarjestelmassa taytyi se tuotantopaallikon luoda. Tama aiheutti turhaa

tyota ja pysaytti prosessin.

6.2 Tilauksen vastaanotto ja tyémaaréainten avaus

Vanhassa prosessissa tilaukset saapuivat eri paikkoihin eri henkildille. Tama
aiheutti hankaluuksia ja paallekkaisyyksia. Tilaukset saatettiin syottdd kahteen
kertaan jarjestelmddn. Uudessa prosessissa tilaukset saapuvat vain yhteen
paikkaan ja tilausten sy6ttd on jaettu asiakkaittain kahden tyénjohtajan kesken.
Tilaukset saapuvat joko sahkdpostitse vain tilauksille tarkoitettuun séhkopostiin

tai ne poimitaan asiakkaan tilausjarjestelmasta.

Tuotantop&allikkd tekee uudelle tuotteelle valmistukseen ohjeistusmateriaalin,
mikali sellaista tarvitaan. Ohjeistusmateriaali linkitetaan jarjestelmaan siten, etta
se tulostuu tuotteen tyomaardimen mukana. Nain ollen aina kun uusi
tydmaarain tulostetaan ja tuotetta aletaan valmistaa, on ohjeistusmateriaali
mukana. Esimerkiksi, jos asiakas haluaa mittapoytakirjan jokaisesta

valmistetusta sarjasta, tulostuu mittapoytakirja automaattisesti jokaiseen
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valmistettuun sarjaan. Nain saadaan huomioitua asiakkaan toiveet paremmin ja
valmistuksesta tulee systemaattisempi. Tuotantopaallikko valittaa
menetelmasuunnittelijalle tiedon uusista tydkaluista ja tarvikkeista joita tuotteen
valmistaminen vaatii. Menetelméasuunnittelija tilaa tarvittavat tyokalut, uudet
mittavalineet mikali niitd tarvitaan seka miettii kappaleen kiinnittimet
tydstokoneisiin jo tdssa vaiheessa, jotta ne ovat valmiina kun tuotetta ryhdytaan
valmistamaan. Nain tuotetta valmistettaessa valtytaan katkoksilta eikd esim.

turhaa oikeiden tytkalujen saapumista tarvitse odottaa.

Tybnjohtajat avaavat tuotteille, joita ei ollut riittdvasti, varastossa uudet
tyomaaraimet ja tulostavat ne. Tilausvahvistus tehdaan, tallennetaan ja
lahetetdan asiakkaalle. Tydméaardimet jaetaan lokeroihin materiaalitoimittajittain
toimitusviikon mukaan. Kiireelliset toimitukset laitetaan erikseen ja materiaalit
tilataan mahdollisimman pian. Molemmat tyonjohtajat laittavat tyomaaraimensa
tdssa vaiheessa yhteisiin lokeroihin. Tilattavat materiaalit 16ytyvat yhdesta

paikasta. TAma selkeyttda toimintaa ja helpottaa tyomaarainten etsimista.

6.3 Materiaalitilauksen tekeminen

6.3.1 Materiaalin toimittaminen toimittajalta

Muutoksena vanhaan uudessa prosessissa vain toinen tyonjohtaja tilaa
materiaalit. Materiaalientilaukset ovat yhden henkilén vastuulla, jolloin
tlaaminen on helpompaa ja paallekkéaisyyksiltd valtytddn. Suurimpana
muutoksena vanhaan prosessiin on, ettd varasto ei puutu materiaalien siirtoon
varastoon vaan taman hoitavat sahurit. Talla saadaan yksi tekija pois
prosessista, silla sahurit ovat seuraavana toimijana prosessissa. Toisena
muutoksena tyOnjohtaja tarkastaa materiaalit ja merkkaa materiaalien
toimittajan lahetteeseen "OK” merkin, mikali materiaalit ovat oikeita. Talla
saadaan varmistettua, ettd materiaalit ovat oikeita jo tdssa vaiheessa. Mikali
toimituksessa on tapahtunut virhe, se huomataan jo tdssé vaiheessa eika vasta

valmistusvaiheessa.
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Sahuri vie materiaalit varastopaikoille ja merkkaa tyomaaraimiin materiaalien
varastopaikat ja laittaa tyOma&ardimet telineisiin, josta tyonjohtaja jakaa tyot
eteenpain. TAma helpottaa huomattavasti materiaalien etsimista, silla vanhassa
prosessissa ei ollut varastopaikkoja materiaaleille ja puolituotteille merkattu
mitenkaan. Talla tavalla sdastyy huomattavasti aikaa tuotannossa materiaalien
etsinndssa ja tuotanto tehostuu huomattavasti. Tama on yksi suurimpia

parannuksia koko prosessissa.

6.3.2 Materiaalin toimittaminen omalta sahalta

Tilaus omalle sahalle tehdaan siis jarjestelmaan samalla lailla kuin tehd&an
toimittajalle. Tyonjohtaja vie tehdyn tilauksen ja tyomaaraimet sahurille, joka
vastaanottaa tilauksen ja tydmaaraimet. Isoin muutos vanhaan prosessiin on
materiaalivaraston excel -kirjanpidon poistuminen. Kahden eri jarjestelman
kayttaminen ei ole edullista toimintatehokkuudelle. Niinpa oma raaka-
ainevarasto on samassa toiminnanohjausjarjestelmassa kuin kaikki muutkin
toiminnot. Tasta johtuen sahuri kuittaa nykyaan tyén sahatuksi, eli tydvaiheen
tehdyksi jarjestelmaan. Tyonjohtajat nakevat jarjestelmastaan mille tdille on
materiaalit jo sahattu valmiiksi. Sahuri vie tyom&ardimen sahauksen ja
mahdollisen kappaleen keskidinnin jalkeen tydmaaraimen lokeroon materiaalien
uusi varastopaikka merkittyna ja vie materiaalit varastopaikalle. Taman jalkeen

tyonjohtaja vie tybmaaraimen seuraavan tydvaiheen tyostosolulle.

6.4 Valmistusprosessi

Suurin parannus valmistusprosessiin on PC-sy6ttd ohjelma, joka on tullut
tuotannon ohjauksen avuksi. Ohjelmassa on jokainen tuotannossa oleva tyo.
Solujen kayttajat merkkaavat ohjelmaan jokaiseen tydvaiheen valmistuttua
mahdolliset hylkykappaleet seka merkkaavat tydvaiheen tulleen valmiiksi.
Ensimmaisessa tyovaiheessa tyd aloitetaan ohjelmassa, jonka jalkeen jokainen
tyovaihe jatkaa ty6ta. Viimeisen tyovaiheen valmistuttua tyo lopetetaan
ohjelmassa. Ohjelma laskee my6s valmistusaikoja tuotannosta. Nain saadaan

helposti arvokasta tietoa tuotannon kappaleen valmistusajoista ja jarkevista
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valmistussarjakooista. Tyonjohtajat pystyvat ndin seuraamaan tuotannon tilaa ja
missa vaiheissa tyot ovat.

Toinen huomattavasti tuotantoa tehostava parannus uuteen prosessiin on
puolituotevarasto. Kaikki tuotannossa olevat varastohyllyt on merkattu
varastopaikoiksi. Jokaisella lavapaikalla on oma paikka, ja paikat on merkattu
varastohyllyjen rakenteisiin. N&in ollen jokainen tyd, joka on kesken tai ei ole
viela edes aloitettu, on merkattu varastopaikalle, josta se on l0ydettavissa.
Puolituotevarastossa ei siis ole merkkaamattomia tai paikattomia
materiaalilavoja niin  kuin  ennen. Aikaisemmin  puolituotteet olivat
sattumanvaraisesti varastossa. Nain oli erittdin tyolastd ja aikaa vievaa etsia

oikeat tuotteet valmistukseen.

7 PAATELMAT

Kaaviot ovat olleet suurena apuna mietittdessa prosessin kehittamista.
Kaavioiden avulla l6ydettiin useita parannuskohtia. Tassa tydssa ei kasitelty
kaikkia parannuksia, joita uudelleenanalysoinnissa ldydettiin. Tyohon valittiin
vain tarkeimmat muutokset. Lahes jokaisesta vaiheesta |Oydettiin jotain
parannettavaa ja kehitettdvaa. Henkilokunnan tietoisuus  yrityksen
toimintaprosessista kasvoi ja konkreettiset toiminnan parannukset saatiin tuotua

toimintaan.

Ongelmatyyppeja Ioydettiin karkeasti kahdenlaisia. Ongelmat oli joko suoraan
korjattavissa prosessia muuttaen tai prosessin tehostaminen sai aikaan virheen
korjauksen. Tydkalujen selvitys tarjouspyyntdvaiheessa on selvasti korjattavissa
prosessia muuttamalla. Sarjojen katkaisu oli sen tyypin ongelma, jota ei voida
prosessin muutoksella suoranaisesti korjata. Siihen pystyy vaikuttamaan koko
prosessia tehostamalla. Tehostamalla prosessia saadaan valmistusprosessista
hairidtekijoita karsittua, jolloin prosessi on alusta loppuun helpommin

hallittavissa.
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Yrityksen ydinprosessin  kuvaaminen ja uudelleenmiettiminen yhdessa
tuotantopaallikon kanssa oli minun osani tassa muutostydssa. Tutkielman
tekeminen oli erittdin mielekasta. Oli mielenkiintoista huomata miten yrityksen
ydinprosessia kuvaamalla ymmartad koko yrityksen toiminnasta enemman.
Myds yrityksen vahvuudet ja heikkoudet tulevat vakisin esille kun toiminta
kuvataan alusta loppuun. N&in sainkin hyvan kasityksen ydinprosessin kulusta
ja sen vahvuuksista ja heikkouksista. Tyotd tekemalla opin paljon uutta
valmistuksesta ja prosessin seuraamisesta. Samalla sain kasityksen jokaisesta

tyOvaiheesta.

Tyosta jai yritykselle apuvaline jatkuvan toiminnankehittamiselle, mika oli myds
tyon yksi tavoitteista. Toimintatavat elavat jatkuvasti kun toiminnasta yritetadéan
tehda tehokkaampaa kaiken aikaa, jolloin olemassa olevista kaavioista on
selkeasti nahtavissd muutoksen vaikutus prosessiin. Uusia muutoksia ja
kehityskohteita on myds helpompi etsia kaavioiden avulla, kun koko prosessin

voi ndhda ja ymmartaa yhdesta kaaviosta.
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