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TIIVISTELMA

Osana opinnaytetyotani laadin laatukasikirjan heinolalaiselle Mittametalli
Oy:lle. Mittametalli Oy tuottaa metallisia komponentteja kalusteisiin sekéa
projekteihin ja on erikoistunut huonekaluputki- ja ohutlevytuotteisiin.
Laatukasikirja koetaan tarpeellisena tassa yrityksessa, koska sen avulla
seka asiakkaat ettd tyontekijat saavat kokonaisvaltaisen kuvan ohjeineen
yrityksen toiminnasta.

Laatukasikirjan luonti alkoi haastatteluilla yrityksen eri henkildston jasenten
kanssa. Jokainen heisté sai kertoa ndkemyksiaéan yrityksen toiminnasta
puutteineen. Laatukasikirjan aineistoksi kartoitettiin myds yrityksen
konekanta ja tuotantoprosessin kulku. Laatukasikirja tunnetaan myos
kansainvalisella lyhenteella FPC, joka tulee sanoista Factory Production
Control ja tarkoittaa vapaasti suomennettuna Tehdastuotannon hallintaa.

Tarkea osa kirjan kokoamista oli myos aineiston valikointi turhan sisallon
karsimiseksi. Laatukasikirja on jaettu selkedasti eri osiin, jotta siitd voidaan
ottaa tarvittaessa erilleen kullekin kohderyhmalle (esimerkiksi tyontekijoille
ja asiakkaille) juuri heidan tarvitsemiaan kohtia.

Laatukasikirjan jatkoksi tulee yrityksen tuotantojohtaja Jukka Merikarin
laatima hitsauksen laadunhallintaopas, joka kasittelee standardin EN
1090-1 ja CE-merkinnan mukaisia hitsausnormeja.

Laatukasikirja ei pyri antamaan tuotannon eri vaiheisiin yksiselitteisia
ohjeita, joita tulisi noudattaa orjallisesti vaan on tarkoitettu antamaan
l&htokohtaisesti perustiedot yrityksen toimintatavoista.

Asiasanat: laadunhallinta, yleiskuvaus, FPC
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ABSTRACT

As a part of this study a quality handbook for a metal industrial company
called Mittametalli located in Heinola, Southern Finland was created.
Mittametalli produces metal components to fitments and projects, and is
specialized in furniture tubes and sheet metal products.

Quality handbook is considered useful in this company because with it
both the customers and the workers get an all-encompassing insight of the
function of the company.

The creation of the quality handbook began with interviews with different
members of the staff. Everyone of them got a chance to tell their point of
views of the function of the company with its lacks. For the material to the
quality handbook the machinery and the movement of the production
process were surveyed. The quality handbook is also known as FPC that
is an abbreviation from the words Factory Production Control.

An important part of the gathering of the book was also the selection of the
material for eliminating the needless content. The quality handbook is
divided to different parts in order to separate the sections that for each
target group especially needs where necessary.

As an extension there also will be a quality control manual that is gathered
by the production manager Jukka Merikari and converses on welding
norms according to EN 1090-1 and CE markings.

The quality hand book is not trying to give unambiguous instructions that
should be obeyed slavishly but is meant to provide in principle the basic
information on the function of the company.

Key words: quality control, outline
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1 JOHDANTO

Mittametalli Oy yrityksen&a on perustettu 2012 toimitusjohtaja Jari
Kolehmaisen ja Pelaser-yrityksen organisoitua toimintansa yhteen.
Mittametalli Oy sijaitsee omistamissaan 4700 m2:n tiloissa Heinolan
Hevossaaressa. (Mittametalli 2015c.) Liikevaihto oli 2013 765 000 euroa.
(Taloussanomat 2013.) Paatuotteenaan heilla on tuottaa metallisia
komponentteja kalusteisiin ja projekteihin. Henkilokuntaa toimitusjohtajan
lisdksi ovat tehdaspaallikkd Jukka Merikari, putkilasermyyja Jenni Mikkola,
projektimyynnisté ja suunnittelusta vastaava Juha Jarvinen seka noin 15
tyontekijaa. (Mittametalli 2015a). Markkinointi tapahtuu muun muassa

yritysvierailuilla ja seka alihankintamessuilla etté nykyaikaisilla nettisivuilla.

Toimitusjohtaja Jari Kolehmainen on metalliyrittdja jo toisessa
sukupolvessa. Eino Kolehmainen perusti vuonna 1935 Lankapaja Oy:n.
Jari Kolehmaisen kaudella (1977-2001) yritys kasvoi ja kehittyi johtavaksi

sopimusvalmistajaksi.

Laatukasikirjan sisaltd on laadittu pitkalti yhteistydssa yhteistydssa
yrityksen tuotantojohtajan Jukka Merikarin kanssa. Yritykselle ei ole
niinkaan tarkeda pyrkia jok’ikisessa tydvaiheessa tarkimpaan
mahdolliseen tydjalkeen vaan maaritelld yrityksen toimintatavat ja

kuhunkin tydhoén optimaaliset menetelmat.

Laadun maarittelyssa on tarkead, etta asiakkaille annettava kuva yrityksen
toiminnasta vastaa todellisuutta. Koska kyseessa on projektituotteita
valmistava yritys, ei tuotantoprosessi ole yksityiskohtaisesti
maadriteltavissa, kuten jotain paivittaistuotetta sarjassa valmistavalla
tehtaalla (esimerkiksi meijeri). Laatuk&sikirja haluaa parantaa sekéa
asiakastyytyvaisyytta ettd motivoida tyontekijoita poistamalla heiltéa

epatietoisuutta ja antamalla oikeita toimintamalleja (Kajaanin AMK).



2 LAATU SEN HALLINTA JA JOHDON VASTUU

2.1 Laadun maaritelma

Opinnaytetydsséni tarkastellaan ensiksi laatua sen teoreettisista
nakokulmista. Erés yleispatevimpid maaritelmia laadulle on se, etta se
tulee olla jotenkin mitattavissa. Tama suoritetaan joko konkreettisesti,
esimerkiksi tyontomitalla tarkastaen tuotteen mitoitus, tai mittaamalla
tyosuoritteen asiakastyytyvaisyys vaikkapa reklamaatioiden maarana.
Nykyaikainen seka mallintava, mutta samalla todellisuudesta vieraantunut
tapa tutkia laatua on tilastollinen prosessin valvonta eli SPC (Statistical
Process Control) (Saloméaki 1999, 145).

Kun laatu on ensiksi mitattu jotenkin, voidaan mittaustuloksia alkaa
kasitella eri tavoin. Niita voidaan esimerkiksi analysoida ja sen tuotoksilla
laatia korjausehdotuksia ongelmiin. Laatua voidaan koettaa parantaa
projekteilla, joihin on olemassa sisalldllisia viitekehyksia, joista tunnetuin
on varmaankin eurooppalainen EFQM (European Foundation for Quality
Management)

(Korppoo 2010, 15).

Yleisesti kasitys laadusta voidaan jakaa neljaan luokkaan (Korppoo 2010,
100):

e asiakaslaatu
e tuotelaatu
e prosessilaatu

e systeemilaatu



2.1.1 Asiakaslaatu

Asiakaslaatuun vaikuttavia prosesseja, eli tuotteen kasittelyketjuja ovat

seuraavat:

e johtamisprosessi
e asiakassuhteen hallintaprosessi
e valmistusprosessi

e tukiprosessit
(Laamanen 2004, 60)

Johtamisprosessin keskeinen perusajatus nykyaan on tulos- eli
tavoitejohtaminen, jossa tyontekijat pyritdan saamaan sitoutumaan tyonsa
laadun yllapitdmiseen ja kehittamiseen. Tassa johtamismallissa olennaista
on tyontekijoiden demokratia, eli mahdollisuus vaikuttaa asioihinsa.
Sitoutuneisuutta lisda tulospalkkausmenetelmé, jossa tyontekijoita
kannustetaan rahallisesti saamaan tuotantoa tehostettua taman

kuitenkaan tapahtumatta laadun kustannuksella. (Laamanen. 2004, 25.)

Asiakassuhteen hallintaprosessin ydin on asiakkaan tarpeiden tunnistus ja
niitd vastaavien palveluiden tuottaminen. Asiakastyytyvaisyyteen ei riita
ainoastaan hinta/laatusuhteeltaan patevien tuotteiden valmistus, vaan
asiakkaan tulee kokea saaneensa rahoilleen vastinetta tuotantohankkeen
jokaiselta osa-alueelta tarjouskyselysta toimitukseen. (Ahonen ym. 2013,
7)

Valmistusprosessin paatekijat ovat seuraavat:

e tuotelaadun hallinta
e gjan hallinta

e kustannusten hallinta

(Salomaki 1999, 39).



Tuotelaatu syntyy tyontekijoiden osaamisesta ja halusta yrittda parhaansa.
Tyontekijoiden tulee olla riittavasti ohjeistettuja, ja heidén on tarkeda
saada niin sanottua "hiljaista tietoa” mentoreilta eli vanhemmilta
tyontekijoilta, jotka ovat kokemustensa kautta oppineet valmistuksessa
olennaiset toimintatavat. Tyontekijdilla tulee olla mygs jatkuva halu

kehittaa yrityksen toimintaa.

Ajan hallintaan vaikuttaa pitkalti yrityksen johdon kasitys totuuden-
mukaisista tyovaiheiden kestoista ja firman jarjestelmallisyys.
Tuotantoprosessi tulee olla hyvin suunniteltu, ja tyontekijoiden tulee pitdd
huolta, etta tydkalut ja materiaalit ovat jarjestyksessa, jotta ne ovat
nopeasti Ioydettavissa tarvittaessa. Lisaksi tyontekijoiden on
ymmarrettava, millaisella tarkkuudella tuote on tehtava, jottei aikaa mene

liian huolellisen tydnjaljen tavoitteluun.

Kustannusten hallinta on suoraan sidoksissa ajan hallintaan, koska vaikka
mihinkadan vaiheeseen ei saisikaan kulua aikaa liikaa, on jokainen vaihe
silti tehtdva huolella, koska kuten yleinen paradigmakin, eli perususkomus

toteaa:

On halvinta tehda kerralla oikein.

(Laamanen 2004, 163.)

Tuottetta koskevia tukiprosesseja ovat yhteisty® tavaroiden toimittajien
kanssa, tutkimus- ja kehitystyd seka taloushallinto. Taméan vuoksi onkin

tarkeda valita alihankkijat huolella.

Asiakaslaatu oli tarkein ndkdkulma laatukasikirjan laadinnassa.

2.1.2 Tuotelaatu
Tuotelaatu voidaan jakaa kahteen paaryhmaan:

e sSisdiseen

e ulkoiseen

(Salomaki 1999, 40).



Sisainen laatu on yrityksen itsensa kasitys toiminnastaan. Vaikka yritys
ulospain onnistuisi antamaan itsestaan hyvan kuvan, kertoo sisainen

laatunakemys kuitenkin, jos jotain on vialla.

Ulkoinen laatu muodostuu ajan mittaan yrityksen siséisesta laadusta,
talloin asiakkaiden tulee olla tyytyvaisia tuotteisiinsa ja heille tarjottuihin
palveluihin, mink& on oltava ndhtdvissa jo vahaisina reklamaatioina.
Ulkoinen laatu koostuukin monesta tekijasta. Nykyaikainen asiakas osaa
vaatia toimittajaltaan myos ymparistoystavallisyytta ja tyontekijoidensa
hyvinvoinnin takaamista. Monikaan kuluttaja ei esimerkiksi halua
omalletunnolleen taakkaa siitd, etté tuotteensa on tehty jossain

kehitysmaassa lapsitydvoimalla.

Toisaalta eivat yrityksetkdan valttamatta halua hyodyntaa tallaisissa
oloissa valmistettuja tuotteita vaikka saisivatkin halvemmalla ne hankittua.
HalpatyOmaissa valmistetut tuotteet eivat ole valttamatta laadultaan
riittdvid eivatkd nama firmat halua tulla yhdistetyksi heikoissa olosuhteissa
tyotaan tekeviin, mahdollisesti vielapa alaikaisiin alaisiin jo

imagollisistakaan syista.

2.1.3 Prosessilaatu

Prosessilaadun perusedellytys on tuotannon kehittdminen projektista
holistiseksi, eli kokonaisvaltaiseksi prosessiksi. Projekti on lyhyesti
maariteltyna kertaluonteinen suorite, jossa menetelmét ja vaiheet on
kehitettava kutakin tyota varten kokemusten ja kokeiluiden kautta.
Prosessi taas on tuotteen kasittelyd tuotanto-ohjelmallisesti, jossa jokainen
vaihe on harkitusti suoritettu ollen kytkdksissa sita edeltéavaan ja
seuraavaan vaiheeseen. Prosessi voidaan eritella tuotannon aliohjelmiin,

eli proseduureihin.



2.1.4 Systeemilaatu

Systeemi- eli jarjestelmélaatu kuvastaa henkiloston kykya tehda toita
yhteisen hyvan eteen. Idealistinen eli ihanteellinen tilanne on tydyhteiso,
joka toimii tiimin& saumattomasti yhdesséa. Systeemilaatuna voidaan pitaé
myo0s sita, etta jokainen tyontekija ymmartaéa paikkansa organisaatiossa ja
tarvittaessa pystyy kuvailemaan ty6tehtavansa sanallisesti. Taydellisesti
toimivaa tiimia ei saavuteta hetkesséa asettamalla vaativia tavoitteita, vaan
se syntyy pitkdn ajan kuluessa vaiheittain pohjimmiltaan tydntekijoiden
omasta halusta saada asiat toimimaan jarjestaytyneesti seka
optimaalisesti. Seuraavassa on esitetty organisaation toimivuuden eri

tasot.

Organisaation jarjestaytyneisyys voidaan jakaa viiteen tasoon:

e Lauma, jossa jokainen henkiléston jasen tekee asiat jokseenkin
oikein ja vain, koska on pakko.

e Kuppikunnat, jossa on halua jarjestelmallisyyteen, mutta keinot ja
tavoitteet ovat kateissa.

e Ryhma, joukko ihmisia, joilla on samat paddmaarat ja pinnalliset
siteet toisiinsa ilmentyen muun muassa kohteliaisuuksina, mutta
esimerkiksi kommunikoinnissa on parannettavaa.

e Joukkue on yhteistydkykyinen yksilGiden “klusteri”, jolla on
motivaatiota tehdé& asioita optimaalisesti, eli parhaalla mahdollisella
tavalla tavoitteiden saavuttamiseksi ja he viestivat luontevasti
keskendan. Perimméainen motiivi pyrkimyksiin on kuitenkin
henkilokohtaisen hyddyn tavoittelu.

o Tiimi on epaitsekkaasti toimivien henkildiden kokoonpano, jossa
yhteinen hyvd menee oman edun edelle ja kaikki ovat hyvissa
valeissa keskenaan. Lyhyesti ilmaistuna siis se on ehkd enemman

kuin osiensa summa.

(Laamanen 2004, 136.)



2.2 Yrityksen johdon merkitys laatupolitikassa

2.2.1 Kokonaisvaltainen johtaminen laadun saavuttamiseksi

Mittametalli Oy:lle on selkeasti laatu maaritelty asiakaskeskeisesti. Laatu
halutaan méaaritelld kirjalliseen muotoon, jotta tuotantoprosessi olisi
yksiselitteisesti asiakkaille kuvailtavissa. Asiakkaiden tarpeet vaihtelevat
monin tavoin, minkad vuoksi tarpeet laatukasikirjan luomiseksi ovat heidan
seka yrityksen itsenséa suhteen 50/50. Valmistusprosessi on talla hetkella
melko toimiva, mutta se haluttaisiin maaritella tarkasti mahdollisten

parannusten kartoittamiseksi.

Yrityksen johdon tulee olla sitoutunut laatupolitikan kokonaisvaltaiseen
paatoksentekotoimintaan, sen kehittamiseen ja valvomiseen kaytannossa.
On tarkeda myas, etta yrityksen johto ymmartaa kaiken kattavasti
tuotantolaitoksen toiminnan, jotta se pystyy maarittelemaan tyontekijoille
tavoitteet ja vastata tarvittaessa asiakkaille annetusta mielikuvasta tehtaan
osalta. Johdolle on yhtalailla tarkeda huolehtia yrityksen siséisesta
organisoinnista kuin asiakkaiden ja ulkopuolisten toimitsijoiden (muun

muassa alihankkijat ja kuljetusyritykset) palveluiden toimivuudesta.

Johdon on osattava analysoida reklamaatioiden syyt ja luoda toiminnan
kehittamis- ja korjaustarpeet niiden perusteella. Laadun takaamiseksi on
yrityksen tuotosta oltava valmis investoimaan infrastruktuurin yll&pitoon,
kuten koneiden uusintaan ja huoltoon seka itse rakennuksen yllapitoon jo
tyontekijoiden viihtyvyydenkin vuoksi. Kun johto ymmartaa tuotteidensa
kayttokohteet, valmistusprosessin ja asiakkaat, on sen helpompi maaritella
tavoitteet, joilla kaikkia osapuolia tyydyttavaan liiketoimintaan on
mahdollista paasta. Oikeiden yhteistyokumppaneiden valinta on yritykselle
keskeinen asia. Ostettujen tuotteiden ja palveluiden tulee olla toimivia ja
hinta/laatusuhteeltaan kilpailukykyisia. Johdon tarkeimpié tehtavia on
maaritella kriteerit, joilla ulkopuolisesta tuotannosta vastaavat alihankkijat
valitaan siksi, etta asiakkaille on tarkeaa tuottaa kauttaaltaan laadukkaita

tuotteita riippumatta siita, kuka minkakin osan valmistuksesta vastaa.



2.2.2 Yrityksen johdon siséinen merkitys laadun tavoittelussa

Haastattelin yrityksessa toimitusjohtajasta tyontekijoihin ja tein havaintoja.
Havaintojen pohjalta laadin listan yrityksen toiminnan parannuskohteista.
Yrityksessa pitéisi tehostaa jarjestelmallisyyttda mm. tydkalujen
suunnitelmallisemman sijoittelun toteuttamiseksi, jotta talon siséisia
laatukustannuksia saataisiin véhennettyd muun muassa vélineiden
etsintddn kuluvan ajan eliminoimisella. T&man toteuttamiseksi
kaytannossa olisi tyopisteita selkiytettéva ja tilankayttoa parannettava.
Firmassa arvostetaan oma-aloitteisuutta ja kehitteilld on komponenteille
virtuaalinen piirrekirjasto. Aloitelaatikon uudelleen kayttéonottoa olisi hyva
harkita. Yrityksessa on pyritty niin sanottuun lean-johtamiseen. Tuotteita
olisi kuitenkin hyva kehittd& pidemmaélle ennen niiden tuotantoon ottamista

turhien komponenttien karsimiseksi, jotta néin tuotanto nopeutuisi.

Varastonhoidosta olisi hyva olla selke&sti vastuu, niilla henkilGilla, jotka
siella tavaroita kasittelevat. Yleisesti ottaen asiat ovat menossa kuitenkin
oikeaan suuntaan. Tyontekijat joustavat tarvittaessa. Yrityksen toiminnasta
vastaaville henkildille on tarkeéda tietda, missa vaiheessa
valmistusprosessia tilatut tuotteet ovat. Valmistusprosessin eri vaiheisiin
on tarke&& osata maaritella juuri kuhunkin tyéhén asiaankuuluvat
vaatimukset ja valvoa niiden toteutusta niihin kuuluvin mittauksin ja

tarkastuksin.

Tehtaan toiminnassa tulee suorittaa niin konkreettisia tuotteisiin liittyvia
mittauksia kuin itse tuotantolaitoksen aktiviteetteja kuvaavia tunnuslukujen
tarkasteluja. Yrityksen tuotantoprosessin kannalta tarkeita mitattavia
suureita ovat muun muassa reklamaatiot, t6ihin kaytetyt ajat,

tuotantoméara seka taloudelliset arvot, kuten myynti ja yhtién tulos.

Mahdollisten reklamaatioiden ilmaantuessa pitdéa selvittdd niiden alkupera,
syy ja aiheellisuus. Taman jalkeen paatetaan korvausmenettelysta ja
menetelmista, joilla jatkossa voidaan estédé tapahtuneen kaltaista virhetta

syntymasta uudelleen.



Yrityksessa taytyy osata hahmottaa kaytettavissa olevat resurssit ja niiden
optimaalinen hyédyntadminen, jotta henkildstd pysyy motivoituneena
yrittdmaan parhaansa jatkossakin (SFS-EN ISO 9001).

2.2.3 Yrityksen periaatteiden merkitys laatupolitikassa

Mittametallin liiketoiminnan ydin on tarjota asiakkailleeen seka suunnit-
telu-, valmistus- ettd kokonaispalvelua mukaan lukien kokoonpanon ja
pakkauksen ja ndiden lisdksi varastoinnin seké lahetyksen. Yrityksen
imagon tarkeimmat tekijat ovat kyky tehokkaaseen ja joustavaan

tuotantoon hyvéalla laadulla ja nopealla toimituksella.

Yrityksen strategian tukipilareita ovat kehittyvéa teknologiataso seka
tuotteiden valmistus asiakkaan tilauksesta. Varastoon valmistetaan vain
erillisen sopimuksen perusteella. Tarkeimpia fyysisia voimavaroja ovat
konekannan ja toimitilojen mahdollistama lisakasvu seka pyrkimys
saavuttaa tuotannossa riittdva maara (kriittinen massa). Henkiset
voimavarat muodostuvat paaasiassa osaavasta ja motivoituneesta

henkilostosta seka tavoitteesta jakaa vastuu tasapuolisesti.

TyoOntekijat on tarkeaa perehdyttdd alusta alkaen kunnolla seka
tyotehtaviinsa etta itse tuotantolaitokseen, jotta he alusta alkaen voivat
tehda toitansa tehokkaan péaattavaisesti ilman vaarinkasitysten
aiheuttamia virheitd. Tyontekijoiden lisdksi toinen tarke&d osa tuotantoa
ovat tehtaan koneet. Koneita saa kayttda vain niihin perehdytetyt henkil6t
ja jos koneet on huollettu sdanndllisesti. Tyoturvallisuuden kannalta on
ensiarvoisen tarkead, ettd koneissa ovat suojukset paikoillaan ja etta ne
on puhdistettu esimerkiksi leikkuujatteista. Tyontekijoille tulee tehda

selvaksi heidéan oikeutensa ja velvollisuutensa.

TyOpisteissa tulee tyokalujen olla niille varatuilla paikoilla aina kun niita ei
kayteta. Lisaksi on tarkead, ettd tydpisteessa ei saa olla edellisen tyén
jaljilta mitd&n osia hairitseméassa uuden tyon aloittamista ja etté tyopiste on

siivottu toiden paatyttya.
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2.3 Alemman henkildston kasitys laadun hallinnasta

2.3.1 Tuotanto

Tuotantotiloissa ollaan yrityksessa sitd mieltd, etta vastuuta jokaisen
tekemisista pitaisi saada lisattya. Halukkuutta ylitdihin 10ytyy tarvittaessa,
ja laitteet ja valineet ovat riittdvan nykyaikaiset. Aloitteet menevét
tarvittaessa lapi, ja tyontekijoilla on halua kehittaa tyon laatuaan ja
menetelmia. Tuotteiden pitaisi olla riittdvan tarkasti suunniteltuja, jotta ne
voitaisiin valmistaa piirustuksia muokkaamatta ilman tarvetta tarkentaa
asiakkaan tarpeita. Tilauksia ei ole aina riittavan hyvin kasitelty, jotta
halutun tuotteen yksityiskohdat olisivat riittavan hyvin selvilla. Tuotteet
pitaisi valmistaa juuri silla tarkkuudella, mik& on asiakaskohteen tarve.
Esimerkiksi betonin sisdén upotettavien putkien ei tarvitse olla sileité
pinnaltaan. Ongelmana raaka-aineen toimituksessa on terasmateriaalin
toimittajan hitaus. Seuraavia asioita olisi hyva saada lisaa: patevia
hitsareita, levytyokeskukselle ja sdrmaykselle toinenkin osaava tyontekija

seka lisaksi enemman vastuuta tyopisteista.

2.3.2 Tuotannonohjaus

Viestintaa yrityksen sisalla pitaisi viela kehittaa, jotta ongelmiin johtavat
syyt selvidisivat nopeammin vahentden huonolaatuisten tuotteiden syntya.
Tuotannosta vastaavien henkildiden, kuten putkilasermyyjéan
tehtavakuormitus vahenisi, jos hanen ei tarvitsisi kayttaa aikaansa
tuotannon tyovaiheiden seuraamiseen. Ohjeistus tyontekijoille on joskus
puutteellinen eivatka tydmenetelmaét ole riittavan tarkkaan maariteltyja.
Firmassa ollaan siirtymassa tulospalkkaukseen, jonka toivotaan lisdavan
kaikkien motivaatiota vastuunsa kantamisesta. Toiden eteneminen kuuluisi

olla paremmin seurattua ja tata olisi hyva yhden inmisen valvoa.
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3 LAADUN MERKITYS ASIAKKAALLE

3.1 Yrityksen keinot asiakastyytyvaisyyteen

Tuotteille mydnnetédan 2 vuoden kirjoittamaton takuu. Markkina-alueena
tuotteille toimii koko Suomi. Toimitusaika tuotteille on noin 4 - 5 viikkoa.
Asiakkaiden vaatimukset eivat saisi olla lilan tarkat pinnanlaadun ja
toleranssin suhteen, jottei niisté tulisi tarpeettomia reklamaatioita.
Pienyritysten asiakkaat ovat yleensé joustavampia vaatimustensa
suhteen. Parhaita keinoja laadun varmistamiseksi ja kustannusten
hillitsemiseksi olisi esimerkiksi tuotteiden riittavan pitkalle viety suunnittelu,
jolla turhien osien maaraa saataisiin karsittua. Tuotteisiin tarvittavat osat
olisi hyva laskea, jotta niiden myyjén olisi helpompi méaaritell& tuotteille
hinta unohtamatta neuvottelua tyontekijoiden kanssa ennen tuotteen
lopullisen tarjouksen tekemistd. Tuotteiden myyjien olisi hyva toimia
yhtendaisemmin toistensa kanssa. Tarjoukset on syyta tehdd enemman

asiakkaiden vaatimusten mukaan.

3.2 Yrityksen arvojen merkitys asiakassuhteissa

Mittametalli pyrkii kestaviin asiakassuhteisiin muun muassa joustavalla
toiminnallaan ja kilpailukykyiselld hinta/laatusuhteellaan. Liséksi yritys
haluaa kantaa vastuunsa ymparistosta esimerkiksi lajittelemalla jatteensa
ja hyodyntamalla energiatehokkaita koneita, kuten nykyaikainen
putkilaser. Mittametalli hyodyntdd myos nykyaikaisia kanavia, kuten
nettisivuja ja YouTube-kanavaa itsensa tunnetuksi tekemisesséa. Lisaksi
yritys jarjestaa taidenayttelyita aika ajoin tiloissaan, joissa tehdaan
tunnetuksi Marita Liulian teoksien lisaksi itse yritystd. Nayttely tunnetaan
nimella Taidetta ja teollisuutta. Talla tavoin yritys haluaa luoda itsestaan
kuvaa muunakin kuin vain harmaan ankeana metallipajana. (Mittametalli
Oy 2015b.)
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3.3 Valmistusprosessi tarjouksesta toimitukseen

3.3.1 Prosessi ja sen valvonta

Tuotantoprosessin kuvausta varten pyysin seka tuotantojohtaja Jukka
Merikarin ettd putkilasermyyja Jenni Mikkolan nakemyksia tuotteille
suoritettavista toimenpiteista seké suullisesti suoritesuissa haastatteluissa
ettd k&sin piirrettynd kaaviona muodostaakseni niista mallinnuksen

vuokaaviona.

Yrityksessa koetetaan maarittda tuotteen valmistusaika ja hinta yha
tarkemmin muun muassa simuloimalla putkilaserin toiminta sen CAM-
ohjelmalla ja neuvottelemalla tydntekijoiden kanssa tuotannon tyévaiheista
tarpeineen. Mahdolliset alihankintaosat tulee maaritella erityisen tarkasti,
jotta ne osataan hankkia ajoissa ja ottaa mukaan hinnoitteluun.
Optimaalinen suunnittelu poistaa tarvittaessa turhia osia ja tyévaiheita,

miké& on tarkead, jos tuotetta on tarkoitus valmistaa sarjassa saannollisesti.

3.3.2 Varastoinnin ja tavaraliikenteen organisointi

Varastoinnissa on tarkeda maaritella vakioraaka-aineet, joita pidetaan aina
saatavilla, ja sailyttaa ne selkedssa jarjestyksessa, jotta ne ovat nopeasti
|0ydettavissa ja niiden maara todettavissa riittavyyden takaamiseksi.
Laatukasikirjassa on huomioitu myds tuotteen kasittely sen valmistuksen
jalkeen ennen lastaamista asiakkaalle valitettdvaksi. Onnistunut toimitus
edellyttdd tavaran valmistajalta ennen paketointia tuotteen lopullista
tarkastusta, jossa sen tilaa verrataan asiakkaan kanssa sovittuihin
maarayksiin. TAman jalkeen voidaan suorittaa tuotteen tarpeellinen
kasittely kuljetusta varten suojaamisineen seka paketin ulko- ettéa
sisapuolelta. Toimituksen paatymisen oikeaan osoitteeseen varmistavat
valmistajan osalta toimitusléahetteen ja rahtikirjan teko ennen tuotteen
kyytiin lastaamista. Vuosien saatossa hankkimani kokemukset autoalalta
(muun muassa ajoneuvoasentajakoulutus ja asepalvelus

kuljetuseskadroonassa) ovat antaneet minulle ennalta tietoa



kuljetustoiminnan vaatimuksista, kuten kuljettajan vastuusta kuorman

sitomisessa.
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4 LAATUKASIKIRJAN LAADINTA

Kokemukseni erityyppisissa tehdastdissa useiden vuosien ajalata loivat
minulle asiantuntevaa pohjatietoutta laatukasikirjan tekemiseen.
Olennaisina osina yrityskohtaisten tietojen hankintaa olivat muun muassa
Mittametallin nettisivuilla kaynti sek& eri tehtavissa toimivien henkiloston
jasenten haastattelut. Kartoitin konekantaa kirjaamalla ylos laitteiden

valmistuskilvissa olevia tietoja ja hankkimalla niihin lisdtietoja netista.

Otin mallia uusien tyontekijoiden perehdyttamiskaavakkeen tekoon netista
poimimastani Luonnonkivituotannon laadunvalvonta CE-merkintaa varten
-oppaasta. Siséltoon sain paljon aiheita myds tyopaikalla minulle malliksi

annetusta Newco Oy:n selviytymisoppaasta. (Newco Oy 2012.)

Kirjoitin laatukasikirjaa enimméakseen koululla noin joka toinen viikko
suorittamieni tehdasvierailujen myota saamieni tietojen ja ndkemysten
pohjalta. Kasikirjan laatiminen perehdytti minua myos tyénjohdon
vaatimuksiin tdydennyksena suunnittelupainoitteiseen

mekatroniikkakoulutukseen.

Tiia Pekkisen kirjoittama Konepajan laatukasikirja antoi minulle myés
tarke&ad mallia kirjan sisallollisista tarpeista. Tehtaan toimintaa on pyritty
tarkastelemaan kirjassa mahdollisimman monesta ndkdkulmasta
kokonaisvaltaisen mallinnuksen ja ohjeistuksen aikaansaamiseksi. Koetin
olla kirjoittaessani mahdollisimman objektiivinen, mink& osittain
mahdollistikin se, etten ole ollut tdissa Mittametallilla. Tama toki saattoi
tuoda omat puutteensakin kykyihini kasitella juuri taméanlaisen

tuotantolaitoksen liiketoimintaa.

Minulla ei ollut entuudestaan minkaanlaista kasitysta Mittametallin
tuotannosta, joten laatukasikirjan tekeminen oli jo senkin vuoksi haastavaa
ja toisaalta mielenkiintoista. Tuotannon rationalisoiminen on nykyaan

toimiville yrityksille tarkeimpia elinehtoja ja kilpailukeinoja.
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Seka tyontekijat ja johto pitdd saada ymmartdmaan, etta koko tehtaan
kohtaloon vaikuttavat tekijat ovat rijppuvaisia heidan kyvystaan tehda

parhaansa sen toiminnan hyvaksi.

Laatukasikirjan sisallossa eivat tarkeita asoita olleet niink&an standardien
asettamat vaatimukset vaan nimenomaan yrityksen, jolle teoksen laadin,
tarpeet. Tarkeimmat yhteyshenkilot firmassa kanssani kirjaa laatimassa
olivat tuotantojohtaja Jukka Merikari seka putkilasermyyja Jenni Mikkola.
Perehdyin toki ajatuksella ISO 9001 -standardin laatuk&sikirjamalliin, jotta
omani olisi sitd vastaava. Perimmaisia asioita laadun maarittamisessa on
tuotantoprosessin kuvaus eri vaiheineen seka vaatimuksineen. Olennaista
oli my6s tuotantolaitoksen ongelmakohtien l6ytdminen seké niihin
ratkaisujen maarittdminen. Pyrin tuomaan esille yrityksen nykytarpeita
vastaavaa imagoa yhteiskunta- ja ymparistévastuullisena, luotettavana

tybnantajana ja mittatilaustuotteidenvalmistajana.

Paastakseen padmaaraansa asiakaslaadun varmistamiseen tulee
yrityksen prosessilaadun olla tiedostettu ja hallinnassa. Opinnaytetydssani
perehdyin ensisijaisesti tuotantoprosessiin luoden sille kirjalliset ohjeet

toiminnan laadun takaamiseksi.
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5 YHTEENVETO

Laatukasikirjan tavoite oli laatia Mittametallille teos, josta olisi seké
teoreettista mallinnusta yrityksen toimintaa kuvaamaan ulkopuolisille etta
kaytannon ohjeistusta jokapaivaisessa tuotannossa. Pyrin kerddmani
aineiston pohjalta laatimaan myos ndkemyksia yrityksen mahdollisista

parannuskohteista tulevaisuuden nédkymineen.

Opinnaytetyoni oli tarkoitettu toimeksiantajalleni takaamaan osaltaan
liketoiminnan sujuvuuden ja imagon sailymisen seka tydmenetelmien
kehityksen oikeaan suuntaan laadun varmistamiseksi tuotannossa ja

markkinoinnissa myos kauas tulevaisuuteen.

Minulle itselleni tutkielma toi uusia ndkemyksia yritysmaailmasta ja kehitti
omalta osaltaan ammatillista osaamista kehittymisessé kohti
asiantuntijuutta. Kaiken kaikkiaan laatukasikirjan luonti hyodytti molempia
osapuolia, koska yritykselle on aina hyva saada ulkopuolinen nakemys
sen toiminnasta ja minulle projekti antoi kallisarvoista tietoa metallialan

yrityksen tuotantoprosessista eri tasoilla tarkasteltuna.

Pyrin hyddyntamaan laatukasikirjan tekemisessa mahdollisimman paljon
myds omia kokemuksiani tybelamasté yli kymmenen vuoden ajalta. Siin&
onkin selke&sti ndhtavissa myds omia mielipiteiténi ja kasityksiani.
Tekemani kirja on pohja, jota yritys voi tdydentaa tarvittaessa
tulevaisuudessa, koska minulla ei ollut ymmarettavasti alkuunkaan
resursseja laatia kaiken kattavaa manuaalia siitd, kuinka yrityksen tulisi

menetella menestyakseen liikkemaailmassa.

Projektia oli minulle miellyttéava, koska sain olla tekemisissa paikallisen
yrityksen kanssa. Olen asunut koko ik&ni Paijat-Hameessa ja siksi tama

seutu yrityksineen on minulle tuttua ja laheista.
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1. JOHDANTO

Tama laatukasikirja antaa yrityksen asiakkaille selke&dn kuvan sen
toiminnasta seka tyontekijoille oleelliset ohjeet tehokkaaseen ja
turvalliseen tyontekoon, joilla uudet tyontekijat saadaan koulutettua
uuteen tydpaikkaansa ja parannettua vanhojen tyontekijoiden
tyomenetelmia.



1.1 Mittametallin liiketoiminta

Mittametalli Oy tuottaa muun muassa metallisia komponentteja
kalusteisiin ja projekteihin ja on erikoistunut huonekaluputki- ja
ohutlevytuotteisiin. Yrityksella ei ole omia tuotteita, vaan tuotteet
suunnitellaan asiakaskohtaisesti asiakkaan tarpeiden ja toiveiden

mukaan. Toimihenkildihin kuuluvat:

e toimitusjohtaja Jari Kolehmainen, jonka vastuulla on myynti,
prosessien kehitys, hinnoittelu ja suunnittelu

e tuotantojohtaja Jukka Merikari, jonka toimenkuvaan kuuluvat
tuotannon- ohjaus sekd menetelmékehitys

¢ Sini Alanko, joka vastaa asiakaspalvelusta

e naiden liséksi toistd vastaavaan organisaatioon kuuluvat
putkilasermyyja Jenni Mikkola, projektimyynnisté ja
suunnittelusta vastaava Juha Jarvinen seka tekninen
asiantuntija Artem Baluev.

Tyontekijoita on talla hetkella 15 mukaan lukien toimihenkilét.
Mittametallin omistavat tehdaspaallikké Jukka Merikari,
toimitusjohtaja Jari Kolehmainen ja osa henkildstosta vaihtelevin
osuuksin. Markkinointi tapahtuu mm. yritysvierailuilla seka

alihankintamessuilla etté nykyaikaisilla nettisivuilla.

1.2 Yrityksen perustiedot

Kotipaikkakunta Heinola

Yhtidmuoto OY Osakeyhtio

Toimiala Metallirakenteiden ja niiden osien valmistus

Postitusosoite Saarelankatu 4, 18100, Heinola



1.3 Liikeidea
TARVE/HYOTY ASIAKKAILLE

e Suunnittelupalvelu
¢ Valmistus ammattitaidolla joustavalla aikataululla
e Kokonaispalvelu

IMAGO

e Asiakaslahtéinen suunnittelu

e Tehokas ja joustava tuotanto

e Hyva laatu

¢ Nopea toimittaja
ASIAKKAAT/TUOTTEET

e Kalusteteollisuus
e Kone- ja laiterakennusteollisuus
e Projektitoimitukset
e Teréasrakenteet
o Putkilaserleikkeet
TAPA TOIMIA

e Kehittyva teknologiataso
¢ Tuotteet valmistetaan asiakkaan tilauksesta, varastoon vain
erillisen sopimuksen perusteella

e Tarjotaan kokonaispalvelua; suunnittelu, valmistus,

kokoonpano
VOIMAVARAT
e Fyysiset
Henkiset

*Konekanta ja toimitilat mahdollistavat
*Osaava ja moti-
lisdkasvun voitunut henkil6sto

*Optimaalinen tuotantokapasiteetti *Vastuun jako



2. TYONTEKIJAT

Uusien tydntekijoiden perehdyttdminen

Tassa osiossa kerrotaan tarkeimmat ohjeet uuden tyontekijan
kouluttamiseksi oikeutensa ja velvollisuutensa tuntevaksi osaksi
Mittametallin henkilostda. Uudet tydntekijat perehdytetééan tydhonsa
3-vaiheisesti litteena olevan kaavakkeen mukaisesti vakituisen
tyontekijan johdolla.

Tassa osiossa kasiteltavia asioita ovat tydpaikan henkilostopalvelut,
totutut tavat ja sosiaaliturva. Lisatietona ovat velvollisuudet, edut ja
oikeudet.

Mittametalli toivoo tydntekijoidensa viihtyvan talossa ja myos uusien

jAsenien osallistuvan yrityksen kehittamiseen.



2.1 Uuden tyontekijan perehdyttamiskaavake

Uuden tyontekijan perehdyttadminen

Tydntekija Osasto |Tydtehtava|Tydsuhteen aloitus pvm
Etunimi Sukunimi

Vaihe Aihe OK Huom Kouluttaja

1) Tyéhén Tehtaan esittely

tutustuttaminen

otoimiala ja toiminta

ohenkilbkunta

oesittelykierros

Hallinto

opalkka-asiat

otyBaika

opoissaolot

osairastumiset

otydterveyshuolto

Oma tehtava

otydtehtdvan esittely

olahin esimies

otarvittava ohjeistus

okoneiden ja laitteiden kaytto

2) Puitteet

Tydsuojelu

otydsuojelup&allikko ja -valtuutettu

osuojavélineet

otehtdvékohtaiset ohjeet

ovaaralliset kemikaalit

okayttéturvallisuustiedotteet

Oleminen rakennuksessa

oavaimet

olukitukset

opukutilat

ovalaistus

omurtosuojaus

otilojen kayttd tydajan jélkeen

Tietoturvallisuus

osalasanat ja kayttdoikeudet

oasiakirjojen séailytys ja havittaminen

oulkoinen tiedottaminen

3) Vastuu &

Toiminta onnettomuuksissa

aktiviteet

ohélytysjarjestelyt

oilmoittaminen onnettomuudesta

oalkusammutus- ja ensiapuvélineet

ohétdilmoituksen tekeminen

otoiminta tulipalon sattuessa

oevakuoinnin toteutus

okaasulaitteiston turvajarjestelyt

osisdisen pelastustoiminnan esittely

Muuta

oharrastustoiminta

ovirkistystoiminta

omuut aktiviteetit

Perehdyttgjan allekirjoitus

Tyon tekijan allekirjoitus

Kuvio 1 Mittametallin uuden tyontekijan perehdyttdmiskaavake




2.2 Tyontekijoiden koulutus

Mittametalli Oy:lle uusia tyontekij6ita valittaessa, tulee heilla olla
mielellaan jo valmiiksi hyvat ammatilliset edellytykset, joita kehitetdan
taidoiksi ja kAytannon osaamiseksi toitad tekemalld ja ohjeistuksilla
toiden aikana. Kehityskohteiden ilmaantuessa hyddynnetaan
tarvittaessa muun muassa laitevalmistajien koulutuksia, joilla pyritaan

parantamaan henkildston osaamista ja motivaatiota.

Toimihenkildiden koulutukseen kuuluu paaasiassa
ohjelmistokoulutusta, josta yritys ja ohjelmistojen tarjoajat pitavat

huolen esimerkiksi paivitysten yhteydessa.

2.3 Tyontekijan vastuu

Jokaisen tyontekijan vastuulla on huolehtia tyopisteensa siisteydesta
ja kayttdmiensa tyokalujen jarjestyksessa pysymisesta. Kaytannossa
lainatut tytkalut tulee palauttaa paikoilleen ja jokaisessa tyOpisteessa
tyokaluille tulee olla ennalta maaratyt paikat. Tyopiste tulee jattaa
siistiksi seuraavaa tyontekijaa varten. Tyoturvallisuuslaki séataa ne
tydnantajan ja tyontekijan yleiset velvollisuudet (98), mitd tyopaikalla
on noudatettava. Tydsuojeluasioissa tulee ensiksi aina kdantya

[&himman esimiehen puoleen.
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2.4 Tyé6turvallisuus

Yrityksen vastuulla on tarjota tyontekijdille riittavéa koulutus koneiden
kayttéon ja huoltoon seka niiden kaytdssa vaadittavat suojaimet.
Tyokoneiden suojuksia ei saa poistaa eika niiden turvajarjestelmia
mitenkaan yrittdé ohittaa. Tydkoneisiin ei saa liittdé siihen
kuulumattomia tyokaluja. Jokaisen tyontekijan tulee huolehtia, ettei
toiminnallaan vaaranna itsedan eikd muuta henkilokuntaa tai
tuotantotiloissa ulkopuolisena toimivaa ihmista taikka kiinteistoa.
Tyosuojelusta tulee vastata henkilon, jolla on valtaa linja-
organisaatiossa. TyOtapaturman sattuessa on tarkeinta valittomasti
antaa tyOpaikalla tarvittava ensiapu. Tapaturmasta ilmoitetaan
viipymatta loukkaantuneen esimiehelle, joka huolehtii siita, etta
hoitoon lahtijd saa mukaansa vakuutustodistuksen Mittametallin

toimistosta.

Jos tyontekija huomaa tydpaikallaan jonkin mahdollisen
turvallisuusriskin joko kiinteiston yleisessa laitteistossa,
kayttamissaan tyokaluissa tai tydmenetelmissa, tasta on syyta

viipymatta ilmoittaa [ahimmalle esimiehelle.

2.5 Yleisia ohjeita tyontekijoille ja jatteiden lajittelu

Tyontekijoiden on noudatettava tydaikoja ja muita sdéntoja seka
oltava aktiivisia ilmoittamalla havaitsemistaan vaaroista ja
epékohdista esimiehelleen. Tyontekijdiden on suotavaa tehda
tyopaikan turvallisuutta ja terveellisyytta koskevia ehdotuksia

tybnantajalle ja saada niista palautetta.
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2.5.1 Yleinen jarjestys

Lavoilla, lavakauluksilla, pakkaustarvikkeilla, jigeilla, ym. on omat
paikkansa. Jos on epaselvaa, misséd mikékin paikka on, asia pitéa

kysya esimiehelta.

Lavahyllyjen edustalle ja kulkuvaylille ei saa jattaa lavoja/tavaraa.

Kéaytavat on pidettava puhtaana.

Kun ty6 on saatu valmiiksi, havitetdan ylimaaraiset osat tai kysytaan
osastojen esimiehilta, mitd niille tehd&é&n. Tydtmaalta ei saa I6ytya
mitd&n edelliseen tydhon liittyvaa, kun tyd on tehty. Kayttamatta
jAddneet raaka-aineet toimitetaan takaisin varastoon niille varatuille

paikoille.

Yleisesti tuotannossa ei saa olla muuta kuin puolivalmisteita,
asiakkaalle menevia tuotteita ja niiden valmistamiseen tarvittavia

komponentteja.
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2.5.2 Jatteiden lajittelu

Jatteet tulee lajitella seuraaviin ryhmiin ja laittaa niille tarkoitettuihin

jatesailoihin:

paperi — keratédén tehtaassa vihreisiin energiajateastioihin

pahvi — keré&taan joka osastolla rullakoihin, jotka tyhjennetaan
jatepuristimeen pari kertaa viikossa. Pahveista ei tarvitse

irrottaa teippeja eika niitteja.

metallit (terés, ruostumaton teras seka alumiini) — niille

tarkoitettuihin kipattaviin kaukaloihin
energiajate — kuten paperikin vihreisiin ponttoihin

ongelmajate (akut, loisteputket, energialamput, jatedljyt yms.)

— kerataan niille varatuille astioille

muut jatteet menevat kaatopaikkajatteeksi mustiin ponttoihin
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2.6 Tyontekijoiden motivointi ja palkitseminen

Henkilokunnalla on hallussaan noin kolmannes yrityksen osakkeista,
joka takaa heille palkkion yrityksen tuloksesta. (Ylit6ita tehdaan
tarvittaessa tyoaikapankkiin.) Henkilosto pidetaan ajan tasalla
yrityksen kulloisestakin tilanteesta erillisin, usein suullisesti
tapahtuvin tiedottein. Avoimella viestinnall&a motivoidaan tyontekijoita

tekemaan toité tilanteen edellyttamalla tavalla.



2.7 Tyontekijoiden oikeudet ja tydehtosopimus

Jokaisella Mittametallin palvelukseen tulevalla on 4 kuukauden
koeaika. Seka tyontekijalla etté tydnantajalla on oikeus purkaa
tydsopimus koeaikana ilman syyta. (Yrityksesséa ollaan siirtymassé
tulospalkkiojarjestelmdan, jonka myota koeaikana uusille
tyontekijoille maksetaan kiinted 15 %:n tulospalkkio, jonka jalkeen
han siirtyy normaaliin tulospalkkiojarjestelmaan.)

Tyoterveyshuoltolaki saataa tydonantajan velvollisuudeksi
tyoterveyshuollon jarjestamisen siltd osin kuin kyseessa on tyosta
johtuvien tyoterveysvaarojen ehkaisy. Mittametalli Oy:n
tyoterveyshuollosta vastaa Ladkariasema Syke Kirkkokatu 13 2.
kerros.

Mittametalli Oy:ss& noudatetaan Metalliliton sopimusta paikallisesti
sovituin poikkeuksin. Vuonna 2015 liiton jAsenmaksu on 1,75 %
ennakonpidatyksen alaisesta palkasta. Vakituisessa tydsuhteessa
olevilta tyontekijoiltd tydnantaja perii yleensa jasenmaksun suoraan
palkasta. Tyontekija saa palkanlaskijalta perintdsopimuksen, joka
tulee tayttaa ja allekirjoittaa. Tyonantaja tilittd& jasenmaksun liitolle.
Jos tyOnantaja ei peri jasenmaksua, allekirjoitetaan perintdsopimus
ammattiosaston kanssa.

Tyontekijalle 1ahetetd&n kuukausittain hanen nimellaan varustetut
tilillepanokortit, joilla jAsenmaksut maksetaan. Jasenmaksu
maksetaan kaikista ennakonpidatyksen alaisista ansioista, muun
muassa aitiysloman ja sairausloman ajalta, jolta tyontekija saa
palkkaa.

Lisatietoja Metalliliitosta:

Metallityovéen Liitto ry
Siltasaarenkatu 3-5 A
00530 HELSINKI
puh. 020774001
http:/iwww.metalliliitto.fi

14
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Vaihtoehto liittoon kuulumiselle on Yksityisalojen Tyottomyyskassa.
Se keskittyy erityisesti yksityisen sektorin palkansaajien
tyottomyysturvan hoitamiseen. YTK:n toiminta perustuu
suorajasenyyteen. Se tarkoittaa sitd, ettd jAsenmaksu ei sisélla muita
maksuja tai jasenyyksia. Ty6ttomyysturvan osalta YTK:lla on samat
edut kuin Metallin kassassa. Liitosta toiseen siirtyminen ei tuo uutta
karenssiaikaa. (YTK:n vuosimaksu vuodelle 2015 on 118 €.)
Lisétietoa saa osoitteesta:

Yleinen ty6ttomyyskassa
PL 100

32201 LOIMAA

puh. (02) 760 7620
http:/iwww.ytk.fi

Tyontekijan ei ole pakko kuulua mihink&an tyéttdomyyskassaan.




2.8 Ohjeiden sekéa saantdjen noudattamatta jattaminen ja niiden

seuraamukset

Vakavia rikkomuksia ovat muun muassa aiheettomat poissaolot ja
paihtyneend tyopaikalla oleminen. Naista seuraa lainmukainen
kaytanto, joka on automaattisesti kirjallinen varoitus. Kirjallinen
varoitus sisaltéa konkreettisen kuvauksen tyontekijan
sopimuksenvastaisesta kayttaytymisestd, selvitys niista
velvollisuuksista, joita tydntekija on rikkonut, selkeé&n vaatimus
kayttaytymisesta tulevaisuudessa sovittujen sdantdjen mukaisesti
seka yksiselitteinen ilmoituksen toistuvan, samankaltaisen
moitittavan kayttdytymisen seurauksista. Kirjallisen varoituksen
jalkeen ryhdytaan tydsopimuksen paattamiseen, jos tilanne sita
vaatii. [Tyosuojeluhallinto]

16
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2.9 Tyolajat, pekkaspaivat seka sairauslomat ja kellokortin leimaus

29.1

a)

b)

c)

d)

TyOajat taukoineen

Mittametallin tydaika on keskim&arin 40 tuntia viikossa.

Tybaika sijoittuu maanantaista lauantaihin 7.00 — 23.30;
(Sunnuntaitoistd sovitaan erikseen tyontekijan kanssa.)

Paivittdinen lepoaika (ruokatunti) on 0,5 h eika se sisélly
tydaikaan.

Mittametallilla pidetaan 2 kahvitaukoa paivassa. Kahvitauot
sisaltyvat tydaikaan. Kahvitaukojen pitdmatta jattaminen ei
lyhenné tyGaikaa.

Pekkaspaivat ja niiden palkka suoritetaan tydehtosopimuksen
mukaisesti normaalipalkan yhteydessa. Pekkaspaivia on 100
tuntia vuodessa (12,5 paivaa). Pekkaspaivat pidetdan
tybehtosopimuksen mukaan tybnantajan maaraamana
ajankohtana. Kaytannossa pekkaspaivien pitdmisesta
sovitaan lahimman esimiehen kanssa. Kun asiasta on sovittu
esimiehen kanssa, esimies ilmoittaa asiasta
palkanlaskentaan.
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2.9.2 Sairauslomat seka laakarin vastaanotolla ja erilaisissa

tutkimuksissa kaynnit
Laakarin vastaanotolla kaynti:

Mikali sairaus vaatii [adkéarin vastaanotolla kayntia, toimitaan
seuraavasti:

-ajanvarauksen tyoterveysladkarille hoitaa ensisijaisesti tyontekija
itse tybnantajan osoittamaan tydterveyshuoltoon, joka on Mittametalli
Oy:ssa Ladkariasema Syke. Mikali ladkariaika sijoittuu tydajalle, tulee

tyontekijan ilmoittaa esimiehelle l&&kariin poistumisesta.
EI-AKILLINEN SAIRAUS hoidetaan seuraavasti:

Sairauden ollessa ei-akillinen olisi laakarin vastaanotolla kdynnin
(esim. nivelvaivat, selkdvaivojen tutkimus- ja hoito jne...)
tapahduttava tydajan ulkopuolella.

Mikali kaynti tapahtuu tydaikana, siita on sovittava erikseen
esimiehen kanssa ja on tarkeaa huomioida, etta kaynti ei ole

palkallista aikaa.

Sairauslomasta ja sen kestosta on valittomasti ilmoitettava
Mittametallin esimiehelle.

Lapsen sairastuessa tyontekija voi jadda kotiin lapsen hoidon
jarjestamiseksi tai lapsen hoitamiseksi, kun kyseessa on valttamaton,
tilap&inen poissaolo. Korvauksen maksamisen edellytyksena on, etta
molemmat vanhemmat ovat ansiotydssa. Lapsen laakarintodistus
tulee toimittaa palkanlaskentaan.

Mittametalli Oy korvaa yleisladkarikaynnit ja maaratyt rontgen- ja

laboratoriotutkimukset.
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Kaikki tyontekijat saavat tydsuhteen alkaessa itselleen
kellokortin/avainkortin.

Palkkojen maksaminen on siirtyméssa kellokortin alaiseksi, joten
jokaisen tulisi olla tulevaisuudessa tarkkana seuraavissa asioissa
kellokorttia leimatessa:

2.9.3 Kellokortin leimauksen ajankohdat

a) Taihin tultaessa:

Kellokortti leimataan vasta, kun tyOvaatteet on vaihdettu.
b) Ruokatunnilla:

Leimataan ulos ja sisdankirjaukset.
c) Toista lahtiessa:

Kellokortti leimataan tytvaatteet paalla.
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2.10 Tuntilappu

Tuntilappu on taytettava paivittain puolen tunnin tarkkuudella.

Jos tuntilapun tayttymisessa on jotain epaselvaa, neuvoa voi kysya
esimieheltd. Tuntilappuun kirjataan tyontekijan nimi, tyopaivat ja
tyopaivina tehdyt tydtunnit. Tuntilaput toimitetaan sovittuna paivana

esimiehen/palkanlaskijan saataville.

2.11 Lakisaateinen tapaturmavakuutus

Henkilostd on vakuutettu tydtapaturmien ja ammattitautien varalta.
Vakuutusturvan perusteella korvataan:

e sairaanhoitokulut tdysimaaraisina

e ansiomenetyspéaivarahalla ja tapaturmaeldkkeella

¢ kuolemantapauksissa maksetaan perhe-elédke omaisille.

Kaikista tyontekijélle aiheutuneista kuluista pitdé toimittaa kuitit ja
tositteet palkanlaskentaan.
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2.12 Tyovaatteet ja kengat seka niiden sailytys

Jokainen Mittametallin tuotannossa oleva tyontekija saa kayttoonsa
tarvittavat suojaimet ja 3 paria tydvaatteita, joita voi sailyttada
pukukaapissa, jonka avaimen saa tydsuhteen alussa. Tydntekija voi
valita kokohaalarin, avohaalarin tai housut ja takin. Jokainen pitdéa
itse huolen siita, ettd ilmoittaa toimistoon, mitk& ja minka kokoiset
tyovaatteet haluaa. Kerran viikossa, perjantaisin, tyovaatteet
l[&hetetdan pesuun. Pukuhuoneessa on pesuun meneva sakki, mihin
tydvaatteet on viimeistaan torstaina laitettava. Puhtaat tydvaatteet on
otettava sakista tiistai-aamuun mennessa, muuten ne lahetetadn
automaattisesti palautuspussissa takaisin eli niita ei saa enda
takaisin kuin erikseen tilaamalla. Sairaana tai lomalla olevien
tyOvaatteita ei palauteta. Tyokengéat jokainen hankkii itse. Mittametalli
Oy:n kautta voi olla mahdollista saada alennusta yhteisostoissa.

2.13 TyOsuhteen paattyminen

Tybsuhteen paattdmisesta noudatetaan kulloinkin voimassa olevaa
lainsd&dantoa, tydehtosopimusta ja tydmarkkinajarjestdjen valista
irtisanomissopimusta. Mikali tyontekija paattaa tydésuhteensa, hanen
on ilmoitettava siitd omalle esimiehelleen. Ty6suhteen péatyttya on
tyopaikan puolesta kayttoonséa saadut tavarat palautettava, mukaan
luettuna pukukaapin avain, joka on vietava takaisin toimistoon.
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3. MITTAMETALLIN KONEET JA OHJELMISTOT

3.1 Mittametallin koneiden esittely

Yrityksessa on kaytossa kohdassa 3.2 olevan luettelon koneet joita
kuuluu kayttaa vain riittvasti koulutettuna ja sdannollisesti
huollettuna. Toiminnanohjausjarjestelména kaytetadn Lemonsoftia ja

suunnitteluohjelmana Dassaultin Solidworksia.

ko
>
=

Kuva 1 Kuitulaser BLM Adige LT Fiber

Adige LT Fiber on toistaiseksi ainoa Suomessa kokoluokkaansa
oleva kuitutekniikalla toimiva putkilaser, joka on otettu kaytt66n 2013.
Laser kayttaa leikkauskaasuinaan happea ja typpea ja kykenee
leikkaamaan halkaisijaltaan 12-152 mm putkea, paksuudeltaan 8 mm
terastd, 5 mm ruostumatonta terasta, 5 mm alumiinia, 5 mm

messinkida 3 mm kuparia seka lattoja, avoimia ja erikoisprofiileja.



3.2 Mittametallin koneet lueteltuna

Mittametallin konekanta

hitsauslaitteet

Kemppi
Kemppi
Kemppi
Kemppi
Kempak

vannesahat
merkki
Femi

sarmarit
merkki
Promecam
Promecam
Promecam

hiomakoneet
merkki

Grit

HM
Galvanotecnik

levytyokeskus
merkki
Finn-Power

levyleikkurit
merkki
Baykal

epakeskoprassit
merkki
MZ-Waprazov

ruuvikompressorit
merkki
Gardner Denver

kuitulaser
merkki
LT Fiber

automaattiporakone
merkki
CMA

automaattisaha
merkki
MEP

hitsausrobotit
merkki

ASEA

ABB

maalauslinja
merkki
Sasmetor

tekniset tiedot

malli

Aristo

Compact 250ECF
Kempact 323A
KRW 60

AP-60

Kempact MIG 2530
200 TIG

malli
785

malli
R6-80-30

malli
X5F

malli
HGL 3100

malli
PE 63

malli
ES 22-7,5 EANA

malli
BLM Adige

malli
TRD32CN3000

malli
Projecta Tiger 350AX

IRB1400

malli
Gema Opticenter

kaytosta poistetut koneet

kulmintakone
merkki
Euromac

pylvasporakone
merkki
Rexon

malli
Multi 220/6R

malli
RDM-150A

lkm

1 kpl
1 kpl
1 kpl
1 kpl
1 kpl
1 kpl
2 kpl

1 kpl

1 kpl

1 kpl
1 kpl

1 kpl
1 kpl
1 kpl

1 kpl

1 kpl

1 kpl

1 kpl

1 kpl

1 kpl

1 kpl

1 kpl
1 kpl

1 kpl

1 kpl

1 kpl

jannite
380V
400 V

jannite
380V

jannite

11 kW

jannite
400 v

paino
9000 kg

Ty6-v
1m/min

teho
4 kW

teho
1/3 hv

teho
4 kw
3 kW
600 W

massa
10,5t

massa
5670 kg

massa
4500 kg

teho
2,2 kW

teho
11 kVA

teho
8,9 kW

teho
1,9 kW

hallinta
60 kg

jannite
100 kV

paino
1060 kg

paino

70 kg

massa
110 kg
76 kg
44 kg

20 kg
105 kg

massa
38 kg

voima
800 kN
350 kN
750 kN

massa
150 kg
85 Kg

15,4 kg

voima
230 kN

max
6 mm

voima
630 kN

massa
628 kg

kuorma
4000 kg

massa
3750 kg

massa
1147 kg

massa

225 kg

200°C

isku

80 mm
50 mm

r/min
164

isku

100 mm
100 mm
100 mm

paine
230 bar

paine
200 bar

iskunpituus
100 mm

max. tuotto
3,84 m*

putken &
12...152 mm

karanopeus
50-3000 rpm

karanopeus
15/30/45/90 rpm

sailion sisalto
20 kg

Kuvio 2 Mittametallin konekanta huoltotarpeineen

huoltotarpeet

23



24

4. LAATUPOLITHKKA ASIAKASTARPEINEEN

4.1 Yrityksen ndkemys laadusta

Mittametallille on selkeéasti laatu maaritelty asiakaskeskeisesti.
Taman vuoksi heidan monin tavoin vaihtelevat tarpeensa ohjaavat
yrityksen toimintaa pitkalti. Tuotteille mydnnetdén 2 vuoden
kirjoittamaton takuu. Markkina-alueena tuotteille toimii koko Suomi.
Toimitusaika tuotteille on n. 1-5 vk. Asiakkaiden vaatimukset
pinnanlaadun ja toleranssin suhteen tulee arvioida realistisesti, jottei
niista tulisi tarpeettomia reklamaatioita. Tuotteet tulee suunnitella
riittdvan valmistusystavallisiksi muun muassa osien maaran ja
yhteensopivuuden kannalta jo kustannustenkin hillitsemiseksi ja taten
kannattavuuden ja kilpailukyvyn takaamiseksi. Asiakkaiden

ehdotuksia tuotteiden parantamiseksi otetaan mielellaan vastaan.

4.2 Yrityksen arvot

Nykyaikaiseen liiketoimintaan kuuluen Mittametalli kantaa huolta
muun muassa energiatehokkuudesta hydtysuhteeltaan
huippuluokkaisen kuitutekniikalla toimivan putkilaserinsa my6ta.
Yrityksen keskeisia periaatteita ovat lisaksi muun muassa
asiakaslahtoisyys, vastuu ymparistdsta, uusien toiminta- ja
tuotantotapojen etsiminen seké selkeys ja rehellisyys tyo- ja

talouselaméassa.
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5. JOHTO, HALLINTO & MARKKINOINTI

5.1 Johdon vastuu

Yrityksessa on johdon perimmaisena pyrkimyksena selkeyttaa
tuotteiden kasittely seka asiakkaiden vaatimusten etta niiden
valmistuksen suhteen. Tama toteutetaan kaytanndssa riittavalla
yhteydenpidolla eri osapuolien valilla. Johdolla on vastuu yrityksen
kannattavuuden tarkkailusta ja resurssien varaamisesta ennakoiden
mahdollisiin heikkoihin lenkkeihin joko tuotannon tai myynnin osa-

alueissa.

e

Kuva 2 toimitusjohtaja Jari Kolehmainen



5.2 Markkinointi ja myynti

Tilaukset tulee kasitella riittdvan hyvin, jotta halutun tuotteen

yksityiskohdat olisivat riittavan hyvin selvilla. Putkilasermyynnisté

vastaa Jenni Mikkola.

Kuva 3 putkilasermyyja Jenni Mikkola

Projektitilaukset tulee olla suunniteltu riittavan pitkalle, jotta niiden
valmistuksesta saadaan karsittua turhia osia ja tyovaiheita.
Projektimyynnista ja suunnittelusta vastaa Juha Jarvinen.
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Kuva 4 Projektimyyja / suunnittelija Juha Jarvinen

6. TYONJOHTO JA VALMISTUSPROSESSI
TAVARALIIKENTEINEEN

6.1.Laadunvalvonta ja vastuualueet

6.1.1 Laadunvalvonnan mittausmenetelmat

Tuotteiden teknisid ominaisuuksia tarkkaillaan mm. noudattamalla
CE-merkintddn oikeuttavaa EN 1090-1 —standardia. Tuotteen
ominaisuuksia on testattava valmistuksen aikana liitteend olevan
mittauspoytakirjan mukaisesti. Mittavalineet tulee kalibroida
sdanndllisesti. Mittaustulokset analysoidaan ja niiden perusteella
tehdaan paatelmat tuotteen jatkotoimenpiteistd. Tuotantojohtajana

toimii Jukka Merikari.
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Kuva 5 Tuotantojohtaja Jukka Merikari

6.1.2 Tyonjohdon vastuu

Jokaisessa tilatussa tuotteessa pitaa olla selvilla henkild, joka vastaa
sen valmistuksesta. Tyontekijdilla pitaa olla selkeasti tiedossa kenelle
he vastaavat toistdan ja kenelté pyytavat apua ongelmatilanteissa.

Palavereja tyontekijoiden kanssa pidetaan silloin kun tarpeellista.

6.1.3 Reklamaatiot ja niiden késittely

Seka yrityksen sisdisten etta asiakkailta tulevien reklamaatioiden syyt
selvitetdan tarkkaan kirjaten ne Lemonsoftiin ja niiden perusteella
maaritetaan korvaavat toimenpiteet. Reklamaatiot kasitella&n
kuukausittain. Ne jaetaan virheen tehneen osaston esimiehelle, joka
tayttdd kohdan Korvaavat toimenpiteet virheen tehneen tyontekijan

kanssa.

Jos virhe on tullut talon ulkopuolelta, reklamaatiojarjestelman

yllapitaja vaatii saman tiedon alihankkijalta.
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Vastauksilla varustetut reklamaatiot toimitetaan virheilmoituksen
tekijalle. kopiot arkistoidaan seka yhteenveto vied&an

kahvihuoneeseen sille varattuun paikkaan.

6.2 Valmistusprosessi ja sen valvonta

6.2.1 Valmistusprosessi eriteltynd vaatimuksineen

Tuotteen valmistusprosessi alkaa tarjouskyselysté, johon vastataan
tarjouksella. Mikéali tarjous johtaa kauppaan kirjataan tilaus ja
suoritetaan siihen kuuluvat ostot seka ja annetaan tuotantoon
tyomaarays. Hinnoittelussa ja tuotteen toimitusajan maarittelyssa
tulee neuvotella tuotannosta vastaavan henkilon kanssa realistisen

sopimuksen muodostamiseksi asiakkaan kanssa.

Tuotteet pitaisi valmistaa juuri silla tarkkuudella, mika on
asiakaskohteen tarve. Esim. betonin sisaan upotettavien putkien ei
tarvitse olla sileitd pinnaltaan. Tilauksen vastaanottajaa tulee

informoida tuotteen valmistusprosessin kulusta.

Levytuotteiden ja putkien nestaus tulee olla huolella suunniteltu, jotta

materiaalihukka olisi mahdollisimman vahaista.
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6.2.2 Tyypillinen valmistusprosessi kuvattuna

Tarjouspyyntd (sahkdposti, puhelin, tms.)

A 4

Luodaan tuote (Lemonsoftiin), tuotteelle kirjataan

e Raaka-aineen hinta
e Arvioitu tydaika (simuloinnilla tai muulla arvioinnilla)

e Mahdolliset alihankinta-osat

¥

Tuotteen hinnan méaritys

‘ Tarjous asiakkaalle

(Lemonsoftin kautta)
Tilaus Mittametallille

¥

| Kirjaus Lemonsoftiin |

¥

r Tilataan raaka-aine & mahdolliset alihankinta-osat 1

Tilausvahvistus
asiakkaalle

Tehdaan
tyomaarain

Tuotanto
o Levytydt (levytydkeskus/sarmays) e Hitsaus
e Putkilaser e Kokoonpano
e Sahaus e Sahaus
e Maalaus

¥

Pakkaus

$

Kuljetustilaus & lahete

$

Laskutus

Kuvio 3 Valmistusprosessikaavio
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6.2.3 Varastointi ja tavaraliikenne

Varastossa pyritaan pitamaan tarpeellisimpia raaka-aineita siistissa

jarjestyksessa.

Tuotteen lahtiessa asiakkaalle, tulee sille olla suoritettu tarkastus,
jossa verrataan tuotteen lopullista tilaa asiakkaan alkuperaisiin
maarittelyihin suhteen. TAman jélkeen tuote pakataan huolellisesti.
Toimituslahetteen ja rahtikirjan on oltava tehtynd ennen hakijan

kyytiin lastaamista.



7. PAAMAARAT KEHITYSKOHTEINEEN

7.1 Tuotannolliset parannuskohteet

Komponenteille on kehitteilla virtuaalinen piirrekirjasto, jonka
tarkoitus on auttaa omaa seka asiakkaiden suunnittelua I6ytamaan
helpompia ja parempia liitosratkaisuja ja muita valmistusteknisia
menetelmi& kokoonpanon ja kasittelyn helpottamiseksi ja siten
edesauttaa tuotannollisen tyon sujuvuutta. Tyopisteiden
tyOkalukantaa pyritaan selkeyttdmaan ja jarjestamaan jatkossa
nykyistd enemman tyoprosessien sujuvammiksi saamiseksi.
Asiakkaiden toiveet pyritddn huomioimaan tulevaisuudessa
paremmin ja tilatuista tuotteista pyritdéan saamaan huolellisemmat

suunnitelmat.

Kuva 6 Tuotteen valmistuksen simulointia
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7.2 Laitokselliset parannuskohteet

Tuotantotilojen yleisté jarjestysta pyritdan jatkuvasti parantamaan
samoin kuin kommunikointia tyontekijoiden seké heidan

esimiestensa valilla.
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LITTEET
-Termien selitteet

-Tuotteen tarkastuspoytakirja ensisijaisesti putkilaserilla ajettavia osia

varten
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Termien selitteet

e Lean-ajattelu on johtamisfilosofia, joka keskittyy seitseméan
erilaisen turhuuden (tuottamattoman toiminnon) poistamiseen,
mink& avulla pyritddn parantamaan asiakastyytyvaisyytta,
parantamaan laatua ja pienentamaan toiminnan kustannuksia
ja lyhentdmaan tuotannon lapimenoaikoja.

e Nestaus on leikattavien levyosien sijoittelu levyarkille.

e Byrokratia on kankea ja turhan muodollinen hallintokoneisto.

e Reklamaatio tarkoittaa kirjallista valitusta

myyijélle virheellisesta hyddykkeesta tai palveluksesta.
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Mittametalli Oy
Saarelankatu 4
18100 Heinola

040 501 4060
info@mittametalli.fi




