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THVISTELMA

Opinndytety6 on tehty Rexam Beverage Can Oy Mantsélan tehtaan kunnossapito-
osastolle.

Tyon tavoitteena oli tuottaa yritykselle hyédynnettavéksi prosessikuvaus
kunnossapito-osastoon. Tavoitteena oli tehdad prosessikuvaus kolmesta eri tasosta,
mika on yleensa sopiva tarkkuus prosessin kuvaukseen. Opinnaytetyon
tarkoituksena ei ollut edistaa tuotannon tehokkuutta, vain pelkéstdan kuvata
nykyinen tilanne kunnossapito-osaston prosesseissa. N&in prosessikaaviota
voitaisiin hyodyntdd myéhemmin, kun prosessiin halutaan muutoksia tuotannon
tehokkuuden kehittdmiseksi.

Kuvauksen tekeminen alkoi hahmottelulla siitd, mista kaikista osioista
kunnossapito-osasto oikein koostuu. Nama osiot jaettiin tdman jalkeen viel&
pienempiin osiin ja maaritettiin, minkélaisiin ongelmiin haluttiin prosessikaaviolla
puuttua. Yksityiskohtaisimmalla tasolla madritettiin jokaisen vaiheen syote,
omistaja, tekija, sidosryhmat, sidosryhmien valinen yhteistyd, vaiheen
menestystekijd, mahdollinen arvo asiakkaalle, prosessivaiheen kuvaus, mittari,
mittarin tavoitearvo, tuote sekéa tuotteen tallenne ja arkistointi.

Prosessikuvaukseen kaytetyt tiedot saatiin tyokokemuksesta yrityksessa,
havainnoimalla seka tekemalla yhteisty6ta engineering managerin, muun
kunnossapito-osaston seka logistiikka-osaston kanssa.

Asiasanat: prosessikaavio, Lean, SOP-ohje
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ABSTRACT

This Bachelor’s thesis was made for the maintenance department of Rexam
Beverage Can Oy Méntsala plant.

The goal was to produce a process flow chart that could be used in the
maintenance department. The scope for this work was to make the first three
layers of process flow-chart, which usually is enough to describe the process. This
thesis was not made in order to improve the production. The goal was to describe
the current situation. In this way the process flow-chart can be used later, when
actually making changes to the process in order to improve production.

The work started with making sketches of what the maintenance department
consists of. These parts were then divided into smaller sections and it was defined
what kind of problems were to be solved with the process flow-chart. The most
detailed layer defined the input, owner, maker, related groups, cooperation
between groups, success factor in the stage, possible value to the customer,
description of the stage, measurement techniques, desired value of the
measurement, product and documentation of the product.

The information for the process flow-chart was gained through work experience in
the company, making observations and cooperating with engineering manager, the
rest of the maintenance team and also with the logistics team.

Key words: process flow-chart, lean, SOP instructions
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1 JOHDANTO

Opinndytety6 on tehty Rexam Beverage Can Oy Mantsalan tehtaalle. Tyon aihe
saatiin tehtaalta ja se nahtiin hyddyllisena apuvalineend kuvaamaan kunnossapito-
osastoa. Tehdas oli opinnaytetyota aloittaessa ollut tuotannossa noin 6 kk ja
kiireiden vuoksi prosessikuvausta ei ollut vield tehty. Yrityksen toiminnassa
kaytettdva laitteisto on erittéin tarkedssa osassa, silla tuotantoprosessi on niin
pitkalle automatisoitu, etta henkilokunta k&ytannossa vain valvoo laatua, laitteita
ja huoltaa laitteistoa. Taman vuoksi kunnossapito-osastolla on erityisen suuri

merkitys yrityksen toiminnassa.

Tyon tavoitteena oli tuottaa kuvaus nykyisesta prosessin kulusta, sillé prosessia
oli tarkoitus muokata tulevaisuudessa toimivammaksi, jolloin talla hetkella néhtiin
jarkevimpana vaihtoehtona tehda niin sanottu pohja talle muutostyélle. Tydn
tekemiseen oli tarkoitus kayttad omaa aikaa kotona ja kayda tehdyt kaaviot l1&pi
tyopaikalla kunnossapito-osaston kanssa. Tallgin saataisiin hyva kokonaiskuva

prosessista ja voitaisiin miettia laajemmin prosessin eri vaiheita.

Prosessikuvaus jaoteltiin samoihin osa-alueisiin, kuin se on muissakin
jarjestelmissé: tuotannon laitteisiin, tuotantoa tukeviin laitteisiin seka kiinteistoon.
Prosessikuvaukseen otettiin mukaan myads logistiikkaosasto, silla myds osa
kunnossapidon toista liittyylogistiikkaan. Tassa kuvauksessa otettiin kuitenkin
vain huomioon tama limittéin eri osastojen vélilla oleva alue eiké logistiikka-

osastoa alettu koko laajuudeltaan kuvata.

Omat tavoitteeni opinnédytetyon tekemisessa oli ymmartaa prosessiin vaikuttavat
eri tekijat seka mahdolliset eri tavat kuvata asioita. Tavoitteena oli myds
ymmartaad kunnossapitoon liittyvat eri toimenpiteet ja niihin yhteydessa olevat

asiat.



2  YRITYSINFORMAATIO

Rexam Beverage Can Oy on erityisesti tOlkkien tekoon keskittynyt yritys.
Rexamilla on yha (09/2013) omistuksessaan myos kuluttajapakkauksia tekevia
tehtaita, mutta ndiden osuus koko tuotannosta on vain noin 10%.Toimipisteita
Rexamilla on 67 kappaletta 24:ssé eri maasta ja tyontekijoité yhteensa on 11 000.
(Rexam PLC 2013b)

Rexam Méntsél aloitti toimintansa tammikuussa 2013. Tuotanto toimii 24 tuntia
vuorokaudessa, jokaisena paivéna viikossa, joten tyota tehddan viidessa eri
vuorossa. Tyontekijoitd on Méntsalan tehtaalla on noin 90, joista suurin osa on
tuotannon tyontekijoita. Talla hetkelld (09/2013) Mantsélan tehtaalla on
toiminnassa yksi linjasto, jonka tarkoituksena on tuottaa 2 miljoonaa télkkia
vuorokaudessa. Vuonna 2014 on kuitenkin tarkoitus avata myos toinen linja,

minka jalkeen tolkkien tuotto kasvaa neljadn miljoonaan tolkkiin.

2.1 Tuotteet

Rexamin eri tehtailla tuotetaan yhteensa 27 erilaista alumiinitolkkia, eri maissa eri
kokoja ja muotoja kysynnasta riippuen. Mantsélan tehtaalla keskitytdan kuitenkin
yhden koon tekemiseen, 33 cl:n standarditolkkiin. (Rexam PLC 2013a). Syyna
tdh&n on Suomen suuret markkinat erityisesti koon 33 cl:n tolkeissa ja koko
Mantsalan tehtaan tuotto riittdd kattamaan juuri ja juuri ndiden télkkien kysynnan.
Taman vuoksi ei Rexamin johto ole nédhnyt jarkevana vaihtoehtona laajentaa myds
50 cl:n toélkkeihin.

Tolkit valmistetaan alumiinista, silla se on kevyt materiaali seké se on hygieenisté
ja kierratettavaa. Alumiini saapuu valmiina rullina tehtaille, minké jalkeen siita
muokataan monen vaiheen jalkeen valmis tolkki. Kun télkki on valmis, se
ldhetetd&n juomatehtaille taytettdvaksi. Suomessa Rexamin suurimpia asiakkaita
ovat Olvi, Sinebrychoff seké Laitila.



2.2 Tuotanto

Tuotanto toimii Rexamin tehtailla 24 tuntia vuorokaudessa, jolloin laitteiden tulee
olla tekniikaltaan toimivia. Mantsélan tehtaalle saatiin aivan uudet laitteet, joilla
tolkkien tekeminen sujuu nopeasti. Télkkien tekemisen nopeus tietyilla laitteilla
onkin paikoin noin 2000 tolkkid minuutissa; tallgin laitteiden toimivuudella ja sita
kautta my6s kunnossapidolla on erittéin tarked rooli. Mantsélan tehtaalla linjasto
on lahes taysin automatisoitu, jolloin laitteet sisaltavat erittdin laadukasta
tekniikkaa. Linjaston tulisikin toimia niin, ettd tyontekijat ovat valvomassa
laitteiden toimintaa ja tuotettujen tuotteiden laatua eivatka varsinaisesti ohjaa
laitteiden toimintaa. My®0s laitteiston huoltamisessa on suuri rooli tyontekijoilla,
silla laadukkaasti tehtévien huoltojen tulos nédkyy myos laadukkaina

lopputuotteina.

Valmiin tolkin aikaan saamiseksi, tulee materiaalina kaytettavan alumiinin kayda
noin 10 eri laitteen 1api. Talloin laitteiden keskindinen vaikutus toisiinsa on myos
suurta. Jos yksi laite vikaantuu, ei voida pitdd mydsk&an muita laitteita kovin
pitkadn paalla. Tata helpottamaan on tietenkin tehty valivarastoja tuotantoreitin eri
vaiheisiin, mutta jos seisokkiaika on suuri, joudutaan luultavasti myds muutkin
laitteet laittamaan pois péaltd, jolloin télkkien tekeminen pysahtyy kokonaan.
Taman vuoksi laitteiden toimivuutta tuleekin miettid seké yksittaisen koneen

tasolla ettd myds yhdistettyna muihin laitteisiin.

Nopeassa tuotannon tahdissa tulee myos keskittyd nopeaan ongelmanratkaisuun
seké padtosten tekoon. Kun tuotannon tahti on tehdd 2 miljoonaa tolkkia
vuorokaudessa, voi jo kymmenen minuutin seisokkiajasta jaada helposti tekematta
15 000 tolkkid. Jotta hairididen minimoiminen olisi mahdollista, tulee
tyontekijoilla olla hyva ymmérrys siitd, mitd heidan ympaérilladn tapahtuu, jotta
myaos héiridihin reagoiminen olisi nopeampaa. Nopea tuotanto tuokin omat
haasteensa seka tyontekijoille etta laitteille, mutta se luo myds mielenkiintoisen ja

opettavan tyopaikan.



2.3 Kunnossapidon merkitys

Lahes automatisoidussa ympéristdssa laitteiden toimintavarmuus on erittain
tarkedd. Talléin myods kunnossapidon merkitys kasvaa erittdin suureksi. Jos
kunnossapito tehdaén oikein ja sopivin aikavalein, saadaan laitteista hyvinkin
toimintavarmoja. Tdman vuoksi on my0s tarke&é antaa tyontekijoiden kayttoon
hyvat ohjeet, jotta kunnossapitoa suoritetaan mahdollisimman hyvin.

Rexamin Mantsalan tehtaalla panostetaan kunnossapidon merkitykseen ja
huoltotoimenpiteistd tehdaén tarkat ohjeet. Rexamin Méntsalan tehtaalla onkin
oma moniosaajista koostuva kunnossapito-osasto, minka seurauksena saadaan
aikaan hyvia tuloksia. Jos osaavaa kunnossapidon suunnittelua ei olisi, ei

myoskaan tuotanto toimisi halutulla tavalla.



3 PROSESSIN TEKOA TUKEVA TEORIA

Prosessikuvauksen teossa tulee miettid asiaa monelta eri kantilta; sen vuoksi tassa
tytssad on otettu lisdnakdkulmiksi lean-filosofian vaikutus seka huolto-ohjeiden ja

prosessin vélinen yhteys.

3.1 Prosessi

Prosessin idea on selventdd, miten inputista paastaan outputiin. Se kertoo, mita
valivaiheita tulee tehdé, jotta saadaan haluttu tuotos (output). Yleensé prosessi
sisaltda kaksi tai useamman aliprosessin, joista voidaan yleisimmin kéayttaa nimea
toiminto. Nadma toiminnot voidaan jakaa taas uudelleen tehtaviin, joita ihmiset tai
koneet tekevat. Ero toiminnon ja tehtdvan valilla on siis se, etté toiminto
muodostuu useasta tehtévasta, joihin vaaditaan useampi henkild tai kone. Tehtdva

taas on yhden henkildn tai koneen suorittama. (Roberts 1997, 9-12.)

Prosessin perusideana on muodostaa sykli, jossa tiettyja tehtévia suoritetaan
toistuvasti. Tdman syklin luomisen takana on saada ty6 yksinkertaistettua ja
valttaa turhia tyévaiheita. Tydsyklin suorittamisajasta kdytetdan yleisimmin
nimitysta lapimenoaika, joka kuvaa koko prosessiin kaytettya aikaa. Prosessin
yhtend perusajatuksena on saada lapimenoaika mahdollisimman lyhyeksi, jolloin
arvokasta aikaa saastetdan. Vaikka l&pimenoajan minimoiminen on tarkeéa, ei
prosessin kuvauksessa tule silti unohtaa asiakkaan tyytyvéisyytta ja parasta
mahdollista ty6tulosta. Taman vuoksi prosessin laatimisessa tulee kiinnittaa
huomiota my®os siihen, ettd tyon laatu on hyvaa ja kustannukset pysyvat kurissa.
(Roberts 1997, 9-13.)

Prosessin jakaminen voidaan vieda erittdin yksityiskohtaiselle tasolle.
Ensimmaisend tasona voidaan pitéa pééalipuolista jaottelua eli sitd, mitd tiettyyn
osioon edes kuuluu, esimerkiksi engineering-osasto koostuu logistiikasta ja
kunnossapidosta ja kunnossapito edelleen tuotannon laitteista, tuotantoa tukevista
laitteista ja kiinteistosta. Toisella tasolla nditd alaosioita jaotellaan vielda
tarkempiin osiin ja madritelldaan, minkalaisten vaiheiden l&pi tulee menna
paastakseen haluttuun tulokseen, esimerkiksi kuinka paasté viallisesta koneesta

siihen tilanteeseen, ettd kone on taas tuotannossa. Kolmannella prosessin



kuvauksen tasolla maaritelladn toisen tason yksittaiset vaiheet vield tarkempiin
osiin. Kolmannessa vaiheessa Kirjataan ylos mm. prosessin omistaja, tekija,

sidosryhmaét ja kuvataan vaiheen toiminta vield tarkemmin.

3.1.1 Prosessin mallintaminen

Mallinnuksella pyritaan yleensa hahmottamaan kokonaisuutta. Mallinnuksessa
kaikki kokonaisuuteen kuuluvat asiat keratadn samaan dokumenttiin.
Mallinnustapoja on kuitenkin monia ja kayttotarkoituksesta ja henkildsté riippuen
voidaan valita omiin tarpeisiin sopiva tapa. Prosessien mallinnukseen on tietyt
omat tyokalut, menetelmat ja tekniikat. (Savolainen, Saaren-Seppéld &
Savolainen 1997, 39-43.)

Prosessin mallinnuksesta ndhdaan eri tyovaihden valiset yhteydet ja aikajérjestys,
jossa tyovaiheet tulee tehda. Mallinnuksen ideana onkin nayttaa selkeé kaavio,
mité voidaan seurata, jotta kysymykseen saadaan vastaus. Katsojan onkin tarkeda
pystyd ymmartaméaan jokainen tyodvaihe ja se, mink& osaston vastuualuetta se on,
toisin sanoen kenen puoleen kaantyé prosessin eteenpdin viemisessa. Jokaisella
tyovaiheella tulisikin olla vastuuhenkilé/osasto, jotta prosessin lapivientid voidaan
nopeuttaa. (Morris, Brandon 1994, 131-140.)

Tekniikkoja prosessin mallintamiseen on monia. Né&itd ovat esim. vuokaavio,
puukaavio, Warnier-Orr-kaavio, kalanruotokaavio ja hierarkiakaavio. Téassa tyossa
kaytetaan yksinkertaista puukaaviota kuvaamaan tehtavien tarkentumista
tarkemmille tasoille. Koska puukaaviosta ei voida méérittad toimintajarjestysta
vaan pelkén osien jakautumisen, kdytetéan tygssa toisena mallintamiskeinona
myos eraanlaista vuokaaviota maarittdmaan toisen tason tyonkulku. VVuokaavion
perusajatuksena on kuvata juuri eri vaiheiden oikeaa jarjestysta prosessin kulussa
janiiden linkitysta toisiina. Normaalisti vuokaaviossa kéytetaan erilaisia

symboleja kuvaamaan eri vaiheita. (Morris & Brandon 1994, 131-140.)

Tassa tyossa ei kuitenkaan kayteté erilaisia symboleja, koska tarkoituksena on
tehda prosessikaaviosta mahdollisimman yksinkertainen. Talldin erilaisten

symbolien merkitys ei ole téssa tydssé olennaista, silla tarkedd on ennemmin se,



ettd myos henkild, jolla ei asiasta ole paljon tietdmystd, ymmartaa prosessikaavion
idean.

Puukaavion suunnittelussa tulee ensinndkin ottaa selville mité osiota aletaan
tarkemmin tutkia. Toiseksi tulee maarittad, mita halutaan tietaa, ja kolmanneksi
tulee vield osata arvioida, miten puukaavio jaotellaan. Ensin voidaan maérittaa
halutuksi osioksi engineering-osasto, jolloin tulee mietti&, kenen kanssa osion
sisdltoa voidaan kayda lavitse, toisin sanoen ketké ovat osastoon osallisina.
Taman jalkeen voidaan naiden henkildiden kanssa keskustella, minkalaisia asioita
tdh&n osastoon kuuluu. Néista asioista voidaan valita halutut tutkinnan kohteet,
kuten tassa tyossa logistiikka ja kunnossapito. Kun taustatiedot on saatu selville,
tulee muodostaa kuva kokonaisuudesta: mitka osiot ovat esimerkiksi logistiikan
alla ja mitka taas kuuluvat kunnossapitoon. Kun puukaavio on naiden
menetelmien avulla saatu valmiiksi, voidaan tarkempaa prosessikuvausta alkaa

maarittd4 vuokaavion avulla. (Savolainen ym.1997, 153-163.)

Vuokaavio on menetelmé, jonka avulla voidaan helposti esittaa prosessin eri osien
suhde toisiinsa ja niiden jarjestys. Kun vuokaaviota kéytetdan prosessivaiheiden
kuvaamisessa, voidaan siihen helposti sisallyttdd monia ndkokulmia. Erityisesti
l&hemman tarkastelun vuokaaviossa (niin sanotulla kolmannella tasolla) voidaan
maarittaa prosessin vaiheeseen liittyvat sidosryhmat, vaiheen omistaja, sen tekija
ja tehtdvan tarkempi kuvaus. Koska vuokaavion avulla ndhdaan prosessin
lapikéymisen eri vaiheet, voidaan helposti myos tarttua ongelmakohtiin, eli
yleensa niihin vaiheisiin, joiden l&pimenoaika on pisin. Talléin voidaan nopeuttaa
prosessin kulkua, kun ymmarretddn yhden vaiheen vaikutus muihin vaiheisiin.
(Roberts 1997, 71-80.)

3.1.2 Prosessin analyysi

Prosessin kulkua tulee analysoida ennen varsinaisen prosessimallintamisen
aloittamista. Ensinnékin tulee miettia, kuinka prosessi talla hetkelld etenee ja onko
se toimiva ratkaisu. Nykytilanteen toimivuutta tulee pohtia hartaasti, sill& jos itse

prosessin eteneminen ei ole toimiva, ei siitd myoskaan prosessimallintamisen



avulla saada toimivaa. Talloin tulee mietti& vaihtoehtoista tapaa padsta prosessin
inputista outputtiin. (Roberts 1997, 41-50.)

Prosessin analysoinnissa tulee myés miettid, mista prosessi todellisuudessa alkaa
jamihin se loppuu. Naiden rajojen maarittdminen saattaa tuottaa hankaluuksia,
vaikka asia teoriassa kuulostaa helpolta, esimerkiksi lahteeko prosessin liikkeelle
siitd kun laitteessa huomataan ongelma vai siita kun ilmoitus ongelmasta tulee
vastaavalle henkil6lle. Kun prosessin alku- ja loppukohdat maaritellaan tarkasti,
maaritelld&n myds se, kenen vastuulla on ns. laittaa prosessi aluilleen ja kenen

vastuualueeseen se lopulta paattyy. (Roberts 1997, 41-50.)

Prosessin suunnittelussa tulee ottaa huomioon se, mita prosessilla halutaan todella
saavuttaa. Talléin voidaan maarittad, kuinka syvalliseen prosessin kuvaukseen
(kuinka monta tasoa) lahdetaan ja kuinka paljon tietoa tata varten tulee keréata.
Taman jalkeen suunnittelussa lahdetd&dn hahmottelemaan polkua alkupisteesté
loppupisteeseen méarittelemalld, minka kaikkien vaiheiden Iapi tulee kulkea. Kun
kaikki vaiheet on paallisin puolin listattu, tulee néille kaikille vaiheille miettia
vastuussa oleva henkil6 eli kuka vastaa siitd, ettd toiminta tapahtuu niin kuin on
tarkoitettu. (Roberts 1997, 81-94.)

3.1.3 Prosessin jatkuva kehittdminen

Prosessin jatkuva kehittdminen on ajatus, joka tulee pitda mielessa kun
ensimmainen vedos prosessista on saatu valmiiksi. Vaikka asiat silloin paatetaan
tehda tietylla tavalla, voidaan vahan ajan paéastd huomata, etté tapa ei toimi tai
yksinkertaisesti on keksitty helpompi tai tehokkaampi tapa toimia. Talléin tulee
prosessia paivittaa. Talldin voidaan puhua késitteesta prosessireengineering.
(Roberts 1997, 17-25.)

Kun tarve uudistamiseen jostain syystd huomataan, tulee mahdollisten muutosten
vaikutusta koko prosessiin arvioida. Vaikka yhden vaiheen ty6stdminen saataisiin
tehokkaammaksi, voi olla, ettéd se toisessa vaiheessa hidastaa tyontekoa. Tall6in
tulee miettd ja analysoida kummalla tavalla kokonaishy6ty on suurempi. Prosessin
vaiheen vaikutus toiseen ei valttdméatta ndy juuri seuraavassa tai edeltdvassa

vaiheessa, se saattaa eskaloitua paljon mydhemmin, esimerkiksi muutokset



ensimmaisessa vaiheessa saattavat ndkyé vasta lopputuloksessa. Eri vaihtoehtojen
tehokkuus kannattaa siis kirjata ylos ja vertailua tulee tehdé ennen paatoksen-
tekoa. (Roberts 1997, 17-21.)

Prosessin uudistamisessa tulee pohtia muutosta monelta kantilta. Perussaantoja

prosessin uudistamiseen (Roberts 1997, 17-25.):

1. Prosessin uudistamisessa tulee miettid vaikutusta asiakkaaseen. Asiakas on
aina se, keta varten toimitaan. Esimerkiksi, jos prosessin uudistamisen
myota télkin hinta asiakkaalle tippuu yhden sentin, voidaan olettaa, etta
mya0s asiakas on tyytyvdinen muutokseen.

2. Prosessin uudistuksessa tulee miettia, mitka kohdat eivét tuota varsinaista
hyotyé, jolloin néité tulee karsia tai mahdollisesti tehda niin, etta niista
saadaan lisdhyotya.

3. Vaikka prosessin uudistaminen tuntuu suurelta tyolt4, saa siitd yleensa
todella suuren kilpailuedun, joka taas saattaa olla ratkaisevassa asemassa
asiakkaan silmissa.

4. Yleensa tarkeimmat prosessin uudistamisen tavoitteet on l&pimenoaikojen
pienentdminen, kustannusten pieneneminen tai asiakastyytyvaisyyden
lisddntyminen. Naitd asioita tuleekin miettid aina uudistusta tehtdessa.

5. Kun prosessia uudistetaan, tulee jokaisen vaiheen tekijalta kysya
ehdotuksia mahdollisiin parannuksiin. Kaikkein parhaiten vaiheen hyodyt,
haitat, riskit ja mahdollisuudet tiet&a juuri sen tekija.

6. Myos ylimman johdon tulee osallistua prosessin uudistamiseen, silla
talléin on joku henkild, joka viime kédessa on paattdmassa esimerkiksi
vastuukysymyksisté.

7. Prosessin paéasia on tuottaa mahdollisimman hyvaa tulosta, esimerksiki
mahdollisimman paljon t6lkkej& (seisonta-ajat pienenvat, jolloin koneet
ehtivét tuottamaan enemman).

8. Prosessin uudistamisen tyéryhmaéssa tulee olla hyva kommunikointi ja
luottamus. Jos kommunikointi ryhman kesken ei toimi, ei pystyté
my0dskadn olettamaan hyvié tuloksia. Jokaisen ryhmaélaisen tulee myds
luottaa siihen, ettd tehddén jotain erittain hyodyllista.
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9. Prosessin uudistamisen tuloksia tulee jollain tavalla pystyé vertaamaan
niin sanottuun “ennen-tilanteeseen”. On mééritettdva jokin mittari, jonka
avulla voidaan maarittad, onko uudistamisesta todella ollut hyotyd, ja jos
on, niin kuinka paljon. Hyvia mittareita tassd voivat olla kustannusten
laskeminen, Iapimenoaikojen laskeminen ja tuotettujen tuotteiden méaara.

10. Prosessin tarkeys tulee myos analysoida; jos prosessi mielletdén erityisen
tarkedksi toiminnan kannalta, tulee sen tehostamiseen silloin todella
keskittya.

11. Prosessin muutokseen saattaa ilmeta haluttomuutta. Muutos luo l&hes aina
ihmisille pelkoa ja epdvarmuutta, kun luotetaan vanhaan tapaan toimia.
Kun asian tarkeys, sen hyddyt ja aiemman toimintamallin haitat listataan
ja niista keskutellaan henkilokunnan kanssa, voidaan saada henkilokunta
innostumaan uudistuksesta.

12. Jokainen henkild, joka liittyy prosessin kulkuun, tulee olla osallisena
prosessin uudistamisessa. Naille henkil6ille tulee maarittada vastuu omasta
alueesta ja mahdollisesti uudistuksen myo6ta jarjestaa koulutus siitd, miké

on muuttunut.

Kun ndma kohdat otetaan huomioon prosessin uudistuksessa, saadaan
helpommin parempaa tulosta aikaan. Prosessin uudistaminen on aina haaste,
mutta ndiden kohtien kasitteleminen tuo pienté helpotusta tyén suorittamiseen.
(Roberts 1997, 17-25.)

3.2 SOP

SOP (”’Standard Operating Procedure”) tarkoittaa kunnossapidon jarjestelméllista
esiintymista jokaisessa tyopaivassd. SOP-ohjeiden tarkotuksena on kertoa
tyontekijalle, kuinka kunnossapidon tehtéva tehdaan. Ohjeen tarkoituksena on,
etta tekija pystyy suorittamaan toiminnon perusteellisesti pelkén ohjeen
perusteella. Ideana on siis, ettd ohje on erittéin yksityiskohtainen ja siséltda kuvia
vaiheista, jotta tekijan on helpompi ymmaértad, mité tulee tehdd. SOP-ohjetta on
tarkoitus kayttaa tukemaan tyontekijéalle annettua perehdytystd, pelkké ohje ei

korvaa tyohon perehdyttdmista.
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SOP-ohjeen avulla kunnossapitoa on helpompaa tehdd, kun tydvaiheet voidaan
varmistaa. SOP-ohjeet kulkevat k&sik&dessa kunnossapidon kanssa, silla
riippumatta minkalaisesta kunnossapidosta on kyse, aina siita voi tehda ohjeen.
SOP-ohjeiden tarkoitus on maaritelld eri kunnossapidon toimenpiteet. Ohjeita
tulisikin olla saatavilla kaikkiin kunnossapidon lajeihin (mm. korjaava ja
ehkaisevé kunnossapito). Ohjeiden teossa onkin tarke&é tietaé eri kunnossapidon

lajit, jotta myds ohjeet voidaan tehda eri tilanteiden mukaisiksi.

Kunnossapidon tarkoituksena on saada hankitut laitteet tekeméén haluttua tuotetta
mahdollisimman pitkdan. Kunnossapidon perusideana on yllapitaa
toimintakuntoa, turvallisuutta, valmistettavien tuotteiden laatua, oikeiden
kayttdolosuhteiden noudattamista seka laitteiden kehittamisté ja korjaamista.
(Jarvio, Piispa, Parantainen & Astrom 2007, 13-14.)

Mité aikaisemmin laitteiden sadnnollinen kunnossapito aloitetaan, sita
paremmassa kunnossa ne mité todennakoisimmin tulevat pysyméan. Varsinkin
uusiden laitteiden kohdalla saattaa kunnossapidon saannéllisyys unohtua, silla
laitteet ovat uusia ja useimmiten toimivat niin kuin pitaakin. Tarkeaa onkin
muistaa, ettd vaikka kone tietylla hetkelld toimii hyvin, ei ole mitéén syyta
laiminly6da kunnossapitoa. Nakyvampaa hyotyd kunnossapidosta saadaan, kun
tehdaan korjaavaa kunnossapitoa, ehkaisevan kunnossapidon hyddyt saattavat
jaada huomiotta, kun ei ole huoltamatta jaanytta kohdetta johon verrata. (Jarvio
ym. 2007, 35-47.)

3.2.1 Kaorjaava kunnossapito

Korjaavassa kunnossapidossa korjataan jo viallinen osa tai komponentti takaisin
toimintakuntoon. Korjaava kunnossapito voi olla joko suunnittelematonta tai
suunniteltua. Suunnittelematon kunnossapito aiheuttaa laitteen toimintaan hairion
ja estéé sen normaalin toiminnan, jolloin toimenpiteisiin on ryhdyttavé heti, jos
halutaan laite takaisin toimintaan. Suunniteltu kunnossapito on osan tai
komponentin kunnostusta takaisin toimintakuntoon; talldin vioittuminen on

tiedossa ja yleensa tiedetéddn, mité osalle tulee tehdd, jotta se saadaan takaisin
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tayteen toimintakuntoonsa. Suunnitellussa kunnossapidossa laite ei ole samantein
toimintakyvyton. (Jarvié ym. 2007, 45-52.)

Korjaavassa kunnossapidossa tulee noudattaa tiettya kaavaa, jotta laite saadaan
mahdollisimman sujuvasti takaisin toimintaan. Ensin on tarkedd madritella vika,
esimerkiksi moottorin ylikuumeneminen. Td&mén jalkeen tulee tunnistaa, mista
vika johtuu, esimerkiksi huonosta voitelusta. Kun syy on selvilld, 1&hdetdan
paikallistamaan vikaa, jotta tiedetdan, mité tarkalleen tulee korjata, esim. etsitdan
moottorin laakerit. T&mén jalkeen vuorossa on vian korjaaminen tai vian
valiaikainen korjaaminen. Ensimmaisessé vika korjaantuu kerralla, esim.
voidellaan laakeri uudestaan. Toisessa vaihtoehdossa vikaa ei pystyté heti vian
ilmenemisen jalkeen korjaamaan, vaan se tulee tehdé suunnitellun korjauksen
kautta. Tdman jalkeen tulee laitteen toimintakunto palauttaa eli laitetaan osat
takaisin paikoilleen ja kokeillaan, ettd kaikki toimii niin kuin pitéisikin. (Jarvio
ym. 2007, 45-52.)

3.2.2 Huolto

Huolto tapahtuu ennen vian syntymistd. Huollon tarkoituksena on ennaltaehkéisté
vioittumista ja kunnostaa heikentynyttd toimintakykya. Huolto tapahtuu yleensa
madréaikaisesti, kuten kolmen kuukauden valein, riippuen tietenkin laitteesta.
Huolto ja ehkaiseva kunnossapito ovat osittain paallekkéisia, mutta huollossa on

paaroolissa seuraavat asiat:

- puhdistus

- voitelu

- huoltaminen

- kalibrointi

- kuluvien osien vaihto

- toimintakyvyn parantaminen.

Huollossa keskitytaan siis tekemaan lahestulkoon samoja asioita tietyin
mé&é&ravélein. Huollon tarkoituksena onkin varmistaa, etteivat laitteet paése

vikaantumaan esim. rasvan loppumisen vuoksi. (Jarvié ym. 2007, 45-52.)
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3.2.3 Ehkaiseva kunnossapito

Ehkéiseva kunnossapito seuraa laitteen suorituskykyé ja muita ominaisuuksia.
Kun havaitaan muutos esim. suorituskyvysséd, voidaan paatella, etta laitteen
vikaantumisriski kasvaa. Ehkéiseva kunnossapito voi olla méaaréavalein tehtavaa tai
tarvittaessa tehtavaa. Usein ehkéisevéa kunnossapitoa tehdaan kuitenkin
maarévalein tarkastamalla laitteen tiettyja parametrejd, usein ehkaiseva
kunnossapito on myos jatkuvaa, jolloin laitetta tarkkaillaan koko ajan. (Jarvié ym.
2007, 47-52.)

Ehkaiseva kunnossapito pitad sisdlladn muun muassa seuraavat asiat:

- laitteiston tarkastaminen

- kunnonvalvonta

- tarkastaminen, ettd laitteisto on maaraysten mukainen
- visuaalinen ja toiminnallinen testaus

- k&ynninvalvonta

- vikaantumistietojen analysointi.

Néiden kohtien tarkastaminen antaa hyvan kuvan laitteiston senhetkisesté
kunnosta. Vikaantumistietojen analysointi antaa liséksi sen tiedon, mita
vikaantumisia on laitteistossa tapahtunut. Naiden tietojen avulla voidaan maéarittaa
suurimmat ongelmat sekd mahdollisesti niihin auttaneet toimenpiteet. (Jarvié ym.
2007, 45-52.)

3.2.4 Parantava kunnossapito

Parantavaa kunnossapitoa voidaan ajatella olevan padasiassa kolmea eri lajia.
Ensimmaisend niist4 on kunnossapito, jossa ei yriteté varsinaisesti parantaa

koneen suorituskykyd, osia vaihdetaan vain uusiin. (Jarvio ym. 2007 51-52.)

Toisena lajina voidaan pitaa suunniteltua laitteiden heikkouksien parantamista.
Tallgin vaihdetaan osia tietéen, etté laite tulee kestdmaan pidempéan tai toimii

nopeammin tai on kustannustehokkaampi tai muilla keinoin saadaan laitteesta
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enemman irti joko k&yttétuntien tai rahan puolesta. N&in kunnossapidosta saadaan
todellista hyotya ja se on tiedostettu ennalta. (Jarvié ym. 2007 51-52.)

Kolmas laji on kunnossapito, jossa laitteen suorituskykya muutetaan. Talldin
laitteen toimintamallia voidaan muuttaa radikaalistikin. Osia vaihtamalla voidaan
saada laitetta tuottamaan esimerkiksi erikokoista tuotetta. Usein kolmannen lajin
muutostoihin ajaa muuttunut kysynta tuotteille, esimerkiksi jos kysyntd 33 cl:n
tolkeistd vaihtuu 50 cl:n tolkkeihin, voidaan laitteita hieman muokkaamalla ruveta

vastaamaan 50 cl:n télkkien kysyntaan. (Jarvié ym. 2007 47-52.)

3.3 Lean

Leanin idea on alunperin lahtdisin Toyotan tehtaalta, jossa kaytettiin erityista
filosofiaa tuotannossa. Taman filosofian avulla Toyotan tehtalla vallitsi jarjestys
ja toiminta oli nopeaa ja sujuvaa. Toyotan tehtaalla oli etulyontiasema muihin
tuottajiin verrattuna juuri tdman filosofiansa ansiosta; tdma oli heille suoranainen
kilpailuetu. Samaa voidaan ajatella viel&d nykypaivéanakin; leanin avulla voidaan
luoda kilpailuetu, joka voi joissain tapauksissa olla ratkaisevana tekijana
asiakkaalle. Kaikki toiminta kuitenkin perustuu asiakkaan tyytyvéisyyteen, minka
vuoksi myos leanin suosio on kasvanut; halutaan pysya kilpailussa mukana.

(Quality Knowhow Karjalainen 2013.)

Leanin perusideana voidaan pitaa hukan minimoimista ja mahdollisuuksien
mukaan jopa hukan poistamista. Hukalla voidaan tarkoittaa useita asioita, mutta
yleensa néihin luetaan hukkaan heitettyé aikaa, materiaalia, tuotettua tavaraa,
kuljetusta, varastointia ja liikettd. N&iden eri osa-alueiden tarkastuksella voidaan
séastaa esim. turhaa ajan ja rahan kulumista. Kukaan ei halua heittda hukkaan
aikaa tai rahaa, ja erityisesti isoille firmoille sdastoa voi kertya todella paljon jos
asiat tehddan oikein ja mééritellddn, missa kohdin hukkaa syntyy. (Vorne
Industries Inc. 2013a.)

Leanissa ei kuitenkaan yriteta hallinnoida vain yhté osa-aluetta, vaan suurempaa
kokonaisuutta. Leanin ajatuksena on k&yd& tuotannon prosessi 1api niin, etta
maksimoidaan asiakastyytyvaisyys seka resurssien tehokkuus (muun muassa

tyévoima ja materiaalit). Nadiden molempien optimointi tuottaa halutun tuloksen,
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sill& jos molemmat asiahaarat otetaan huomioon, saadaan asiakasta tyydyttava
tuote, mutta myods omien resurssien kayttdé on mahdollisimman pienté. (Quality

Knowhow Karjalainen 2013.)

3.3.1 Leanin kaytto yrityksissa

Leania voidaan hyodyntaa yrityksissa monilla eria tavoilla, mutta yleisin tapa on
hyddyntda leania tuloksen parantamisessa, tarkoittaen esimerkiksi tuotteen

parantamista tai tuotteeseen kaytetyn ajan minimoimista.

Kun halutaan maarittdd optimaalinen suhde asiakkaan tyytyvéisyyden ja omien
resurssien vélillg, tulee yleensé kyseeseen prosessikaavion tekeminen
lapimenoajan kuvaukseen. L&pimenoajan kuvauksessa otetaan ensinndkin
huomioon kaikkien kohtien arvo asiakkaalle. Jos vaihe ei tuo varsinaista arvoa
asiakkaalle, tulee miettid sen poistamista tai ajankayton véhentamista. Arvo
asiakkaalle tarkoittaa kaytannossa sité, ettd asiakas on valmis maksamaan
enemman niin sanotun lisdominaisuuden saamisesta. T&llGin on tietenkin
kannattavaa suorittaa lisdarvoa tuova vaihe, jotta tulos kasvaa. Kaavion avulla
voidaan myods méaarittad kohdat, joihin aikaa kuluu suhteellisen paljon; ndissa
kohdissa tulee analysoida, miksi aikaa kuluu niin paljon ja voitaisiinko toiminta
tehda niin, ettd sitd kuluisi véhemman. Jos kyseessé on niin sanottu
pullonkaulailmid, tulee myds miettid mahdollisuutta sen hidastavan vaikutuksen
poistoon, esimerkiksi lisadmalla toisen pisteen, jossa sama vaihe suoritetaan.

(Quality Knowhow Karjalainen 2013.)

Leanin avulla on tarkoitus hallinnoida kokonaisuutta, jonka avulla asiakkalle
saadaan hanen haluamansa tuote tai palvelu. Lean-filosofian hyddyntamisessa
voidaan nahda oman yrityksen ongelmakohdat ja keksia niihin parannuskeinoja.
Néin voidaan saada aikaan toimiva ja erittain kilpailukykyinen yritys. (Quality
Knowhow Karjalainen 2013.)
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332 TPM

Total Productive Maintenance eli TPM on yksi Leanin osa, jossa keskitytdan
padasiassa tuotannon kehittdamiseen niin, etta se olisi mahdollisimman héiriéton.
TPM sisaltaa koneiden ja laitteiden kunnossapitoa, huoltoa ja hankintaa niin kuin
jo itse nimesta voi paatelld. Kun ndiden toimintojen avulla vahennetdan hairididen
esiintymistd, saadaan myos véhennettya kustannuksia ja lisataan taloudellista
tehokkuutta. (Tuominen 2010, 8-11.)

TPM:n voidaan ajatella koostuvan kahdeksasta eri alueesta, jotka tulee ottaa
huomioon laitteiden hairidaikojen minimoimisessa. Ndmé alueet ja niiden

merkitykset on listattu alla (Vorne Industries Inc. 2013b.):

Automaattinen huolto: Siséltada automaattisesti tapahtuvaa
laitteiston huoltoa, kuten siivousta ja

rasvausta

Suunniteltu huolto: Mitattujen aiempien hairididen tai
kulumisten seurauksena méaéritetty

huoltotoimenpide

Laadullinen huolto: Havaittu laadullisia ongelmia, jonka
seurauksena tulee méaarittaa juurisyy
ongelmaan ja sen tuloksena tehda

mahdollisesti huoltoa

Keskitetty kehitys: Pienryhméssé tapahtuvaa laitteiden

kehittamissuunnittelua

Ennakoiva laitteiston hallinnointi: Uuden laitteiston lapikdyminen ennen
asennusta, jolloin k&ynnistdminen
onnistuu helpommin ja vikoihin osataan

puuttua
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Koulutus Tietoaukkojen korjaamista koulutuksen
avulla TPM:n kautta saatavien tulosten

saavuttamiseksi

Turvallisuus, terveys ja ymparisto: Tehdaén tydskentely-ymparistosta

turvallinen kaikille

TPM hallinnoinnissa TPM:&4 hyddynnetadn myos
hallinnoinnin puolella vahentdmalla
hukkaa, kuten kaytettya aikaa tyokalujen

tilaukseen

Kun keskitytdan néaiden kaikkien osa-alueiden yhteistoimintaan, tuotetaan
mahdollisimman véhén hukkaa. Jos keskitytddn vain yhteen osa-alueeseen, ei

voida saavuttaa taytta hyotya. (Vorne Industries Inc. 2013b.)

TPM:ssé kéytettyjen eri osa-alueiden tukena tulee kayttad myos 5S-mallia, jonka
avulla tydymparistosté saadaan sellainen, etté tyonteko sujuu helposti. 5S:n
perusideana on tuottaa ty6-ymparisto, joka on siisti ja jarjestyksessd. Nama
ovatkin perusedellytykset sille, ettd toimenpiteiden suorittamisessa tuhlataan
mahdollisimman véhén aikaa, kun tiedetaan tyokalujen yms. paikat ja voidaan olla
varmoja, ettei aikaa tarvitse kuluttaa ndiden etsimiseen. 5S:n avulla voidaan myos
varmistaa turvallista ymparistod, silla siihen sisaltyy olennaisesti myos siisti
tyopiste, jolloin myds kompastumis- tai kaatumisriski pienenee. (Vorne Industries
Inc. 2013Db.)
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4 ERI OSA-ALUEIDEN YHDISTAMINEN

Hyvénlaatuinen prosessin kuvaaminen ei ole yksiulotteista. Jos ajatellaan
prosessin kuvausta pelkéstédéan yksittéisena toimintoja, ei siita voida saada kaikkea
hyotyé irti. Taman tyon tarkoituksena on sisallyttéa tehdyt tydohjeet laitteille ja
miettid myos lean-filosofian vaikutusta prosessin kuvaukseen. Talldin saadaan
enemman hyotyad koko kaaviosta, kun se on valmiiksi mietitty konkreettisen
toiminnan tasolle (ohjeet) ja sen tarkoituksena on vélttaa ylimaaraista hukkaa eri

muodoissa.

4.1 Prosessi + SOP

Prosessin yksityiskohtaisimpana muotona voidaan pitdd SOP-ohjeita, joissa
toimenpiteen tekemisessa on menty todella yksityiskohtaiselle tasolle, silla
ohjeiden tarkoituksena on kayda jokainen vaihe kuvien kanssa lapi niin, ettei
tekija voi erehtyd toimenpiteen tekemisestd. Ohjeita voidaan siis pitaa erittdin
tarkednd osana prosessikaaviota ja ne tulisi liittd4 osaksi sité.

SOP-ohjeet vievat prosessikaavion niin sanotulle neljannelle tasolle, jossa
maaritell&&n vastuun, turvallisuuden, kirjaustapojen ja korjaavien toimenpiteiden
lisaksi erittdin yksityiskohtaiset toimenpideohjeet. Siirtymisessa prosessikaavion
ulottuvuuksissa neljénnelle tasolle tarkoittaa se sité, etté neljannella tasolla tulee
lukijan ymmartaa hyvin jo aiemmat vaiheet. Pelkan tyéohjeen lukeminen ei
ulkopuoliselle nimittdin pysty avaamaan, mihin ohje liittyy, minkalaisia

sidosryhmid siind esiintyy ja kuka lopulta on vastuussa koko toiminnasta.

Prosessikaaviossa voidaan tietenkin mennd myos alhaalta ylospain, etenkin jos
tyontekija ymmartaa helposti tydohjeen siséllon, mutta haluaa nahda sen
linkityksen koko organisaation toimintaan. Prosessikaavio ei ole siis pelkastédéan
johtoporrasta varten, vaan sité voidaan hyddyntad myds tuotannon tyontekijan
kayttoon, jotta he ymmartéavat taysin sidosryhmien merkityksen ja sen, kenen

puoleen tulee k&antya missakin asiassa (vastuuhenkilot).
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4.1.1 Hyddyntdminen toimihenkilGille

Erittain yksityiskohtaisen prosessikaavion merkitys toimihenkilGille on myos
erittdin tarkedd. Toimihenkildiden on nimittéin hyva ymmartad, mitd tuotannon
tyontekija joutuu tekeméan missékin tilanteessa. Esimerkiksi, jos tuotannon
koneeseen tulee vika, ymmart&é toimihenkild myos sen, kuinka pitkén polun voi
joutua kulkemaan ennen kuin vika on saatu korjattua. Talloin p4éstaan paremmin
ymmarrykseen ensinnékin siitd, kuinka paljon aikaa taméan toimenpiteen

suorittaminen voi vaatia.

Kun toimihenkil6t ndkevat SOP-ohjeen sisallon ja kdyvat sen ajatuksella lapi,
saadaan myds uutta ndkdkulmaa esimerkiksi siihen, onko siing esitetty
toimintatapa turvallinen ja tayttadko se kaikki tehtaan omat standardit. Jos naita
ohjeita ei olisi saatavilla, on vaikeaa ymmartaa, miksi jokin asia tehddan nain, ja
viel& vaikeampaa on miettia sité, voitaisiinko jokin asia tehdé vield paremmin. Ei
tule siis ajatella niin, ett4 toimintaohjeet on tarkoitettu vain tuotannossa
tyoskentelevien henkildiden kayttoon, vaan niita voidaan hyédyntdd monessa eri

paikassa, kunhan niiden olemassaolo on kaikilla tiedossa.

4.1.2 Hyoddyntdminen tuotannon tyontekijdille

SOP-ohjeiden ja prosessikaavion yhteys auttaa tuotannon tyontekijaa
ymmartamaan my0s oman asemansa organisaatiossa. Tuotannon tyontekijoiden
toiminnan suuri vaikutus voidaan nahda prosessikaavion kautta. Kun tuotannon
tyontekijat ymmartavat oman osuteensa olevan erittdin tarkedssa roolissa, voi

arvostus omaan ty6hon kasvaa huimasti.

Tuotannon tyontekijat saattavat myds valilla ihmetelld, miksi jonkin prosessin
kulku on pysahtynyt johonkin vaiheeseen. Prosessikaavion avulla voidaan nahda,
missa kohdin ongelman ratkaisussa ollaan menossa. Valilla voi myos tapahtua
niin, ettd ohjeen luettelemat toimenpiteet on tehty, mutta sidosryhmien
informointi unohtuu taysin, jolloin tieto ei kulje eteenpéin. Talléin ongelman
ratkaisun eteneminen voi olla omasta toiminnasta kiinni. Tata ei valttdmatta
ymmarrettaisi, jos sidosryhmia ja tarvittavia kirjauksia tai tiedottamisia ei

olisilistattu.
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4.2 Lean + SOP

Lean-filosofiaa voidaan hyddyntdd SOP-ohjeissa tekeméll& ne niin, etté kaikissa
mahdollisissa kohdissa véltetdan tuhlaamista, oli se sitten aikaa, tytkaluja tai
esimerkiksi voiteluun kéytettya rasvaa. Lean-ajatus on erittain hyva tyokalu ja
siitd voidaan hyotya etenkin Rexamin tehtaalla. Kun tehdas on nopeatempoinen ja
se on kaynnissd 24 tuntia vuorokaudessa ja seitseména paivané viikossa, on
ilmeistd, ettd ajan sadstaminen on suuressa roolissa. Jos esimerkiksi yhdeksalle
alkupéan koneelle tehddén paivittéin tarkastuksia, joissa voitaisiin saastaa yksi
minuutti konetta kohden tekemall& ohjeet oikein, voidaan sdéstaé péivassa 9
minuuttia tyaikaa, viikossa 63 minuuttia, kuukaudessa 270 minuuttia ja vuodessa
3285 minuuttia. Vuositasolla pelkan yhden ohjeen aikaséésto on suurta, joten jos

kaikki ohjeet mietitdan talta kantilta, tulee saastettya jo todella monta minuuttia.

Ohjeita tehtdessa tulee ensinnakin miettia kaikki sithen kuuluvat toimenpiteet sen
suorittamiseksi, aivan kuten prosessissa tapana on. Kun tehdyt toimenpiteet on
listattu, tulee miettid, miké on niiden jarkeva jarjestys, jotta turhaa kédvelya ei
tapahtuisi. Listauksessa tulee tietenkin miettid, missa jarjestyksessé asiat voidaan
oikeasti tehd&, esimerkiksi koneet tulee laittaa pois paaltad ennen kuin
toimenpiteitad tehd&én ja koneen osia ei voida tarkastaa ennen kuin luukku on
avattu. Kun toisistaan riippuvaiset osat on listattu niin sanotuiksi ryppaiksi, tulee
suunnitella, missa jarjestyksessa namé kohdat on jarkevinta tehdd. Tama
suunnittelu kannattaa tehda niin, ettd k&y itse kierroksen l&pi ja miettii, tuleeko
otettua yht&én turhaa askelta. Jos turhia askelia l16ytyy, tulee kokeilla toista reittig,
jotta voidaan verrata, mika on sellainen toimenpiteiden jarjestys, jossa syntyy

mahdollisimman vahan hukka-askelia.

Hukkaa voi syntyd muuallakin kuin pelkéstéan ajassa. Hukkaa voi syntyd mm.
kaytetyissé materiaaleissa, tyokaluissa ja tehtaan tuottamissa tolkeissa. Nama
seikat tulee siis myos ottaa huomioon ohjeita tehtéessd, jotta sééstytaén turhilta
kuluilta. N&ma asiat tulevat esille paéasiassa silloin, kun mietitdan, kuinka usein
kutakin toimenpidettd pitaé tehdd, miten se tulee oikeasti tehda ja miten
mahdollisesti irrotetut osat jatkokasitellaan. Jos toimenpiteitd, kuten
paivittaistarkastuksiin listattuja asioita, tehdaan liian usein, voi helposti kayda
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niin, ettd rasvataan joitain osia liian usein, jolloin rasvaa kuluu normaalia
enemman ja myos osat saattavat hajota liian nopeasti. Erittain trkedd on siis
maarittdd mité eri osille tulee tehdé ja kuinka usein. Tamé selvidékin usein laitteen
toimittajan antamista tiedoista, joita voidaan tietyin ehdoin muokata kokemuksen
karttuessa (esim. rasvausvalid voidaan pienentd, jos tuntuu, ettd osat ottavat

toisiinsa liikaa kiinni ja taten kuluvat).

Osat, tyokalut ja materiaalit voivat helposti kulua liikaa myés, jos toimenpide
tehdaan véarin, kuten Kkiristetaan joitain osia liian kiredlle, jolloin ne hajoavat.
Ohjeita tehtdessa tulee tdma kohta ottaa huomioon, jotta korjauksilta ja siihen
kaytetylta ajalta valtyttaisiin. Toimenpideohjeita tehtdessa tulee ensin katsoa,
minkalaiset ohjeet valmistajalta on saatu ja mitka niissa ovat rajoittavia tekijoita
(esim. minkalaista painetta/momenttia osat kestavéat). Naiden arvojen sisélla
voidaan maarittaa toimintatapa, joka on kustannustehokkain ja on sopiva omalle
toiminnalle. Joidenkin asioiden teko voi tdysin riippua olosuhteista. Jotkut laitteen
valmistajan antamat ohjeet eivéat valttdmatta ole turvallisia, tai niiden tekovali ei

enaa tasméaakaan, kun tydskennelldén yli tai alle normaalin huoneenlampétilan.

Jotta ohjeista saataisiin toimivia ja mahdollisimman vahan hukkaa tuottavia, tulee
asiaa tarkastella monipuolisesti. Vahiten hukkaa tuottavan vaihtoehdon saamiseksi
voi joutua kokeilemaan eri vaihtoehtoja, silld asiat saattavat riippua paljolti
toisistaan, esimerkiksi toimenpiteen tekemiseen kuluu puoli minuuttia enemman
aikaa, mutta tydskentelytapa on sellainen ettd laitteen osat jdavéat parempaan
kuntoon kuin toisessa toimintamallissa, jolloin voidaan s&astaa tulevaisuudessa
aikaa, kun osia ei tarvitse niin usein korjata. Paras tapa selviaakin usein oman
kokemuksen kautta, ja silloin on vain tarkeaa tehdéd uudet ohjeet ja opastaa

henkilokunta toimimaan niin kuin on tehokkainta.

Kuviossa 1 ndhdaan reitti, joka voi olla hyvin mahdollista, jos ohjeessa ei ole
esimerkiksi madritelty, mitd tyokaluja toimenpiteen tekemiseen tarvitaan. Alku-
kohdassa havaitaan, etté laitteen toisella puolella oleva suodatin tulee vaihtaa.
Talléin mennddn huonosti tehdyn ohjeen mukaan katsomaan suodatinta,
havaitaan, ettd siihen tarvitaankin avainta, jotta se saadaan auki. Avain joudutaan

kayda hakemassa tyokalutaulusta, ja jos tydkaluja ei ole ohjeeseen merkitty, tulee
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ottaa useampi koko mukaan. Tdémén jalkeen voidaan vasta palata suodattimen luo

ja avata se ja suorittaa vaihto.

Kuviosta 2 ndhdaan, kuinka paljon lyhyempi matka voidaan tehd&, kun ohjeeseen
on merkitty kaikki kohdat oikein. Ensin havaitaan alku-kohdassa, ettd suodatin
tulee vaihtaa. Ohje kertoo heti ensin, ettd vaihtamiseen tarvitaan koon 32-avainta.
Avain haetaan ensitOikseen tytkalutaulusta ja sen jalkeen voidaan suoraan

suorittaa suodattimen vaihto. Hukka-askeleita ei kerry, ja toiminta on tehokasta.

Esimerkistd voidaan havaita, kuinka suuri vaikutus pienella asialla lopulta saattaa
olla. Esimerkissa on késitelty vain yhta kohtaa vaihdosta; jos suodattimen vaihdon
yhteydessé huomataankin, ettd tarvitaan myds muita tyokaluja, voi olla ettd,

lenkki joudutaan tekemadn useampaan kertaan, jolloin aikaa menee hukkaan aivan

turhaan. Pienillakin asioilla voidaan siis saada suurta saastda aikaiseksi.
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4.3 Lean + Prosessikaavio

Prosessikaavion perusideana on kuvata prosessin kulku ja siihen kdytetyt resurssit.
Tallaisen listauksen avulla voidaan hyvin myds maarittdd mihin vaiheisiin kuluu
eniten aikaa, rahaa, tydvoimaa ja materiaalia. Kun ndma kohdat on listattu
prosessikaavion mukana, voidaan niita yrittdd muokata taloudellisempaan
muotoon. Tallgin voidaan esimerkiksi mietti&, voidaanko toiminta suorittaa jollain

eri tavalla, jolloin materiaalia kuluu véhemmén.

Lean-filosofia voidaan sisallyttaa heti prosessikaavion suunnittelussa. Yleensé on
kuitenkin niin, ettd prosessikaavion runko on jo valmiina ja sen perusteella
voidaan miettid hukan véhentamista tietyissa kohdissa, eli prosessikaaviota
voidaan joutua muuttamaan ensimmaisen vedoksen jalkeen, jotta lean-filosofia

saadaan sisallytettya siihen kunnolla.

Jos lean-filosofian l&sndolo nakyy jo prosessin itse toiminnassa, se tulee
ldhestulkoon automaattisesti prosessikaavioon mukaan; tallgin tulee vain miettia
mahdollisia kehitysideoita. Naita 16ytyykin yleensa erityisesti lapimenoajoista eli
ajan hukasta. Talloin katsotaan jokaiseen vaiheeseen kulunut aika, erityisesti jos
yhteen vaiheeseen kuluu todella paljon aikaa, yritetdan sitd tehostaa. Tallgin

l&pimenoajasta saadaan mahdollisimman pieni.

Voidaan ajatella, etta lean ja prosessikaavio tukevat toinen toistaan. Leanin myoté
saadaan prosessikaaviosta mahdollisimman vahén hukkaa tuottava eli toisin
sanoen mahdollisimman toimiva kokonaisuus. Prosessikaavio taas luo perustaa
leanissa erityisesti kéytettyyn Idpimenoajan analysointiin. Talloin
prosessikaavioon lisadmalla muun muassa kéytetyt ajat ja resurssit voidaan
tehostaa toimintaa analysoimalla néité tuloksia ja niihin johtaneita syitéa.
Prosessikaavion ja leanin hyvalla yhteistoiminnalla voidaan todella tuottaa
yritykselle kilpailuetua markkinoilla, kun hukan mééra saadaan minimoitua ja

tdmankaltainen toiminta on mydés kuvattu.
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5 PROSESSIKAAVION TOTEUTUS YRITYKSESSA

Opinnaytetyo tehtiin vasta aloittaneelle yritykselle. Yritys oli ollut puoli vuotta
toiminnassa ja Kiireellisyyden vuoksi ei silla ollut prosessikuvausta vield olemassa
kunnossapito-osastolle. Tyon tarkoituksena ei ollut tehda valmista mallia, jonka
mukaan toimitaan, vaan pohja siitd, miten asiat tehdaan talla hetkelld. Koska moni
asia yrityksen kunnossapidossa ei ollut viel& silla tasolla, mita johtoporras oli
toivonut, voitaisiin muokkaukset tulevaisuudessa tehdé prosessikaavion avulla

helpommin.

Koska olin tydsuhteessa yrityksen kanssa opinndytetyon tekemisen aikana,
tutustuminen organisaation rakenteeseen tapahtui l&hestulkoon itsestaan. Tallgin
prosessikaavion ensimmadisen ja toisen tason méaarittdminen onnistui oikeastaan
omatoimisesti seuraamalla ja havainnoimalla. Kolmannen tason kuvauksessa tuli
kayttadé engineering-osaston tyontekijoiden osaamista hyédykseen, silla mittarit,
vastuus ja omistajat olivat kohtia, joissa itse tyontekijat osasivat kertoa prosessista

enemman.

SOP-ohjeiden teko tapahtui tydaikana, jolloin niiden lisédminen prosessikaavioon
oli helppoa. SOP-ohjeet tehtiin lean-n&dkdkulmasta ja niiden avulla pystytaan
kuvaamaan prosessi entistd yksityiskohtaisemmalle tasolle, jolloin kunnossapito
helpottuu (liite 2). Yksityiskohtaisten ohjeiden olemassaolo helpottaa todella
paljon tehtavaa kunnossapitoa, silla vaikka itse prosessin kuvaus on tehty, ei siita

ole kovin paljon hyotyé, jos itse kunnossapitoa ei osatakaan tehda.

5.1 Prosessikaavion hyddyntdminen

Prosessikaavio on tarkoitus antaa yrityksen vapaaseen kayttoon ja sité toivotaan
hyddynnettavaksi engineering-osastolla. Koska yrityksen kunnossapito-osastossa
on kehitettavaa, voidaan prosessikaavion avulla saadaan haluttuja muutoksia
aikaan. Esimerkiksi vastuiden jako voidaan suorittaa uudelleen kaymalla
prosessikaaviota lapi ja maarittelemall& vastuut uudelleen niin kuin parhaaksi

nahdaan.
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5.1.1 Vastuun maaritys

Koska yrityksen alkuvuosi on ollut toiminnan aloittamisen vuoksi erittain
kiireellistd, ovat tyontekijat joutuneet myds hieman tekemaan niin sanottuja
”muiden t6ita”. Taman vuoksi joissain paikoissa vastuiden méaarittaminen voi talla
hetkell& olla hieman epéselvaé. Jos prosessikaaviota hyddynnetéan vastuiden
uudelleen jakamiseen, voidaan helposti kayda henkilokunnan kanssa lapi
prosessin eri vaiheet, niiden vastuuhenkil6t ja sidosryhmat, jotta myos tiedetaan,

kenen kanssa voidaan tehdé yhteistyota.

Vastuu on juuri se tekija, jonka perusteella toita tehdaan. Jos ei olla jonkin tyon
tekemisesté vastuussa, ei sité yleensa haluta vapaaehtoisestikaan hoitaa.
Poikkeuksia tietenkin 16ytyy, mutta varmin keino saada tyo teetettya oikealla
henkil6lld on se, ettd laitetaan hanelle myos vastuu tyon suorittamisesta.
Tyontekijoille tulee kuitenkin my0s painottaa sitd, ettad vaikka tyon teko onkin
tietyn henkilon vastuulla, ei silti olla yksin asian kanssa. Erityisesti sidosryhmat ja
vaiheen omistaja ovat sitd varten, ettd heiltd voi kysyé apua toiminnan
suorittamiseen. Vastuuta voidaan myds jakaa useammalle henkil6lle, jos suuresta

toiminnasta vastuussa oleminen tuntuu liian raskaalta.

5.1.2 Tyon kuvauksen maaritys

Kun yrityksessd halutaan muutoksia aikaan, tulee asioita yksinkertaisesti ruveta
tekemaan eri tavalla. Yleensa tdma johtaa siihen, ettd itse tyon kuvaus saattaa
muuttua. Tyon kuvauksen méérittelyssa tuleekin miettia sita, mihin toiminnalla
oikeasti pyritaan ja onko toiminta turvallisin, tehokkain ja jarkevin tapa toimia.
Toiminnan muutostoissa tulee kunnolla pohtia myds sen vaikutusta muiden
vaiheiden toiminnan suorittamiseen. Itse toiminnan muutoksella on yleensa
nimittéin suuri vaikutus, jolloin edellisten tai seuraavien vaiheiden kuvaukset
saattavat muuttua radikaalistikin. Muutos ei valttdmattd kuitenkaan ndy vain
seuraavassa ja edellisessa vaiheessa, muutoksen vaikutus saattaa hypata
muutaman vaiheen yli ja ndkyéa vaikka kahden vaiheen pééssa. Tdman vuoksi

koko prosessin kulku tulee kdyda lapi, jos muutoksia yhteen vaiheeseen tehdaan.
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Muutoksen vaikutukset saattavat olennaisesti vaikuttaa myos omistajaan,
sidosryhmiin ja vastuussa olevaan henkiloon. Esimerkiksi jos toimintaa
muutetaan, voi olla, etta siind aiemmin ollut vastuuhenkil® ei enda pysty taitojensa
puolesta suoriutumaan toiminnasta. Talléin tulee miettia vastuuhenkilon
kouluttamista, vastuuhenkildn vaihtamista toiseen, vastuuhenkilon lisdamisté
edellisen lisaksi, sidosryhmien tuen kasvattamista tai sidosryhman vaihtamista.
Né&iden muutosten vuoksi voi olla olennaista myos vaihtaa vaiheen omistajaa, jos

aiemmin listattu ei enaa siihen sovikaan.

5.1.3 Sidosryhmien méaritys

Jokaiseen prosessin vaiheeseen tulee maérittaa siihen liittyvat sidosryhmat.
Yleensd ndma saattavat olla edellisessa tai seuraavassa vaiheessa olevia
vastuuhenkil6ita. Sidosryhmié voi olla kuitenkin muitakin ja jokaisessa vaiheessa
tulee maarittad siihen sopivimmat ryhmét. Sidosryhmaan lukeutuvien henkilGiden
tulee olla myds osallisena vaiheen tekemisessa. Sidosryhmat ovat niité, jotka
auttavat vastuussa olevaa henkil6a toiminnan suorittamisessa. Ta&méan vuoksi
jokaisessa vaiheessa on my6s maéritelty, milla tavalla sidosryhmien valinen

yhteisty6 nékyy.

Sidosryhmien vélinen toiminta saattaa helposti unohtua ja saattaa kayda niin etta
keskitytadn enemmankin vastuuhenkilon toimintaa. Lahes yhta tarkedssé roolissa
on kuitenkin sidosryhma ja sen vuoksi toimintaan kuuluville sidosryhmille tulee
my0ds maéritelld oma roolinsa prosessien kulussa. Valilla voi olla niin, etta
sidosryhmi& muokkaamalla voidaan saada aikaan parannuksia prosessikaaviossa.
Kun saadaan apua ja tukea oikeilta henkil6ilta, saadaan myds nopeammin toiminta

tehdyksi ja mahdollisesti viela paremmin tuloksin.

5.2 Prosessikaavion uudistaminen

Prosessikaavion uudistamista tulee tehdéa aina aika ajoin. Erityisesti yrityksessd,
jossa kéytetdan paljon tekniikkaa, voi tulla nopeastikin muutoksia tomintaan
tekniikan kehittyessa. Talloin on syyta miettid tyéryhman kanssa, miten uudet

muutokset vaikuttuvat koko prosessiin, tuleeko joitain vaiheita poistaa vai tuleeko
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niit4 perati lisatad. Onkin tarke&4 péivittad prosessikaaviota aina ajan tasalle ja
haluttuun suuntaan. Vain omalla toiminnalla nimittdin voidaan méérittaa se
suunta, mihin halutaan mennd. Prosessikaavio on tahan tarkoitukseen hyvin

soveltuva tyokalu.

Aloittelevan yrityksen voi olettaakin kompastelevan silloin tallgin. Virheita
tehd&an, mutta niista myos opitaan. Kun huomataan toiminnan kaartavan hieman
vadraan suuntaan, prosessikaavio voi auttaa maarittdmaan, missa kohdin suunta
kaantyy pois polulta, mita sen ollaan haluttu kulkevan. Tdma tulee tehda niin, etta
kaydaan jokainen kohta perusteellisesti lapi ja analysoidaan, onko se halutun

suunnan mukainen vai onko vaiheessa jokin asia pielessa.

Suunta voi ajautua vaaraan suuntaan esimerkiksi silloin, jos prosessikaavioon
Kirjattu toiminta on oikeanlainen, mutta itse toiminta tehdaan vaaralla tavalla.
Talloin tulee keskusteluihin myds ottaa osaa niiden tekijoiden, jotka eivat noudata
haluttua prosessin kulkua. Aina ei nimittdin ole kyse huonosta tavasta toimia; tapa
itsessaan voi olla hyvinkin toimiva, mutta sen organisointi ja vaikutukset muihin
prosessin vaiheisiin on talléin jaanyt miettiméatta. Talloin tekija voi kertoa omat
parannusehdotuksensa ja voidaan yhdessa miettid, miten prosessikaavion muut

osiot jarjestetddn tukemaan téata toimintaa.
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6 KOKO PROSESSIN KEHITTAMINEN

Uuden tehtaan perustaminen on aina haasteellista, mutta kun laitetaan vield yhteen
uudet tyontekijét ja uusi laitteisto, ei kokonaisuutta olekaan enaa kovin helppoa
hallita. Aluksi keskitytdén padasiassa siihen, ettd saadaan tuotanto toimimaan,
koska se on paasyy sille, miksi tehdas on rakennettu. Ongelmat ratkotaan talloin
aina kun niitd ilmenee, eiké niita valttamatté ehdita kdymaan lapi niin kuin

haluttaisiin.

Taman vuoksi kunnossapitoa ei olla saatu halutulle tasolle viel& puolen vuoden
tominnan jalkeen. Kunnossapidon méaarittdmiseen ja sen vastuisiin tehty
prosessikaavio on yksi 0sa kunnossapidon organisointia ja toiminnan kehittdmisté.
Tassa opinnaytetydssa ollaan siis saatu valmiiksi yksi osio, jolla yritys pystyy

helpottamaan jarjestelmallisyyden kayttddnottoa toimintaansa.

Muitakin kehittdmisen paikkoja, joita tietenkin on, tulee aina miettia
prosessikaaviota tehtéessé. Kaikkiin ndihin kohtiin ei voida tdman opinnéytetyon
puitteissa keskittyd muuta kuin paallisin puolin. Prosessinkuvaus ei yksinaan tuo
mitéan vastausta tahan ns. ongelmaan, mutta seuraavia kohtia voidaan miettia
oikeastaan aina, kun prosessikuvaus on tehty, jotta voidaan maaritell&, onko
kunnossapidon taso omalla kohdalla sellainen, mink&laiseksi se on haluttu.

6.1 Prosessin kuvausta tukevat toiminnat

Kunnossapito on yksi iso kokonaisuus, johon sisaltyvat asiat ovat aina yhteydessa
toisiinsa. Prosessin kuvausta ei voida saada toimimaan, vaikka idea olisi kuinka
hyvé, jos muiden osioiden kanssa on vaikeuksia. Prosessikuvauksen ohella tulee
siis miettid monia muitakin asioita, jotta saadaan toimiva kokonaisuus
kunnossapito-osastolle. Jos ndin ei tehdd, eivéat prosessien l&pimenoajat voi olla
ideaalisia. Prosessia tulee siis ajatella monipuolisesti eri kulmista ja maéaritella
kaikki siihen kuuluvat osat ja kdydé lapi, ovatko ne kaikki toimivia jarjestelmié;
jos néin ei ole, tulee my6s naihin ongelmiin puuttua, jotta saadaan

mahdollisimman toimiva kokonaisuus.
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6.1.1 Suunnitelmallisuus

Jos yritys toimii suunnitelmallisesti, tehdd&n myos laitteille ennakkohuoltoja
tietyn méaravalein. Ennakkohuoltojen avulla voidaan estaa vikaantuneen laitteen
prosesseihin kulunutta aikaa. Naiden huoltojen suunnittelu tulee tehda huolella,
jotta kaikki tarpeellinen tulee tehdyksi. Ensin tulee k&yda tietyn laitteen
huoltohistoria ja vikaantumishistoria l&pi ja etsié ne asiat, joita tulee korjata, ja ne
asiat, jotka eivét vield tarvitse huoltoa, sill& ne on jo edellisissa huolloissa

kunnostettu.

Suunnitelmallisuuden avulla voidaan todella s&&stéa rahaa ja aikaa. Laitteiden
vikaantuminen on aina enemman aikaa ja rahaa vievaa kuin ennakkohuolto.
Koska tuotanto toimii 24 tuntia vuorokaudessa, viikon jokaisena pdivand, tulee
naiden ennakkohuoltojen paivat méaaritella tarkasti. Kaikkia ei voida nimittdin
tehdd samaan aikaan, silld muutoin linjat seisovat ja asiakkaalle myytavéa tuotetta
ei synny.ldeaalitilanteessa suunnitelmallisuus on silla tasolla, etta voidaan ndhda
esim. kuukautta etukdteen milloin tietyn koneen huollot tulee tehda, kuka ne tekee

ja miten ne tehdaan.

6.1.2 Kommunikointi

Kommunikointi yrityksen eri osapuolien vélilla mahdollistaa sen, ett tieto
tehtdvista tarkastuksista, huolloista, korjaustoimenpiteistd yms. menee myos
eteenpdin. Jos néista asioista ei tiedeta tai esim. huollossa tehtavié asioita ei ole
kerrottu tarkasti, ei voi oikeastaan odottaa hyvaa tulosta. Jos tieto tulee juuri
ennen toiminnan suunniteltua aloitusta, ei siihen voida valmistautua ja myoskaan
tyontekijan innokkuus toimintaa kohtaan ei vélttamatta ole parhaalla tasolla.

Toimivan kommunikoinnin valineita tulee siis myds miettia.

Prosessikaaviossa kommunikoinnin tulee toimia hyvin erityisesti sidosryhmien
valilla. Jos néin ei ole, ei muilla ole tietoa siitd, mitd ollaan tekeméassa, tehty tai
jatetty tekemaétta. Erityisesti jos koneissa ilmenneesta viasta ei ilmoiteta, eivat

prosessin vaiheet paase kunnolla etenemaan. Tall6in tuhlataan kallista aikaa tai
voi olla, ettd laitteen korjaukset voidaan tehda vaarin, kun sidosryhmia ei oteta

mukaan toiminnan tukemiseksi.
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6.1.3 Dokumentointi

Véhintaan jokaisen prosessin alku- ja lopetusvaiheesta tulisi jd&da jonkinlainen
merkintd. Myds valivaiheista voi olla hyddyllista kirjata tietoja ylos, esimerkiksi
valittémassa korjauksessa kéaytettyja menetelmid. Jos vaiheita ei Kirjata yl0s, ei
voida iking jalkeenpain tarkistaa, miké koneessa oli vikana, miten se korjattiin ja
miké& oli lopputulos. Néaiden tarkeiden kirjausten hyoty tulevaisuudessa on suurta.
Analysoimalla tehtyjé prosesseja ja niiden vaiheita, voidaan helpommin méaarittaa
ongelmakohdat, kehittdmisen paikat ja jo hyvin toimivat vaiheet. Naiden tietojen
avulla voidaan edelleen kehittda prosessien kulkua ja saada parempia tuloksia
aikaan.

Dokumentointi saattaa valilla tuntua hyodyttémalta, kun itse ajattelee
muistavansa toimenpiteen kaikki mentelmat. Enimmékseen kéy kuitenkin niin etta
heti toimenpiteen jalkeen tuntuu muistavansa helposti kaikki vaiheet, mutta kun
kysytdan uudelleen viikon paasta, on yllattavan suuri osa naista tiedoista
unohtunut. Jos vaiheet kirjataan samantien ylos, voidaan niihin paljon helpommin

palata, myds jonkun muun henkilon toimesta.

Prosessin lapiviennissa sidosryhmien rooli on myos tarked, joten on my0os tarkeéa,
ettd heill& on helposti nahtavissa, mita ollaan tehty ja mik& on seuraava vaihe.
IIman kunnollista dokumentaatiota tdmé saattaa olla hyvinkin hankalaa. Kun
tehdaan toimiva jarjestelma (esim. yrityksessa kaytdssa oleva Arrow-jarjestelma),
tulee sitd myos todella hyodyntaé. Tyontekijoille tuleekin painottaa jarjestelman
kayttoa viestinnasséd muille. Tiedon hakeminen jérjestelmésté on helppoa ja sielta
voidaan helposti myos ndhdé koneiden vikahistoria ja tehdyt toimenpiteet. Nain
myaos tyontekijat itse voivat paatelld, tarvitseeko laitteisiin esim. vahén ajan sisalla
vaihtaa suodattimia. Jarjestelman hyotya itse tekijalle tulee painottaa suuresti,
koska se on syy, joka voi ajaa siihen, ettd jarjestelméé hyddynnetdan entisté
paremmin. Ihminen kuitenkin yritt4& aina helpottaa tyotaan mahdollisuuksien

mukaan, jota toimivan jarjestelman kaytto todellisuudessa olisi.
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6.1.4 Mittaus

Prosessin eri vaiheita voidaan mitata erilaisien mittareiden avulla. N&it4
mittausvélineitd voivat muun muassa olla tiettyyn toimintaan kéytetty aika,
saadun tuloksen kestévyys (aika), kdytetyt resurssit seka valmistetut tuotteet.
Néaiden mittareiden avulla voidaan esimerkiksi méaritelld vaiheiden tarkeytta
tuotannon nékokulmasta, eli minka vaiheen seurauksena tuotannon tulos (tuote)
kasvaa. Ndin voidaan keskittya tdmén vaiheen parempaan suorittamiseen, jos

seurauksena on enemman tulosta.

Mittarit ovat erityisen hyva keino selvittdd miten prosessin kehitys edistyy. Tamén
vuoksi prosessin vaiheita tulisi mahdollisuuksien mukaan mitata. Kun voidaan
verrata esimerkiksi huhtikuun tuloksia tammikuun tuloksiin ja nahdaan, etta
prosessin lapimenoaika on kasvanut kolmanneksen tammikuusta, mutta myos
huoltovalit (laitteen kesto huollon jalkeen) ovat kasvaneet kymmenyksen. Talléin
voidaan paatelld, ettd prosessissa esiintyy jonkinlaista ongelmaa. Ndihin
ongelmiin tulee talldin paneutua, etsié syy, uudistaa prosessia niin etta suunta on
oikea seka jatkaa mittaamista, jonka avulla voidaan varmistaa, etta valittu suunta

tuottaa tulosta.

Mittauksessa saatuja arvoja tulee aina analysoida ja verrata eri tekijoihin, jotta
voidaan paatella mahdollisia syita. Esimerkiksi tyévoiman méaéara on voinut
pudota kymmenyksen tammikuusta huhtikuuhun. Talléin voidaan olettaa silla
olevan jonkinlaisia vaikutuksia. Prosessissa itsessdan ei siis valttdmatté ole vikaa,
vaan siihen yhteydessé olevissa sidosryhmissa tms. saattaa esiintya jonkinlaista

ongelmaa.

Jos tuloksia ei millaén lailla mitata, ei voida ndhdé konkreettisia lukuja prosessin
tuomista hyvista edistysaskelista, esimerkiksi laitteissa esiintyneet hairidajat on
saatu pienenemé&an kolmanneksella, jolloin tuotetta on pystytty tuottamaan

100 000 kpl enemmaén paivassa. Talléin voidaan ndhd& prosessin kuvauksesta

todella olevan hyotya.
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6.1.5 Toimiva henkildokunta

Jotta prosessin kaikkien eri vaiheiden toiminta on sujuvaa, tulee henkilokunnan
myos olla toimivaa. Télla voidaan tarkoittaa keskendan yhteistyota tekevaa
henkilokuntaa sek& osaavaa henkilokuntaa. Jos henkilokunta ei toimi keskendén
hyvin, vaikuttaa se olennaisesti prosessin kulkuun, sill& joissain vaiheissa
tarvitaan useampi kuin yksi henkil®. Jos yhteisty0 ei toimi, ei ajan kaytto ole
myo6skaan optimaalista. Jos henkilokunnan yhteistyd ei toimi, on se riippuvainen
padasiassa henkildiden omista asenteistaan. Asennetta muuttamalla voidaan saada
aikaan todella toimiva yhteisty0. Asennetta on vaikeaa ldhted kenenk&&n muun
kuin henkilon itsestdédn muuttamaan, jolloin toimivuuden kehittdmisend voidaan

ajatella keskustelua henkilékunnan kanssa seka hyvan esimerkin nayttamista.

Henkil6kunnan tulee myds olla osaavaa. Jotta voidaan saada hyvia tuloksia
prosessin seurauksena, tulee henkilokunnan osata myos tehda heille maaratyt
toimenpiteet. Jos henkilokunnan osaamistaso ei ole sitd mit4 vaaditaan, tulee
heille jarjestaa koulutusta, jotta he voivat kehittaa itsedan sille tasolle etta
toiminnan suorittaminen on mahdollista. Jos henkilékunnalla on halu kehittaa
itsedan omassa tygssaan, tulee heille my6s suoda mahdollisuus tahan, sill& siitd
voi todella olla hy6tyd myos itse yritykselle. Kun henkil6kunta osaa asiansa, tulee
prosessin kulusta aina nopeampaa, kun ongelman ilmetessa tiedetdan heti, mita

laitteille tulee tehda.

Tuotannon henkil6kunta on juuri se taho, jonka voisi sanoa olevan péévastuussa
tuotannon pyorittdmisesta ja siten myds prosessin kulusta. Jos henkilokuntaa ei
saada toimimaan, ei voida myoskaan saada hyvia tuloksia aikaiseksi. Tamén
vuoksi my6s henkilékunnan tydssé viihtyvyyteen Kiinnittdd huomiota ja puuttua

asiaan, kun huomataan, ettei tyonteko toimi halutulla tavalla.

6.1.6 Toimivat vélineet

Jos toimintaa tehdessa ei ole toimivia valineitd, joilla tyo tehdaan, ei voida saada
hyvéé tulosta aikaiseksi. Huonoilla vélineill& tyéskentely voi johtaa muun muassa
tyontekijan loukkaantumiseen, laitteen vaurioitumiseen tai siihen, etté laitetta

joudutaan korjaamaan taas pienen ajan kuluttua. Ainoastaan laadukkailla
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valineilld saadaan laadukasta jalked aikaiseksi. Varsinkin jos kyseessa on erittain
tarkat laitteet, laadukkaiden tyokalujen tarkeys korostuu.

Ennakkohuollon toimivuus paranee huomattavasti, kun tarvitut valineet toimivat
moitteettomasti ja ne ovat myos I6ydettavissa huoltoa tehtdessd. Hyvéana
jarjestelmana voidaan esimerkiksi pité4 sitg, ettd tyontekijoill olisi oma vaunu,
joka esimerkiksi kuukausihuoltoa tehtéessé, on valmisteltu kyseiselle
huoltopaivélle niin, ettd huollon tekijan tulee vain noutaa vaunu ja voi heti aloittaa
huollon tekemisen. N&in voidaan varmistaa, ettd kaikki tarvittava on varmasti

saatavilla ja huollon tekemiseen ei ole en&é mitéén estetta.

6.1.7 Koko toiminnan kuvaus

Taman opinnaytetydn myotd on tehty kunnossapito-osastoa koskeva
prosessikaavio. Jos koko yrityksen prosessit kuvattaisiin samalla tavalla ja niiden
valilla olevat suhteet linkitettéisiin, voitaisiin kuvausten mukana tuomaan hyoty
maksimoida. Kunnossapito-osasto on kuitenkin vain yksi osa yrityksen toimintaa,

vaikkakin yksi erityisen tarked osa.

Kun kaikki yrityksen toiminnat on kirjattu ylos, on yksinkertaisempaa sekéa
johdolle etta henkilostélle ymmartdd oma roolinsa eri asioihin ja se, keiden
kaikkien kanssa tulee tehda yhteistyotd ja missa tilanteissa.
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7 YHTEENVETO

Prosessikaavion tekeminen vaatii erityisesti tietoa siitd, missa jarjestyksessé ja
miten prosessi toimii. T&man puolesta olikin hyva, ettd ehdin olla tydsuhteessa
yrityksessa jo muutaman kuukauden ennen opinndytetyon varsinaista aloitusta.

Talloin taustatutkimus tapahtui ldhestulkoon itsestaan.

Koska yrityksessa ei ollut ennestdén prosessikuvausta tehtynd, ei myoskaan ollut
valmista mallia, jonka mukaan edetd. Tamén voi ajatella seka hyvana etta
huonona asiana, mutta itse otin sen haasteena ja sen puolesta erittdin hyvana
mahdollisuutena oppia prosessikaavion tekemiseen vaadittavat ja vaikuttavat
tekijat. Tama antoi myos omalla tavallaan vapaat kddet toteuttaa itseddn, silld vain
suunta saatiin yrityksesta itsessaan. Sisallon tietenkin tuli vastata sitd prosessin

kulkua, mika yrityksessa oikeasti tapahtuu.

Kun kyseessé on vasta aloittanut yritys, oli alun perin tarkoituksenakin tehda
prosessikuvaus nykyisesta prosessin kulusta. Toimintaa haluttiin kehittd
jatkossakin, jolloin jo valmiina olevaan pohjaan on helpompi hahmotella
muutoksia ja ymmartadd myos niiden vaikutuksia toisiinsa. Tehtya
prosessikuvausta ei siis sellaisenaan haluta jalkauttaa yrityksen toimintaan, koska
on ymmarretty siind olevan viel& kehitettdvad. Tdmén vuoksi

jalkautustoimenpiteita ei ole viel& suunniteltu.

Jos prosessikuvausta kaytetaan tietyn kehitysryhman apuna prosessien
tehostamiseksi, voidaan mielesténi saada erittdin hyvid muutoksia aikaiseksi,
varsinkin kun keskitytddn myos kohdassa 5. esitettyihin prosessiin olennaisesti
liittyvien kohtien analysointiin. Prosessin toimiminen ei ole pelkastd kuvauksesta
Kiinni, se on vain apuvaline, jolla saadaan helpommin muutoksia aikaan ja jonka
avulla asia voidaan helpommin kuvata myds koko henkildkunnalle ja miksei myds

vierailijoille.
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Jotta prosessikuvauksesta saadaan mahdollisimman paljon hy6tya irti, tulee sita
kasitelld méaraajoin ja analysoida, tehd&d&nko jokainen vaihe talla hetkelld niin
hyvin kuin pitaakin. Talléin voidaan kehittdd omaa toimintaa ja kayttaa hyodyksi

uusia mahdollisuuksia.

Prosessikaavion laajuus saatiin toteutettua halutulle tasolle. Henkilokunnan
ajanpuutteen vuoksi sekd jo opinndytetyon ajank&yton puitteissa sitd ei voitu hioa
taydelliseksi. Tosin tdmé johtaa siihen, ettd prosessikaaviota on tulevaisuudessa
oikeastaan pakko kehittad. Prosessikaaviosta saatiin kuitenkin toimiva
kokonaisuus Excel-taulukkona, josta seuraavalle tasolle paésee aina klikkaamalla
haluttua kohtaa (liite 1).

Omissa tavoitteissani paasin sille tasolle, kun alun perin ajattelinkin.
Prosessikaaviosta tuli tuttu apuvéline kunnossapidon kehittdmiseen ja linkitys
my06s muihin osa-alueisiin tuli ymmarrettyd. Loppujen lopuksi voisi sanoa, etta
vaikka prosessikaavion tekeminen alussa tuntui erittdin haasteelliselta, opin sen

tekemisesté paljon enemman kuin olin alun perin ajatellut.
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