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Abstract

A well successful company is developing its operations and processes constantly. MekaFluid Oy has been
developing its own processes related to logistics and storage over the past year. The thesis discussed
MekaFluid Oy’s order-delivery process, focusing more closely on the early stages of the process. The pur-
pose of the work was to create a process diagram regarding company’s order-delivery process. Company
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1 Johdanto

1.1 Tyon taustat

Menestyva yritys kehittda jatkuvasti toimintaansa ja prosessejaan. Tassa opinndytetydssa kasitel-
laan MekaFluid Oy:n tilaus-toimitusprosessia keskittyen tarkemmin prosessin alkupaan eri vaihei-
siin. Yrityksessa on viimeisen vuoden aikana tehty paljon t6ita kehitettdaessa varaston toimintaan ja
logistiikkaan liittyvid prosesseja, jotka rajataan nyt taman tyon ulkopuolelle. Tilaus-toimitusproses-
sin alun vaiheita on edelleen syyta tarkastella ja kehittda, jotta prosessista saadaan luotua parem-
min asiakkaan tarpeita palveleva kokonaisuus seka yrityksen sisdiset tavoitteet tayttava selked
prosessi. MekaFluid Oy:n tavoitteena on tyétuntien tehokkaampi kaytto projekteissa seka hankin-
tojen kustannusten jarkevoittaminen. Taman tyon lopputuloksena luodaan MekaFluid Oy:n tilaus-
toimitusprosessin prosessikaavio, jonka sisdltamat vaiheet ovat auki kirjoitettu. Tyon aihe rajataan
koskemaan vain Valmetin, MekaFluid Oy:n isoimman asiakkaan, tilauksia. Valmista lopputulosta
voidaan hyodyntad muidenkin asiakkuuksien tilausten kasittelyssa. Lisdksi prosessikaaviota voi-
daan tulevaisuudessa hyédyntaa edelleen prosessien kehittamisessa seka uusien tydntekijoiden

kouluttamisessa ja perehdyttamisessa.

Opinndytetyon aihe ja sen rajaus nousi esille yrityksen sisalta. Tyo toteutettiin tutkimuksellisena
kehittamistyona hydodyntaen omaa havainnointia ja tilaus-toimitusprosessiin osallistuvien henkil6i-
den haastatteluja (Pernaa 2013, 8). Tyon lopputuloksena maaritellddn MekaFluid Oy:n tilaus-toimi-
tusprosessin kaavio niin kutsuttuihin nollatilauksiin liittyen eli ei tarjouksen kautta eteneviin tilauk-
siin. Nollatilauksissa projektin hinta ei ole viela tilaushetkella tiedossa vaan se vahvistetaan
asiakkaalle sovitun ajan sisalla. Ty6ssa esitetdan, tekemieni haastattelujen seka havaintojeni poh-
jalta, myos muutamia kehitysehdotuksia tilaus-toimitusprosessin eri vaiheisiin liittyen. Tyon teo-
riapohjassa kasitellaan prosessia ja siihen liittyvid termeja seka paperikoneen osakokonaisuuksia,

joita MekaFluid Oy tuotannossaan esikokoonpanee.

1.2 Tyon menetelmat ja toteutus

Tama opinndytetyo toteutettiin tutkimuksellisena kehittamistydna, jota pidetaan tekniikan alalla
yleisimpana tutkimusmenetelmana. Tutkimuksellisessa kehittamistydssa pyritaan yleensa 16yta-

maan ratkaisu tiettyyn kaytannon ongelmaan hyddyntiden olemassa olevaa tietoa. Tutkimuspro-



sessi etenee sykleissa ja se alkaa ongelma-analyysistd, jonka jalkeen vaiheita ovat suunnittelu, ke-
hittdminen, testaus ja tuloksien arviointi (JAMK 2024). Ojasalo, Moilanen & Ritalahti (2015, 23) ku-
vaavat tutkimuksellisen kehittamistyon prosessin vieldkin yksinkertaisempana tai vihemman vai-
heita sisdltavana prosessina. Heidan nakemyksensa mukaan tutkimukselliseen kehittamistyohén
kuuluu kolme vaihetta: suunnittelu, toteutus ja arviointi. Kun prosessin arviointivaihe on suori-
tettu, on yleensa alkanut jo uuden kehittamistyon suunnittelu ja ndin on syntynyt prosessin jat-

kumo.

Ojasalon, Moilasen & Ritalahden (2015, 18) mukaan tutkimukselliselle kehittdmiselle omaista on
kdytanteiden uudistaminen ja tyoelamastd nousseiden ongelmien ratkaisu. Kehittamistyota ei to-
teuta vain yhtd menetelmaa hyvaksikayttaen vaan tavallisesti erilaisia menetelmia hyodynnetédan
monipuolisesti. Jotta kehittamistyd onnistuu, on kehittamista varten hankittava tietoa seka tyoela-

man kaytadnteista ja aiheen teoriasta. (Ojasalo, Moilanen & Ritalahti 2015, 18.)

Opinnadytetyo aloitettiin keskustelemalla MekaFluid Oy:n toimitusjohtajan kanssa ja pohtimalla
kriittisesti, kuinka yritys voi edelleen kehittda toimintaansa. Tassa niin kutsutussa ongelma-analyy-
sissa (Pernaa 2013, 8) nousi esille tietynlaiset haasteet yrityksen tilaus-toimitusprosessissa ja kysei-
sen prosessin puuttuva prosessikaavio. Keskustelussa todettiin, ettd aiheen tutkiminen ja kehitta-
minen seka prosessikaavion luominen selkiyttaisi yrityksen toimintaa ja toisi selkeytta koko
prosessin lapivientiin. Ongelma-analyysissa sovimme tyon tavoitteeksi, ettd lopputuloksena luotua
prosessikaaviota tulee pystya hydodyntamaan, kun yrityksen toimintaa esitellaan esimerkiksi uusille
tyontekijoille. Lisaksi tavoitteeksi asetettiin, ettd prosessin eri vaiheet on avattu niin, etta jokainen
tyontekija ymmartaa mita koko tilauksen lapivienti vaatii ja minkalaisia valivaiheita projekteihin

kuuluu.

Aiheen varmistuttua rupesin suunnittelemaan tyon tietoperustaa ja miettimédan aihekokonaisuuk-
sia, joita tydssa olisi tarkeda avata. Paatin rakentaa tietoperustan MekaFluid Oy:n tekemisen seka
prosessi-termin ymparille. Muodostin tyon otsikoiksi tulleista aiheista miellekartan, jonka perus-
teella rupesin etsimaan luotettavia lahteita tyolle. Tutustuin useampaan paperiteollisuutta sivua-
vaan opinnaytetyohon Jyvaskylan Ammattikorkeakoulun kirjastossa. Taman lisdksi luin kolme, mie-

lestani hyvin kirjoitettua, opinndytety6ta prosessiin ja sen kehittamiseen liittyen. Ndiden lukemieni



toiden perusteella valitsin itselleni sopivat ja luotettavat ldhteet, joita olen tietoperustassa hyo-
dyntanyt. Kaytin paperikoneisiin liittyvissa kappaleissa myds Valmetin sivujen tietoa heidan tar-

joamistaan paperikoneen osista pyrkimyksena kuitenkin pitaa teksti mahdollisimman neutraalina.

Ty6n seuraavassa vaiheessa tutustuin MekaFluid Oy:n tilaus-toimitusprosessiin tuotantoinsinéorin
roolissani sekd havainnoimalla prosessin vaiheita erilaisiin tilauksiin liittyen. Havainnointia suoritin
esimerkiksi tuotantoa seuraamalla. Taman lisdksi toteutin nelja haastattelua yrityksessa eri roo-
leissa toimiville henkildille. Haastattelin toimihenkilditd sekd tuotannon tyontekijaa. Haastattelu-
jen kysymysrungon maarittelin itse, mutta jokaisessa haastattelussa kasiteltiin tilaus-toimituspro-
sessia kyseisen henkilon tyon nakokulmasta. Pyrin haastatteluissa I0ytamaan erilaisia
kehityskohtia prosessin eri vaiheista, mutta myos eri ndkokulmista. Tein haastatteluista muistiin-
panot tekstitiedostoihin, mista ne olivat myéhemmin hyédynnettavissa. Haastattelut kestivat 30—

45 minuuttia.

Tekemieni haastattelujen jdlkeen ja jo tietoperustaa kirjoitettuani rupesin tuottamaan ensim-
maistad kaaviota MekaFluid Oy:n tilaus-toimitusprosessista. Hyodynsin ensimmaisen version teke-
misessa Lecklinin (2006) kirjassaan esittelemaa mallia. Kaavion ensimmaisessa versiossa oli mieles-
tani edelleen liikaa vaiheita, etta sita olisi voinut pitaa selkedsti ymmarrettavana. Taman vuoksi
tein vield kehitystyota ja yhdistin prosessin osa-alueita saman otsikon alle, jonka my6ta tassa

tyossa kuviossa 13 esiteltava malli muodostui.

Lineaarisesti kuvatun prosessikaavion luomisen jalkeen rupesin miettimaan tarkemmin jokaiseen
vaiheeseen kuuluvia osa-alueita ja tehtavia. Hyddynsin tassa omia huomioitani seka uusia haastat-
teluja henkildille, joita haastattelin jo aiemmin tadssa tyossa. Haastatteluissa nousi esille tarve ni-
metad vastuuhenkildt prosessin eri vaiheille. Taman myota loin vield Pesosen (2007, 150) kirjassaan
esittelemaa ns. uimarantamallia mukailevan prosessikaavion. Tama esitetdadan taman tutkimuksen

kuviossa 14.

Tyon loppuvaiheessa kokosin haastatteluista tekemani muistiinpanot vielad kerran yhteen ja pyrin
|oytamaan selkeasti esiin nousseita ongelmakohtia MekaFluid Oy:n tilaus-toimitusprosessia kos-

kien. Ndihin asioihin liittyen olen esittanyt kehitysideoitani tyon pohdintaosuudessa.
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1.3 MekaFluid Oy

MekaFluid Oy on vuonna 2018 perustettu, reilut 20 henkil6a tyollistava, tilauskonepaja. Yritys kes-
kittyy tuotannossaan erilaisiin vaativiin esikokoonpanoihin. Esikokoonpanojen lisaksi yritys valmis-
taa hydraulisia ja pneumaattisia jarjestelmia seka erilaisia hitsattavia terasrakenteita ja meka-

niikka-asennuksia. (MekaFluid Oy 2024.)

MekaFluid Oy:n toimintakenttd sijoittuu suurelta osin paperiteollisuuden alalle. Yrityksen yksi suu-
rimmista asiakkaista on Valmet, jolle yritys kokoonpanee erilaisia paperikoneen osia ja rakenteita

saannollisesti. Tassa opinndytetyossa kasiteltava tilaus-toimitusprosessi on rajattu koskemaan vain
Valmetin tekemia tilauksia. Tyon tuotoksena luotua prosessikuvausta voidaan kuitenkin hyodyntaa

tulevaisuudessa myds muiden asiakkuuksien tilausten kasittelyssa.

MekaFluid Oy esikokoonpanee Valmetille erilaisia paperikoneen osakokonaisuuksia, jotka sijoittu-
vat paperikoneessa niin marka- kuin kuivapaahan. Useimmat yrityksessa esikokoonpantavista pa-
perikoneen rakenteista liittyvat paperin jalkikasittelyyn. Ndiden lisdksi yritys kokoonpanee erilaisia

pneumaattisia, hydraulisia ja sahkdisia ohjauskoteloita seka -kaappeja.

1.4 Valmet

Valmet toimittaa ja kehittaa palveluja sellu-, paperi- ja energiateollisuudelle. Prosessiteknologian
ja automaatioratkaisuiden saralla se on maailman johtava yritys. Yrityksen liikevaihto vuonna 2023
oli 5,5 miljardia euroa. Valmetin liiketoiminta jaetaan viiteen liiketoimintalinjaan ja viiteen aluee-

seen maantieteellisesti. (Valmet lyhyesti 2024.)

Palvelut-liiketoimintalinja keskittyy parantamaan asiakkaiden prosessien suorituskykya ja luotetta-
vuutta. Valmetin tarjoamat ratkaisut parantavat lisdksi asiakkaiden tuotantoprosessien turvalli-
suutta ja toimintavarmuutta seka lisaa prosessien ymparisto- ja kustannustehokkuutta. Linja palve-

lee vuosittain yli puolta maailman sellu- ja paperitehtaista. (Valmet lyhyesti 2024.)

Virtauksensaato-liiketoimintalinja toimittaa erilaisia, kriittisia virtauksensaatoratkaisuja sekd palve-

luja prosessiteollisuuden tarpeisiin. Valmetin tarjoamat ratkaisut auttavat asiakkaita parantamaan
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heidan prosessien suorituskykya seka varmistaa yrityksen turvalliset materiaalivirrat. (Valmet lyhy-

esti 2024.)

Automaatiojarjestelmat-liiketoimintalinja tuottaa automaatioratkaisuja asiakkaille. Naihin kuulu-
vat niin yksittdiset mittaukset kuin myds koko tehtaan kattavat prosessiautomaatiojarjestelmat.
Jarjestelmien tarkoitus on maksimoida asiakkaiden liiketoimintojen kannattavuus seka vastuulli-
suus. Automaatiojarjestelmilla saadaan tehostettua yrityksen kestdavaa raaka-aineiden kayttoa,
tuotannon suorituskykya, laadunhallintaa, energiatehokkuutta seka kustannustehokkuutta. (Val-

met lyhyesti 2024.)

Sellun ja energian tuotantoon liittyvia ratkaisuja tarjotaan asiakkaille sellu ja energialiiketoiminta-
linjalla. Linja tarjoaa ratkaisuja myos biomassan jalostukseen ja paastojen hallintaan. Linjan tarjoa-
mat ratkaisut auttavat yrityksia maksimoimaan uusiutuvien raaka-aineiden arvon, tehostavat tuo-

tantoa ja vahentdvat ympaéristovaikutuksia. (Valmet lyhyesti 2024.)

Paperit-liiketoimintalinja toimii kartongin, pehmopaperin ja paperin valmistukseen liittyvien aihei-
den ymparilla. Linja toimittaa asiakkaille kokonaisia tuotantolinjoja, uusii koneita ja erilaisia pro-

sessikomponentteja. (Valmet lyhyesti 2024.)

2 Paperikone

Paperikoneen voidaan sanoa koostuvan kolmesta osasta; viira-, puristin ja kuivatusosasta. Lisaksi
prosessiin liittyy rullain seka erilaisia jalkikasittelyyn liittyvia osia. Jokaisella osalla on suuri merkitys
lopputuotteen laatua ja ominaisuuksia ajatellen. Paperikoneen markapaan muodostavat peradlaa-
tikko, viiraosa ja puristinosa. Kuivapaan osiin kuuluvat kuivatusosa, liimapuristin, paallystys ja rul-
lain. Kuviossa 1 ndhdaan, kuinka suuresta ja monimutkaisesta kokonaisuudesta paperikone koos-

tuu. (Paperin ja kartongin valmistus 2024.)
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Kuvio 1. Paperikone (Liiketoimintaan liittyvid kuvia n.d.)

2.1 Peralaatikko

Perédlaatikko sijoitetaan paperikoneen markdan padhan ennen viiraosaa. Sita kautta virtaava massa
levitetdaan viiralle tasaisesti poikkisuunnassa. Perdlaatikolla hallitaan, etta siirrettava massa siirtyy
viiraosalle halutulla sakeudelle, nopeudella sekd suunnalla. Liséksi silla hallitaan mahdollisia mas-
san syottovirtauksessa esiintyvia hairioita seka paineen vaihteluja. (Peralaatikkojen rakenteet ja

tehtavat 2024.)

Perdlaatikot jaetaan niiden tyyppien mukaan kahteen ryhmaan, reikdperalaatikoihin ja hydraulipe-
ralaatikoihin. Reikaperalaatikoita hyodynnetdan, sen vanhentuneen tekniikan vuoksi, nykyisin 13-
hinna vain hitaissa erikoisapaperikoneissa. Nykyaikaisissa uudemmissa koneissa on lahes poikkeuk-
setta kaytossa hydraulinen peralaatikko. Perdlaatikolla ja siina sijaitsevan turbulenssigeneraattorin
avulla vaikutetaan suuresti paperin laatuun. Turbulenssigeneraattorilla luodaan virtaustila, joka
hajottaa kuitukimput sopiviksi ja luo sopivan sulpun sakeuden ennen massan siirtoa viiraosalle.

(Peradlaatikkojen rakenteet ja tehtavat 2024.)

2.2 Viiraosa

Viiraosan tehtdvana on poistaa vetta suotauttamalla viiralle tasaisesti levitetysta rainasta. Tassa
vaiheessa levitettdvassda massassa on vetta vield noin 99% ja loput kuitua sekd mahdollisia tarvitta-

via tayte- ja lisdaineita. Tarvittavat tayte- ja lisdaineet maaraytyvat haluttujen paperin ominaisuuk-
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sien mukaan. Viiratyyppeja on erilaisia ja niiden valintaan vaikuttaa suuresti mita paperilaatua val-
mistetaan. Viiran ominaisuudet tulee olla tasalaatuiset koko viiran alueella. Viiraosan kautta raina

siirtyy puristinosalle. (Paperikoneen viiraosa 2024.)

Viiratyypit jaotellaan neljadan ryhmaan niiden rakenteen mukaan. Eri tyyppeja ovat tasoviira, hybri-
diformeri, kitaformeri ja sylinteriformeri. Naista tasoviira on vanhinta tyyppid, mutta tata hyodyn-
netdadn edelleen esimerkiksi erikoispaperilajeille, joille pitkdkestoinen vedenpoisto takaa toivotut

ominaisuudet. (Viiraosan rakenteet 2024.)

Uudemmat, kaksoisviirarainaimet sopivat paremmin useimmille paperilajeille. Ndissa vetta poiste-
taan massasta mika on sijoitettu kahden viiran valiin. Tama takaa yksinkertaista tasoviiraa parem-

mat toispuoleisuus- seka formaatio-ominaisuudet. (Viiraosan rakenteet 2024.)

Hybridiformerissa hyddynnetadan molempia mainittuja tekniikoita. Se on tasoviiran ja kaksoisviira-
rainaimen yhdistelma, jossa on aluksi alaspdin vetta poistava yksikko ja taman jalkeen ylaviirayk-
sikkd. Vedenpoisto ylaviirayksikdssa tapahtuu keskipakoelementtien tai alipainetta hyédyntamalla.

(Viiraosan rakenteet 2024.)

Kitaformerissa vedenpoisto tapahtuu alusta asti kahteen suuntaa ja lyhyemmalla matkalla muihin
viiroihin verrattuna. Kitaformeria voidaan ajaa korkeammilla nopeuksilla. Alun vedenpoisto tapah-
tuu formeritelaa kayttamalla ja taman jalkeen hyédynnetdaan kuormitettavia listaelementteja. (Vii-

raosan rakenteet 2024.)

Sylinteriformeria kdytetdadn muun muassa setelipaperin rainaimena. Tata on hydédynnetty aiemmin
my0s erilaisten kartonkien valmistuksessa, mutta nykypdivana muut tyypit ovat ajaneet taman

ohitse. (Viiraosan rakenteet 2024.)

2.3 Puristinosa

Puristinosalla rainasta poistetaan edelleen vetta ja talla vaikutetaan loppupaperiin haluttuihin

ominaisuuksiin. Veden poistaminen suoritetaan telojen muodostamissa puristinnipeissd, jossa pa-
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periraina vieddan yhta tai kahta huopaa kayttaen nipin lapi. Kuviossa 2 havainnollistetaan puristin-
osan toimintaperiaatetta. Hyvin toimivalla puristinosalla saavutetaan hyva puristinosan jalkeinen

kuiva-ainepitoisuus ja varmistetaan etta kuivauskapasiteetti riittaa loppuprosessissa. Puristinosuu-
den vedenpoistokyky riippuu kaytettavien nippien lukumaarasta ja puristimen mallista. (Paperiko-

neen puristinosa 2024.)

Huopa
Raina
Huopa

Kuvio 2. Veden poisto rainasta puristamalla

Rainan moni pintaominaisuus madraytyy puristinosalla. Puristin vaikuttaa karheuteen, absortio-
ominaisuuksiin kuin myds bulkkiin. Tyypillisesti puristimen toimintaa arvioidaan kuitenkin kuiva-
ainepitoisuudella. Hyvin toimiva puristin johtaa rainan korkeaan kuiva-ainepitoisuuteen, ja huo-

pien seka telojen vaihtovalit ovat pitkat. (Paperikoneen puristinosa 2024.)

2.4 Kudoksen sisadanajolaite

Kudoksen sisdadnajolaite eli Fabric insertion unit (FIU) on suunniteltu paperikoneen kudoksien vaih-

tamiseen. Koneissa on yleisesti ollut kdytossa kantileveerauspalkit, mutta tilan kdyton hallintaa
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ajatellen tdhan on suunniteltu vdhemman tilaa vieva ja aikaa sdastdva laite. FIU:lla kudosta vede-
taan koneeseen kahden pyorivan terasnauhan avulla ja samalla laite tukee koneen painoa, jotta
kantileveerauspalkkeja ei enda tarvita. Laitetta hyddynnetaan nykyisin paperi-, kartonki ja selluko-

neiden puristin- seka viiraosalla. (Hakkarainen 2016, 13.)

FIU-laitteen toiminta perustuu 6ljy- ja vesihydrauliikkaan. Hydrauliikkaa hyodyntamalla koneen
rungon sivuun saadaan aikaiseksi aukko. Tata pienta rakoa hyodyntamalla kudos saadaan ajettua

tasta koneeseen sisaan. (Hakkarainen 2016, 14.)

FIU valmistetaan tarvittavan nostokapasiteetin mukaan ja Valmet tarjoaa taman mukaan muuta-
maa eri vaihtoehtoa. Nostokapasiteetti vaihtelee, mutta muuten laitteet ovat rakenteeltaan hyvin
samanlaiset. Laitetta suunniteltaessa on otettu huomion myos laitteen vikaantuminen ja sen
vaihto naissa tilanteissa. Tama on pyritty tekemadan mahdollisimman jouhevaksi ja helpoksi. (Hak-

karainen 2016, 15-16.)

FIU:n tuomat hyoddyt nakyvat paperikoneen rungon rakenteessa mahdollistaen siita tulevan jopa
puolet kevyempi. Téma sdadstaa huomattavasti rahaa varsinkin uuteen koneeseen investoitaessa.
Kudoksen vaihtaminen on tavallisesti ollut myds hyvin aikaa vievaa ja paljon miesvoimaa tarvitse-
vaa tyota. FIU:ta hyodyntamalla tydvoima voidaan hyodyntda muissa tarkeissa tehtavissa koneilla.

(Hakkarainen 2016, 17-18.)

2.5 Ravistin

Vuonna 2015 Valmet toi markkinoille uuden paperi- ja kartonkikoneen viiraosalle suunnitellun rin-
tatelan ravistimen, FormMaster 120 tuotteen. Talld korvattiin edellinen kaytdssa ollut malli. Ravis-
timella saadaan aikaiseksi parempilaatuinen lopputuote, vaikuttaen paperin laatuun, luoden pape-
rille tasaisemman pinnan ja paremmat paino-ominaisuudet. Ravistimella on suuri vaikutus myos
lopputuotteen visuaalisiin ominaisuuksiin. Kuviossa 3 havainnollistetaan ravistimen kdayton hyodyt.
Ravistimella optimoidaan kuituverkoston rakennetta parantamalla sen lujuusominaisuuksia seka

formaatiota. (Valmet rintatelan ravistin parantaa kartongin ja paperin laatua 2015.)
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FormMaster kaytossa FormMaster ei kayldssa

Kartongin visuaaliset- ja lujuusominaisuudet parantuvat selvasti.

Kuvio 3. Ravistimen vaikutus kartongin ominaisuuksiin (Valmet rintatelan ravistin parantaa

kartongin ja paperin laatua 2015.)

2.6 Kuivatusosa

Kuivatusosan tehtdva on haihduttaa paperirainasta vesi, mika ei ole vield poistunut prosessin alku-
padssa viira- ja puristinosalla. Haihtuva vesihoyry kerataan koneen ymparilta huuvaan ja poiste-
taan edelleen puhaltimia hyotykayttamalla ilmakehaan. Kuivatusosalla vaikutetaan edelleen suu-
resti paperin seka kartongin laatuun. Vaikutuksen alaisia laatutekijoitda on muun muassa
kosteusprofiili, sileys ja karheus, venyma, vaaleus seka erilaiset lujuusominaisuudet. (Paperiko-

neen kuivatusosa 2024.)

Huuvan tehtdvat ovat moninaiset, siihen liittyvat ilmastoinnin, ajettavuuden seka lammaontalteen-
oton jarjestelmat. Huuva tarjoaa vakaat olosuhteet kuivatusprosessille ja parantaa paperikoneen
ajettavuutta. Huuvan avulla hallitaan my0s prosessin ilmastointia ja energian talteenottoa. Lisdksi
tama parantaa tyoolosuhteita konesalissa madaltaen danenvoimakkuutta. (Paperikoneen kuiva-

tusosa 2024.)
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2.7 Jalkikasittely

MekaFluid Oy esikokoonpanee péaaasiallisesti paperin jalkikasittelyprosessiin liittyvia kokonaisuuk-
sia. Halutut ominaisuudet paperille ja kartongille maarittelevat sille tehtavat jalkikasittelyprosessit.
Jokaiselle eri lajille tehd&dan yleensa kuitenkin ainakin pituusleikkaus seka tarpeen vaatimat rul-
laukset. Valmistettava paperi voidaan jalkikasittelyssa pintaliimata, paallystaa, kalanteroida tai esi-
merkiksi paallystdd muovi- tai alumiinikalvolla. Menetelmat voidaan jakaa kolmeen ryhmaan; pin-

taliimaus, pigmentointi ja paallystys. (Jalkikasittely 2024.)

Pintakasittelylla parannetaan paperin ja kartongin lujuusominaisuuksia. Pintakasittely suoritetaan
koneen loppupéassa, jolloin paperi on tarpeeksi kuivaa kestadkseen liimauksen. Pintaliimaus teh-
daan esimerkiksi filmiliimapuristimessa. Pigmentoinnilla vaikutetaan paperin huokoisuuteen lisaa-
malla pintaliimaseokseen tayteaineita. Pigmentoinnnissa hyédynnetdan myos liimapuristinta. (Jal-

kikasittely 2024.)

Paperin ja kartongin paallystykselld vaikutetaan lopputuotteen ulkondkoon ja painettavuuteen.
Paallystykselld lopputuotteesta saadaan tehtya esimerkiksi kiiltdvampi tai vaaleampi. Paallystys
suoritetaan yleisimmin terdpaallystykselld mutta myos filminsiirtopaallystinta hyodynnetaan. (Jal-

kikasittely 2024.)

2.7.1 Kalanterointi

Kalanterointi on paperinvalmistuksen jalkikasittelyyn liittyva prosessi, jolla voidaan sanoa olevan

kolme paatarkoitusta. Prosessilla parannetaan paperin pintaominaisuuksia, kuten kuvio 4 esittaa,
sileytta ja kiiltoa. Ominaisuuksia paranemisen myota paperin painatus ja muut jalostusominaisuu-
det paranevat. Kalanteroinnilla saddetaan lisdksi paperin paksuutta, jotta saavutetaan haluttu pa-
perin tiheys. Kolmas paatarkoitus on tasata paperin paksuusprofiili, jotta pituusleikkurilla saadaan

tasaisia rullia. (Kalanterointi 2024.)
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Kuvio 4. Kalanterointi

Kalanterityyppeja on olemassa useampaa erilaista vaihtoehtoa ja naita voidaan hyddyntaa erilli-
sind tydvaiheina paperin valmistuksessa tai kiintedana osana paperin valmistuksen kokonaisproses-

sia. (Jalkikasittely 2024.)

Kuviossa 5 esitettya kovanippikalanteria hyoédynnetdan ennen paallystysta esikalanterointiin,
mutta sitd voidaan kdyttaa myos hienopaperin seka sanomalehtipaperin loppukalanterointiin. Ko-

vanippikalanterissa on vahintdan kaksi kovapintaista telaa. (Jalkikasittely 2024.)

Kuvio 5. Kovanippikalanteri (OptiCalender Hard 2024.)
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Superkalanteroinnista puhutaan, kun kalanterointi suoritetaan erillisend tyévaiheena. Tassa vaih-
toehdossa on kaytdssa useampi valurautatela ja lisaksi pehmeén paperitelan muodostamia nip-

peja. (Kalanterointi 2024.)

Toinen monikalanteritelaa hyodyntava kalanterityyppi on OptiLoad-kalanteri. Tassa kdytetaan po-
lymeeriteloja ja itse kalanterissa hydodynnetadn erityistd kuormitusjarjestelmaa. Kuormitusta ja sen
jakaumaa voidaan saataa ja hallita jarjestelmalla. OptiLoad-kalanteria kdytetdaan off-machine seka

on-line sovelluksissa. MekaFluid Oy on viimeisimpana valmistanut kalanterityypeistd nimenomaan

OptiLoad-kalanterin. (Kalanterointi 2024.)

Softakalanterissa vahintdan toinen nipin teloista on polymeeripinnoitteinen, joustava tela. Lisdksi
jokaista nippia voidaan kuormittaa erikseen. Softakalanterit ovat yleisimmin kiintea osa paperiko-

netta ja ndiden nippien lukumaara vaihtelee yhdesta neljaan. (Kalanterointi 2024.)

Pitkanippikalanteri on suunniteltu erityisesti kartongin kalanterointiin ja se hyodyntdaa pehmeita
hihnapinnoitteita sekd kenkapuristinteknologiaa. Kyseisessa kalanterissa bulkin sdataminen on
tehty mahdollisimman helpoksi. Muita kaytettadvia kalanterointimenetelmia ovat mattakalante-

rointi, harjakiillotus, glosskalanterointi seka kitkakalanterointi. (Kalanterointi 2024.)

2.7.2 Sizer/ liimapuristimet

Liimapuristimet eli sizerit liittyvat paperin jalkikasittelyyn. Ndistd valmistetaan MekaFluid Oy:ssa
vuosittain useampia kokonaisuuksia, kuvion 6 OptiSizer on kokoonpantu useasti. Prosessin tarkoi-
tus on muuttaa paperin ominaisuuksia ennen sen paallystamista. Prosessissa kaytettavaa tarkke-
lysta, liimaa tai pigmentoitua liimaa levitetdan paperirainan pinnalle tarkoituksena parantaa pape-
rin pinta- sekda muita lujuusominaisuuksia. Tama vaikuttaa myds painettavuuteen seka
vedenkestavyyteen. Pintaliimauksessa kuitujen valiset sidokset lisdantyvat. Prosessia kdytetdan
esimerkiksi hienopaperille, paallystettaville raakapapereille seka kartongeille. Pintaliimapuristin on
sijoitettu paperikoneen kuivatusosalle, jotta paperin lujuus kestda jo liimauksen. (Pintaliimaus

2024.)
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Kuvio 6. Valmet OptiSizer (OptiSizer Film 2024.)

Pintaliimauksella vaikutetaan suuresti paperin erilaisiin ominaisuuksiin. Prosessilla muunnetaan
paperin ominaisuuksia haluttuun suuntaan. Talla voidaan parantaa paperin kestavyytta, pienentaa
huokoisuutta, muuttaa absortio-ominaisuuksia, parantaa mittapysyvyytta, sileytta seka kiillottu-

vuutta. (Pintaliimaus 2024.)

Liimapuristimessa annostellaan liima rainan pintaan filminsiirtotekniikalla, sprayannosteluna tai

lammikkoannosteluna. MekaFluidin valmistamassa filmiliimapuristimessa liima tuodaan filminsiir-
totelalla. Filmit siirtyy paperirainan molemmille puolille hyédyntden kahden siirtotelan nippia. Fil-
minsiirtotekniikalla sddstetdan tilaa seka aikaa, kun rainan molemmat puolet kasitelladan samanai-

kaisesti. (Pintaliimaus 2024.)

2.7.3 Verhoasema

Kuviossa 7 naytetadn verhoasema, jota hyddynnetadn niin paperi- kuin kartonkikoneissa ja se on
hyvin muokattavissa koneen vaatimusten mukaan kaytettavaksi eri nopeuksilla ja eri levyisilla ko-
neilla. Verhoasemalla voidaan paperin pintaan lisdtd useampi pintakasittelykerros samalla kerralla,
joka mahdollistaa koneen hyddyntamisen hyvinkin erilaisten lopputuotteiden pinnoituksessa. Ver-
hoasemalla paperin pinnasta saadaan luotua tasaisen kirkas. (OptiCoat Layer curtain coating

2024.)
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Kuvio 7. Valmet verhoasema (OptiCoat Layer curtain coating 2024.)

2.7.4 JET asema

JET-asema on hyvin vastaavanlainen Roll-aseman kanssa. Kuviot 8 ja 9 esittavat ndiden vastaavan-
laisuudet hyvin. JET-asemalla paperin pinnalle lisatdan pinnoiteainetta suihkuputkien kautta, jol-
loin paperista saadaan tehtya tasainen ja silea. Ylimaardinen pinnoiteaine poistetaan hyédyntaen

teraa. (OptiCoat Jet coating 2024.)

Kuvio 8. JET-asema (OptiCoat Jet Coating 2024.)
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2.7.5 Roll asema

Roll asema on paperin paallystysasema, jossa paperin pinnalle lisatdaan pinnoiteainetta applikaat-
torirullalla. Pinnoitteen maaraa ja painoa hallitaan sdadadettavalla terdlld. Rollasemalla paallystami-

nen takaa paperille yhtendisen, tasaisen seka silean pinnan.

Kuvio 9. Roll-asema (OptiCoat Roll Coating 2024.)

2.8 Rullain

Rullaimella tasomainen paperi muunnetaan helpommin kasiteltdvdaan muotoon. Paperia voidaan

rullata useaan kertaan ennen kuin se on valmis halutun kaltainen lopputuote. Rullauksessa aiem-
min katkeamatta toiminut paperin valmistuksen prosessi katkeaa ensimmaista kertaa. Rullaus ha-
lutaan tehda taman vuoksi hyvalla hyotysuhteella, tehokkaasti aika hyddyntden ja mahdollisim-

man vahaisellda materiaalin hylkymaaralla. (OptiReel Linear 2024.)

Rullauksen p&davaiheet KnowPap (2024) oppimisympariston mukaan ovat:

Radan hallinta ennen rullausta
Kiinnirullaustapahtuma
Vaihtotapahtuma

Valmiin rullan kasittely aukirullauksineen
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Kuvio 10. Rullain (OptiReel Linear 2024.)

3 Paperikoneen automaatio ja toimintojen ohjaaminen

3.1 Automaatio paperikoneessa

Automaation osa-alueita (2024) mukaisesti paperitehtaan automaatiolle voidaan tehda karkea

jako viiteen alueeseen, nama ovat:

Prosessiautomaatio
Koneautomaatio
Kappaletavara-automaatio
Mittaustekniikka seka
Logistiikka

Mielestani kolme ensimmaista ndista ovat hyvin selkeitd automaation kohteita, mutta koska mit-

taustekniikka on eriteltyna omakseen niin saatotekniikkakin pitdisi mielestani nimeta tassa. Erilai-
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sia automaatioratkaisuja hyodyntamalla voidaan vaikuttaa energiankulutukseen prosesseissa, hal-
lita kustannuksia valmistuksessa ja varmistaa tasainen laatu tuotannossa. (Kartonki ja paperi

2024.)

Prosessiautomaatio perustuu saatdihin ja tiedon keradmisen. Silla hallitaan tuotantoa, jotta siita
saadaan taloudellisesti tuottava ja turvallinen. Lisaksi prosessiautomaatiolla valtetdan tuotantokat-
kokset seka varmistetaan valmistettavan tuotteen laatuodotukset. Koneautomaatio liittyy koneen
loogisiin toimintoihin. Kappaletavara-automaatio liittyy tarkeasti tuotantolinjan loppupaahan
missa rullat leikataan, siirretdaan seka pakataan. Lisaksi valmistusprosessiin liittyy suuri maara eri-
laisia mittauksia sekd sdatoja, joita suoritetaan koko ajan prosessin hallinnan vuoksi. (Automaation

osa-alueita 2024.)

MekaFluid Oy kokoonpanee erilaisia automaatioon ja toimintojen ohjaamiseen liittyvia koteloita
sekd kaappeja. Isoimmat, esimerkiksi rullaimen ohjaukseen kaytettava automaatiomoduuli, sisal-
taa seka pneumatiikkaa etta hydrauliikkaa ja lisaksi moduulissa on oma sahkdkaappi 10-

kortteineen.

3.2 Valmet DNA

Valmet DNA on hajautettu ohjausjarjestelmad, jota kdytetadn automaatiotoimintojen ohjauksessa
laajasti eri prosessiteollisuuden aloilla. Jarjestelma on kdytdssa myos paperi- seka kartonkiko-
neissa. Jarjestelmaa hyodynnetdan prosessin laadun tarkkailussa, toimintojen ohjauksessa ja muun
muassa erilaisten olosuhteiden tarkkailussa. Jarjestelmdssa on integroitu kaikki prosessin ohjaami-
sen tarpeet yhden jarjestelman sisaan. (Distributed Control System (DCS) for process automation

2024.)

3.3 Pneumatiikan ohjauskotelot

Automaattiohjaimen kotelo on puhtaasti pneumaattinen ohjauskotelo. Talld ohjataan paperiko-
neen kudos pysymaan suorassa linjassa ja estetdan kudoksen ajautuminen koneen runkoihin. Toi-
milaitteena on pneumatiikkasylinteri, jolla liikutetaan ohjaintelan paata. Kudoksen tarkka paikka
mitataan lusikkaventtiililla, joka antaa pneumaattisen ohjaussignaalin, mihin suuntaan telan paata

tulee ohjata. (Muhonen 2024.)
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Automaattikiristimen kotelo on myds pneumaattinen ohjauskotelo. Kotelon avulla kiristetaan ku-
dos haluttuun kireyteen. Tassakin ohjauksessa toimilaitteena on pneumatiikkasylinteri. (Muhonen

2024.)

Koysikiristimia on pddasiallisesti hitaissa kartonkikoneissa, joissa paanvientinauha viedaan kuiva-
tusosan lapi kdysien valissa. Koysikiristimen ohjauskoteloiden avulla, ratakatkotilanteessa, kdydet
kiristetddn paanvientikireyteen. Toimilaitteena kaytetaan jalleen pneumatiikkasylinteria. (Muho-

nen 2024.)

3.4 Pneumatiikan venttiilikaapit

Venttiilikaapit sisdltavat padsaantoisesti séhkoisesti ohjattavia magneettiventtiileja ja paineenalen-
nusventtiileitd. Nailla ohjataan enimmakseen telojen pintojen puhdistavia kaapimia paalle ja pois
paaltd. Toimilaitteena on kaapimien pitimessa koneen poikkisuunnassa oleva kuormitusletku. Eri-
laisten ohjausten toimilaitteina voidaan kdyttdaa myds pneumatiikkasyliteria tai pneumatiikkapal-

jetta. (Muhonen 2024.)

Instrumentoinnin kenttdakoteloiden kautta ohjataan prosessia ohjaavat on-off automaattiventtiilit
paalle ja pois paalta. Lisaksi ndiden koteloiden kautta syotetdan saatoventtiileille paineilma. Ky-
seisten kenttdkoteloiden kautta ohjataan lisaksi sahkoisia ohjaussignaaleja automaattiventtiileille

tai mitataan automaattiventtiilin rajatietoja automaatiojarjestelmaan. (Muhonen 2024.)

3.5 Sadhkoiset kotelot

Sahkoinen ohjauskotelo voi sisdltad mittareita, merkkivalopainikkeita, painikkeita, merkkivaloja ja
ohjauskytkimid. Sahkoinen kytkentdkotelo sisaltda yleensa myods riviliittimia. Kytkentdkotelolle
tuodaan kentalla olevilta antureilta bindarinen tai analoginen signaalitieto ja tama tieto vieddan
kotelon kautta automaatiojarjestelman 10-kaapille runkokaapelia pitkin. Sahkdinen laitekotelo si-
saltaa jannitesyottoja tai sahkoisia laitteita jonkin laitteen tai toiminnon ohjaamiseksi. (Muhonen

2024.)
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3.6 Hydrauliset venttiilikaapit

Hydrauliikkaa hyodynnetaan, kun tarvitaan suuria voimia jonkin kohteen ohjaamiseksi. Tyypillisim-
millaan hydrauliikan venttiiliteline sisaltaa hydrauliikan ohjausventtiileitd, proportionaaliventtii-
leitd, paineenalennusventtiileitd ja paineldhettimia. Hydrauliikalla ohjataan esimerkiksi puristimen
nippitelojen toimintoja tai suurien massojen nostoliikkeita. Toimilaitteena voi olla hydraulimoot-

tori tai hydraulisylinteri. (Muhonen 2024.)

4 Prosessi

Pesonen (2007, 129) maarittelee kirjassaan prosessin seuraavanlaisesti: “Prosessi on tapahtumien
sarja, jossa alkuun tehdaan jotakin, sitten jotakin muuta ja vield jotain muuta, ja sitten onkin val-
mista”. Lecklinin (2006, 123) maaritelman mukaan prosessi koostuu tehtavista, mitka linkittyvat
toisiinsa ja tuottavat lopputuloksen. Seka Pesosen (2007,129) etta Lecklinin (2006, 123) mukaan
prosessiin sisdltyy siis useita perattdin suoritettavia toimenpiteita. Prosessista syntyy aina tulos eli

prosessin tuote. Prosessin tuloksella on aina myos asiakas. (Pesonen 2007, 129.)

Prosessit ovat jaettu Pesosen (2007, 131) kirjassa kolmeen erilaiseen ryhmaan niiden erilaisten
luonteiden mukaan. Ydinprosessiin liittyy aina ulkoinen asiakas. Asiakas esimerkiksi tilaa jotain ja
prosessi paattyy, kun tilattu tuote on toimitettu asiakkaalle. Organisaation sisdisia prosesseja voi-
daan kutsua tukiprosesseiksi ja ndiden prosessien tarkoitus on tukea onnistumista ydinproses-
seissa. Avainprosessit sisaltavat kaikki yrityksen ydinprosessit ja sellaiset tukiprosessit, joiden epa-

onnistuessa koko yrityksen toiminta hankaloituu ja epdonnistuu. (Pesonen 2007, 131.)

Kaikkia prosesseja, varsinkaan pienempia, ei tarvitse yrityksessa kuvata lapi. Yrityksen on kuitenkin
fiksua kuvata ja maarittaa sen avainprosessit, jotta niiden onnistumista voidaan seurata ja ohjata.
Molempien, Lecklinin (2006, 131) ja Pesosen (2007, 132) mukaan prosesseille tulee maarittaa
”prosessin omistaja” eli vastuuhenkild, jonka tehtdavana on vastata prosessin seurannasta, ohjauk-

sesta seka sen kehittdmisesta paremmaksi. (Pesonen 2007, 131-132.)
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4.1 Prosessikaavio

Prosesseista luodaan normaalisti yleiskuvaukset, jossa kasitellddn avoimesti muun muassa proses-
sin vaiheita, prosessin asiakasta, resursseja ja niin edelleen. Taman jalkeen prosessista on jarkevaa
lahted tekemaan prosessikaavio, jossa yksinkertaisemmillaan nimetdan seka avataan vaakasuo-

raan piirrettyyn kuvaan prosessin vaiheet. (Pesonen 2007, 149.)

Prosessikaavion valmistuttua prosessin vaiheet avataan ja kirjoitetaan ylos: kuka tekee, mita ja mi-
ten seka milloin ja missa. Kuvausten ei tarvitse olla tdysin viimeisteltyja ja taydellisia ennen kayt-
toonottoa. Vaiheiden sisdltdoa voidaan ja on tarvekin muokata myéhemmin. Valmis prosessikaavio
ja siind avatut vaiheet ovat kuitenkin ohjenuora, mitd ldhdetdan kyseisessa prosessissa yrityksessa
toteuttamaan. Vasta, kun tdman mukaan on toimittu, voidaan kerata lisaa tietoa onnistumisesta ja
pohtia mita prosessissa seka sen vaiheissa on tarve viela muuttaa tai ohjeistaa, jotta yritys onnis-

tuu tulevaisuudessa paremmin. (Pesonen 2007, 151-152.)

4.2 Prosessijohtaminen

Prosessijohtamisen padideana on, etta yritys toimii ja sitda johdetaan prosessien kautta. Puhutta-
essa puhtaasta prosessijohtamisesta yritys on luopunut funktionaalisesta organisaatiosta ja koko
yrityksen toiminta voidaan nahda hierarkkisena prosessirakennelmana. Prosessit voivat liittya
verkkomaisesti toisiinsa ja kytkeytya toisiinsa siten, ettd prosessin tulos toimii syotteena seuraa-
valle prosessille. Kuviossa 11 ndytetdan esimerkkikaavio tilausprosessin kulusta. (Lecklin 2006,

126-127.)

Prosessien tulee olla jarkevasti mietitty ja niiden tulee tukea yrityksen menestystekijoita. Yksittai-
set prosessit eivat saa jaada ilmaan roikkumaan vaan prosessien tulee linkittya toisiinsa kiinteasti.
Yritys maarittelee itse sille sopivan prosessirakenteen, joka tukee sen toimintaa parhaiten. Etuna
prosessijohtamisessa on organisaation sekd kdytannodn toimintojen yhteys. Prosessijohtaminen an-
taa prosessien vastaaville henkil6ille mahdollisuuden johtaa ja kehittda toimintoa paremmaksi. Ke-
hittamistavoitteita voi olla esimerkiksi kustannuksiin liittyvat asiat, tuottavuuden parantaminen,
joustavuuden lisdaminen, lapimenoaikojen lyhentaminen ja laadun seka palvelun kehittaminen.

(Lecklin 2006, 128.)
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Kuvio 11. Tilausprosessin esimerkkikuva (Lecklin 2006, 137.)

4.3 Prosessin kehittaminen

Menestyksekas liiketoiminta edellyttda prosessien kehittdmista ja seuraamista. Liiketoiminnan ke-
hittdmisen edellytyksena on kehittda prosesseja, joiden tuloksena syntyy yrityksen suoritteet,
tuotteet seka palvelut. Lecklin (2006 134) avaa kirjassaan prosessien 3-vaiheista kehittamismallia,

joka esitetaan kuviossa 12. (Lecklin 2006, 134.)

JATKUVA
KEHITTAMINEN

NYKYTILAN PROSESSIANALYYS| PROSESSIN

KARTOITUS PARANTAMINEN

Kuvio 12. Prosessin jatkuva kehittaminen (Lecklin 2006, 134.)
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Nykytilan kartoitus: Yritykselld on edellytykset hyvdan lopputulokseen, kun silla on selvilla 1ahto-
kohdat missa nyt ollaan. llman nykytilan kartoitusta kehittaminen ei tule onnistumaan. Nykytilan

kartoituksella selvitetddan myos mita prosesseja on tarve lahted kehittamaan. (Lecklin 2006, 134.)

Prosessianalyysi: Vaihe sisaltda prosessin ongelmien selvittamisen ja ratkaisemisen. Prosessiana-
lyysissa asetetaan myds mittarit prosessille ja mietitaan erilaiset kehittamisvaihtoehdot. Riippuen
prosessista ja sen ongelmista prosessiin voidaan tehda vain pienia muutoksia sen kehittamiseksi

tai se voidaan uudistaa kokonaan. (Lecklin 2006, 134.)

Prosessin parantaminen vaiheessa laaditaan prosessille parannussuunnitelma ja uusi, toimivampi
prosessi, otetaan kayttoon. Jatkuva kehittdminen: Laadukkaaseen tyohon kuuluu aina myos jat-
kuva kehittaminen. Prosessia tulee arvioida ja kehittda jatkuvasti. Prosessin parantamisen jalkeen
palataan lahtéruutuun ja mietitaan, onko prosessista saatu toimiva kokonaisuus vai tuleeko tata

vield kehittaa. (Lecklin 2006, 135.)

4.4 Prosessin laatu

Laatua voidaan pitdaa yhtena menestyvan yrityksen avaintekijoista. Yrityksen valmistamien ja tarjo-
amien tuotteiden laadulla on suuri vaikutus yrityksen kilpailuetuun. Laatu voidaan jakaa kahteen
eri ulottuvuuteen: tekniseen eli lopputulosulottuvuuteen seka toiminnalliseen eli prosessiulottu-

vuuteen. (Gronroos 2009, 104.)

Nykyisen laatuajattelun ldhtokohtana ovat erityisesti asiakkaat. Asiakkaan tarpeet, vaatimukset ja

odotukset luovat laadulle mittarit ja vertailukohdat. Yrityksen toimintaa voidaan yleensa pitda laa-
dukkaana, kun sen asiakkaat ovat tyytyvaisia tuotteisiinsa. Laatua ei maarittele sisdinen tehokkuus
tai edes virheettomat lopputuotteet vaan ulkopuolinen arvioija eli asiakas. Yrityksen tulee ymmar-
taa sen asiakasta ja ymmartda taman tarpeet saavuttaakseen laatuodotukset. Prosessit auttavat

saavuttavaan toiminnassa tason, joka tyydyttaa asiakasta. (Lecklin 2006, 18.)

Lecklin (2008, 18) maarittelee kirjassaan laadun seuraavasti: “Laadulla ymmarretdan asiakkaan tar-
peiden tayttymista yrityksen kannalta mahdollisimman tehokkaalla ja kehittavalla tavalla”. Yrityk-
sen on tarked ymmartaa, etta asiakastyytyvaisyys on tarkeaa mutta siihen ei pida pyrkia hinnalla

milla hyvansa. (Lecklin 2006, 18.)
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Laadun kasite ei ole yksiselitteinen ja sille 16ytyy useampia erilaisia maarityksia. Alusta asti maari-
telmaan on kuitenkin sisaltynyt virheettémyys tuotteissa. Tuotteet valmistetaan oikein jo ensim-
maiselle kerralla ja sama toistetaan aina kun tuote toimitetaan asiakkaalle. Tuotteen valmistuk-
sessa voidaan joutua myds miettimaan, miten ldhelle taydellista tuote on tarve hioa vai riittaako
asiakkaan kayttotarkoitukseen hieman heikompilaatuinenkin tuote. Asiakas ei valttamatta halua

maksaa “ylilaadusta”. (Lecklin 2006, 18.)

4.4.1 Laadunhallinta

Yrityksen johdon tulee tiedostaa laadun merkitys yrityksen menestyksessa. Laadunhallinta ei ole
vain johdon tehtdva vaan siita tulee tehda koko organisaation toimintatapa. Laadunhallinta voi-
daan maaritell3, ettd se on tuotteen tai palvelun vaatimustenmukaista laadun ylldpitoa seka hallin-
taa. Tassdkin tulee pyrkia kehittymaan jatkuvasti ja laadun tulee ndkya jokapéivaisessa tekemi-
sessd. Laadunhallintaan liittyen on olemassa erilaisia mittareita, joissa mitataan esimerkiksi
asiakastyytyvaisyyttd. Kun puhutaan laadunhallinnasta niin yrityksen tulee miettid omat tavat mi-

tata onnistumistaan. (Lecklin 2006, 61.)

Laatujohtamisesta voidaan puhua, kun asioita ja tekemisen tasoa pyritdan parantamaan koko ajan
pienin askelin ja poistamaan tekemisesta virheet, hukka seka epakohdat. Laadunvarmistuksen teh-
tava on varmistaa, ettd asetetut laatuvaatimukset seka tavoitteet saavutetaan. Laadukas johtamis-
jarjestelma takaa asiakastyytyvdisyyden, parantaa yrityksen tuottavuutta ja dokumentointia seka
varmistaa tuotteiden seka prosessien laadun. (Laadunhallinta, laatujohtaminen ja -jarjestelmat

2024.)

4.5 Prosessimittarit

Prosessin seurantaan ja hallintaan kuuluu yhtena olennaisimmista osista mittaus. Prosessia ei
voida tehokkaasti ohjata, jos sita ei voida mitata. Eri prosesseille, kuten tuotantoprosessille ja toi-

mitusprosessille tulee miettida omat mittarinsa. (Lecklin 2006, 151.)

Prosessin lopputuloksen laatu merkitsee asiakkaalle paljon. Laatua mitatessa kaytetdan erilaisia

tulosmittareita, joilla voidaan mitata ulkoisia ominaisuuksia, kestavyytta, suorituskykya tai painoa
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ja muita mittoja. Toisaalta tulosmittarina voi toimia my0ds asiakkaalle luotu arvo tai asiakastyyty-
vaisyys. Hyva prosessimittari antaa tietoa prosessin arvioimiseksi ja kehittamiseksi. Tdman vuoksi
pelkkd katetuottoprosentin seuranta ei ole hyva prosessimittari mutta esimerkiksi tuotantoproses-

siin liittyvien laatukustannusten seuranta on. (Lecklin 2006, 151.)

5 MekaFluid Oy:n tilaus-toimitusprosessi

5.1 Tilaus-toimitusprosessin lahtokohdat

Kappaleessa 1.2 mainitsemieni tutkimusmenetelmia kayttamalla huomasin, ettd MekaFluid Oy:ssa
projektit eivat solju aina yksinkertaisesti ja samalla tavalla. Erilaisia ongelmatilanteita tulee vakisin
eika niihin ennakkoon varautuminen ole valttamatta mahdollista. Tassa kappaleessa esiteltavat
kaaviot ja tilaus-toimitusprosessin vaiheiden avaaminen on tehty kyseisten huomioiden pohjalta.
Pyrin pitamaan kaaviot ja aukikirjoitetut vaiheet tarpeeksi yksinkertaisina, mutta avata niita kui-
tenkin riittavasti, jotta tutkimuksen tavoitteet tayttyvat ja tyota voidaan realistisesti hyodyntaa

johdannossa asetettujen tavoitteiden mukaisesti.

5.2 Prosessikaavio

Lahdin miettimaan MekaFluid Oy:n tilaus-toimitusprosessia ensimmaisessa vaiheessa Lecklinin
(2006, 128) kirjassa esitetyn mallin mukaan. Lineaarisesti kuvattu malli on mielestani selkein tapa
ymmartaa ja kuvata prosessia. Haastatteluiden perusteella lisdsin tahdan malliin kuitenkin jatkuvan
seurannan muiden vaiheiden lisdksi. Kuviossa 13 ndhdaan luomani yksinkertainen prosessikaavio
MekaFluid Oy:n tilaus-toimitusprosessista. Tilaus-vaihe toimii syotteena koko prosessin kdynnisty-

miselle, mutta selkeyden vuoksi jatin taman mukaan itse kaavioon.

TILAUKSEN TAVARAN
TILAUS VASTAANOTTO HANKINNAT VASTAANOTTO TUOTANTO TOIMITUS LASKUTUS

SEURANTA

Kuvio 13. MekaFluid Oy tilaus-toimitusprosessin vaiheet
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5.3 Tilaus

Valmet tekee MekaFluid Oy:lle tilauksen heidan oman jarjestelmansa kautta. Tilauksesta tulee il-
moitus yrityksen toimihenkildtasolle myds sahkdpostitse. Tilaus voi olla tehty tarjouksen pohjalta,
jolloin projektin kokonaishinta on laskettu etukateen. Toinen tapa tehda tilaus on niin sanottu nol-
latilaus, jolloin Valmet tekee yritykselle ostotilauksen ja hinta tulee vahvistaa sovitussa ajassa.
Kumpaankin tilaustavan tilaus-toimitusprosessiin liittyy samat prosessivaiheet, mutta naiden jar-
jestys on hieman eri. Taman opinndytetyon prosessikaaviossa keskitytdaan vain nollatilauksina teh-

tyjen ostotilausten tilaus-toimitusprosessiin.

5.4 Tilauksen vastaanotto

Tilauksen vastaanottovaiheen tehtavista vastaa MekaFluid Oy:ssa padsaantoisesti tuotantoinsi-
noori seka yksikonpaallikkd. Poikkeukset on avattu tassa kappaleessa myohemmin. Tilauksen vas-
taanottovaiheessa luodaan pohja projektin onnistuneelle ldpiviennille. Vaihe sisaltaa tarvittavien
tiedostojen lataamisen, tilauksen tarkistamisen, tyotilauksen luomisen yrityksen omaan jarjestel-
maan, resursoinnin, tydkansioiden luomisen, hintalaskurin tekemisen ja lahtotietolomakkeiden

tarkastamisen.

Tilauksen vastaanottovaiheeseen kuuluu seuraavat tehtavat:

e Projektin tiedostojen lataaminen Valmetin jarjestelmasta omaan jarjestelmaan
o Tilauksen varmistus, tilauksen rivien tarkistus

o Tyotilauksen luominen Adminettiin

e Tilauksen vahvistus (Vahvistaminen pyritdan tekemaéan asiakkaan kanssa sovitussa ajassa)
e Resursointi

e Projektin kansion luominen Onedrive pilvipalveluun

e Projektikansioon Valmetin jarjestelmasta ladattujen tiedostojen tallennus

e Ostotilausrivien osaluetteloiden tallentaminen omaan kansioon

e Hintalaskurin luominen

e Laihtotietolomakkeiden tarkistaminen

e Tydohjekansioiden luominen tuotannon tekijoille

5.4.1 Projektin tiedostojen lataaminen omaan jarjestelmain

Tiedostot ladataan Valmetin jarjestelmasta MekaFluid Oy:n omaan jarjestelmaan niin, ettda nama

ovat pilvipalveluiden kautta kaytettavissa kaikilla tarvittavilla henkil6illa. Tiedostot sisaltavat itse
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ostotilauksen, tarpeelliset piirikaaviot ja muut kuvat seka lahtotietolomakkeet esimerkiksi sahko-

toita koskien.

5.4.2 Tilauksen tarkistus

Tilauksen tarkistus on tarkea vaihe. Ostotilaus tarkistetaan, jotta ndhdaan, onko tilaus tehty tar-
jouksen perusteella vai nollatilauksena. Lisaksi tilaus tarkistamalla ndhdaan heti nopeasti, mita os-

totilauksella on tilattu ja mihin ajankohtaan tilauksen haluttu toimitus ajoittuu.

5.4.3 Tyotilauksen luominen

Tassa vaiheessa ostotilauksen perusteella luodaan tyétilaus Adminet toiminnanohjausjarjestel-
maan. Projektille muodostuu tdssa vaiheessa MekaFluid Oy:n sisdinen tydnumero, joka seuraa

prosessissa mukana aina toimitukseen ja laskutukseen saakka.

Adminet jarjestelmaan tyotilausta tehdessa valitaan ensimmaisena projektin kohde. Samankaltai-
set projektit sijoitetaan saman kohteen alle. Yleisimmin kdytossa olevat kohteet ovat kerailyt, ko-
telotyot, levytyot ja huuhtelut. Isommille asemaprojekteille luodaan aina oma kohde. Kun kohde
on valittu jarjestelma muodostaa automaattisesti projektille tydonumeron. Muut laskutustapahtu-
mat valilehdelle luodaan jokaiselle ostotilauksen riville oma rivi ja lisdatdaan hinta, jos tama on jo tie-
dossa. Yleisesti nollatilauksissa hinta vahvistetaan vasta myohemmissa vaiheissa, kun projektin

kustannukset on saatu laskettua.

5.4.4 Resursointi

Resursointivaiheesta vastaavat tuotantoinsinoori, yksikonpaallikko, toimitusjohtaja seka projekti-
paallikko. Tassa vaiheessa on tdarkea tarkistaa yrityksen muu tyétilanne ja miettia jo mahdollisesti
kuka tai ketka kyseisen projektin tuotannosta vastaavat. Jos kyseessa on isompi projekti, niin vaihe

voi sisaltda jo paatoksen ulkoa hankittavalle lisatyovoimalle.

5.4.5 Tyokansioiden luominen onedrive pilvipalveluun

Jokaiselle projektille luodaan MekaFluid Oy:ssa oma kansio pilvipalveluun, jotta projektin tiedot

ovat tarvittavien henkildiden kdytossa. Kansiot pyritdan nimedamaan aina samalla tavalla, mika on
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sovittu yksikonpaallikon ja tuotantoinsindorin toimesta. Kansion nimessa tulee nakya seuraavat
asiat ja tdssa jarjestyksessa: kohde, tydnumero, tilaaja, Valmetin projektinimi, joku yksil6iva tieto
sekd Valmetin ostotilausnumero. Onedriveen tallennetaan kaikki Valmetin jarjestelmasta ladatut
tiedostot. My6hemmissa vaiheissa tulleet revisiot ja muuttuneet tiedostot tulee lisata myds tanne,
jotta kaytettavissa ovat viimeisimmat versiot ja valmistettava tuotteet saadaan kokoonpantua oi-

kein.

5.4.6 Hintalaskurin tekeminen

MekaFluid Oy:ssd hyodynnetaan yrityksen kayttoon sopivaa, itse rakennettua excel-pohjaista hin-
talaskuria. Laskuriin ladataan projektin osaluettelot ja tdman jalkeen tarvittaville osille mietitaan
sopivat toimittajat ja erilaisille valmistettavilla osille valmistajat. Hintalaskuriin merkitaan lisaksi
projektin mahdolliset muut kulut seka rahteihin menevat kulut. Laskuri lisda projektille katepro-
sentin kokonaishintaan mukaan. Ostotilauksen tilausrivien hinta saadaan hintalaskurista ja lasku-
riin madritetty hinta lisdtdadn myos Adminet jarjestelmaan, jota kautta tilaus-toimitusprosessin

myO6hemmadssa vaiheessa laskutus tapahtuu.

5.4.7 Lahtotietolomakkeiden tarkastaminen

Léhtotietolomakkeiden tarkastaminen tehdaan aina prosessin alkuvaiheissa. Lomakkeista ndhdaan
muun muassa tarvitaanko jollekin kotelolle esimerkiksi UL-leima sekd minkalaisia riviliitintyyppeja
koteloihin laitetaan. Lisdksi tassa vaiheessa on hyva tarkistaa esimerkiksi erilaiset maalausohjeet,

jotta rakenteet tilataan varmasti oikean varisina.

5.4.8 Tyokansioiden luominen tuotantoa varten

Projekteille luodaan omat fyysiset tyokansiot tuotantoa ajatellen. Kansiosta I6ytyvat kaikki tarvit-
tava tilauksen valmistusta ajatellen. Tarvittavia tietoja ovat itse tydnumero ja tyon lahtotiedot,
missa nakyvat muun muassa ostotilauksen tilausrivit. Taman jalkeen kansiosta 10ytyvat tarvittavat

osaluettelot, piirikaaviot, varustelukuvat, terminal connection -listat ja |dhtotietolomakkeet.
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5.5 Hankinnat

Hankintavaiheessa projektille tehd&dan tarvittavien osien ja alihankintana valmistettavien osien os-
tot. Vaiheen vastuu on tuotantoinsindorilla ja yksikénpaallikolla. Hankinnat vaiheessa hyédynne-
tadan aiemmassa vaiheessa luotua hintalaskuria. Hintalaskuriin merkitaan jokaiselle osalle toimit-
taja. Taman jalkeen Excelista luodaan omat muistiotiedostot, jotta tarvittavat hankinnat saadaan
syotettya Adminet-jarjestelmaan toimittajittain kootusti. Hankintoihin kuuluu vahvasti myos ti-
lausvahvistusten seka hintojen seuraaminen. Hinnat ja luvatut toimituspadivat kirjataan yl6s hinta-

laskuriin. Alle olen viela listannut kaikki hankinnat vaiheeseen kuuluvia tehtavia:

e Tarkistetaan Valmetin ostamat seka toimittamat osat

e Toimittajien maarittaminen osille, jotka tulee hankkia

e Ainakin isommissa tilauksissa tarjousten pyytaminen etukateen

Valmistettaviin osiin liittyen aina tarjous vahintaan kahdelta eri toimittajalta

Sopivan toimitusajan madrittaminen projektin tarpeen mukaan

Varastoitavien osien tarkistaminen hyllysta ja vienti pientarvikehyllyyn tyénumerolla merkittyna

Tilausten tekeminen Adminet jarjestelman kautta

e Valmistettavien osien tulojarjestyksen miettiminen ja ilmoittaminen toimittajalle

e Tilausvahvistusten tarkastaminen

e Ostotilaus-excelien tallentaminen ostotilauksen kansioon, jotta tavaran vastaanottojarjestelma toi-
mii oikein

e Hankintojen valvonta valmistettavien osien kohdalla

5.6 Tavaran vastaanotto

Tavaran vastaanottovaiheesta vastaa logistiikkapaallikkoé sekd varaston henkilosto. Opinnadytetyon
alkupdan kappaleissa mainitsin, etten tata vaihetta tule kovin suuresti avaamaan. Tarkeimmat teh-
tavat, jotta tuotanto onnistuu, on kirjata tavarat saapuneeksi ja oikeille tydnumeroille. Tavaroiden
kappalemaarat tulee tarkistaa sovittujen osien kohdalta. Tavaran vastaanottovaihe on tarkea osa
kokonaisprosessia ja toimii syotteena tuotannon aloittamiselle. Isompia asemaprojekteja koskien,
alihankintana ostettujen valmistettavien osien laadun varmistaminen on myds tarkea vaihe vas-

taanottoprosessia.

5.7 Tuotanto

Tuotanto voidaan aloittaa, kun tarvittavat osat tai ainakin riittdva maara osia on vastaanotettu yri-
tyksen varastoon. Viimeistadn tassa vaiheessa yksikonpaallikké maarittelee sopivan tekijan tai teki-

jat projektille. Tekijat on voitu miettia jo aiemmassa vaiheessa, kun projekti on resursoitu.
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Jarjestelmien osalta toimenpiteitd tehddan Adminet jarjestelmassa seka tavaran vastaanotto jar-
jestelmdssa. Adminettiin maaritetaan projektille henkil6t, jotta he pystyvat merkitsemaan projek-
tiin kaytetyt tyotunnit oikealle tydnumerolle. Tavaran vastaanottojarjestelmassa projektin osat

”siirretadn” tuotantoon pois varaston kirjanpidosta.

Naiden toimenpiteiden jalkeen alkaa itse tilatun tuotteen valmistus. Valmistukseen liittyen tulee
monesti erilaisia kysymyksia sekad ongelmakohtia. Ndiden ratkaisemisesta vastaa projektipaallikko,
vksikonpaallikko seka tuotantoinsindori. Ratkaistavat asiat vaativat usein kommunikointia asiak-
kaan kanssa. Isompien projektien osalta asiakkaalle toimitetaan myos viikkoraportti projektin ete-
nemisestd projektipaallikon toimesta. Projektipaallikkoé toimii myos tuotannossa projektin vastaa-

vana ja vastaa projektin sujuvuudesta.

Tuotannon seurannasta ja projektin valmistumisesta ajallaan vastaa yksikdnpaallikko, projektipaal-
likkd seka toimitusjohtaja. Projektille voi olla tarve resursoida lisad henkilostoa tai hankkia osaa-
mista talon ulkopuolelta. Monissa projekteissa on tehtava myds joitain lisdhankintoja. Osaluette-
loissa on voinut olla puutteita tai joitain osia on laskettu tarvittavan liilan vdhan. Hankinnoista

vastaa yksikonpaallikko seka tuotantoinsindori.

Tuotantovaiheeseen kuuluu aina myo6s valmiin tuotteen testaus. Isommissa projekteissa testauk-
sen suorittaa Valmetin henkilost6. Naissa projekteissa MekaFluid Oy:n tehtdvaksi jaa suorittaa tar-
vittavat korjaukset tai muutokset valmistettavassa tuotteessa. Pienempien projektien, esimerkiksi
kotelotdiden osalta yritys suorittaa testauksen itse. Jos testauksessa havaitaan poikkeamia tai toi-
mintoja, mitka eivat toimi, niin nama korjataan ja testaus suoritetaan uudelleen. Testauksesta tay-
tetddn poytakirja ja testauksen jalkeen jokainen valmistunut lopputuote tulee kuvata ennen sen
siirtoa varastoon toimitusta varten. Testauksesta ja valokuvaksesta seka loppupdytdkirjan taytta-
misestd vastaa projektille nimetty tuotannon tyontekija. Alle olen listannut tuotantovaiheeseen

kuuluvat tehtavat:

Tekijoiden maarittaminen tyolle

Tuotannon aloitus, kun osat vastaanotettua tai kun riittdva maara osia vastaanotettu
Tavaran siirto varastonhallintajarjestelmassa varastosta tuotantoon

Ostotilauksen mukaisten rivien valmistus ja kokoonpano

e Valmiin tuotteen testaus

e |ndikointi esihenkilostolle, kun projekti on valmis
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5.8 Toimitus

Toimitusvaiheesta ovat vastuussa logistiikkapaallikkoé seka varaston henkildsta. Vaihe sisaltda tuot-
teiden pakkauksen, varastoinnin ja lahetyksen ostotilauksessa maaritettyjen ehtojen mukaisesti.
Kun ostotilauksen rivit ovat toimitettu asiakkaalle, merkitddan Adminettiin tydnumero “valmiiksi”
seka "toimitetuksi”, joka toimii indikaattorina, etta tyo voidaan laskuttaa. Myos pakkauksesta seka
lahetettavista kolleista tulee ottaa valokuvat ja tallentaa ndma projektin kansioon. Alle on listattu

toimitusvaiheen eri tehtavia:

e Pakkaaminen ostotilauksella maaritetylla tavalla

e Tuotteiden varastointi tarvittaessa, jos tilausta ei toimiteta heti

Tuotteiden [3ahettaminen ostotilauksen mukaisesti

Kyytien sopiminen ja tilaaminen

Projektin merkitseminen ”“valmis” ja “toimitettu” Adminettiin, kun rivit toimitettu
Projektin merkitseminen ”osatoimitettu” jos vain osa koko tilauksesta on toimitettu

5.9 Laskutus

MekaFluid Oy:n tilaus-toimitusprosessi paattyy asiakkaan laskutukseen. Laskutus hoidetaan pie-
nemmissa projekteissa, kun ostotilauksen tuotteet ovat toimitettu asiakkaalle. Joissain tilanteissa
on sovittu, ettd projekteja voidaan laskuttaa myos osissa, esimerkiksi kun kaikki projektin osat ovat
saapuneet MekaFluidille, ne voidaan laskuttaa asiakkaalta ja loppulasku toimituksen jalkeen. Las-
kutuksesta vastaa toimitusjohtaja seka yksikonpaallikko. Alla on listattuna laskutusvaiheen huomi-

oita:

e Laskutus suoritetaan pienemmissa projekteissa, kun koko projekti on toimitettu
e  Eri laskutusvaihtoehdoista sopii toimitusjohtaja
e Projektin merkitseminen "laskutettu” Adminet-jarjestelmaan

5.10 MekaFluid Oy tilaus-toimitusprosessin prosessikaavio

Kappaleen 5.2 kuviossa 13 esitin MekaFluid Oy:n tilaus-toimitusprosessin vaiheet lineaarisesti ete-
nevand mallina. Kuvion jdlkeisissa kappaleissa vaiheita ja niiden sisaltéa avattiin enemman. Kuvi-
ossa 14 on esitetty luomani MekaFluid Oy:n tilaus-toimitusprosessin prosessikaavio, niin ettd kaa-
vion vasemmassa reunassa on vastuutaho eli prosessin omistaja merkittyna ja prosessin vaiheet

ovat merkitty vastuutahojen kanssa samalle tasolle. Lecklin (2006, 130-131) korostaa kirjassaan
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prosessin omistajan roolin tarkeyttda. Taman tehtaviin kuuluu prosessin suunnittelu, tuloksen var-
mistaminen seka prosessin kehittdminen. Seurantavaiheen vastuu kuuluu kaikille prosessiin osal-
listuville henkilGille ja sita suoritetaan jokaisessa vaiheessa, jonka vuoksi olen jattanyt sen kaavion

vasempaan reunaan omaksi osioksi.

VALMET

. TILAUKSEN
TUOTANTOINSINOORI VASTAANOTTO HANKINNAT

e - TILAUKSEN
YKSIKONPAALLIKKO VASTAANOTTO HANKINNAT

LASKUTUS

'y

VARASTON TAVARAN
HENKILOSTO VASTAANOTTO

TAVARAN

LOGISTIIKKAPAALLIKKO VASTAANOTTO

PROJEKTIPAALLIKKO

TOIMITUSIOHTAJA LASKUTUS

TUOTANNON TEKIJA/ -

TEKUAT

Kuvio 14. Tilaus-toimitusprosessikaavio

6 Pohdinta

Tekemani haastattelut tukivat tarvetta tehdylle kehittamistydlle ja prosessikaavion luomiselle.
Kaaviota voidaan tulevaisuudessa hyodyntaa uusien henkildiden perehdyttamisessa ja yrityksen
toimintaa esiteltdessa. Kyseessa on MekaFluid Oy:n avainprosessi, jonka tulee toimia hyvin menes-
tyvassa yrityksessa. Kuten Lecklin (2006) ja Pesonen (2007) kehottivat, nimesin tydssa jokaiselle

vaiheelle myo6s prosessin omistajan. Taman kautta yrityksen on jatkossa helpompi edelleen jatko-
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kehittdaa koko tilaus-toimitusprosessia seka sen yksittdisia vaiheita. Luvussa 4 mainitsin, etta pro-
sessin omistajalle kuuluu tarkeat tehtdvat prosessin onnistumisen kannalta. Tassa tyéssa monen
vaiheen tehtéavistd vastaa edelleen useampi taho MekaFluid Oy:ssa ja jatan yritykselle mietitta-
vaksi, onko jokaiselle prosessin vaiheelle mietittdava vain yksi padvastuussa oleva taho, jolla on vas-

tuu koko prosessivaiheen kehittamisesta ja toiminnasta.

Prosessin vaiheet on avattu haastattelujeni seka havainnointini pohjalta. On hyva tiedostaa, ettei-
vat ndma ole tdydelliset ja naita tulee jatkokehittdd. Vaiheet on kuitenkin avattu mielestani riitta-
valla tasolla, jotta tilaus-toimitusprosessia voidaan toteuttaa. Prosessin kehittamista voidaan suo-

rittaa kuviossa 12 esittelemani jatkuvan kehittamisen mallin mukaisesti.

Ensimmaisessa vaiheiden auki kuvaamisessa avasin vaiheita liiankin pitkalle ja pyrin miettimaan
jokaisen erilaisen skenaarion auki. Taman vuoksi auki kuvatut vaiheet rupesivat muistuttamaan
enemmadn tybohjeita kuin prosessikaaviota. Tein tdman perusteella raa’an perkaamisen teksteille
ja jatin ndihin vain prosessivaiheiden oleellisimmat kohdat. Tarkempien tyéohjeiden luomiselle on
yrityksessa kuitenkin tarve. Naita ei ole kirjattu esimerkiksi jarjestelman kayttoon tai uuden tyoti-

lauksen kasittelyyn liittyen kirjallisesti ollenkaan.

Kuviossa 13 esitetty MekaFluid Oy:n tilaus-toimitusprosessin kaavio on mielestani erittdin selkea
kuvaus yrityksen prosessista. Tata kaaviota voidaan hyddyntda, opinndytetyon tavoitteiden mukai-
sesti, uusien henkildiden koulutuksessa, kun yrityksen toimintaa kasitellaan. Kaavio toimii myos
erinomaisena pohjana tilaus-toimitusprosessin jatkokehittamiselle. Luodun kaavion perusteella
prosessia on helpompi [dhted miettimadan pienissa osissa lapi. Kuviossa 14 esitetty kaavio, mika no-
jaa pitkalti Lecklinin (2006, 140) esitettyyn esimerkkiin toimii lineaarista mallia paremmin, kun ha-
lutaan havainnoida myds prosessin vaiheiden vastuut. Kaavioita voidaan hyddyntda sellaisenaan

myo6s muissa asiakkuuksissa.

Kuvioissa 13 ja 14 nadkyy jatkuva seuranta osana prosessia. Kappaleessa 4.5 kasittelin prosessimit-
tareita ja niiden tarkeytta prosessissa onnistumisen kannalta. MekaFluid Oy:ssa kannattaa panos-
taa tulevaisuudessa prosessimittareiden hyddyntamiseen. Mittareita saanndllisesti kayttamalla ja

hyodyntamalla prosessista voi l6ytya edelleen kehitysta vaativia aiheita, joihin ei ole osattu tdhan
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mennessa puuttua. Seurattavia asioita voi olla esimerkiksi projektin lopullinen katetuottopro-
sentti, projektin tyétuntien maara ja niiden vertaaminen suunniteltuun seka saatiinko projekti toi-

mitettua aikataulussa.

Hankintaprosessin nopeuttamista ja selkiyttamista ajatellen yritys voi kehittaa hintalaskuriaan.
Laskuriin olisi pienelld vaivalla ja koodin kirjoittamisella helppo lisdtad toimintoja, mitkd nopeutta-
vat hankintojen tekemista seka tarjousten jattamistda. Monet ainakin yleisemmin kdytdssa olevista
osista ja niiden hinnoista voitaisiin esimerkiksi automatisoida laskuriin, joka vdahentaisi kasin teh-
dyn tyon maarda ja mahdollisesti my0s virheiden maaraa. Toisaalta taman toteuttaminen voi olla

haastavaa hintojen muuttuessa jatkuvasti.

Alihankintana ostettujen osien laadunvarmentaminen nousi useassa haastattelussa esille. Yrityk-
sessa ei ole talla hetkellad selkeda toimintamallia kuinka tilatun osan laatu tarkistetaan, kun se vas-
taanotetaan varastoon. On hyva pohtia, onko isommissa projekteissa kaytettava aikaa toimittajalla
vierailuun ennen osien toimitusta vai riittaisikd esimerkiksi tuotteiden valokuvaaminen ennen Ia-
hettamistad laadun varmentamiseksi. Timan tyotavan muuttamisella voidaan valttya laatuongel-
milta loppuasiakkaalle pdin seka sadstaa aikaa runsaasti, kun osia ei tarvitse korjata tai tehda koko-
naan uudelleen. Esille nousi myos haasteet, etteivat tilatut tavarat saavu aina varastoomme
halutussa jarjestyksessa. Yrityksen kannattaa viestia toimittajilleen tarpeen vaatiessa osien jarjes-
tys, jossa ne tulee toimittaa varastoon, jos toimittaja ei pysty toimittamaan koko tilausta kerralla.
Alihankintaa ajatellen nousi haastatteluissa esille myds laatukasikirjan luominen MekaFluid Oy:lle,

jossa kaytaisiin lapi tarkeimmat laadullisia asioita koskevat aiheet.

Omien havaintojeni perusteella prosessin testausvaiheen poytéakirjoihin ja valokuviin liittyva tallen-
taminen ei toimi talla hetkella kuten sen pitda. Yrityksessa on ollut aiemmin kaytdssa sahkdinen
testauspoytékirja, joka ei toimi vaaditulla tavalla. Sdhkoisen poytakirjan takaisin kdyttdonottami-
nen on tarkea laadullinen seikka. Sahkéinen versio testipoytakirjasta on myds helpompi tallentaa
tulevaisuuden tarpeita ajatellen. Kehotukseni on, etta kaikki poytakirjat ja valokuvat tallennetaan

kyseessa olevan projektin OneDrive -kansioon.
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Johdannossa mainitsin MekaFluid Oy:n yhdeksi tavoitteeksi hankintojen kustannusten jarkevoitta-
misen. Hankintavaiheen vastuutahojen tulee miettia tata aihetta pidemmalle. Ostoja tehdaan vuo-
sitasolla todella paljon ja ostojen raporttien perusteella voidaan miettia tiettyja tuotteita, joita on
jarkevaa ruveta pitdmaan varastossa. Talla tavalla, kerralla enemman ostamalla, valtetaan turhia
rahtikuluja seka pienostoista koituvia lisdmaksuja, joista kertyy vuositasolla todella suuret kustan-

nukset.

Opinnaytetyon teoriaosuus nitoo mielestani hyvin yhteen MekaFluid Oy:n toiminnan. Osuudessa
on kasitelty lyhyesti paperikoneen yleista toimintaa ja avattu tarkemmin MekaFluid Oy:ssa ko-
koonpantavia paperikoneen osakokonaisuuksia seka erilaisia ohjauskoteloita ja -kaappeja. Osuus
voi toimia myos pintapuolisena opetusmateriaalina uudelle henkilostolle, jos heilld ei ole paperiko-
neista aikaisempaa kokemusta. Paperikoneisiin liittyvat [ahteet olivat maaraltaan vahadiset, mutta
pyrin ndissa valitsemaan tyon kannalta luotettavimmat. Eniten hyddyntamani lahde, KnowPap op-
pimisymparistd, on toiminut jo 20 vuotta. Sivusto mainitsee sen aktiivisiksi kayttajiksi muun mu-
assa Stora Enson, Metsa Fibren seka Metsa Boardin. (KnowPap — Paperinvalmistuksen oppimisym-

paristd 2024.)

Opinnaytetyon tuloksia voidaan pitda mielestani suhteellisen luotettavina. Pyrin haastattelemaan
yrityksesta sellaiset henkil6t, joista jokainen pystyi antamaan jotain uutta ja erilaisesta nakokul-
masta yrityksen tilaus-toimitusprosessia ajatellen. Jouduin toisaalta hyodyntamaan paljon myos
omaa kokemuspohjaani tyoni kautta ja en ole valttamatta jokaisessa kohdassa osannut tuoda kaik-
kea tarvittavaa riittavan selkeasti esille. Valitsemani tutkimustapa sopi tyon luonteelle ja kaytta-

mani menetelmat tukivat tyon toteutusta.

Prosesseja kasiteltavissa kappaleissa pyrin hydodyntamaan ldhteitd, mitka on koettu luotettaviksi
aiemmin julkaistuissa opinnaytetoissa. Kyseiset kirjat ovat mielestani hyvin kirjoitettuja ja kasitte-
levat tarpeelliset aihekokonaisuudet prosessia ajatellen. Kirjoittamani osuus toimii mielestani hy-

vana siltana itse MekaFluid Oy:n tilaus-toimitusprosessia koskeviin kappaleisiin.

Opinndytetyon tavoitteet toteutuivat hyvin. MekaFluid Oy voi tulevaisuudessa hyddyntaa tassa

tyOssa esiteltyja kaavioita omassa toiminnassaan. Tyon lopputulokset tulevat auttamaan yritysta
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myos saavuttamaan johdannossa mainitut sisdiset tavoitteet. Kaaviot ja kuvaukset eivat ole taydel-
lisesti hiottuja, vaan yrityksen tulee jatkaa ndiden kehittamista ja miettimista viela sisdisesti.
Ty6ssa annoin myos muutamia kehitysideoita, joihin yrityksen kannattaa jatkossa miettia sopivat

ratkaisut.
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