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1 JOHDANTO

Tama kandidaatintyd on tehty Finncont Oy:lle. Tyon tarkoituksena on tutkia ja
selkeyttdd muotin hankintaprosessia, sekd muotin hallintaa tuotannossa. Tyd on
ajankohtainen, koska yritys on kasvanut nopeasti ja muottien méaérat lisaantyvét
jatkuvasti. Muotin hankintaprosessin ohjeistamisen tarkoituksena on Kartoittaa
prosessiin kuuluvien henkildiden vastuualueet ja toimintatavat, jotta valtyttaisiin
paallekkaisilta toiltd kaiken kuitenkin tullessa asianmukaisesti tehdyksi. Muotin
hallinta tuotannossa tarvitsi myds tutkimista ja kehittdmista. Muottien huolto ja
varastointi on péaséantoisesti muistinvaraista, jolloin tietotaidon siirtyminen on
heikkoa. Tydssa l0ytynyt ja luotu aineisto on keratty ohjeistukseen, joka

tallennettiin yrityksen dokumenttienhallintaohjelmaan.

Muotin hankintaprosessiin liittyy kiintedsti dokumentointi. Yrityksessa otettiin
tutkimuksen aikana kayttdoén uusi dokumenttienhallintaohjelma, jonka kayton
s&antoihin ja ohjeisiin toivottiin apua, jotta ohjelmasta saataisiin mahdollisimman

suuri hyoty.

Valmiiksi oli tiedossa, ettd hankintaprosessissa ja muotin hallinnassa tuotannossa
on olemassa erilaisia ongelmia ja tietokatkoksia eri toimintojen valilla. Nama
ongelmat ja niiden syyt tuli ottaa selville ja luoda niihin jokin ratkaisumalli.
Liséksi muoteista olemassa oleva aineisto tuli tutkia ja |0yt&a siind olevat puutteet.

Kehityskohteet kirjattiin myods ohjeistukseen yhdeksi luvuksi.

1.1 Yritys

Finncont Oy on perustettu vuonna 1974 ja on nyky&n Euroopan johtavia
metallisten ja muovisten IBC- konttien (Intermediate Bulk Container) valmistaja
seka Pohjoismaiden johtava rotaatiovalettujen muovituotteiden
sopimusvalmistaja. Tehdas sijaitsee Virroilla ja se tyollistdd n. 130 henkil6a.
Rotaatiovalu on aloitettu vuonna 1986. Rotaatiovalu-liiketoiminnan
palvelukonsepti sisaltdaa asiakkaan tuoteidean jalostamisen valumuotiksi, tuotteen

valmistamisen ja valmiin tuotteen toimituslogistiikan. (Finncont Oy)



2 ORGANISAATIO JATUOTETIEDON HALLINTA

Mitd tahansa organisaation toimintoketjua voidaan kutsua prosessiksi, ja
tyoprosessin  kehittamiselld voidaan parantaa tyon laatua, tuottavuutta ja
kannattavuutta. Prosessin kehittdminen kannalta eri toimintoja tulee tarkastella
kokonaisuutena, jotta ndhdéan prosessissa todellisuudessa tarvittavat toiminnot.
Kun kokonaisuus on hahmottunut, voidaan keskittya yksityiskohtien hiomiseen.
Prosessia tulee aina arvioida asiakkaan né&kokulmasta. Organisaatiomalleja
kaytetddn vélineend toiminnan analysoinnissa, ymmartdmisessa ja kehittdmisessa.
Mallit auttavat jasentdmaan todellisuutta ja luomaan jarjestystd. Keskeiset tekijat
voidaan esittdd esimerkiksi kaaviona, josta ilmenee naiden valinen vuorovaikutus
eli henkiloiden toiminnalliset yhteydet kesken&&n. Kuvaustapoja on erilaisia

riippuen kokonaisuudesta esiin nostettavista asioista.

Organisaation kehityshistorian tunteminen on tarkedd, kun halutaan ymmartaa
ailemmin tehtyjd muutoksia ja vastata muuttuviin toimintahaasteisiin. Toiminnan
kehitys vaatii olemassa olevan toimintakulttuurin ymmartamistd, jotta
muutostavoitteista saadaan realistisia. Organisaatiolla on olemassa historia, jolla
tarkoitetaan organisaation eldessd muotoutunutta tieto- ja taitovarantoa.
Tulevaisuutta ei voida koskaan tietdd etukateen, joten kehityssuunnitelmat taytyy
arvioida nyt ilmenevien kehittdmissuuntausten pohjalta. Suunnitelmia on
kuitenkin helpompi tehdd, kun historiaa tutkittaessa on saatu kasitys organisaation

muutosvalmiudesta.

Organisaatiossa laadun, tuottavuuden ja toimintaprosessien kehittdminen on
kaikkein tarkeintd. Laatu ja tuottavuus riippuvat hyvin pitkélle toisistaan. Viela
jokin aika sitten haluttaessa laadukkaita tuotteita jouduttiin tinkiméén
tuottavuudesta ja painvastoin. Nykyaan kuitenkin laatu ja tuottavuus rinnastetaan
suoraan toisiinsa, ja niitd saatetaan pitd4 jopa synonyymeina. Toimintoprosessin
kehittdminen vaatii koko prosessin kehitystd, miké tarkoittaa erillisten toimintojen
kehitysté prosessin kannalta katsoen. Prosessin kehitystyd voidaan tehda monella
tavalla riippuen halutusta lopputuloksesta. Yhtend vaihtoehtona on kehittédé

prosessia parantamalla jo ennestddn olemassa olevaa toimintaa maédrittelemalla



prosessi joltakin osin uudelleen. Talla tavalla toimittaessa téytyy analysoida
olemassa olevaa toimintaa, suunnitella muutokset, laittaa muutokset kaytantéon ja
varmistaa toiminnan jatkuva uudistuminen. Laatua ja toimintaprosesseja
kehitettdessd on samalla koko organisaatiolla mahdollisuus oppia ja kehittya.
(Sarala, 1996)

2.1 Tuotetiedon hallinta

Dokumenttien méaaré yrityksissé on kasvanut monista eri syistd. Dokumentteja on
melko helppo tehdd nykyaikaisilla valineilld ja niitd vaaditaan myds enemman.
Dokumentoinnin parantuminen on kuitenkin hyva asia, mutta ilman niiden
hallinnan selkedd toimintatapaa jad hyoty pieneksi. Jos dokumentit eivét ole
helposti saatavilla, tehd&dan ne useaan kertaan tai etsimiseen kuluu kohtuuton
maaré aikaa. Tarked pddoma yrityksessa on tyontekijat ja heill& oleva tieto. Jos
tieto kuitenkin on vain tyontekijalla paassa tai omalla tydasemalla, eivat toiset
yrityksessa hyody siitd paljoa. Tallainen toimintatapa on hankala myos
tyontekijoiden vaihtuessa, koska vanha tyontekija vie tiedon mennessdén ja uuden

on hankala saada tata tietoa mistaan. (Anttila, 2001)

Tuotetiedon hallinta eli PDM (Product Data Management) on noussut
suomalaisissa yrityksissd esille, kun Kkilpailukykyd on alettu parantaa
asiakasmuunteluun perustuvilla tuotteilla. Tuotetiedolla tarkoitetaan kaikkia
tuotteisiin liittyvia tietoja kuten piirustuksia, 3D-malleja ja tilauksia. PDM-
jarjestelman avulla pyritddn pitdmaan yrityksen tiedot ajan tasalla, oikeellisina ja
helposti saatavilla. Keskeisid asioita tuotetiedon hallinnassa on nimikkeiden,
dokumenttien, tuoterakenteiden ja muutosten hallinta. Nimikkeiden hallinta on
kuitenkin jarjestelmén kannalta térkein osaamisalue, ja yritykselld tuleekin olla
selked strategia nimikkeiden hallinnasta. Jéarjestelméstad ei ole hyotyd, jos sen

kéytosta ei heti alussa tehda yksikasitteistd toimintatapaa.

PDM-jarjestelman kéyttoonotto vaatii yrityksessd tarkkoja suunnitelmia ja

koulutusta. Jarjestelman kayttoon siirtyminen kannattaakin tehda pienissa erissa,



eikd koko jarjestelmdd kannata ottaa kayttoon valittomasti. Osittainen
kayttoonotto voidaan tehda eri tavoin. Olemassa on kaksi pédsuuntausta, jossa
toisessa rajoitettu kayttdjaryhméa ottaa kayttoon kaikki toiminnot, ja toisessa
kaikki kayttajat ottavat kayttdon rajoitetusti toimintoja, kuten esimerkiksi
dokumenttien hallinnan. Uuden jarjestelman toimivaksi saaminen vaatikin
yrityksen johdolta sitoutumista ja kayttajien motivointia. Kaikkien kayttéjien
tulisikin saada jarjestelmé&std jotain hyotyd, jolloin k&yttdminen koettaisiin
hyddylliseksi. (Peltonen, 2002)

2.1.1  Nimikkeiden hallinta

Yleisesti nimikkeeksi voidaan kutsua mitd tahansa tuotetiedon kannalta itsendista
yksil64, jolla on oma identiteetti. Tyypillisid nimikkeita ovat fyysiset nimikkeet,
kuten osat ja komponentit. Kuitenkin nimikkeiksi voidaan mieltdd myos palvelut,
toiminnot ja sidosryhmat. Nimikkeiden kéytto tulee yrityksessa selvittad, koska se
maardd PDM- jdrjestelman toimivuuden. Nimikkeet merkitddn tunnisteella ja
kuvauksella. Merkintd tulee yrityksen sisalla maarittdd johdonmukaisesti, jotta
nimikkeitd voidaan hakea ja 16ytaa helposti. Oleellinen osa nimikkeiden hallintaa
on versioiden hallinta, joka voidaan jakaa varianttien ja revisioiden hallinnaksi.
Varianteilla tarkoitetaan jollain tavoin toisistaan eroavia rinnakkaisia nimikkeité,
kun taas revisiot ovat eri versioita samasta nimikkeestd. Nimikkeeseen liittyvét
dokumentit eivat ole riippuvaisia nimikkeen versioinnista ja toisinpain. (Peltonen,
2002)

2.1.2 Dokumenttien hallinta

Dokumentit ovat yhdenlaisia nimikkeitd ja niihin patevat samat s&&nnot.
Dokumentin erityispiirre kuitenkin on, ettd siihen liittyy aina dokumentin
varsinainen sisaltd. Tyypillinen dokumentti voi olla tuotteen valmistuspiirustus,
joka liittyy selkeédsti tiettyyn tuotteeseen. Tallennettavan dokumentin ei
kuitenkaan ole pakko liittyd suoranaisesti mihinkdan, kuten esimerkiksi
laatukésikirja (Peltonen, 2002). Tuotetiedon hallinnassa tulee dokumenttien

lisaksi pystyd hallitsemaan nimikkeitd ja niistd koostuvia tuotteita. Hallittavat



dokumentit voivat olla hyvin erityyppisid. Dokumenttienhallintaohjelmaan
voidaan tallentaa eri sovellusohjelmilla tehtyjé tiedostoja. Tallennustavat voivat
vaihdella ohjelmasta riippuen, mutta tallennettu tiedosto on ainakin osan
kayttajakunnasta  mahdollista  avata  alkuperdiselld  sovellusohjelmalla.
Dokumenttia luotaessa voidaan valita kayttajakunta, jolla on muutosoikeus
kyseiseen tallennettavaan dokumenttiin. Muille kayttéjille jaa usein katseluoikeus
kyseiseen dokumenttiin. Versiohallinnan avulla voidaan pysyé selvilla voimassa
olevista dokumenteista. T&sta syystd kaikilla kayttajilla ei ole oikeutta muuttaa
dokumenttia.  Dokumenttienhallintaohjelmassa  dokumenttia ~ muutettaessa
dokumentti varataan, jotta valtytddn paallekkaisilta muutoksilta. Uusi versio ei
tallennu vanhan dokumentin pé&élle vaan omana tiedostonaan, jolloin vanhoja
versioita pystytddn tutkimaan vield my6hemmin. Dokumenttien hallinnan
kannalta versiointi on ehdottoman térked ominaisuus (Anttila, 2001). Muutoksen
hallintaan liittyy oleellisesti jokin menetelmd, jolla kaikille asianosaisille
henkil6ille saadaan tieto muutoksesta. PDM-ohjelmalla on usein mahdollista
lahettdd asianosaisille linkki, josta kukin voi k&ydd hakemassa dokumentin
itselleen tai lukea sen. Talla varmistetaan muutoksien huomiointi yksinkertaisesti.
(Peltonen, 2002)

2.1.3  Tuoterakenteiden hallinta

Tuoterakennetta kaytetddn kuvaamaan, kuinka tuote koostuu osista, jotka taas
koostuvat uusista osista. Nakokulmasta riippuu valinta, jossa tuotteen ei ajatella
endd koostuvan pienemmistd osista. Tuoterakenteeseen voi fyysisten
komponenttien liséksi kuulua tyOvaiheita, palveluita ja viittauksia nimikkeisiin,
jotka eivat ole tuotteen osia, mutta liittyvat muuten siihen. Osista koostuva
komponentti voi olla alikokoonpano tai joukko komponentteja, joita halutaan
kasitelld yhtend kokonaisuutena. Tuoterakenteiden tulisi perustua yhteiseen
logiikkaan, jolloin osakokoonpanot tulee muodostaa selkeésti. Hyvén
osakokoonpanon ominaisuus voi olla seuraava: sitd voidaan kayttad ilman
muutoksia, se on helposti késiteltdvd fyysinen kokonaisuus, se voi olla

toiminnallinen moduuli, se voidaan valmistaa itsendisesti, se voidaan kiinnittda



helposti isompiin kokonaisuuksiin tai se soveltuu alihankintaan. Tuoterakenteet

voivat olla tuoteperheitd, Kiinteita tuotteita tai tuoteyksiloita. (Peltonen, 2002)

2.2 Toiminnanohjausjarjestelmat

Toiminnanohjausjarjestelmid, eli ERP-jarjestelmia  (Enterprise  Resource
Planning), kaytetdan nykyaan koko yrityksen toiminnanohjauksessa, ja niiden
yhteisend piirteend on yrityksen toimintojen integrointi. Toimintoja voivat olla
esim. myynti, ostot, tuotannon suunnittelu ja seuranta, varastotoiminnot,
laadunohjaus, henkilostohallinto ja taloushallinto. ERP on kehittynyt alkuaan
varaston- ja materiaalihallinnan jarjestelmistd. ERP-jarjestelmien avulla pystytaan
yhtéaikaisesti jakamaan tieto eri yksikoiden ja toimijoiden kdyttdon. Tamé on
yritykselle suuri etu. Samalla se on kuitenkin my6s haaste, koska hairiot ja virheet

yhdessa toiminnossa vaikuttavat herkemmin ja nopeammin toisiin.

ERP ja PDM liittyvét usein toisiinsa, ja ne siséltavatkin usein paallekkéista tietoa,
kuten tuoterakenne, projektinhallinta, osa- ja komponenttikirjasto. PDM-
jarjestelmat keskittyvat perinteisesti kuitenkin itse tuotteeseen liittyvéaén tietoon,
kuten tuotteen rakenteeseen, materiaaliin ja mittoihin ym. ERP-jarjestelmat sita
vastoin siséltdvat enemman tietoa valmistuksesta ja siihen liittyvista asioista. Jako
PDM:n ja ERP:n vdlille syntyy myo6s niiden jarjestelmien integrointitavasta.
PDM- jarjestelma integroi ulkoisia jarjestelmid, kuten erilaisia dokumenttien
hallinnan, CAD- ja NC-jarjestelmid, kun taas ERP-jarjestelmat integroivat siséisia
osa-jarjestelmid, kuten varastohallinta, kapasiteettisuunnittelu, myynti ja osto.
(Jansson, 2001)



3 ROTAATIOVALU

Rotaatiovalulla tehdaan kuorirakenteisia muovituotteita. Ontot kappaleet saadaan
tehtyd ilman liitoksia, ja kappaleisiin ei j&& jalkijannityksid. Tuotteen
seindmdvahvuuksia voidaan muuttaa ilman muotin muuttamista ja seindmia
voidaan tehdd monikerroksisina. Rotaatiovalussa ongelmallisin  muotin
suunnittelussa huomioonotettava seikka on muovin kutistuminen. Tyypillisia
rotaatiovalettuja tuotteita ovat kontit, sdiliot, autoteollisuuden osat, veneiden osat
ja ympdristotuotteet, kuten roska-astiat ja kompostit. Naistd on esimerkkeja

kuvassa 1.

Kuva 1. Esimerkkituotteita (Finncont Oy): Buster-veneen istuin, Onnisen

Pumppaamo, Biolanin Kivi-maisemakompostori

Rotaatiovalun periaate on esitetty kuvassa 2. Ensimmdinen tuotteen
valmistusvaihe on muotin valmistelu. Silloin Kiinnitetadn insertit (metalliset
kierreosat) ja laitetaan muovijauhe muottiin. Tdéman jalkeen kansi suljetaan.
Toinen vaihe on muotin kuumennus uunissa, jonka aikana muotti pyorii kahden
akselin ympari. Pyorimisliikkeen ansiosta muovi sulaa tasaisesti ja levittaytyy
muotin pinnalle. Kolmannessa vaiheessa muotti siirretddn pois uunista ja
aloitetaan ja&hdytys. Tédman aikana sulanut muovi jahmettyy. Pyorittdminen
kahden akselin ympari jatkuu koko jadhdyttdmisen ajan. Kun muottia on
jaahdytetty riittdvasti, siirretddn se pois valukoneesta, ja poistetaan valmis tuote



muotista. Muotin jadhdytysaika ratkaisee tuotteen koon, silld mitd hitaammin

jaahtyminen tapahtuu, sitd pienempi tuotteesta tulee.
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Kuva 2. Rotaatiovalun vaiheet (Crawford, 1996)

Koneita on olemassa erilaisia. Finncontilla kaytdssd on perinteinen
karusellityyppinen rotaatiovalukone, jonka pienoismalli on esitetty kuvassa 3.
Siind varret ovat kiinni keskelld, ja uuni ja ja&dhdytystilat ympyréan kehall&. Toinen
yleinen konemalli on nk. Rock-and-roll rotaatiovalukone, jossa uuni ja
jaahdytystilat ovat rinnakkain ja muotti kulkee kiskoilla ndiden tilojen vélilla.
Siind muotti pyorii yhden akselin ympéri ja tekee samaan aikaan muotin
pituussuunnassa keikkuvaa liikettd. Tama konetyyppi sopii pitkien ja kapeiden
tuotteiden valmistukseen, jotka karusellityypin koneessa tarvitsisivat paljon
enemman tilaa. (Crawford, 1996)



Valmistelu/Purku

Kuva 3. Kuva karusellityyppisen rotaatiovalukoneen pienoismallista

3.1 Rotaatiovalumuotit

Rotaatiovalumuotit valmistetaan yleensd alumiinista tai ruostumattomasta
teraksestd. Muotit voi olla tehty levysta hitsaamalla ja taivuttamalla, valamalla tai
CNC-koneistamalla. Valetut ja koneistetut muotit ovat yleensa alumiinia, levysta
tehdyt alumiinia tai ruostumatonta terdstd. Rotaatiovalussa muotilla voidaan
maaratd tarkka muoto vain ulkopinnalle. Sisapinta mukailee ulkopintaa, mutta
siihen vaikuttaa materiaalin kerdantyminen pinnanmuotojen mukaan. Esimerkkeja

rotaatiovalumuoteista on esitetty kuvassa 4.



Teraslevymuotti Alumiinimuotti

Kuva 4. Esimerkkejé rotaatiovalumuoteista (Finncont Oy)

Muotille on olemassa nelja perusvaatimusta. Ensimmdinen vaatimus on, ettd
muotin tulee johtaa lamp6a hyvin. Toiseksi sen tulee kestdd toistuvat
kuumennukset ja jaahdytykset ilman muodonmuutoksia. Kolmanneksi muotissa
tulee olla helposti avattavat ja lammonvaihteluita kestdvat lukot, jotka pitavéat
muotin tiukasti kiinni valmistuksen eri vaiheiden aikana. Neljas vaatimus on, etta
muotin kiinnitys varsiin tulee tehda siten, ett4 sulan muovin litkkuminen muotin
sisdlla on tasaista ja ilma muotin pinnalla péisee kulkemaan vapaasti.
Kiinnitykseen liittyy muotin ymparilla oleva runko, jonka tulee kestdd olematta
lilan raskas, koska kaikki ylimaarainen aine sitoo lampd64 ja hidastaa lammitysta ja

jaahdytysta.

Tuotteiden muotoilussa tulee ottaa huomioon sulan muovimassan kéyttaytyminen
muotissa. Yleisohjeena voi pitaa, ettéd tuotteessa olevat ulkokulmat ja syvennykset
kerddvat massaa enemman, kun taas sisdakulmat ja sisennykset tulevat
ohuemmiksi, kun massa valuu helposti niistd pois. Suurilla pyoristyssateilla
saadaan tasaisempi materiaalin jakautuminen. Rotaatiovalussa massa keraantyy
lampodjakauman mukaisesti, joten sadtelemalld muotin eri osien lampenemista,
saadaan massa keradntyméaan haluttuihin kohtiin. Samalla tavalla voidaan
joihinkin kohtiin tehda aukkoja. (Crawford, 1996)

10



Kuva 4. Inserttien kiinnitys

Muottiin voidaan tehdd kiinnityskohtia inserteille (kuva 4). Insertit voidaan
kiinnittdd muottiin my6ds magneeteilla, jolloin tuotteen kutistuessa ne liikkuvat
mukana eivatkd aiheuta jannityksid tuotteeseen. Inserttien paikat on usein
maarétty hyvin tarkasti, joten tastakin syysté tuotteen kutistuminen pitdisi saada
pysymaan mahdollisimman vakiona. Kuvassa 5 on esitetty erilaisia insertteja.
(Beall, 1998)

Kuva 5. Erilaisia insertteja

3.2 Materiaalit ja pinnat

Tuotteiden materiaalina  kdytetddn péaé&sééntoisesti kestomuoveja, kuten
polyeteenid (PE) ja polypropeenia (PP). Rotaatiovalussa on kuitenkin mahdollista
kayttdd monia muitakin kestomuoveja, joiden sulamisominaisuudet ovat sopivia.

Muovit eivat maadu, mutta kaytettavat materiaalit ovat kierratettavia.

11



Yksinkertaisimmassa tapauksessa valetaan yksi kerros muovia. Vaihtoehtoja on
kuitenkin useita. Polyeteenia voidaan vaahdottaa lisdamalla siihen kaasua, jolloin
saadaan paksumpi ja huokoisempi rakenne. Usein pinnalle valetaan normaali ohut
kuori ja toiseksi kerrokseksi vaahdotettu kerros, mutta pelkén vaahtokerroksen
tekeminenkin on mahdollista. Vaahdotusta kaytetdan lampo- ja danieristeena seké
rakenteen jaykisteend. Lampderistystilanteissa vaahdolla saatetaan tdyttdd koko
tuote. (Beall, 1998)

Tuotteita voidaan tehdé lahes kaikilla mahdollisilla véreilld, ja lisaksi kaytdssa
ovat graniittisavyt. Tuotteisiin saadaan halutunlainen pinta muottiin tehdysta
pinnasta riippuen. Vaihtoehtoja ovat siledt ja kiiltavat pinnat erilaisilla
pinnankarheuksilla, kuvioidut ja martioidut pinnat, Kivipinnat ja hiekkapuhalletut

pinnat. Esimerkkeja tuotteen pinnoista on esitetty kuvassa 6.

Kuva 6 Erilaisia pintoja: kivipinta, kuvioitu pinta, karhea pinta, siled pinta

Muottiin voidaan tehda teksteja ja logoja pintakuvioilla tai varillisilla logoilla,
jotka ovat taysin irtoamattomia. (Finncont Oy)



4 TYON TOTEUTUS

Tyon tekeminen alkoi kerdadamalla aineistoa tydtavoista seuraamalla ja
haastattelemalla  tyontekijoitd, sekd tutkimalla tallennettuja aineistoja.
Tutkimuksessa haastateltavina olivat muottien hankintaan tai k&yton hallintaan
liittyvét henkilot. Keréttyjen tietojen pohjalta materiaali yhdistettiin ja 16ytyneet
ongelmakohdat kartoitettiin. Haastatteluista ja tutkituista aineistoista 16ytyi paljon
kaytossd olevia ja osittain kehitystd vaativia lomakepohjia ja tyoohjeita.
Toimivien ja kaytossd olevien dokumenttien I0ytyminen varmistettiin
dokumenttienhallintaohjelmasta. Tutkimuksessa I6ytyneiden erilaisten puutteiden
korjaamiseksi  luotiin  kehitysehdotuksia, joiden toteuttaminen jatettiin
Finncontille. Tutkitusta aineistosta koottiin ohjeistusvihko, joka tallennettiin
EDM-jarjestelméaan.

4.1 Muotin hankintaprosessi

Hankintaprosessin vaiheista luotiin liitteen 1 lopusta l0ytyvé kaavio, jonka
perusteella jokaisen prosessiin kuuluvan tehtavét kartoitettiin. Kaavion nuolia
seuraamalla saa selville koko muotin hankintaprosessin vaiheet asiakkaan
tarjouspyynnosta valmiiseen koekappaleeseen. Finncont ei tee itse muotteja, vaan
ne tilataan muotin valmistajilta. Samoin muotin suunnittelu tapahtuu valmistajan
toimesta. Sitd vastoin muotilla valmistettavan tuotteen suunnittelu voi tapahtua
Finncontilla. Joissain tapauksissa asiakkaalla on valmiina piirustus halutusta
tuotteesta,  jolloin  suunnittelijat ~ varmistavat  tuotteen  soveltuvuuden

rotaatiovaluvalmistukseen.

Muotin  hankintaprosessikaavioon haluttiin - ndkyviin  kaikki  tyOvaiheet
yksityiskohtaisesti, siten ettd kaaviosta voi ndhda kenelle tyévaihe kuuluu ja mitéa
jokaisesta tydvaiheesta seuraa. Liséksi talousosaston tehtévat liitettiin kaavioon
erillisilla nuolilla ajankohdan mukaan. Kaavioon liitettiin myds asiakkaan ja
toimittajan osuudet, jotta toiminnot saataisiin seuraamaan toisiaan ilman

katkoksia. Kaikki tyovaiheet numeroitiin, jotta ohjeistuksesta voi 10ytadd helposti
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jokaisen tydvaiheen. Ohjeistukseen koottiin tarkempi selostus tydvaiheeseen

liittyvista toistd, asiakirjoista ja dokumenteista.

411  Muotin numerointi

Muotit  numeroidaan  talla  hetkelld  juoksevilla  numeroilla  niiden
saapumisjarjestyksessa, ja pahimmassa tapauksessa numerointi saattaa jaada
tekemattd. Tamé toimintatapa tuottaa hankaluuksia, koska numeron kiinnittajalla
ei ole kaytossa virallisia nimid muoteille ja tieto muottiin kiinnitetystd numerosta
siirtyy viiveellad jarjestelmiin. Lisaksi alkuaikoina osa muoteista on jaanyt

numeroimatta.

Koska tdmanhetkisessd toimintatavassa muottien numeroiden Kiinnittdmisesta
vastuussa ovat muottipuolen tydntekijat, on numerointi helppo unohtaa ja
laiminlydda, koska erillistda pyynt6a numeroinnista ei tehda. Asiaa voi auttaa
vastuuhenkild, jonka tulee varmistaa numerointi. Tdmén toimintatavan ongelmana
on kuitenkin ty6n tekeminen vuoroissa ja muottien satunnainen saapuminen.

Liséksi ongelma muotin numeron hitaasta jarjestelmiin kirjautumisesta ei poistu.

Muotin numero voidaan valita jo tuotteen suunnittelun alkuvaiheessa, kun
asiakkaalta on saatu alustava nimi tuotteelle. Tall& toimintatavalla muotin numero
menee valmiiksi jarjestelmiin. Tieto muottien numeroista joudutaan kuitenkin
paivittdmaan muottipuolelle aktiivisemmin, jolloin myds numeron Kiinnitys
mahdollisesti toimii varmemmin. Numeron Kkiinnittdminen muottiin voidaan
pyytad myos muotin valmistajalta. Silloin numeron kiinnityskohta ja ulkonako
saattaa kuitenkin vaihdella ja numeron kayttd tuotannossa hankaloitua. Lis&ksi
muottiin saatetaan Kkiinnittada vield osia sen saapumisen jalkeen ja numerolaatan

sijainti saattaa olla hairitseva.

4.1.2  Muotin tarkastus

Uusien muottien tarkastukseen ja kayttoonottoon ei télla hetkella ole selkeda

toimintatapaa. Muottia ei valttamatta tarkisteta lainkaan tai tarkastus tapahtuu
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vasta koeajovaiheessa. Tama ei kuitenkaan ole toivottavaa, koska muotista vasta
koeajovaiheessa l0ytyneet virheet viivastyttavat tuotannon aloittamista. Sita
vastoin, jos muotti tarkistettaisiin valittomasti sen saavuttua, saataisiin muutos- ja

korjaustyot myos aloitettua nopeammin.

Muovituotteet kutistuvat melko paljon, paikoin jopa 4 %. Muotin suunnittelijalle
annetaan kokemuksiin perustuva kutistumaprosentti, jonka perusteella muotti
suunnitellaan ja valmistetaan. Muotin saapuessa pitdisi tehda mittatarkastukset ja
kayttoonottovalmistelut, mutta muotista ei ole piirustuksia kuin toimittajalla. Tata
tilannetta varten suunnittelijoiden tulisi tuottaa tiedot tarvittavista mittauksista
piirustusten ja erillisen tarkastusohjeen perusteella. Ohjeissa tulisi olla muotin
numero, mittauskohdat ja sallitut arvot. Suunnittelijan antamien mittojen tulisi
perustua toimittajalle tilauksen yhteydessa annettuun kutistumaprosenttiin.
Piirustus voisi olla myds tuotteen piirustus, koska senkin perusteella mittaukset on
mahdollista tehdd. Piirustuksen mukaan pystyttéisiin tarkistamaan myos
tuotteeseen suunniteltujen yksityiskohtien olemassaolo muotissa. Joissain
tilanteissa pinnanlaadulla on myds suuri merkitys, joten pinnanlaadun

tutkimistarve ja sallittu pinnanlaatu tulisi olla esitettyna tiedoissa.

Toimittajalta voidaan vaatia myos tiettyjen mittojen tarkastamista ennen tuotteen
ldhettamistd. Siind vastuu on kuitenkin toimittajalla ja mitddn todistetta
tarkastuksen tekemisestda ei silloin jaa. Lisaksi toimittaja tarkastaa itse
laskemiensa lukujen mukaan, jolloin muotin suunnittelussa tapahtuneita virheita
ei talla tarkastustavalla voida huomata. Toimittajalta vaadittava tarkastus ei siis

poista tarkastustarvetta Finncontilla.

4.1.3  Mallin sailytys

Alumiinisten valumuottien tekoon tarvitaan joissain tilanteissa malli. Malleja
voidaan kayttdd monen muotin valmistukseen, ja joissain tilanteissa on mallin
séilytys hyodyllistd. Tahan sdilytykseen ei kuitenkaan ole yksikasitteista

toimintatapaa. Malli voi olla toimittajalla, asiakkaalla tai Finncontilla. Lisaksi
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mallin sdilytyspaikasta ei vélttdméatta tehda erillistd sopimusta ja kirjallista tietoa
séilytyspaikasta ei jda. Nain myds vastuu mallin sailytyksesta ei kaikissa

tapauksissa ole selvilla.

Tuotetta  suunniteltaessa jo usein  tiedetddn  muotin  valmistustapa.
Alumiinivalumuotteja voidaan tehdd mallien avulla tai suoraan hiekkaan tehtavan
tyoston avulla. Asiakkaalta tulee jo muotin tilausvaiheessa selvittdd mallin
séilytystarve ja séilytyspaikan sijainti. Muotin toimittaja on toistaiseksi sailyttéanyt
ilmaiseksi suurimman osan malleista lukuun ottamatta todella kookkaita.
Sdilytysajan pituudesta ei kuitenkaan ole yleensa sopimusta, joten varmaa tietoa
malleista ei ole. Malleja on séilytyksessd Finncontilla ja muutamia myo6s
asiakkaalla itsellddn. Mallin sailytys muutaman vuoden ajan on monessa
tapauksessa perusteltua, koska tuotteiden valmistusmaarien kasvu saattaa vaatia

toisen muotin.

Mallien séilytyksesta tulee tehd& kirjalliset sopimukset toimittajan ja asiakkaan
kanssa, jolloin malleja ei sdilytetd turhaan. Finncontilla séilytyksestd on
mahdollista perida sailytysmaksua. Mallien séilytyksesta tulisi kuitenkin olla
olemassa dokumentti, jossa on maaritetty kenen vastuulla malli on. Aluksi mallin
séilytys voi olla ilmaista, mutta pidempiaikaisesta séilytyksesta on perusteltua
perid maksu. Asiakas voi tdssd vaiheessa myo6s ottaa mallin sdilytykseen ja siita
tehdyn Kirjallisen  sopimuksen perusteella vastuu siirtyy asiakkaalle.
Toimittajaltakin tulee selvittad mallin séilytysaika ja tehdd sopimus kirjallisena.
Malleista voi luoda muottitaulukon kaltaisen taulukon, johon sijaintitieto on
merkitty. Asiakkaan halutessa, ettd malli tuhotaan, tulee pyynt6 saada kirjallisena,
jotta asiakas ei pysty vaatimaan tuhotusta mallista korvauksia. Tasta syysta

dokumenttien arkistointi on valttaméatonta.

4.1.4  Muotin uusinta ja poistaminen kaytosta

Muoteissa tapahtuu normaalia kulumista kéyt6ssd ja joissain tilanteissa on

tarpeellista keskustella muotin uusimisesta asiakkaan kanssa. Muotin uusiminen
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tapahtuu samalla tapaa kuin uuden muotin osto yleensakin. Kéytosté pois jadneen
muotin kohtalo tulee selvittdd samalla tapaa kuin muissakin muotin kaytdsta
poistamisten yhteydessé. Joissain tilanteessa asiakas saattaa lopettaa tuotteen
valmistuksen. Naita tilanteita varten tulee olla yksiselitteinen toimintatapa, jota
talla hetkelld ei ole. Muotti on Finncontin vastuulla sen ollessa tuotannossa.
Asiakkaan halu sailyttdd muotti tulee selvittdd. Jos asiakas paattaa tuhota muotin,
tulee siitd tehdd kirjallinen sopimus. Asiakas saattaa kuitenkin haluta sailyttda
muotin, joten asiakkaan kanssa tulee sopia sailytyspaikasta, -kustannuksista ja -
ajasta. Asiakkaan ottaessa muotin omaan sdilytykseensd siirtyy myoés vastuu
asiakkaalle. Kaikissa tilanteissa tulee sopimukset tehdd Kirjallisena ja tiedot
paivittdd muottitaulukkoon. Kaikki erikseen tehdyt sopimukset tulee tallentaa
dokumenttienhallintaohjelmaan.

4.1.5  Tuotteen ja muotin nimedminen

Tuotteen nimedd asiakas. Nimi saattaa kuitenkin suunnitteluvaiheessa muuttua
useaankin otteeseen ja jarjestelméan kirjautuu silla hetkelld kéyttssa oleva nimi.
Tama hankaloittaa tietojen 16ytymistd. Dokumenttienhallintaohjelmaan luotaville
tuotteille luotiin oma merkintatapa, joka liittdd my0s samaan tuoteperheeseen
liittyvat tuotteet yhteen. Muihin ohjelmiin nimekkeitd luotaessa tulisi kayttaa sita
nimed, mité tuotteesta virallisesti kaytetaan.

4.2 Muotin hallinta tuotannossa

Muottien madré on kasvanut hyvin nopeasti yrityksen kasvaessa. Asiakaskunta on
kasvanut, ja t&std valiton seuraus on muottiméarien lisddntyminen. Toimintamallit
eivat ole muuttuneet kovin paljon tand aikana, joten muottien hallinta tarvitsi
selkedd paivitysta. Muottien jatkuva perushuolto on kunnossa, mutta ongelmia on
ilmennyt varastoinnissa ja korjauksessa. Turvallisuussyistd muottien korjausta ei
voi tehdd samassa tilassa kuin valua, ja k&ytdnnon syistd varastohyllyt ovat
korjausosaston vieressd. Tama hankaloittaa tiedonkulkua ja muottien siirtdmisté

huoltoon ja varastoon.
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Muottien hallinnan tutkiminen tapahtui haastattelemalla eri ty6tehtaviin kuuluvia
henkilditd ja tutkimalla olemassa olevien aineistojen tiedot muottien hallintaan
liittyvista seikoista. Muotin ollessa tuotannossa siitd ovat vastuussa koneiden
ajomiehet, ja koneesta irrotuksen jalkeen heidan tulisi huolehtia muotin
siirtdminen huoltoon ja varastoon muottipuolelle. Muottipuoli on vastuussa
muotin kunnostuksesta ja varastoinnista. Suurin l6ytynyt ongelma on tiedon
katkeaminen muottipuolen ja tuotannon vélill4, josta seuraa korjaustOiden
viivastymistd ja epaselvyyksia muottien sijainnista. Muottipuolella ei ole
myo6skaan selvasti esimiesvastuussa olevaa, ja vastuu tyotehtdvien jaosta on

monella eri henkil6lla, mika hankaloittaa osaltaan myds tilannetta.

Ratkaisuideoita syntyi tutkimuksen aikana erilaisia ja niistd selvitettiin
tdmanhetkiseen tilanteeseen sopivin. Valintaan vaikutti keskustelu asianosaisten

kanssa, joilla oli kokemusta kunkin tilanteen todellisista mahdollisuuksista.

421  Varastointi

Varastoinnissa ei tall4 hetkella ole olemassa mitdan sovittua toimintatapaa, vaan
saapuneet muotit tuodaan kuormalavojen paalle lastattuna muottipuolen lattialle.
Tuotteita ei saisi viedd hyllyyn korjaamattomina, mutta tilanpuutteen vuoksi
varastointi lattialla korjaukseen asti ei ole mahdollista. Tasta seuraa helposti
korjauksen laiminlyonteja ja unohduksia, jotka hankaloittavat uuden tuotannon
aloitusta muotin siirtyessé korjaamattomana takaisin tuotantoon. Liséksi muottien
etsiminen  korkeista varastohyllyistda on aikaa vievdd, koska muotin
sdilytyspaikoista ei pidetd kirjaa. Muotteja on ulkoapdin hankala tunnistaa ja
numerolaatta saattaa olla vaikeasti havaittavissa. Tastd seuraa turhia viivytyksia.

Varastoinnissa voisi olla kéaytdssa jokin tuotehallintaohjelma, mutta sen
tarpeellisuutta ja kayttoonottoa ei ole toistaiseksi koettu tarpeelliseksi.
Tuotehallintaohjelman etuna olisi tuotteelle saatava historia. Ohjelmaan voitaisiin
kirjata ylos kaikki korjaukset ja huollot, sek& siirrot tuotannosta varastoon ja

takaisin. Taman toimintaan saattaminen vaatisi kuitenkin paljon varoja ja
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koulutusta, jotta uutta jarjestelmad pystyttaisiin hyédyntdmaan kunnolla. Lisaksi
ohjelmaan  Kkirjattavat muottien ym. maara on vielda hallittavissa
yksinkertaisemmilla menetelmilld, jotka eivat vaadi toimiakseen néin suuria

ponnistuksia.

Muottien varastoinnissa apua saattaisi olla muottien vakiopaikoista tai muottien
ryhmittelysté asiakkaiden mukaan. Vakiopaikkojen heikkous on varaston pienuus
ja muottien pitkat tuotantojaksot, jolloin paljon hyllypaikkoja olisi tyhjillaéan.
Muottien ryhmittely asiakkaan mukaan olisi vield jokin aika sitten voinut
toimiakin, mutta asiakkaiden lisdantyessa ja yhden asiakkaan omistamien
muottien vahyys tekee myds siitd hankalaa. Muottien koot ja muodot vaihtelevat
lisdksi paljon, jolloin joitakin muotteja ei ole mahdollista varastoida kuin tietyille
paikoille. Suuria muotteja ei voida siirtaa ylos ja leveat muotit taas taytyy sijoittaa
ylos, koska ne estévat siirtolaitteiden kulun alhaalla ollessaan. Taméa sekoittaa
jarjestyksen, jolloin asiakkaan mukaan jarjesteleminen ei ole kdytanndssé toimiva
vaihtoehto.

Muottien varastointi on mahdollista suorittaa samalla tapaa kuin
tuotehallintaohjelmassa, jossa muotin tietoihin merkitdan sen kulloinenkin sijainti.
Kirjaus voidaan tehda manuaalisesti listaan, joka on esilla hyllyn p&adyssa tai
muussa nakyvéssa ja helpossa paikassa. Hyllyja ei talla hetkella ole merkitty kuin
rivit aakkostamalla. Tama varastointisysteemin kuitenkin vaatii hyllypaikkojen
merkitsemisen hyvin tarkasti, joka tyona ei kuitenkaan ole kovin suuri. Muotit
luetteloidaan niiden numerojarjestyksessa, ja listaan laitetaan liséksi sarake, johon
muotin hyllypaikka merkittd&n. Lisdksi listassa on vield ylimé&aréinen sarake
huomautuksille. Listaan merkitddn aina uusi hyllypaikan tunnus, kun muotin
paikkaa muutetaan ja tuotannossa olevat merkitddn ylds. Listan tulee olla
materiaalia, josta merkinndt saa helposti pyyhittyd pois. Yksinkertaisimmillaan
lista voi olla laminoitu paperi ja merkint4 tapahtua vesiliukoisella kalvotussilla.
Talla jarjestelmélla tuote on helppo I0ytéé ja sen kayttd on yksinkertaista, eika vie

paljon aikaa.
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4.2.2  Huolto ja korjaus

Nopeat pienet huoltotoimenpiteet voidaan tehda valukoneen laheisyydessd, jolloin
tuotanto ei katkea pitkéksi aikaa. Suuremmat korjaukset téytyy suorittaa
muottipuolella ja hankalimmissa tilanteissa on muotti lahetettdva korjattavaksi
toimittajalle. Tavallisimpia vaurioita ovat lukkojen hajoamiset ja muut pienet
vauriot. Muotille tehtévistd huolloista ei kuitenkaan kerry historiaa, eivatka
varaosat ja tyotunnit kerry muottikohtaisesti. Muotin huollosta ei laskuteta
asiakasta, vaan huollot ja korjaukset kuuluvat Finncontille.

Tiedonkulun parantamiseen ja muotin historian kerddmiseen tarvitaan uusi
kéytanto, joka poistaa katkokset ja varmistaa muotin korjausten tekemisen. Téhan
kdy aiemmassa kappaleessa vaihtoehtona ollut tuotehallintaohjelma, mutta
toistaiseksi muottimaérat ovat niin pienid, ettd ohjelmasta saatava hyoty verrattuna
kustannuksiin on pieni. Muottiin ei voida mydskaan kiinnittdd mitaan kiinteaa

tietolomaketta, koska ne eivét kestd kuumuutta, jossa muottia kdytetaan.

Tiedonsiirto korjaustarpeesta muottipuolelle tulee olla katkeamaton, ja
muottipuolella muotti tulee tarkastaa ennen hyllyyn siirtoa, vaikka mitééan
ilmoitettua vikaa ei olisikaan. Aiemmin esitetty tapa muottien varastoinnista
mahdollistaa my0s muottien varastoinnin ennen korjausta. Ennen muotin siirtoa
hyllyyn tulee tehdd perustarkastus, joka on nopea ja silmaméaéardinen. Jos
korjaustarve loytyy tdsséd vaiheessa tai muotille on pyydetty tekemadn jokin
korjaus, voidaan muotti siirtdd hyllyyn, merkitd hyllypaikka ja Kkirjoittaa
huomautussarakkeeseen, ettda muotti tarvitsee kunnostusta. Tall& merkintatavalla
korjaustarpeet ovat kaikkien tiedossa, niiden tekeminen voidaan suorittaa
tarkeysjarjestyksessa ja korjaukset eivat padse unohtumaan. Liséksi muotteja ei

jouduta séilyttamaan turhaan lattialla, missa ne ovat alttiita vaurioille.

Tiedonsiirto ja historian kerd&minen voi tapahtua muotin mukana kulkevalla
tietolomakkeella, johon merkitdén korjaustarve ja tehty korjaustyd. Lomake on
suojattu ja kiinni muotissa muotin ollessa pois tuotannosta. Muotin ollessa

valukoneeseen kiinnitettynd on lomake irrotettu ja laitettu valukoneen
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ldheisyyteen sille varatulle paikalle. Jos historian kerddmistd ei koeta
tarpeelliseksi, voi tiedonsiirto muotin korjaajalle tapahtua erillisella lomakkeella,
joka kiinnitetdd&n muottiin. Lomakkeeseen kirjataan korjaustarve ja kiireellisyys,
ja lomake poistetaan muotista korjauksen jélkeen.

4.3 Dokumentointi

Dokumentoinnin osaltakin tyd liittyi muoteihin ja niiden merkitsemiseen
jarjestelmaan. Kéytossa ei ollut vield ohjetta tuotteiden luomisesta, ja sellainen
taytyi luoda. Tuotteiden jaottelu tehdd&n muottien mukaan, jolloin jokaisella
muotilla saatava kappale on oma tuotteensa. Osa tuotteista kuuluu tuoteperheisiin,
jolloin tuotteet liitettiin yhteen tuoteperheiden mukaan. Joistakin tuotteista
tehd&an erilaisia variaatioita muuttamalla vérid ja tuotteeseen liséttavia
komponentteja. Jako kuitenkin haluttiin tuotteen mukaan, jolloin erillisia tuotteita

naista variaatioista ei tehty.

Tat4 varten tutkittiin olemassa olevia tuotteita ja niiden myyntinimikkeitd, jonka
perusteella haluttu jako saatiin aikaan. Tutkimuksen tuloksena havaittiin mydos
ristiriitoja  tuotteiden nimedmiskaytanndissa ja sen seurauksena muotin
hankintaprosessin ohjeistukseen lisattiin ohjeet uuden tuotteen yhtenéisesta
nimedmiskaytannostd. Dokumentoinnin tarkeytta haluttiin myos korostaa, jotta

jokaiselle tuotteelle saataisiin historia.
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5 TULOKSET

Tutkimuksen aikana 16ytyneisiin ongelmakohtiin luotiin erilaisia vaihtoehtoja,
joista sitten ohjeistukseen laitettiin tilanteeseen sopivin. Liséksi kehityskohteiksi
ker&ttiin tiedot yksittdisista tilanteista, joissa toiminta on t&lla hetkelld
puutteellista. Toimintatapojen kehittdmisen tarve ilmeni valilla suoraan
haastatteluissa, mutta osa I6ytyi my6s kyseenalaistamalla taménhetkisia
toimintatapoja. Kaikkien tarpeellisten asiakirjojen tallentaminen
dokumenttienhallintaohjelmaan prosessin aikana on ehdottoman térke&&, jolloin
tarvittavat tiedot ovat jatkuvasti saatavilla. Erikseen tehtavat sopimukset ja
asiakirjat on ehdottomasti tallennettava, jotta asiakirjat eivat paase katoamaan.

Tallaisia voi olla esim. muotin tai mallin tuhoamiseen liittyvat asiakirjat.

5.1 Muotin hankinnan kehitys

Muotin hankinnassa suurin vastuu asiakkaan kannalta on myynti- ja
suunnitteluosastoilla. Muotti kuitenkin ostetaan ulkoa, jolloin osto-osastolla on
vastuullaan varmistaa oikeanlaisen muotin saapuminen ja hyvéaksyminen.
Vastaanotto ja tutkimukset muotille hoidetaan tuotannossa. Kaytanndssa tama
vaatii prosessiin kuuluvilta saumatonta yhteisty6té ja asioiden hoitamista yhteisten
pelisddntdjen mukaan. Jokaisella prosessiin kuuluvalla tulisi olla selkeasti
madritetty oma paikka, jolloin asiat etenisivat hallitusti ja paallekkaista tyota ei

tehtaisi.

5.1.1 Osto

Muotin ostotietojen valmistelu kuuluu hyvin pitkélti suunnitteluosastolle.
Tutkimuksessa nousi kuitenkin esille ostajien toive saada enemman tietoa
ostotilanteesta, koska joissain tapauksissa suunnittelija lahettdd myos tilauksen
suoraan asiakkaalle. Tata toimintatapaa puoltaa suunnittelijoille kuuluva tietojen
ja piirustusten toimittaminen asiakkaalle, mutta perustellumpaa olisi kuitenkin
toimittaa ostotilaus myyntiosaston kautta. Tall4 toimintatavalla saataisiin tilaukset

yhteneviksi ja samalla vastuuta jaettua. Ostoon liittyy myds muotin laatu, joten
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omalta osaltaan muotin saapuessa ostaja on vastuussa muotin kunnosta. Ostajan

tehtdvana on varmistaa, etté tuote ei ole vaurioitunut kuljetuksessa.

5.1.2  Suunnittelu

Tuotteiden suunnitteluun ja muotoiluun on olemassa ohjeet, joilla varmistetaan
tuotteen valmistettavuus rotaatiovalulla. Suunnittelu piirustusten osalta on hyvin
hoidettu, mutta piirustusten liséksi tarvitaan erillisia ohjeita muotin toimittajalle ja
vastaanotossa tarkastuksia tekeville. Muotin tarkastajalle tulee suunnittelijan tehda
piirustus ja tarkistusohje, joiden tayttyessd voidaan olettaa muotin olevan
kunnossa. Koeajon jélkeen voidaan muovin kayttdytymisen vuoksi tekeméaan

pienid muutoksia, mutta niita ei voi ennakkoon tietéa.

Muottien numerointiin valitussa ratkaisuehdotuksessa suunnittelija valitsee
muotin numeron suunnittelun alkuvaiheessa listasta. Listaan Kirjoitetaan muotin
nimi vapaan numeron kohdalle, jolloin numero varautuu talle tietylle muotille.
Tieto muottiin kiinnitettdvastd numerosta menee valmiiksi jéarjestelmiin ja muotin
saapuessa tieto muotille varatusta numerosta ja muotin virallinen nimi siirtyy

muottipuolelle tarkastusohjeiden mukana. Nimenmuutokset tulee péivittaa listaan.

513 Myynti

Myyntiosasto on yhteydessa asiakkaaseen. Myynti- ja suunnitteluosaston
yhteistyona otetaan selville asiakkaan toiveet ja tehdddn piirustukset.
Myyntipuolen tehtdva on selvittdd mallin sailytykseen, muotin kéytosta

poistamiseen ja uusintaan liittyvét asiat.

5.14 Tuotanto

Muotinhankintaan liittyvd kehitys tuotantopuolen osalta liittyy muotin
tarkastukseen. Tarkastus on suorassa yhteydessa suunnittelijalta tulleen ohjeen
toteuttamiseen ja  poikkeuksien ilmoittaminen  vélittomasti  eteenpdin.

Tarkastuksen térkeytta tulisi painottaa riittavasti, ettei laiminlyonteja tehtaisi.
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Tama toimintatapa auttaa saamaan valmistusprosessin nopeammin kayntiin, joten

siindkin mielessa tarkastus on ehdottoman tarkeaa.

5.1.5 Talous

Talousosaston toimintatavat ovat perusteltuja ja kehittdmista ei 16ytynyt.
Muotinhankintaan liittyvéat tyot talouspuolella ovat laskutus ja laskujen kasittely.

Kaaviosta (liite 1) voi ndhda laskuliikenteen muotinhankintaprosessin aikana.

5.1.6  Asiakas ja toimittaja

Asiakkaan ja toimittajan kanssa tiedonvélityksessa ja erilaisten sopimusten teossa
tulisi olla tarkempi ja vaatia joitakin sopimuksia enemman Kirjallisina. N&ma
koskevat padosin mallien ja kayttdméattomien muottien séilyttdmistd. Hankintaan
liittyvat asiakirjat pitdd kirjoittaa suomeksi ja englanniksi, koska toimittajissa on

muutama suomalainenkin.

5.2 Muotin hallinnan kehitys

Muotin hallintaan tuotannossa liittyy monia henkil6itd. Tyotehtdvissa pian
tapahtuvat muutokset saattavat osaltaan auttaa muottien hallintaa, mutta kaikille
asianosaisille tulee olla selvilld, kuinka muottia tulee késitelld, koska monia

vaurioita voidaan valttaa oikeanlaisilla toimintatavoilla.

Muotit tulee toimittaa valittémasti muottipuolelle valukoneesta irrotuksen jalkeen
ja pienemmat tuotannonpuolella séilytettdvat muotit tulee vieda niille varatuille
paikoille. Muottia ei koskaan saa jatta4 lattialle koneen l&hettyville, sill& lattialla
oleva muotti on todella altis vaurioille. Muottiin kiinnitettdva lomake, jossa lukee
muotin Kkorjaustarpeet ja korjaukset, tulee Kkiinnittdd muottiin valukoneesta
irrotuksen jalkeen ja kirjoittaa siihen tuotannossa huomatut kunnostustarpeet.
Lomakkeeseen tulee myds muistaa merkitd pienemmat korjaukset, jotka tehdaéan

tuotannon puolella.
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Muottipuoli  tarvitsee  yksityiskohtaisempaa  ohjausta, ja  muottien
séilytyspaikkojen kirjaus tulee saada toimimaan. Parempaan suuntaan paastaan,
kun varastoinnin ja huollon ohjeita aletaan noudattaa. Muotin saapumisesta
varastoitavaksi ja huollettavaksi seuraavista toimenpiteistd tulee tehda
yksikasitteinen tydohje. Hyllyyn ei myodskaan saa laittaa tuotteita ilman merkintéa
listaan, johon tulee muistaa Kirjoittaa myds huoltotarve. Muottien
paamaarattomaan etsiskelyyn kaytetty aika on poissa huoltotOistad. Padmaaraksi
tulee asettaa tilanne, ettd muottipuolelta ei ldhde tuotantoon huoltamattomia

muotteja.

5.3 Dokumentoinnin kehitys

Yrityksen tietojen dokumentoinnissa on edistytty ottamalla k&yttoon
dokumenttienhallintaohjelma, jonka avulla dokumentoitava aineisto pysyy tallessa
ja dokumenttien kayttdminen helpottuu. Ohjelman kaytto kuitenkin vaatii yhteiset
sdannot, joiden avulla ohjelmasta saadaan suurin mahdollinen hyoty.
Tuotenimikkeiden osalta luotiin nimedmistapa, jossa tuote merkitadn asiakkaan
nimen ja asiakkaan k&ytdman tuotteen nimen mukaan. Tuoteryhmiin kuuluvat
tuotteet liitetdén toisiinsa. Tehdyn ohjeen mukaan tehtava tuotteiden luominen on
jarjestelmallistd, ja tuotteiden liittdminen tallennettaviin dokumentteihin on
selkedd. Olemassa olevat tuotteet on merkitty ohjelmaan, ja ohjelma on niiden
osalta ajan tasalla. Tuotteen luominen kuuluu suunnittelijoille, ja joissain

tapauksissa myds myyjille.
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6 TULOSTEN ANALYSOINTI JA JOHTOPAATOKSET

Tutkimuksen tarkoituksena oli tutkia ja kehittdd muotinhankintaprosessia ja
muotin hallintaa tuotannossa. Eri vaiheet tuli kuvata jokaisen prosessiin liittyvén
kannalta ja keratd ohjeistukseksi. Tutkimuksessa l0ytyneet ongelmat tuli keraté
yhteen ja luoda niihin ratkaisuehdotus. Tutkimukselle asetetut tavoitteet tayttyivéat
ja ohjeistukseen saatiin yksityiskohtaiset kuvaukset kullekin tydvaiheelle.
Tutkimuksessa 16ytyneisiin  ongelmiin luodut ratkaisut jaivat Finncontin
toteutettavaksi, mutta palautekeskustelussa monet niista todettiin toimiviksi
suoraan taméanhetkisessa tilanteessa. Jos yritys tulee kasvamaan edelleen samalla

tavalla, taytyy tilanne kuitenkin kartoittaa muutaman vuoden kuluttua uudelleen.

Tutkimuksessa aineistoa ohjeistukseen koottiin oston, myynnin, suunnittelun,
talouden ja tuotannon kannalta. Lisaksi siihen liitettiin asiakkaan ja muotin
toimittajan osuudet. Jako on toimiva, koska jokaisen on helppo l6ytdd oma
osuutensa ja liitynnat hankintaprosessikaavioon on merkitty nékyviin jokaisen
kappaleen alkuun. Jokaisen osuuteen on myds merkitty tarvittavien asiakirjojen
tallennuspaikat. Ohjeistuksessa korostetaan dokumentoinnin térkeyttd ja
jarjestelmallista etenemista tydssa. Ohjeistuksen lisdksi tutkimusta tehtiin
dokumentoinnissa. Nakyvaksi tulokseksi tasta tydsta yritykselle jai tuoteluettelo,
jossa jako on tehty muottien mukaan, sekd ohje uuden tuotteen nime&misesta
dokumenttienhallintaohjelmaan. Taulukkoon 1 on Kkoottu muotinhankinnan

tutkimuksessa 16ytyneet ongelmakohdat ja ratkaisut niihin.
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Taulukko 1. Yhteenveto muotin hankintaprosessin tutkimuksen tuloksista

Muotin hankintaprosessi

Mykyinen tilanne Ratkaisu tilanteeseen

Muotin numerointi: - Muoteista vain osa on numeroitu - Muatille valitaan numero jo
- Wastuu numeroinnista muottipuclen |suunnitteluvaiheessa, jolloin muotile
tyantekijailla tulee automaattisesti kayttadn

- Muoteista ei kaytetd virallisia nimia |viralinen nimija vastuu numeraon
kiinnittdmisestd siirtyy tydnjohtajalle

Muotin tarkatus - Muaotin tarkastus saatetaan - Muatin tarkastukseen tulee tehda
laiminhyda kokonaan ohie suunnittelussa
- Tarkastus vasta koeajossa - Muatin saapumisesta iimoitus
v alittémasti
Mallin sailytys - Kaikkien mallien saytyspaikoista ja - |- Mallien sdilvtykse st tulee sopia
tarpeesta ei ole tarkkaa tietoa asiakkaan kanssa jo muotin oston
yvhteydessa kirjallisesti
Muotin uusinta ja - Kayttam attémien muottien - Kaikissa tilanteissa tulee asiakkaan
poistaminen kaytosta sdilitystarve selvittamatta kanssa tehda kirjalliset sopimukset

- Muotin havittamisesta / asiakkaalle
lahettamisesta ei ole kirjallisia

sopimuksia
Tuotteen nimeaminen - Eritoimintaymparistdissa tuotteesta |- Tuotteen nimi valtaan asiakkaan
saatetaan kayttad eri nimia kayttdman nimen mukaan, ja

kawttssa oleva nimi laytyy
toiminanohjausjarjestelmasta, jonka
perusteella nimi muutetaan muihin
jarjestelmiin

Muottien hallinta tuotannossa on murrosvaiheessa. Johtotasolla tydntekijoita on
vaihtunut ja jadnyt pois tyOtehtdvistd. Tama heijastuu tuotantoon sekavuutena,
koska muottipuolelle ei ainakaan toistaiseksi ole nimetty esimiestd lainkaan.
Muottipuoli eld& muutenkin  murrosta, silld alun perin  muotit tehtiin
muottipuolella, mutta muutamaan vuoteen ei muotteja ole enéda tehty itse, vaan
tuotteiden muotojen monimutkaistuessa on ollut jarkevampaa ostaa muotit.
Muottipuolella hoidetaankin nykydéan vain huollot ja kdyttoonottovalmistelut sek&
varastointi. Ty0 vaatii kuitenkin yksityiskohtaisempaa ohjeistamista ja esimiesta,
joka on selvilla muottipuolen tyékuormituksesta. Muottipuolen tilanne on ollut
pohdinnassa ja yhtend vaihtoehtona on myds muottien huollon ulkoistaminen.
Tutkimuksessa tehdyt ratkaisuehdotukset eivat puutu esimiehen tarpeellisuuteen ja
ne toimivat, jos suunnittelija ehtii tehda ohjeet ja toimittaa ne muottipuolelle, ja
tuotannon esimiehet varmistavat tyon valmistumisen. Varmempi tapa olisi
kuitenkin nimeta tehtdvaan yksi henkild, joka huolehtisi kuormituksesta ja
valvoisi tyota tarkemmin. Taulukkoon 2 on koottu tutkimuksessa l0ytyneet

ongelmakohdat ja ratkaisut niihin.
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Taulukko 2. Yhteenveto muotin hallinnan tutkimuksen tuloksista

Muotin hallinta tuotannossa

Mykoyinen tilanne

Ratkaisu tilanteeseen

Muottien numerointi:

- Muoteista vain osa on nuemroitu

- Kaikkiin muotteihin tulee kiinnitta
numero

Muottien varastointi:

- Muattien varastopaikka muistin
varassa

- Hyllypaikojen puutteelinen merkinta

- Varaston seindssi oleva muottilista,

johon merkitdan kunkin muatin
senhetkinen sijaint
- Hyllyjen tarkempi merkitseminen

Muottien huolto:

- Tiedon siirtyminen tuotannosta
huoltoon heikkoa

- Muottien huollot telkem att3

- Muotin mukana kulkeva
tietolomake, johon kirjataan
korjaustarve

- Muatin korjaustarve kirjoitetaan em.

Mucttilistaan, jolloin listasta nakyy
varastossa olevat korjausta vaativat
muotit
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