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Selviytyakseen nykypdivan Kiristyvassa globaalissa kilpailussa koruteollisuuden on
pystyttava tuomaan markkinoille uusia tuotteita yhd enemman ja yhd edullisemmin.
Tama vaatii yritykselta erityisesti toimivaa tuotekehitysprosessia seka kustannustehok-
kuutta k&sityomaiselta tuotannolta. Tamé diplomity0 toteutettiin suuressa suomalaisessa
korukonsernissa. Diplomityon tavoitteena oli systematisoida ja parantaa konsernin tuo-
tekehitysprosessia seka laadunvalvontaa ja samalla parantaa tiedon kulkua tuotannossa.

Ty0 toteutettiin toimintatutkimuksen strategiaa hyddyntaen. Diplomitydn tutkimus-
ongelmat tésmentyivat kolmivaiheisen toimintatutkimuksen syklin (alkukartoitus,
kehittdmisvaihe ja loppuarviointi) vaiheiden mukaisesti seuraavasti: 1. Arviointivaiheen
ja alkukartoituksen ongelma: Millaiset seikat koettiin merkittdvimmiksi kehitystarpeiksi
tyontekijoiden, tydnjohdon ja tuotekehityksen toimesta? Millaisia kehittdmiskohteita
voidaan taltd pohjalta tunnistaa? 2. Kirjallisuudesta I0ydettyjen mallien soveltaminen
kehittdmisvaiheessa: Millaisia yleisia tuotekehityksen ja laadunvalvonnan ratkaisuja
voidaan soveltaa ja ottaa kayttoon koruteollisuudessa? 3. Loppuarviointi: Miten kayt-
toonotetut ratkaisut edistavat tunnistettujen ongelmien ratkaisua?

Metodeina tutkimusaineiston hankinnassa kéytettiin 20 tyontekijan haastattelua al-
kukartoituksessa. Lisédksi tietoa tuotekehityksen tarpeista kerattiin osallistuvalla
havainnoinnilla seka johdon ja tyontekijoiden kanssa kaydyilla epavirallisilla keskuste-
luilla. Taman jalkeen sovellettiin Kirjallisuudesta 16ytyneitd yleisia tuotekehityksen ja
laadunvalvonnan malleja késityOalalle, raataloitynd suoraan korukonsernin tarpeisiin.
Tutkija esitteli kehityshanke-ehdotuksia yhteensé 13 esityksessa yrityksen eri osastoille.
Esittelyjen yhteydessa kaydyt keskustelut ja saatu palaute toimivat merkittdvana aineis-
tona ehdotusten muokkaamiselle ja toimeenpanolle. Kehitysehdotukset otettiin
tutkimuksen aikana kayttoon, jonka jalkeen niiden vaikutuksia havainnoitiin ja arvioitiin
sekd punnittiin tarvittavia jatkotoimenpiteitd. Loppuarvioinnissa kaytettiin lisdksi hank-
keiden arviointiin laadittua kyselylomaketta, johon vastasi yhteensa 45 tydntekijéa.

Diplomityon tuloksina syntyi tuotekehityksen tarpeisiin luotu rinnakkaissuunnitte-
lun malli, jolla pyrittiin kokonaisvaltaisesti ratkaisemaan havaitut tuotekehityksen
ongelmakohdat. Lis&ksi tuotekehityksen aikataululle tehtiin asteittainen aikaistussuunni-
telma seuraavalle kahdelle vuodelle. Laadunvalvonnan tarpeisiin luotiin systemaattisen
tilastoinnin toimintatapa, jonka avulla paatoksenteko voi pohjautua faktoihin. Tiedon
kulku parantui jo ndiden toimien ansiosta; liséksi tehtiin muutamia konkreettisia tiedon
kulkua edistavid muutoksia. Kyselylomakevastauksiin perustuva loppuarviointi osoitti,
ettd kehittdmistoimenpiteitd pidettiin erittdin tarpeellisina ja oikeaan osuvina jokaisen
kehittdmisen kohteena olleen osa-alueen kannalta. Tutkimuksen pohjalta ehdotetaan, et-
t& suhteellisen vahén tutkitulle kasityoalalle ja koruteollisuudelle tarvetta tutkimukselle
on jatkossakin; uusia malleja kustannustehokkaampaan koruteollisuuteen tulee kehittaa
kasityon tekijan ammattitaitoa kunnioittaen, yhdistden samaan reseptiin perinteitd, ny-
kypdivéa ja tulevaisuuden innovaatioita.
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In recent globally tightened competition, jewellery industry has to bring more new
products to the markets annually. Hence, special challenges arise to the product devel-
opment process and the cost effectiveness of the production process, which is mostly
based on handicraft. This study was conducted in a large Finnish jewellery corporate.
The aim of the study was to systematize and improve the product development process,
quality control and information sharing within the studied corporate.

The study applied the strategy of organisational action research. Research tasks and
questions were specified in terms of three-phase action research cycles as follows: 1.
The problem at the initial evaluation phase: What kinds of issues were perceived as the
most important developmental needs from the perspective of employees, management
and product development personnel? What kind of developmental objects and needs
can be recognized? 2. Applying the general literature-based models in developing
phase: Which of the general models of product development and quality control can be
applied and taken into use in jewellery industry? 3. Final evaluation: How the deployed
solutions were matching and responding to the recognised needs?

The used methods for data collection consisted of interviews of 20 employees in the
evaluation phase. In addition research material was collected through participant obser-
vation and informal discussions with management and employees. In the developmental
phase, selected models based on the literature were applied to the handicraft industry, as
customised to the needs of the jewellery corporate. During the implementation phase,
the author gave 13 presentations in different units of the corporation. Discussion and
feedback gained from these presentations produced important data for the evaluation,
reformulation and implementation of the developmental propositions. These were intro-
duced in practice during the research study. In the final evaluation phase, empirical
evidence was further collected by a questionnaire, which was filled by 45 employees.

The main contributions of this study include: first, a new concurrent engineering
model created for the needs of product development process in the jewellery corporate.
Second, a new working schedule was planned for the next two years, making the sched-
ule more premature step-by-step. Third, a systematic model for keeping the statistics on
quality control was constructed. Fourth, the information sharing was already improved
with the developed models, but in addition there were some other concrete changes in-
troduced to improve the information sharing. Findings from the final evaluation, based
on the questionnaire data, showed that the developmental actions implemented during
the study were evaluated by a great majority as useful and necessary, and they also were
seen as properly focused. Findings of the study imply that further studies in jewellery
industry are needed for the purposes of developing and elaborating new models for
more cost efficient jewellery production. These models should take as their starting
points the respect for the expertise of the handcraft workers and the combination of tra-
ditions, as well as present and future innovations to the same recipe.



ALKUSANAT

Muutama viikko ennen naiden alkusanojen Kirjoittamista juoksin eldaméni ensimmadisen
puolimaratonin. Matka oli pisin siihen mennessa juoksemani ja siltd se tuntuikin. Alku
lahti kayntiin mukavasti, vaikkakin aavistuksen jannittyneissa merkeissa. Puolivélikin
taittui ilman ongelmia. Jossain vaiheessa pitkille matkoille ominainen “’seind” tuli vas-
taan. Sinnikkyydell& ja sisulla jatkoin kuitenkin eteenpdin, ja lopulta sainkin oikein
kunnon lopputsempin paalle. Viimeinen yldmaki ennen edessd hddmottavaa stadikan
porttia oli tuskallisen pitk&, mutta vihdoin sekin oli selétetty ja loppukaarre haamotti
edessani.

Diplomitydn kirjoittaminen on mielestani hyvin verrannollinen puolimaratoniin. Tama-
kin matka on ollut pitk&, mutta ilokseni tasaisempi kuin Helsinki City Run — suureksi
onnekseni myos fyysisesti helpompi. Huoltokin pelasi ja kannustusjoukot siivittivat
matkaani eteenpdin. Viimeinen ylamaki on nyt jatetty taakse, ja maaliviiva haamottaa.
On aika kiittaa kaikkia, ketka tekivat taman mahdolliseksi, auttoivat, tukivat ja hoitivat
pyykkivuoron, kun minulla oli liian kiire Kirjoittaa.

Ensimmaisend haluan kiittda diplomityoni tarkastajaa Tuomo Tiaista, joka onnistui 16y-
tdmaan Kiireiselta loppukevaalta aikaa myos talle projektille. Lisaksi lampimaét kiitokset
menevat toimeksiantajalleni, joka tarjosi aarimmaisen mielenkiintoisen tutkimusympa-
ristbn ja jossa tunsin itseni tervetulleeksi alusta asti. Kiitokset esimiehelleni Mika
Elamolle, jonka ohjaamana ja tukemana olen saanut diplomity6tani tehda ja toteuttaa,
sekd TkT Laura Larekselle, jonka neuvot olivat tdmén projektin tiimoilta erittdin arvok-
kaita. Lampimat kiitokset myds koko korukonsernin henkilékunnalle!

Muista huoltojoukoista on ehdottomasti ensin kiiteltdva Markusta, joka jaksoi tukea ja
kannustaa minua koko projektin ajan, ja ymmarsi myds ndma loppua kohden pitenevat
paivat Kirjoituksen parissa. Suuret kiitokset myds vanhemmilleni, joilta olen saanut hy-
vat evéat eldmaan sekd juurikin sitd sisua ja sinnikkyytta jatkaa, vaikka seind tulisi
vastaan. Huoltojoukoissa kunnon urheiluhengessa oli aktiivisesti mukana myds Anneli,
joka ansaitsee omat kiitoksensa merkittavasté avusta!

Tdassé kohtaa on aika sanoa muutama sana myds opiskeluajasta — siitd, miten tdhdn on
paasty. Kuluneet n vuotta ovat ehdottomasti lunastaneet lupauksensa eldmani parhaana
aikana. Haikein mielin joudun n&iden sanojen myo6ta jattamé&an tuon mahtavan ajan
taakseni. Matkaan tarttui paljon hyvia muistoja, kavereita seka kaksi todellista sydanys-
tdvad, joita ei todellakaan hyvastelld valmistumisen myotéd. Kiitos, Mimmi ja Elisa,
kaikestal

Hanna Lilja
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TERMIT JA NIIDEN MAARITELMAT

3D
585 kulta

750 kulta

925 sterling hopea

950 platina
ALD
CAD

CCM

DSM

KA
Nollasarja

PK-yritykset
PDCA

t
Rodinointi
Ykkdssarja

Kolmiulotteinen (3-dimensional)

Kultaseos, jossa 585 %o puhdasta kultaa ja loput hopeaa ja
Kuparia

Kultaseos, jossa 750 %o puhdasta kultaa ja loput hopeaa ja
Kuparia

Hopeaseos, jossa 925 %0 puhdasta hopeaa ja loput kuparia
Platinaseos, jossa 950 %o puhdasta platinaa ja loput seosai-
neita

Atomic Layer Deposition, kemiallinen menetelma ohutkal-
vojen muodostamiseen

Computer Aided Design, tietokoneavusteinen kolmiulotteis-
ten kappaleiden suunnitteluohjelma

Control Common Mark —leima, jalometallituotteiden, kan-
sainvalinen tarkastusleima, joka on todiste pitoisuuden
oikeellisuudesta sopimukseen kuuluvissa maissa
Tuotekehitysprosessin  suunnittelun apuvaline, Design
Structure Matrix

Keskiarvo

Tuotekehityksen loppuvaiheilla tehtdva ensimmainen koe-
sarja tuotteesta

Pienet- ja keskisuuret yritykset

Plan — Do — Check — Act —sykli, erds yleisimmista ongel-
manratkaisun malleista

Tonni, tuhat kilogrammaa

Ohut rodiumpinnoitus, jota kaytetaan etenkin valkokullalle
Ensimmainen tuotannollinen sarja tuotteesta



1. JOHDANTO

Tama diplomityd on tehty suurelle suomalaiselle korukonsernille, joka sisaltaa kaksi ko-
ruyritystd. Toinen on alansa suurin Suomessa ja toinen liitettiin konserniin vuonna
2005. Korujen valmistus tapahtuu saman katon alla, ja samoissa tiloissa toimii myos
konsernin muu henkilokunta. Yritysten hallinto on kdytannossa lahes taysin sulautettu
toisiinsa, ja tuotannossakin suurilta osin samat tyontekijat valmistavat molempien yri-
tysten koruja. Taman diplomityon tavoitteena on toimintatutkimuksen avulla kartoittaa
ja arvioida korukonsernin tuotekehitystyotéd seka laadunvalvontaa ja pyrkia talta pohjal-
ta tekemdan ja toteuttamaan kehittdmisehdotuksia. Lopuksi organisaatiossa
kayttoonotettuja kehitysehdotuksia arvioidaan.

1.1 Tausta tutkimukselle

Korut ovat ihmiskunnan esihistoriasta lahtien edustaneet yhteisoille ja yksiloille merkit-
tavia yleisinhimillisia ja humanistisia perusarvoja. Korut ovat symboloineet rakkautta,
valtaa, uskoa ja toivoa samalla, kun niiden avulla on yllapidetty ja vahvistettu yhteisdjen
Kiinteytta ja jatkuvuutta. Perheeseen ja sukuun liittymista on symboloitu korulla, ja ko-
ruja on kaytetty myods kansallisen identiteetin vahvistamiseen. Korut ovat aina
kuljettaneet mukanaan uskomuksia ja tarinoita kaukaa historiasta; niilla on osoitettu
kantajan, mutta myds korun antajan sosiaalista asemaa, valtaa ja varallisuuden tasoa.
Koruja on kaytetty tuomaan onnea ja menestystd, osoittamaan sitoutumista ja uskolli-
suutta, torjumaan pahaa ja viestimaan kantajastaan muille yhteison jasenille taman
sosiaalisesta asemasta. Korut ovat osoittaneet haltijansa valtaa ja joskus jopa yliluonnol-
lisiakin kykyja ja voimia. Samalla kun korut yllapitavat ndité tarkeitd symboliarvoja, ne
ovat taiteen ja kasityon liitosta syntyneité taide-esineité.

Korujen valmistajat ovat olleet arvostettuja taidekasity6ldisia, jotka aiemmin tyos-
kentelivat pé&&asiassa valtaa pitdvien palveluksessa valmistaen koruja l&hinnd vain
varakkaan kansanosan tarpeisiin. My6hemmin elintason noustessa myos korujen kaytto
on liséantynyt ns. tavallisen kansan keskuudessa. Sen my6té korujen valmistus on teol-
listunut, ja koruissa kaytettyjen materiaalien ja toimintojen Kirjo on laajentunut.
Koruteollisuus seuraa vahvasti kuluttajien mieltymyksié: esimerkiksi 90-luvulla prons-
sikorut olivat suurimmassa suosiossa, kun taas nykyaan kirkkaat hopeakorut ovat
etenkin nuorten kuluttajien mieleen. Havaittavissa on my6s kullan uusi tuleminen. Ny-
kyadédn voidaan tosin tarjota kuluttajalle myos edullisempaa vaihtoehtoa: Kkirkasta
pronssia.

Suomessa kultasepdn ala on maailmanlaajuisessa vertailussa erityisesti voimissaan.
Pieneen maahamme mahtuu monta isoa korualan yritystad. Alan koulutusta on tarjolla



runsaasti, ja tyonantajat tekevét oppilaitosten kanssa tiivisté yhteistyota. Korut valmiste-
taan padosin kasityond, miké on yha harvinaisempaa muualla maailmassa. Parhaaseen
lopputulokseen paastadan kuitenkin korkean teknologian ja perinteisen kasityon yhdis-
telmalld. Toiminnan jatkuva kehittdminen on vélttdmatontd, joka on ndhty myods
konsernin ulkopuolella: tdmakin tutkimus on tehty osana Tekes-rahoitteista teknologian
kehittdmisprojektia.

Viimeisten kymmenen vuoden aikana kuluttajien kayttdytyminen on muuttunut
trendien vaihtuessa entistd nopeammassa tahdissa. Tuotteiden elinkaari lyhenee jatku-
vasti [1]. Kilpailutilanne on my6s koventunut globaalien markkinoiden myota: korujen
maahantuonti on lisd&ntynyt runsaasti ja samalla nettimyynti moninkertaistaa kuluttajan
vaihtoehdot koruhankinnoissa. Tdman vuoksi markkinoille onkin pystyttdva tuomaan
uutuustuotteita yhd enemman, yha nopeammin ja yha edullisesmmin. Oman haasteensa
Kilpailutilanteeseen tuovat myos kallistuvat raaka-aineet ja muut kustannukset. Korute-
ollisuus tasapainotteleekin esteettisten arvojen ja kustannustehokkuuden seka
perinteisten késityotraditioiden ja huipputeknologian vélilla: talouden, taiteen ja tuotan-
non puristuksessa. Edelld mainitut tekijat asettavat merkittdvid haasteita erityisesti
tuotekehitykselle seka tuotannon ja tuotteen laadulle ja laadunvalvonnalle.

Tahan mennessa tuotekehityksen ja laadunvalvonnan malleja on kehitelty runsaasti
teollisuuden tarpeisiin [2; 3], jattden kuitenkin koruteollisuudelle ominainen késityétuo-
tanto naiden tutkimusten ulkopuolelle. Tiettdvasti nédiden mallien soveltuvuutta
koruteollisuuden tarpeisiin ei olekaan merkittavasti tutkittu. Mallien rajoitusten ja haas-
teiden ymmartamiseksi pelkka teoreettinen tarkastelu ei mydskéan riitd, vaan tarvitaan
kaytannon kontekstissa tapahtuvaa kokeiluihin perustuvaa tutkimusta. Kehittamis- ja
toimintatutkimuksen menetelmalld voidaan hyvin konkreettisesti huomioida yrityksen
tarpeet, mika on valttaméatonta, kun pyritdan Ioytamaan aitoja, toimivia ratkaisuja yri-
tyksen arkeen ja toimintatapoihin.

Tassa tutkimuksessa korukonsernin tuotekehitysta ja laadunvalvontaa lahestytaan
toimintatutkimuksen menetelmin tarkoituksena kehittda ratkaisuja raataléitynd suoraan
konsernin toimintaan. Samalla tuotetaan uutta tietoa yleisemmalla tasolla etsien ja muo-
dostaen erityisesti koruteollisuuden tarpeisiin soveltuva tuotekehitysmalli seka
laadunvalvonnan menetelmat.

1.2 Tarve tutkimukselle

Tutkimuksen tarve pohjautuu korukonsernin johdon taholta tulleeseen toiveeseen kehit-
td44 ja systematisoida tuotekehitysprosessia resurssien, ajan ja rahan saastdmiseksi.
Uudet tuotteet ovat merkittdva osa yrityksen toimintaa ja tuotannon valmistusta, sill&
uusien tuotteiden vuosittainen maaré on jopa 200 kappaletta. Osittain tarve syntyi myos
tutkimusta edeltdvana vuonna tehdysta henkilostokyselystd, josta nousseisiin epakohtiin
haluttiin puuttua ja 10ytaa niille tyydyttadvammat ratkaisut. Onnistuessaan tutkimus pa-
rantaa siis yrityksen tuotannon tehokkuutta sd&stéen resursseja turhan tyon vahentyessa
ja auttaen 16ytdmééan ongelmakohtia jo tuotannossa olevien tuotteiden osalta laadun seu-



rantaa lisaéamalla. Liséksi onnistunut ty0 parantaa tuotekehityksen aikataulutusta, in-
formaation jakamista ja sitd kautta lisdd my0ds tyontekijoiden tyytyvaisyytta.
Tutkimuksen tarve oli ennen sen aloittamista tdsmentynyt seuraaviksi kdytannon ratkai-
suja vaativiksi seikoiksi:

e Miten eri osastot saataisiin aikaissmmin mukaan tuotekehitysprojekteihin?

e Miten ohjeistusta seka mallisepille ettd sepille voitaisiin parantaa?

e Miten uuden tuotekehitysprosessin aikataulutusta voitaisiin parantaa?

e Miten tiedonkulkua voitaisiin parantaa lapi koko prosessin?

e Miten laadunvalvontaa voitaisiin paremmin toteuttaa tuotannossa?
Nama kysymykset ja kehittdmistoiveet olivat lahtokohtana diplomity6n tavoitteiden ra-
jauksessa.

1.3 Tyon tavoitteen rajaus

Taman tutkimuksen péatavoitteena on korukonsernin tuotekehitysprosessin ja uuden
tuotteen tuotannollistamisen systematisointi ja parantaminen, pyrkien 16ytdméaéan erityi-
sesti koruteollisuuteen soveltuvia ratkaisuja. Tavoitteena on l6ytdd ja tuoda esille
yrityksen tuotekehitysprosessista seikat, jotka hidastavat tai muuten hankaloittavat tyo-
t4, ja puuttumalla niihin tehostaa uusien tuotteiden ajamista tuotantoon. Liséksi
tavoitteena on saada prosessista yhtendinen ja minimoida siten turhaa ty6ta ja saavuttaa
ndin taloudellista sadstdd. Tutkimukselta toivottiin etenkin realistisia, heti toteutettavissa
olevia ratkaisuja raataloityna suoraan yrityksen tarpeisiin.

Tutkimuksessa tuotekehitysprosessi rajataan alkavaksi siitd, kun uusi koru on jo
paatetty ottaa mallistoon ja sen valmistuksen suunnittelu alkaa. Tuotekehitysprosessi ra-
jataan loppuvaksi ensimmadisen tuotannollisen sarjan, ns. ykkodssarjan, tekemiseen.
Toisin sanoen tuotekehitysprosessilla tarkoitetaan tyota alkaen siitd, kun tuotekehitys-
osasto saa mallistotydryhmaéltd toimeksiannon uudesta korusta, siséltden mallinnukset,
koevalut, prototyypit ja koesarjat ja paattyen ensimmaiseen tuotannossa tapahtuvaan
tuotantosarjaan. Aihetta lahestytdan koko tuotannon nakdkulmasta, valimon ja korusep-
pien kannalta, eika siis pelké&n tuotekehitysosaston kannalta. Talloin myos taitelijan tyo
sekd myynnin ja markkinoinnin tehtdvat on rajattu aiheen ulkopuolelle.

Laadunvalvonnassa otetaan huomioon niin uusien kuin jo mallistossa pidempéén
olleiden korujen laatupoikkeamat ja niihin reagointi. Laadunvalvonnan osalta pyritdén
niin ik&éan systemaattiseen malliin, joka lisaa tietoa johdon pé&&atoksentekoon sekd mah-
dollistaa oman toiminnan kehittdmisen tilastollisiin  faktoihin perustuen. Itse
tarkastusty0 ja sen ohjeistus rajataan aiheen ulkopuolelle laajan kokonaisuuden vuoksi.

1.4  Tutkimusongelma

Taman tutkimuksen ongelmana on kehittdd korukonsernin tuotekehitysta ja laadunval-
vontaa kaytdnnossd sekd luoda taltd pohjalta alalle soveltuvia teoreettisia malleja.



Tutkimusongelma jakautuu kolmeen eri osa-alueeseen, jotka liittyvat tutkimuksen eri
vaiheisiin: alkukartoitukseen, kehittdmiseen ja sen arviointiin.

1. Arviointivaiheen ja alkukartoituksen ongelma: Millaiset seikat koettiin merkitta-
vimmiksi kehitystarpeiksi tyontekijoiden, tyonjohdon ja tuotekehityksen
toimesta? Millaisia kehittdmiskohteita voidaan talta pohjalta tunnistaa?

2. Kirjallisuudesta I0ydettyjen mallien soveltaminen kehittamisvaiheessa: Millaisia
yleisia tuotekehityksen ja laadunvalvonnan ratkaisuja voidaan soveltaa ja ottaa
kayttoon koruteollisuudessa?

3. Loppuarviointi: Miten kéyttéonotetut ratkaisut edistavét tunnistettujen ongelmi-
en ratkaisua?

Néihin tutkimusongelmiin ryhdyttiin etsimaan ratkaisuja toimintatutkimuksen menetel-
min.

1.5 Tutkimusmetodi

Tutkimusmetodina tdssé diplomitydssad kaytetdan toimintatutkimusta. Toimintatutki-
muksessa tutkija itse on osa tutkimusta ja toimii yhteistydssa yrityksen tyontekijoiden
kanssa. Yhteistyon etuna on, ettd sen on huomattu védhentdvan muutosvastarintaa ja tyy-
tymattomyytta johtoa kohtaan muutoksia tehtdessd: namé ovat yleisid autoritaarisessa
toimintatavassa [4]. Yhteistyon ja yhteistoiminnallisen kehittdmisen avulla saadaan
myos itse tyontekijoiden kokemusperusteinen hiljainen tieto ja osaaminen parhaiten
kayttoon [5]. Lahtokohta tutkimukselle on ongelmakeskeinen ja kaytannénlaheinen.

Toimintatutkimus etenee sykleissa: suunnittelu — toiminta — havainnointi — reflek-
tointi. Alussa kuvaillaan vertailukohta eli alkutilanne ja huomioidaan sen kehitystarpeet.
Ongelmakohtien korjaamiseksi laaditaan teorian pohjalta suunnitelma, joka toteutetaan
yhteistydssa yrityksen tyontekijoiden kanssa. Tamén jalkeen havainnoidaan suunnitel-
man toteutuksen vaikutuksia tydymparistoon ja tutkimuksessa havaittuihin
ongelmakonhtiin. Lopuksi tutkija analysoi saamiaan tuloksia ja sen pohjalta aloittaa taas
uuden syklin suunnittelemalla tarvittavia jatkotoimenpiteitd. [6] Diplomityon laajuuden
rajoissa ei kuitenkaan sykleja voida tehda kuin yksi, joten seuraavat syklit on toteutetta-
va jatkotutkimuksena.

Toimintatutkimukselle on tyypillista, ettd siind tutkija ei pelkastdan kerédé ja analy-
soi tutkimusaineistoa, vaan aktiivisesti vaikuttaa tutkimuskohteeseen pyrkien saamaan
siind aikaan muutoksia. Né&in tutkija on myo6s toimijan roolissa tavoitteenaan muuttaa,
kehittdd ja parantaa kohdetta ensimmaisessa vaiheessa saamiensa tulosten ja tekemiensa
|6ydosten pohjalta [6].

Diplomitytssé aineisto on keratty haastattelemalla tyontekijoitd sekd tyonjohtoa,
osallistumalla tyonjohdon palavereihin sek& seuraamalla ja havainnoimalla tuotannon
tehtdvid ja itse tekemisté. Tutkijan osallistuminen tapahtuu myos toimimalla keskeisessa
roolissa ideoiden toteuttamisessa, niiden seuraamusten havainnoinnissa ja analysoinnis-
sa. Taulukossa 1.1 on kuvattu tutkimuksen eri vaiheet, aineiston hankinnan menetelmat



sekd tutkijan rooli kuvatuissa vaiheissa. Tutkimusaineistojen analyysid kuvataan yksi-
tyiskohtaisesti tulosten esittamisen yhteydessé aina kunkin tulosluvun alussa.

Taulukko 1.1 Tutkimuksen eri vaiheet, aineiston hankinnan menetelmat seka tutkijan
rooli kuvatuissa vaiheissa

Vaihe Aineiston hankintatavat ja Aineiston analyysi ja
keréatyt aineistot tutkijan rooli kehittamisessa
| Vaihe: Tutkimuksen pohjustaminen kes-

Alkukartoitus

kustelemalla johdon kanssa sek&
analysoimalla aiemmin toteutetun
henkildstokyselyn tulokset

Konsernin toimintaa kuvaava
dokumenttiaineisto.

Haastattelut: 7 tyonjohtajaa, 11
tyontekijaa (joista 5 tuotekehitys-
osastolta), 2 tuotepaallikkoa
(haastattelurunko liite 1, 2 ja 3.)

Osallistuvaa havainnointia: epavi-

Havainnoija (muiden ty6tehtdvien
ohella)

Kehitysehdotusten ja
kehitystarpeiden
haastatteluista ja
yhteenvedon tekeminen
niista.

kokoaminen

Osallistuminen uutuus- ja tuotanto-

ralliset  keskustelut, tydn ja | palavereihin.
toiminnan seuraaminen
Il Vaihe: Kirjallisuusselvityksen tekeminen | Kehitysehdotusten muodostaminen

Kehitysehdotusten
tekemien ja toteutus

ja soveltaminen kehitysehdotuksik-
si yrityksen tarpeisiin

Kehitysehdotusten  esitteleminen
johdolle, tuotepaéallikéille, myyn-
nille ja markkinoille, tuotannon
tyénjohdolle sekd tyontekijoille
osastoittain (yhteensa 13 esitysta)
Kehitysehdotusten  esitteleminen
henkildstojulkaisussa

Osallistuva havainnointi: epdviral-
liset keskustelut, tyon ja toiminnan
seuraaminen

yhdistamalla alkukartoituksen ja
kirjallisuusselvityksen 16ydoksia.

Kehitysehdotusten esittely

Kehitysehdotusten toimeenpano yh-
teistydssa tyonjohdon kanssa

Esittelyn kirjoittaminen
henkildstolehteen

Aktiivinen havainnointi
ja kokemusten kerddminen

111 Vaihe:
Kehitysehdotusten
onnistumisen  arvi-
ointi

Kehitysehdotusten esittelytilai-
suuksissa syntyneet keskustelut ja
palaute

Palautteen keréys
keella (ks. liite 7.)

palautelomak-

Osallistuva havainnointi: epdviral-
liset keskustelut, ty6n ja toiminnan
seuraaminen

Palautetilaisuuden organisoija
ja palautetiedon keradja.

Havainnoija

Tulosten analysoija

Aineiston hankinnan tavoitteena oli saada mahdollisimman kattava ja monipuolinen se-
kd todellisuutta vastaava kuva tuotekehittelyn ja laadunvalvonnan eri vaiheista.




Luotettavuuden lisddmiseksi eri tavoin hankittuja aineistoja (haastattelu, havainnointi)
kaytettiin toisiaan tdydentdvind ja vahvistavina. Laadullisessa tutkimuksessa tallaista
tutkimuksen luotettavuuden lisddmista kutsutaan menetelma- ja aineistotriangulaatioksi.

[7]

Taman tutkimusraportin rakenne noudattaa toimintatutkimukselle tyypillista raportointi-
tapaa [6]. Tutkimusraportin aluksi kuvataan kéytdnndssa vallitseva lahtotilanne ja
kehitystarpeiden selvittdmisen tulokset, jotka on kuvattu tdman tutkimusraportin luvussa
2. Taman jélkeen esitelladn Kirjallisuudesta 16ytyneitd yleisida malleja tuotekehityksen
(luku 3) ja laadunvalvonnan (luku 4) osalta. Luvussa 5. tarkastellaan ké&sitydalan eri-
tyispiirteitd. Seuraavaksi kuvataan lukujen 2-5 pohjalta tehdyt korukonsernin tuotantoon
soveltuvat kehitysehdotukset luvussa 6. (Kehitysehdotukset ja niiden toteuttaminen).
Luvussa 7. (Tulokset) kdydaan lapi kehitystoimenpiteiden vaikutukset, pohjaten tulokset
niin tutkijan omiin havaintoihin ja keskusteluihin kuin tyontekijoille tehtyyn palaute-
kyselyynkin. Lopuksi tutkimuksesta saatavat johtopaatokset, jatkotutkimusehdotukset ja
lopullinen tutkimuksen arviointi tehddan luvussa 8. (Johtopéaatokset).



2. LAHTOTILANNE

Lahtotilanteen kuvaus aloitetaan esittdmalla korukonsernin tuotannon toiminnot lyhyes-
ti. Taman jalkeen Kkuvataan lahtotilanteen mukainen tuotekehitysprosessi,
laadunvalvonta osastokohtaisesti seké tiedon kulku tuotannossa. Luvun lopussa noste-
taan esiin ndiden osa-alueiden osalta lahtétilanteen kehitystarpeet, jotka pohjautuvat
seka tyénjohdon ja tydntekijoiden haastatteluihin (yhteensa 20 haastattelua) etté tutkijan
omiin havaintoihin ja epavirallisiin keskusteluihin. Luku vastaa diplomityon ensimmai-
seen tutkimusongelmaan: Millaiset seikat koettiin merkittavimmiksi kehitystarpeiksi
tyontekijoiden, tydnjohdon ja tuotekehityksen toimesta? Millaisia kehittdmiskohteita
voidaan télta pohjalta tunnistaa?

2.1 Tuotannon esittely

Koruyhtion tuotanto koostuu valimosta, prassistd, karkea- ja hienohiomosta, seppien sa-
lista, pintakésittelyosastosta sekd loppukokoonpanosta. Lisaksi erikseen on
Kivenistutusosasto, kultasormusten sormuspaja, tuotekehitysosasto seka asiakaspalvelu-
na koruja huoltava korjausosasto. Korun valmistus tapahtuu suurelta osin késityona,
mika aiheuttaa suuren eron verrattaessa muihin teollisiin sarjatuotantolaitoksiin. Valmii-
ta koruja valmistuu vuosittain noin 600 000 kappaletta.

Koruaihioita valmistetaan valamalla sekéd prassaamalld. Valamalla valmistettavan
uuden korun valmistaminen alkaa kumimuotin valmistuksesta. Kumimuotin sisaén laite-
taan malliseppien valmistama koruaihion mallikappale, jonka muodot jaljennetéén
kumiin vulkanoinnin avulla. Jaahtynyt kumimuotti avataan Kirurginveista kayttéen, jon-
ka jalkeen se on valmis kaytettavaksi. Taman jalkeen muotit siirtyvat kayttoon
vahaosastolle, jossa jokaista koruaihiota kohden tehd&&n vahamalli pursottamalla sulaa
vahaa kumimuottien siséan puoliautomaattikoneilla. T&man tydvaiheen jalkeen kaikki
vahat vield tarkastetaan ja virheettomat vahamallit jatkavat tuotannossa eteenpéin ja
pystytetddn vahapuuksi vahatapin ympérille. Vahapuu asetetaan metallilierion sisaan,
jonka jalkeen lieri6 taytetddn kipsilla kipsivalukoneessa. Kipsin jdhmetyttya sisalla ole-
va vaha poistetaan kuuman vesihdyryn avulla autoklaavissa ja my6hemmin
polttouunissa, jolloin viimeisetkin vahan rippeet palavat pois. Samalla kipsimuotti ko-
vettuu tarpeeksi kestdméén sulan metallin vaatimat lampdtilat ja muotin lampdétila on
riittdvan korkea valun alkaessa.

Koruvalimossa kaytettdvat materiaalit ovat 18 ja 14 karaatin keltakulta, 18 karaatin
valkokulta, sterling hopea seké tinapronssi (CuSn12) ja messinki (CuZn17Sn3). Kaytos-
sé& olevalla kipsikaavausmenetelmélld saadaan jéljennetyksi hyvin yksityiskohtaisetkin
muodot koruaihion pintaan. Valu tapahtuu alipaineessa ja vakuumissa. Valun jalkeen
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Kipsi poistetaan rikkomalla muotti paineveden avulla ja kipsin poisto viimeistellaan sit-
ruunahappoon upottamalla. Taman jalkeen valuaihiot leikataan irti valupuusta
paineleikkureilla ja tarkastetaan yksityiskohtaisesti. Eteenpdin tuotannossa jatkavat vain
tarkastuksen lapéisseet koruaihiot. Valimossa valmistuu vuosittain noin 1,5 miljoonaa
valuaihiota.

Toinen aihion valmistustekniikka on prassédys. Suurten tytkalukustannusten vuoksi
tatd tekniikkaa hyddynnetdan vain suuren volyymin tuotteissa. Prassitekniikassa rajoit-
tavana tekijana on myos sille ominainen ohut, tasomainen muoto. Kaytossa on seka
isompia, 100 t puristusvoiman koneita ettd pienempid, 60 t puristusvoiman koneita. Yh-
den aihion tekemiseen vaaditaan vain kolme painallusta, joten suurilla tuotantomaarilla
prassays on hyvin kustannustehokas menetelma.

Valun tai prassayksen jalkeen aihiot jatkavat tuotannossa eteenpain hiomossa, ko-
rusepilld, pintakésittelyssé ja mahdollisesti Kivenistutuksessa. Jokaisella korulla on oma
reitityksensa ja tydohjeensa. Siten on tuotekohtaista, missa jarjestyksessa korut ylla ole-
ville osastoille menevét ja mitd nailla osastoilla koruille tehddan. Hienohiomossa korun
pintaa hiotaan pehmeilla laikoilla, kuten kumilla tai kankaalla, ja lopputuloksena saa-
daan esimerkiksi siled, kiiltavd pinta. Karkeahiomossa sen sijaan kaytetddn kovempia
tyokaluja, kuten terasharjaksia, joilla pinnasta saadaan matta tai rosoinen. Pintakésitte-
lyssé koruja voidaan hioa myds rummuttamalla, jolloin rumpuun laitetaan koruaihiot ja
hiontarakeet, ja hionta tapahtuu rummun taristessa. Lisdksi pintakésittelyosastolla teh-
daan mm. hopeointia, rodinointia, kullan elektrolyyttistd kiillotusta, pronssikorujen
lakkausta sekd ALD-pinnoitusta, jossa hopeakorut saavat pintaansa tummumista hidas-
tavan 10 nm paksuisen alumiinioksidipinnoitteen.

Seppien salissa korusepét tekevat korujen kokoonpanoa erilaisin tekniikoin kuten
juotoksin tai punomalla. My6s esimerkiksi prassiaihiosta valmistettavat sormukset saa-
vat muotonsa koruseppien kasittelyssd. Kultasormukset sen sijaan valmistetaan
sormusaihioista sormuspajassa, jossa kdytetaan lastuavan tyon menetelmaa eli sorvia.
Sormuspajassa kaiverrukset tehdaan myds koneellisesti, mutta sormuksen viimeistely,
kuten Kiillotus ja Kivenistutus, tehdaan kasityona.

Viimeisend vaiheena tuotannossa ennen varastointia on loppukokoonpano. Loppu-
kokoonpanossa koruun voidaan vield kiinnittdd ketjut, lukot ja ndihin tarvittavat
irtolenkit ja esimerkiksi lisata riipuksille ketjut ja korvakoruille taustapalat. Samalla ko-
rut tarkistetaan viel4 kokonaisuutena, ettei ns. kakkoslaatuisia koruja paase myyntiin.
Taman jalkeen korut pussitetaan ja hinnoitellaan ja ne siirtyvat tukkuvarastoon odotta-
maan myyntitilauksia.

2.2 Nykyisen tuotekehitysprosessin kuvaus

Tuotekehitysprosessilla tarkoitetaan kaikkia vaiheita, joita tuote k&y korukonsernissa
lapi ennen tuotannollisen valmistuksen alkamista. Siihen ei t&ssd diplomitydsséa sisally-
teté taiteilijan tekemdd suunnittelutyotd, vaan se rajataan alkamaan mallistoty6ryhmén
paatoksesta ottaa taiteilijan ehdottama korumalli tuotantoon. Taiteilijat suunnittelevat
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ehdotuksiaan omissa ateljeissaan, ja esittavat malliehdotuksensa usein paperille piirret-
tynd. Ehdotuksia tulee vuosittain noin 500, joista valitaan tuotantoon useita
tuoteperheitd. Yhteensa uusia tuotteita eri tuoteperheiden osat mukaan laskien kertyy
vuosittain noin 200 kappaletta, jotka jakautuvat neljaén eri julkaisuajankohtaan.

2.2.1 Aloitus

Tuotekehitysprosessi alkaa mallistotyéryhman paatoksestd ottaa taiteilijan ehdottama
malli jatkokehittelyyn. Mallistotydryhma koostuu myynnin ja markkinoinnin edustajis-
ta, jotka kiinnittavat huomiota etenkin korun esteettisyyteen ja markkinatilanteeseen,
seka tuotekehitysosaston tyonjohtajasta, joka ottaa kantaa valmistettavuuteen ja kustan-
nuksiin. Kehitys- tai mallistopaatéksen jalkeen tuotekehitystyd alkaa tuotannon
tuotekehitysosastolla, kun mallisepét lahtevat tyostdmaén uutta korua.

Tuotekehityksen varsinaisesti alkaessa tuotannossa on ensin paatettava, miten mal-
likappaletta lahdetdéan tydstamaan. Useimmiten koru mallinnetaan 3D CAD-ohjelmalla
tietokoneelle, ja mallista se voidaan tulostaa suoraan kolmiulotteiseksi vahaksi. Malli-
kappaleelle voidaan myds valmistaa késityona silikonimuotti, jonka avulla valmistetaan
ensimmadiset vahat. Mallivahat valetaan hopeasta, jonka jalkeen malliseppa vield vii-
meistelee korun ulkomuodon. Valmiista mallikappaleista valmistetaan kumimuotit,
sarjatuotantoa varten keskimaarin noin kymmenen kappaletta jokaista aihiota varten.
Pienimmat aihiot voidaan valaa myds valukammassa, jossa yhdella kumimuotilla saa-
daan kaksi tai useampia vaha-aihioita kerralla. Prassiaihioista kaikki tehddadn CAD-
mallinnuksella, silla tyokalut tilataan naiden piirustusten mukaan alihankintana.

Aivan tuotekehityksen alkuhetkilld aletaan myds etsid ja valita ketjuja, Kivia ja me-
kanismeja, jotka hankitaan léhes poikkeuksetta ulkopuolisilta toimittajilta. Tatéa
selvitystd ryhtyy tekeméan tuotekehitysosaston tyénjohtaja. Mikéali mallistossa olevien
tuotteiden ketju- tai kivivalikoimasta ei 16ydy uudelle tuotteelle sopivaa vaihtoehtoa, et-
sitdédn uusia malleja jo kaytetyiltd toimittajilta tai etsitddn ndiden rinnalle uusia
toimittajia. Tuotekehityksessa valitut ketjut ja Kivet hyvéaksytetaadn viela taiteilijalla seka
mallistotyéryhmaélld ennen kuin lopullinen valinta voidaan tehda.

Viimeisend ennen koesarjaa korusta valmistetaan ensimmainen prototyyppi. Aika-
taulun  Kiireellisyydesta riippuen tamé& kappale saattaa toimia my6s ns.
kuvauskappaleena markkinoinnin tarpeisiin. Protomallin valmistuksen yhteydessa pyri-
tdén tarvittavista pintakasittelyistd keskustelemaan joko yhdessa pintakéasittelyosaston
tyénjohdon tai tyontekijoiden kanssa. Hyvin Kkiireellisissa tapauksissa pintakésittelyt
joudutaan tekeméén kuitenkin mahdollisimman nopeasti, jolloin ne saattavat erota tule-
vasta sarjatuotannolle soveltuvasta pintakésittelystd. Naissa kiireellisissd tapauksissa jaa
myos helposti véliin keskustelu pintakésittelyosaston kanssa. Aikataulutuksessa ensim-
mainen madrdaika aloituksen jalkeen on asetettu ndiden markkinoinnin
kuvauskappaleiden valmistumiselle.
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2.2.2 Nollasarja

Nollasarja eli koesarja on ensimmainen kokeilu uuden korun sarjatuotannosta. Aikatau-
lullisesti nollasarjat pyritddn valmistamaan viimeistddn 1,5 kuukautta ennen
lanseerausta. Nollasarjan koko on tavallisesti noin 20 tuotetta, poikkeuksena kalliit kul-
takorut, joita tehddén vain tasmélleen tarvittava maara.

Tavoitteena on tehdd nollasarja tuotannossa, jolloin korusepét voisivat antaa siitd
suoraan palautetta tuotekehitysosastolle. Nollasarjan tekeminen kuitenkin usein ajoittuu
juuri huippusesonkiin, jolloin tuotannossa ei ole aikaa keskittyd muuhun kuin jo myy-
tyihin, mallistossa oleviin koruihin. Talléin tuotekehityksen omat mallisepédt ovat
tehneet mallin lisdksi myds nollasarjan.

Nollasarjan korut kéytetddn myynnin ja markkinoinnin tyohon ja esimerkiksi
myyntiedustajat esittelevat uutuuksia asiakkaille juuri nollasarjan korujen avulla. Tdman
vuoksi nollasarjojen valmistumiselle asetetaan myds hyvin tarkkaan maaritellyt maara-
ajat. Ajan puutteen vuoksi nollasarja kaytdnndssa joutuu korvaamaan myos ykkdssarjan.
Mikali nollasarjan aikana huomataan muutostarpeita, jotka vaikuttavat tuotteen ulkona-
kdon, saattavat myyntiedustajat lahted markkinoimaan tuotteita kuitenkin néilla
versioilla. Myéhemmin edustajien korut vaihdetaan lopullisiin malleihin niiden valmis-
tuttua.

2.2.3 Ykkossarja

Ykkdssarja on ensimmainen tuotannollinen sarja, jonka korusepat valmistavat aina itse.
Sen avulla testataan mm. nollasarjan aikaan ilmi tulleet kehitysehdotukset ja varmistu-
taan siitd, ettd valmistus etenee tuotannossa sujuvasti ja kaikki tuotannon parametrit
ovat kunnossa. Samalla voidaan varmistua siitd, ettd nollasarjassa kaytetyt menetelmat,
esimerkiksi pintakasittelyt, ovat onnistuneesti toistettavissa eiké haluttuun lopputulok-
seen ole paasty sattumalta. Ykkossarjan jalkeenkin muutokset ovat viela mahdollisia,
mutta padsaantoisesti pyrkimyksena on varmistaa valmiin tuotteen valmistettavuus sar-
jatuotannossa.

Kuten aiemmin todettiin, tdma tarked sarja ehditdan kuitenkin k&ytanndssé toteuttaa
vain harvoin. Vuosien kokemuksen jalkeen ykkossarjat on poistettu jopa aikataulusuun-
nitelmasta, silld niitd ei ikind ehditty kuitenkaan tekemé&an. La&htotilanteessa siis
ykkossarjan tekemiselle pitdisi jadda “ylimadrdista™ aikaa aikataulutuksen ulkopuolelta.

2.2.4 PAaatos lanseerauksesta

Mallistotyoryhma tekee alussa piirustusten perustella kehittelypaatoksen, jonka jalkeen
tuotekehitys alkaa ty6staé niista fyysisia malleja. Lopullinen paatds tuotteen lanseerauk-
sesta tehdaan, kun mallistoty6ryhmalla on ensimmaéiset mallikappaleet tarkasteltavana
ja tuotteet voidaan hinnoitella ainakin suuntaa antavasti. Mallikappaleet esitellddn myds
koko myynti- ja markkinointitiimille, jotka saavat oman ammattitaitonsa perusteella eh-
dottaa vielda muutoksia tai lisdyksia malleihin.
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Mallistopédatoksen jalkeen tuotekehitys pyrkii etenemdan aikataulussa siten, etta
kaikki uusien tuotteiden mallikappaleet ovat maaréaikaan mennessa valmiit. Lanseera-
uksen kannalta tuotannon Kkriittisin maardaika on mallikappaleen valmistuminen
kuvauksia varten, jotta markkinointimateriaalia paastaan valmistelemaan ennakko-
myynnin tarkoituksiin ajoissa. Tdmé& maardaika on noin kahta kuukautta ennen uuden
tuotteen lanseerauspaivaa.

Tuotekehityksen aikataulun pettdessé yksittdisen tuotteen osalta mallistotyéryhma
voi vield perua tai siirtdd tuotteen lanseerauksen. Lanseerauksen peruminen voi johtua
myos yllattavan korkeasta lopullisesta hinnasta, jota ei osattu kehitysvaiheessa tarkkaan
ennakoida.

2.3 Laadunvalvonta ja laatupoikkeamiin reagointi

Nykyaikaisessa tuotantolaitoksessa laadunvalvonnan tulisi olla yksi tuotannon peruspi-
lareista. Laadukkaat tuotteet ovat yksi korukonsernin menestystekijoistd, mutta
tuotannon laadulla on myds suuri vaikutus kustannuksiin. Laadukkaassa tuotannossa
tuote saadaan valmistetuksi kerralla oikein eiké sen tarvitse kiertdd samoja tydvaiheita
uudelleen.

2.3.1 Valimo

Valimoon kuuluvat kumimuottien valmistus, vahaosasto, vahojen pystytys, valu kipsi-
kaavausmenetelmalla seka valimon tarkastus. Valimossa laadun seuranta tapahtuu
monivaiheisesti ja prosessidata tilastoidaan kuukausittain. Laadun tarkastus tapahtuu
ensimmadisen kerran vahaosastolla, jossa vahatyontekijat tarkastavat tekemansa vahat
yksitellen. Virheelliset vahat eivét padse jatkamaan valuun, vaan ne kierratetdan vaha-
puissa kaytettaviin keskitappeihin. Toisen kerran laadun tarkastus tapahtuu valun
jalkeen, jolloin valimon tarkastajat kdyvét jokaisen kappaleen lapi yksityiskohtaisesti
valuvikojen varalta. Vialliset kappaleet kierratetddn granuloimalla osat raaka-aineeksi,
ja kayttamalla niita uudelleen seuraavien tuotteiden valmistuksessa.

Valimon tarkastajat ylldpitdvét niin sanottua “susilistaa”, johon kirjataan valimon
prosesseista saatavaa dataa metalleittain. Lista sisaltdd paivamaaran, tuotteen tunnuksen,
valuputkien eli valupuiden maaréan, hyvéksyttyjen tuotteiden madrén, hylattyjen tuottei-
den mé&éaran seka eri vikatyyppien mééaran. Tilastoinnin helpottamiseksi vikatyypit on
mééritelty taulukkoon valmiiksi kuuden yleisimmén vian mukaan, harvinaisemmat viat
merkitdén kohtaan “muut”. Nédiden liséksi taulukkoon merkitddn kaytetty uuni, uunin
lampdtila, valun l&mpétila, kaytetty valukone, valajan nimi, Kipsivalajan nimi sek&
mahdolliset lisshuomiot. T&std datasta kootaan kuukausittain valumaarét ja susiprosentti
omaan taulukkoonsa, joka laitetaan valimon seindlle kaikkien néhtaville.

Susilistan liséksi valimossa laatuun vaikuttavista tekijoista seurataan kipsivaluhuo-
neen ld&mpdtilaa ja kosteutta sek& kipsivalukoneen veden lampétilaa. Lisdksi uunien
lampotilan jakautumista ja muottien sisalampdétiloja on tutkittu satunnaisesti. Yksittais-
ten tuotteiden ongelmia ei ensisijaisesti seurata susilistan kautta, vaan suuret
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susiprosentit tuodaan ilmi valimon esimiehelle henkil6kohtaisesti vian huomaajan toi-
mesta. Mikali tiettyd vikatyyppia esiintyy samalla tuotteella runsaasti, aletaan ongelman
Syyté etsid systemaattisesti.

2.3.2 Levytydosasto

Levytydosastolla eli prassiosastolla ei jarjestelmallisesti seurata tai tilastoida laatupoik-
keamia, vaan laatua seurataan lahinna paivittdisen tyon ohella satunnaisesti. Vialliset
kappaleet saattavatkin tdmén vuoksi paasta valivarastoon ja eteenpdin tuotannossa, jossa
viat myohemmin tulevat ilmi.

Viallisten kappaleiden esiintyessé ryhdytaan syyta etsiméaéan vélittomasti. Valmis-
tustekniikkana prassayksesséd on laatuun vaikuttavia muuttujia véhemman kuin valussa
ja kappaleet ovat melko tarkasti identtisid. Vian syy loytyykin padsaantoisesti materiaa-
lista, tyokalusta tai jossakin tapauksessa valmistusprosessista. Materiaalivian
tapauksessa tuotteet valmistetaan uudelleen uudesta materiaalista ja reklamoidaan vialli-
sesta materiaalista. Tyokaluvikojen kohdalla tyokalu korjataan tai korvataan uudella.
Prosessivikojen kohdalla pohditaan vaihtoehtoisia menetelmia ja kappale saatetaan
muuttaa esimerkiksi valettavana valmistettavaksi.

2.3.3 Seppien sali, hiomo, pintakasittelyosasto ja kivenistutus

Seppien sali, hiomo, pintakasittelyosasto ja kivenistutus ovat tuotannon osastoja, jossa
koruaihioista kootaan ja viimeistelladn lopullinen koru. Tyontekijat tekevéat laadun val-
vontaa oman tyonsd ohella, mutta varsinaisia tarkastuspisteitd ei ndissa tuotannon
vaiheissa ole. Vialliset kappaleet viedaan tyonjohtajille, jotka tekevat paatoksen niiden
korjauksesta tai kierratyksestd. Tarpeen tullen tydnjohtajat vievat myos viestia eteenpain
esimerkiksi valimolle, mikéli I6ytyneiden vikojen méaara on merkittava. Mitdan syste-
maattista tapaa tai dokumentointia ei kuitenkaan ole kaytdssa.

Tuotantosarjat etenevat tyon aloittamisen yhteydessa tulostetun tyokortin kanssa.
Korttiin on méaritelty kyseisen tuotteen reititys, eli eri tyovaiheet ja niiden jarjestys. Jo-
kaiselle tyovaiheelle on myos tulostettu viivakoodi, jolla tyontekija voi kuitata oman
tydvaiheensa aloituksen ja lopetuksen. Taten tuotteelle kaytettyja tyoaikoja voidaan seu-
rata jalkikéateen.

Néistd tuotannon osastoista seppien sali on ainoa, jossa tyOvaiheen lopetuksen
ohessa jarjestelmaén sydtetadn myods valmistuneiden eli eteenpdin jatkavien tuotteiden
madrd. Tama mé&aré voi erota aloitetusta maarasta esimerkiksi viallisten osien vuoksi.
Jarjestelmaén syotettyja valmistuneiden tuotteiden maarid ei kuitenkaan tilastoida tai
seurata, eika niistd myoskaan saada selville tuotteen hylkddmiseen johtanutta syyta. Tie-
to mahdollistaakin vain yksittdisen tuotantosarjan tarkastelun seppien salin osalta.
Taman jalkeen tuotteet voivat vielda mennd pintakésittelyyn, hiomoon ja kivenistutuk-
seen, jossa niistd saatetaan edelleen hylata osa viallisina kirjaamatta niitd mihinkaan.
Viimeisenda tuotteet menevat loppukokoonpanoon, jossa lopullinen tarkastus viela teh-
daan.
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2.3.4 Loppukokoonpano

Loppukokoonpano on tuotannon viimeinen vaihe jokaiselle tuotteelle ja se toimii samal-
la myds tuotannon lopputarkastuksena. Osaston tehtdvand on kdyd&d jokainen tuote
huolellisesti 1api ja hylatd huonolaatuiset tuotteet. Taten pyritdédn minimoimaan huono-
laatuisten tuotteiden paatyminen asiakkaalle asti. Hylatyt kappaleet palaavat takaisin
tuotantoon tydnjohtajille, jotka arvioivat voidaanko tuotteet vielé korjata.

Loppukokoonpano pitdd omaa listaa valmistuneista tuotteista. Taulukkoon merki-
tdan metalleittain valmistumispéivamaarg, tuotantosarjan tunnus, tuotteen nimiketunnus
sekd valmistuneisiin tuotteisiin kulunut metallin mé&éra grammoissa. Tamén listan avulla
voidaan seurata arvokkaiden jalometallien todellista menekkia, mutta se ei ota kantaa
viallisten kappaleiden osuuteen tuotantosarjasta.

2.3.5 Korjausosasto

Korjausosasto korjaa niin asiakkailta toimitettuja viallisia koruja kuin yrityksen siséises-
ti esimerkiksi messuilla tai muussa edustuskaytdssa vioittuneita koruja. Yrityksen
sisdiset korjaustapaukset ovat enemmainkin “véhin kdytetyn” tuotteen huoltamista uu-
den veroiseksi, ja asiakkailta tulevat korjauspyynnot koskevat viallisia tuotteita.

Korjausosasto pitdd kuukausittain osastopalavereita yhdessa tuotekehitysosaston
kanssa. Palavereissa kaydaan lapi esiin tulleet viat ja keskustellaan mahdollisista muu-
toksista niihin liittyen. Eri vikatyyppeja esiintyy siind mééarin vahan, ettd paasaantoisesti
kaikki tapaukset voidaan kayda palavereissa lapi. Vikatyyppeja on aikaisemmin tilastoi-
tu omaan taulukkoon, mutta my6hemmin se on jaanyt, koska se on koettu hankalaksi
eiké vastaavaa hyotya ole koettu saatavan.

2.4 Tiedon jakamisen kanavat

Tiedon jakaminen tapahtuu tuotannossa niin palaverien, tietotekniikan kuin péivittéisen
kanssakaymisenkin avulla. Seuraavassa tarkastellaan yksityiskohtaisemmin, minkalaisia
tiedon jakamisen kanavia korukonsernin tuotannossa on kayt0ssa.

2.4.1 Palaverit

Tuotekehitykseen liittyen ovat aiemmin kaytanténd olleet tuotannollistamispalaverit
isolla joukolla. Tdma kéytantd todettiin kuitenkin hankalaksi, silla palaveriin osallistui
suuri joukko eri tasojen tyontekijoita, niin yrityksen johtoa, myyntig, tuotannon johtoa
kuin tuotannon tyontekijoitakin. Nain laajassa kokonaisuudessa osalle joukosta aiheet
eivat enéa olleet ajankohtaisia. Toisaalta ideointipalaveriksikin joukko tuntui liian isolta
ja palautetta annettiin vain vahan. Taméan vuoksi tuotannollistamispalavereista luovut-
tiin ja sittemmin kaytdntdén on otettu uutuuspalaverit pienemmissa ryhmissé
tyonjohdon tasolla. N&iden osallistujat on rajattu sen mukaan, kenen osastoja asia suo-
raan koskee. Uutuuspalaverien koolle kutsuminen on tuotannonjohtajan vastuulla.
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Uutuuspalaverien liséksi konsernin molempien yritysten tyonjohtajat ja tuotepééalli-
kot kokoontuvat véahintdan kuukausittain tuotantopalaveriin, jossa myds uutuustuotteista
voidaan keskustella. Tamén lisaksi pidetddn tuotannon esimiespalavereita seka tarpeen
mukaan pienempid ajankohtaisia palavereita. Tyontekijoille pidetddn osastokohtaisesti
osastopalavereita noin neljasti vuodessa, eika heilld niiden ja satunnaisesti jarjestettyjen
“kaytédvapalaverien” lisdksi ole muita palavereita.

2.4.2 Tietotekniikka

Tietotekniikan hyddyntaminen tiedon jakamisessa tapahtuu verkkolevyjen, sahkopostin
ja toiminnanohjausjarjestelmén avulla. Verkkolevyt ovat koko yritykselle yhteisid ja
melko aktiivisessa kéaytossa. Levyiltd 16ytyy paljon hyddyllista tietoa niin tuotannon
kuin muidenkin yrityksen osastojen asioista. Oma kansionsa on myds esimerkiksi tuote-
kehitykselld; kansioon péivitetddn kuvia ja rakennetietoja uusista koruista seka
taulukkoa tulevien uutuuksien nimikkeista ja vaiheista. Toisaalta tiedostojen péaivittami-
sestd harvoin erikseen informoidaan. Siten verkkolevyt ovat enemmankin eraanlaisen
tietopankin roolissa, kuin ajankohtaisen tiedon valittdjia. Tuotannossa kuitenkin vain
tyénjohdolla on omat tietokoneet, eika yhteiskéytdssa olevilla tuotannon tydntekijoiden
koneilla ole paasya yhteisille verkkolevyille. Taten tiedon jakaminen verkkolevyn kaut-
ta ei tavoita koko henkilstoa.

Toinen tiedon jakamisen kanava on sahkoposti ja eri séhkdpostilistat. Tuotannossa
my06s sahkdpostit ovat enimmakseen vain johdon kaytdssa, vaikka monilla osastoilla
oma Yyhteinen sahkopostiosoite onkin. Osastokohtaisia yhteisid sdhkoposteja kéaytetdan
kuitenkin enimmakseen vain koko yritykselle tarkoitettuun tiedottamiseen. Sahkdposti-
listoja ovat esimerkiksi “tuotanto” joka tavoittaa tuotannon johdon sekd
“tuotantopalaveri” joka tavoittaa lisdksi my0s oston ja tuotepdillikot. Nama listat eivat
tuotannon sisaisesti ole kuitenkaan kovin aktiivisessa kayt0ssd, ja asiat mennaan en-
nemmin juttelemaan kasvotusten kuin sahkdpostia lahetellen.

Tiedon jakamiseen osallistuu myds toiminnanohjausjarjestelma Microsoft Dyna-
mics Ax. Jarjestelma on avainasemassa muun muassa tuhansien tuotteiden rakenne- ja
reititystietojen, varastosaldojen, tuotantoerien, myyntitilausten ja -ennusteiden hallin-
noimisessa. Jokainen kayttaja voi itse tarkistaa jarjestelmésta tuotetta koskevia tietoja ja
tdma auttaa esimerkiksi myynnin ja tuotannon valistd kommunikaatiota huomattavasti,
kun molemmilla tahoilla on kéytettdvisséd samat tiedot. Jarjestelman kautta voidaan tie-
toa jakaa myods tietokonetta kayttaméattomille tyontekijoille kirjaamalla tuotteiden
tyokorteille ohjeistuksia ja lisatietoa.

2.4.3 Tyobohjeet

Tuotteiden tekotapojen tiedottamiseksi on jokaiselle tuotteelle pyritty kirjaamaan selke-
at kuvalliset tyéohjeet, joiden avulla koruseppéd pystyy valmistamaan tuotteen ilman
epéselvyyksié. Jokaiselle tuotteelle ndité ei kuitenkaan ole, ja uusien tuotteiden kohdalla
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on aina ongelmallista, kuka ne ehtisi kirjata. Uuden tuotteen osalta tyoohjeet myos
muuttuvat alussa usein, silla tekotapoja kehitellddn tehokkaammiksi tekemisen ohella.

Tydohjeita on koottu séhkdisesti tyontekijoiden kéytossa olevalle yhteiselle koneel-
le, mutta paaséantoisesti niita kéytetdan paperiversioina. Moni tyontekija ei ollut edes
tietoinen tydohjeiden sahkoisestd olemassaolosta. Tyonjohtajilla on erilaisia tapoja ajan
tasalla olevien tydohjeiden toimittamiseen alaisille. Se voi tapahtua joko aina uusimman
version jakamisena kaikkien poydalle, tai yhden yhteisen mapin yllapitdminen. Naista
jalkimmaisen avulla tydntekijoiden on helpompi pysya ajan tasalla, silla heidan ei tar-
vitse itse hallinnoida paperipinoja ja poistaa vanhentuneita ohjeita. Tahan kuitenkin
vaikuttaa myo6s osaston koko, ja pienen osaston on helpompi parjata yhteisella mapilla
kuin isomman osaston.

Tydohjeista huolimatta tydntekijat kertovat juttelevansa uusien korujen tekemisesté
aina kollegoidensa kanssa, silla he eivéat koe ikind saavansa siihen verrattavaa tietoa Kir-
jallisesta ohjeesta. Taman liséksi Kirjallisiin tydohjeisiin tehdadan useimmiten myos omia
muistiinpanoja oman tekemisen tueksi tai kirjataan omia ohjeita muistivinkoon. Nama
tavat ovat hyvin tyypillisia késityoaloille.

2.4.4 Muut viestintakanavat

Koko yrityksen henkilokunnalle viestittavat asiat kootaan viikoittain henkildstolehteen,
joka jaetaan sédhkdpostin ja verkkolevyn valityksella seké tuotannon tydntekijoille pape-
riversioina. Lisaksi jarjestetadan sadannollisin valiajoin koko henkil6stolle tarkoitettuja
henkildstoinfoja yleisten asioiden tiedottamiseksi. Kevéisin ja syksyisin jérjestetaan
myos tulevista uutuuksista koko talolle yhteiset infotilaisuudet, joihin osallistuminen on
vapaaehtoista, mutta suositeltua. Uutuusinfoissa viimeistaan kaikki tyontekijat kuulevat
kaikista uutuuksista, mutta useimmiten tilaisuudet ovat kuitenkin niin myohéaisessa vai-
heessa, ettd suurin osa henkil6istd on jo uutuuksia tehnyt tai nahnyt.

Koko konserni ja tuotantolaitos toimivat yhden katon alla, jolloin on helppoa kavel-
l& keskustelemaan tarvittavan henkilon kanssa. Tdmé& on sekd huomattava etu ettd
osittainen haittakin. Kasvotusten keskustelu on luontevampaa ja helpompaa kuin esi-
merkiksi sahkopostin valityksella keskustelu. Valitettavasti tallaisen epavirallisen
suullisen tiedon kulkemiseen kuuluu myos riski vaarinymmaérryksista. Niitd voi syntya
etenkin sellaisten asioiden kohdalla, jotka etenevat puhtaasti manuaalisesti ja joita ei voi
seurata esimerkiksi toiminnanohjausjarjestelmasta.

2.5 Lahtdtilanteen kehitystarpeet

Lahtotilanteen kartoittamiseksi haastateltiin  yhteensd 18 henkil6d tuotannon ja
tuotekehitysosaston tyontekijoistd sekd tyonjohdosta. Haastateltavana oli konsernin
molempien yritysten edustajia. Haastatteluissa haastateltavat saivat tuoda esiin omia
ndkemyksidadn  tuotekehityksen  ja  uusien  tuotteiden  tuotannollistamisen,
laadunvalvonnan sek& tiedon kulun kehitystarpeista (haastattelurungot: liitteet 1-3).
Haastattelujen liséksi tutkija itse on havainnoinut mahdollisia kehitystarpeita tuotannon
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jokapdivéisessa toiminnassa sekd palavereissa. Seuraavassa kasitellddn seké
haastatteluissa esiin nousseita etta tutkijan itsensé havaitsemia kehitystarpeita.

2.5.1 Aikataulutus tuotekehityksessa

Haastatteluissa erééksi tarkeimmista teemoista nousi tuotekehitysprosessin aikataulutus.
Aikataulun osalta suurimmaksi ongelmaksi koettiin nollasarjojen myohdinen ajankohta
ja tuotteiden nopea siirtyminen tuotantoon. Lopussa tuleva Kiire kasautuu tuotannon
puolelle, jossa nollasarjat pyritdédn mahdollisuuksien mukaan tekemaén. Usein painetta
lisad se, ettd nollasarjat joudutaan tekemdaan ajankohtana, jolloin tuotannossa on téysi
kapasiteettitarve jo myytyjen tuotteiden valmistuksessa. Erityisen huonona néhtiin
kuitenkin nollasarjojen tekeminen tuotekehitysosastolla, jota tapahtuukin yleensé vain
juuri aikataulullisten syiden vuoksi.

Haastatteluissa nousi erityisesti esille se, ettéd kiireen vuoksi nollasarjat eivét palvele
alkuperdista  tarkoitustaan  kehittdd ja  miettia  edullisimpia ja  parhaita
valmistustekniikoita, vaan ne toimivat ensimmaisten kappaleiden tuotantosarjoina
ensimmadisella mahdollisella menetelmélld. Myos joitakin yksityiskohtia, kuten
tarvittavia lenkkeja, joudutaan usein pohtimaan vasta nollasarjan yhteydessa tuotannon
puolella. Valmistusmenetelmien kehittely jatkuu lahes aina vield nollasarjojen jalkeen,
ja usein tuotannolliset sarjat joudutaan aloittamaan ilman loppuun asti mietittyja
menetelmia tai tyoohjeita. Valillda myos yksinkertaiset virheet, kuten valuleimojen
puuttuminen havaitaan vasta kiireessa tehdyn nollasarjan jalkeen.

Tyontekijat kokivat myos, ettei tuotekehitysprosessissa osata ennakoida tulevia
tilanteita, silla esimerkiksi suuritdisten tuotteiden nollasarjat pitéisi aloittaa
aikaisemmassa vaiheessa kuin nopeammin valmistettavien tuotteiden sarjat. Samoin
myyntiennusteeltaan erittdin  suuret tuotantomadrat pitaisi padsta aloittamaan
tuotannossa aikaisin. Yleisesti toivottiin myods, ettd aikaa jaisi ykkossarjojenkin
tekemiseen.

Aikataulun kiireellisyydesta johtuen tuotteet joudutaan hinnoittelemaan ennen kuin
niiden lopulliset valmistusmenetelmat on paatetty. Omakustannushinnat perustuvat
arvioihin eri tyovaiheisiin kuluvista ajoista sekéd kaytettdvien materiaalien méaristé ja
hinnoista. Tuotteen myyntihinta lasketaan suoraan omakustannushinnasta. Mikéli alussa
arvioituja valmistusmenetelmid ja sitd myo6ta tydaikoja joudutaan muuttamaan,
vaikuttaa se suoraan tuotteen Kkatteeseen. Aikaisemmassa vaiheessa mietityt
valmistusmenetelmat tekisivat myos hinnoittelusta totuudenmukaisempaa, mika estaisi
huonokatteisten tuotteiden markkinoille viemisen ja toisaalta saattaisi mahdollistaa liian
kalliilta vaikuttavien tuotteiden lanseerauksen halvemman menetelman 16ytamalla.

Tutkijan omana havaintona aikataulupohjaan liittyen oli juuri vélitarkastusten
puute, silla aikataulu oli laadittu kevét- ja syyssesonkien mukaan. Aikataulussa ei
kuitenkaan ollut otettu huomioon molempien sesonkien eri lanseerauspdivia, joilla
keskenddn on vield melkein kaksi kuukautta vélid. Kevat- ja syyssesonkien mukaan
tehty aikataulu perustuu markkinoinnin aikatauluun, joka tekee uutuuskoosteen
sesonkien mukaan sisdltden samassa koosteessa sesongin molemmat lanseerauspaivat.
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Taman tavan ei kuitenkaan tarvitse ohjata tuotannon toimia, silla nykyisella aikataululla
etenkin ensimmaiseen lanseerauspdivaan nahden jaa tuotannolle liian vahan aikaa
valmistaa korut ajallaan. Tama markkinoinnin mukaan tehty aikataulu ei myoskaén ota
huomioon tuotannon kapasiteettitarpeita huippusesongin mukaan, jolloin nykyisellaan
mya0s nollasarjat pitaa tehda.

Toinen tutkijan huomio aikataulussa oli sen kokonaisvaltainen mydhaisyys. Koko
prosessi lahtee monien tuotteiden kohdalla liikkeelle talon vakiintuneiden taiteilijoiden
ohjeistamisesta. Sen jalkeen heille annetaan noin kahdesta viiteen kuukautta, yrityksesta
ja taiteilijasta riippuen, aikaa inspiroitua ja suunnitella uusi tuote. Taman jalkeen
malleja kdydaan lapi ja paatos jatkokehittelysta tehddéan aikataulun mukaan noin 10 - 13
kuukautta ennen tulevaa lanseerauspaivda. Ongelmana kuitenkin ovat usein tasta
aikataulusta poikkeavat tuotteet. Muodin ja trendien mukaan toimiva yritys joutuu
tekemaan paatoksia myos nopeasti ja toimimaan asiakastoiveiden mukaan. Tasta syysta
kaikkia kehityspéaatoksia ei voida tehda esimerkiksi vuotta ennen tulevaa lanseerausta.
N&ma seikat tulisi ottaa huomioon myos aikataulussa ja tiedostaa se, ettd myods
lyhyemmalla aikataululla joudutaan tekemaén kehitysty6té joidenkin tuotteiden osalta.
Mallisto- tai kehityspdatds on kuitenkin ratkaisevassa asemassa tuotekehitysprosessin
kaynnistamisessd, silla seuraavan sesongin tuotteita ei voida alkaa kehittdd ennen kuin
nama paatokset on tehty.

2.5.2 Yhteistyo

Toinen haastatteluissa ilmennyt suuri kehitystarve oli yhteistydn puute tuotannon eri
osastojen seka tuotekehityksen valilla. Reaaliaikainen tieto ei siirry tarpeeksi sujuvasti
tuotekehityksen ja tuotannon vélilla, miké aiheuttaa viivastyksia ja vaarinymmarryksia.
Yhteistyon vahyyden vuoksi tyontekijat eivat mydskaan pysty halutessaan vaikuttamaan
uusiin malleihin ndhdessdan uutuudet pahimmillaan ensimmaisten tuotannollisten
sarjojen alkaessa.

Parempien vaikutusmahdollisuuksien ja tiedon saamisen kannalta toivottiin myos
vahintddn yhden tuotannon edustajan paasevan mallistoryhmén kokouksiin nykyisen
tuotekehitysosaston edustajan lisdksi. Lisédksi malli voisi menn& jonkinlaisen
tarkastuksen lapi ennen kuin malliseppa tilaa silla muotin ja ensimmadiset valut. Téten
virheet saataisiin pysdhtymé&an jo prosessin alkuhetkilld. Tuotteista havaitut yksittaiset
ongelmat keskittyivat enimmakseen leimoihin ja ainevahvuuksiin. N&iden merkitysta
haluttiin painottaa mallisepille huomioonotettavaksi.

Haastatteluissa oli havaittavissa myos epaselvyyttd tyonjaosta tuotekehitysosaston
ja tuotannon vililla. Tuotannon tyontekijat kokivat, ettei heidan kuuluisi endé kehittaa
tuotteita eteenpdin, vaan tuotekehitysosaston tulisi antaa heille loppuun asti mietityt
tuotteet. Etenkin sarjatuotannon menetelmien koettiin olevan tdysin miettiméattomié,
mikd néhtiin tuotekehitysosaston vastuuksi. Tuotannossa koettiin, ettd mallien
valmistuksen jélkeen tuotekehitys siirtyi tdysin tuotannolle, vaikkei asian pitéisi heidén
mielestdan néin olla. Tuotekehitysosastolla taas koettiin vastuun tuotteiden valmistuksen
miettimisesta olevan myds tuotannolla.
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Tyontekijat ymmarsivat jokaisen tuotteen olevan kompromissi eri osastojen
tekemisen helppouden kannalta, mutta samalla he kokivat myds, etteivét tunne toisten
osastojen toimintaa tarpeeksi hyvin osatakseen itse muokata toimintatapojaan parhaiksi
mahdollisiksi myds muiden osastojen kannalta. Tamén vuoksi yhteistyon lisédminen
myaos eri osastojen valilla koettiin tarkeéksi.

2.5.3 Laadunvalvonta

Haastatteluissa ei noussut esiin erityisia toiveita laadunvalvonnan lisdé@miseksi. Tuotan-
nossa vain valimon osalta on laadun seuranta ja tilastointi systemaattisesti kéytosséa.
Tuotannon tydntekijéat kokivat, etta valimon tapaisesti nakyville asetettavat tilastot tuo-
tantomaaristd ja susiprosenteista voitaisiin  kokea jopa loukkaavana. Lisaksi
tyonjohdossa huolestuttiin ’ylimadrdisestd tydstd”, joka laatupoikkeamien tilastoinnista
seuraa. Kuitenkin nama tilastot voisivat tyontekijoéiden mielestd olla motivoivia esimer-
Kiksi ajoittain osastopalavereissa esitettynd, ja ne voisivat oikein esitettynd kannustaa
tyontekijoitd laadukkaampaan tydskentelyyn. Myds tyonjohto néki laatutilastot hyodyl-
lisend tietona.

Tutkijan omana havaintona laadun systemaattinen seuranta ja tilastointi ovat ehdot-
tomasti tarpeen, silla lahtotilanteessa seurataan ainoastaan valmistuneiden tuotteiden
maaraé paiva- ja kuukausitasolla. Tekemisen laadulle ei ole olemassa mittaria, eika laa-
tutyokalujen kayttoonotto ole edes mahdollista ilman minkaanlaista laatupoikkeamien
tilastointia. Laadun seurannalla voidaan kuitenkin paasta kasiksi tarkeimpiin haittateki-
joihin, ja niihin puuttumalla on mahdollista tehostaa tuotantoa huomattavasti.

Toinen laadun seurantaan liittyva tarve on uutuustuotteiden jalkiseuranta. Virheista
oppimisen kannalta olisi tarkeda tehda jalkikateen uutuuksista sesongeittain yhteenveto,
jossa kéydaan lapi ja dokumentoidaan onnistumiset ja epdonnistumiset. Uutuuksien jal-
kiseurantaan liittyy myds omakustannushintojen jalkilaskenta, jolla voidaan varmistua
etukateen tehtyjen kustannuslaskelmien oikeellisuudesta. Taméa osaltaan toisi enemman
esille myos positiiviset asiat, jotka todella helposti unohtuvat vain ongelmakohtia kasi-
teltiessé.

2.5.4 Tiedon kulku

Tiedon kulku koettiin yleisesti melko heikoksi koko tuotannon osalta ja sen osalta
kehitystarpeita I0ytyi runsaasti. Yleinen ongelma tiedon kulkuun oleellisesti liittyen on
dokumentoinnin puute ja siten omista virheistd oppiminen ja tiedon siirtdminen
eteenpdin tuleville tyontekijoille. Osittain jo kappaleessa 2.5.2 kasitelty yhteistyon puute
kuuluu myos tiedon kulun puutteisiin: reaaliaikainen tieto ei kulje tuotekehityksen ja
tuotannon osastojen valill& tarpeeksi sujuvasti.

Uusien tuotteiden osalta suurin osa tyonjohdosta ja tyontekijoistd sai tietoa
ensimmadisen kerran aikaisintaan silloin, kun ensimméinen mallikappale oli jo valmis.
Aikaisemmassa tiedon saannissa asia johtui yleensa tyonjohtajan omasta aktiivisuudesta
ottaa asioista selvad. Mallien valmistaminen kulkee esimerkiksi valimossa ja
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pintakasittelyosastolla ndiden esimiesten tietdmattd, jolloin heiddn on myo6skaan
mahdotonta kyseisiin prosesseihin ottaa kantaa. Tydntekijoiden osalta tieto tuli yleensa
siind vaiheesta, kun nollasarja tuli tyon alle. Osalle tyontekijoistd tuotepaallikdiden
hyvin myo6hdisessa vaiheessa pitdma infotilaisuus toimi myds ensimmaisen tiedon
valittagjana ainakin joidenkin tuotteiden kohdalla. Tyonjohto sai yleensa tietoa
ensimmadisen kerran tyonjohdon kesken pidettévasta uutuuspalaverista.

Etenkin nollasarjojen tai muiden ensimmadisten kokeilujen osalta Kritisoitiin sité,
ettei tuotteen mukana kulkeneessa dokumentissa tullut juuri mitéén tietoa: tyoohjeita,
mallia tuotteesta, mallin nimed, kuvaa tai Kkuvausta lopputuotteelta toivottavista
ominaisuuksista, kuten esimerkiksi pinnan Kiillosta. Tama hankaloitti tyon aloittamista,
silla ennen aloittamista taytyi etsia henkild, joka ndista vaatimuksista osaisi kertoa.

Lahes jokainen haastateltava arveli aikaissmman tiedon saannin olevan hyddyllista
oman tyonsd kannalta, jolloin he voisivat aloittaa ajatustyon tekemisen jo etukateen.
Suuri osa toivoi myds mahdollisuutta paasta vaikuttamaan tuotteeseen ennen kuin sen
mallikappale ja ulkondkd on lopullisesti lydty lukkoon. Haastateltavat kokivat, ettéd
aikaisempi tiedon saanti saastdisi aikaa ja rahaa vahentdmalla esimerkiksi hatéisista
ratkaisuista johtuvia virheitd. Tydntekijat kokivat, etta aikaisempi tiedon saanti antaisi
heille mahdollisuudet ennakoida tulevia uutuuksia oman tydnsé kannalta.

Haastatteluissa tydohjeiden osalta kritiikin aiheina olivat niiden my6héinen
saatavuus tai niiden puuttuminen jopa kokonaan, huonolaatuiset tai ei-totuudenmukaiset
ensimmadiset versiot ja siitd johtuva jatkuva paivittdminen. Jatkuvan péivittdmisen
vuoksi ajan tasalla on hankala pysy4, ja se aiheuttaa yliméaaraista paperien penkomista ja
vahintddn muutaman kollegan kanssa keskustelua aina ennen uutuustuotteiden
tyostdmisen aloittamista.

Erillisten tyoohjeiden lisdksi my0ds toiminnanohjausjarjestelmd mahdollistaa
tydohjeiden merkitsemisen ja tulostamisen suoraan tyokortille. Tata mahdollisuutta
kuitenkin hyddynnetédan todella véhén. Osaltaan tdma johtuu ehké tuotteiden valtavasta
maarastd — kaikkien ohjeiden kirjaaminen olisi valtava projekti. Tamé projekti olisi
kuitenkin aiheellista toteuttaa, silla l&htGtilanteessa huolestuttavan suuri méaéaré
ty6ohjeista on tyontekijoiden muistin varassa eikda Kkirjattuna ylos missaan. Myos
ty6ohjeiden osalta dokumentointiin tulisi siis panostaa enemman.

Suurin osa haastateltavista oli tyytyvdisia saamansa palautteen maaraan. Tyontekijat
kertoivat tarkeimman palautteen tulevan kasityoalalle ominaisesti suoraan oman tyon
jaljesta. Merkittavin negatiivinen palaute tulee lopputarkastuksesta tuotantoon palautet-
tavina t0ind. Esille nousseet kehitystarpeet liittyivét asiakaspalautteeseen, palautteeseen
nollasarjojen onnistumisesta tai epdonnistumisesta, positiivisen palautteen saamiseen
ylipaansa sekd oman palautteen antamisen vaikeuksiin.

Asiallisen vaylan palautteen antamiselle koettiin puuttuvan etenkin tapauksissa,
joissa tyontekijé haluaisi antaa suoraan palautetta toiselle tyontekijalle tai osastolle. Ka-
sityén tekeminen on niin henkilokohtaista, ettd toisen arvostelu koetaan helposti
loukkaavana. Keskustelu saattaa helposti ajautua myos toisten osastojen syyttelyksi.
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Kéytossd oleva aloitejarjestelmé koettiin melko kankeaksi eiké sitd kéyteta kovin her-
kasti.

Asiakkailta tuleva positiivinen ja negatiivinen palaute harvoin saavuttaa tyonteki-
JOitd tai tyonjohtoa, jotka kuitenkin kokisivat tdméan tiedon motivoivana omaan
tyéhonsa. Tieto siitd, ettd oman tyon tuloksena syntyy laadukkaita ja myyvié koruja, in-
nostaisi tuotantoa tydssaén. Asiakaspalautteet ohjautuvat korjausosastolle, joka kay niita
lapi myos tuotekehityksen kanssa palavereissa tarkeimpien ongelmien kannalta. Taten
tuotekehitys osaa ottaa mahdollisista ongelmista opiksi ja valttaa uusissa koruissa samat
virheet.

2.6 Yhteenveto ldhtotilanteesta

Tassa luvussa on tarkasteltu korukonsernin tuotekehitysprosessia, laadunvalvontaa ja
tiedon kulkua lahtétilanteessa. Lahtotilanteen kartoittamiseksi haastateltiin yhteensd 18
henkilda tuotannon tyontekijoisté ja tyonjohdosta seké tuotekehitysosastolta. Taman li-
séksi tutkija havainnoi tuotannon toimintaa palavereissa ja jokapdivaisessd tydssa.
Toimintatapojen esittelyn liséksi esiin nostettiin kehitystarpeita tuotannon ndkokulmasta
niin haastateltavien kertoman kuin tutkijan omankin ndkemyksen pohjalta.

Erds suurimmista haasteista korukonsernin tuotekehityksessa on vuosittaisten uusi-
en tuotteiden suuri maara ja siita johtuva tiukka aikataulu. Uusia tuotteita tuodaan
markkinoille neljasti vuodessa ja vuosittainen uusien tuotteiden méaara on noin 200. Ai-
kataulun suurin paine kasautuu tuotannon puolelle, jossa prosessin loppuvaiheilla
tehdaan nollasarjat. Nollasarjojen aloitus kuitenkin siirtyy useimmiten hyvin myohélle,
jolloin ne eivat pysty palvelemaan alkuperaista tarkoitustaan parhaimpien toimintatapo-
jen kehittdmiseksi ja testaamiseksi sarjatuotannossa. Taman vuoksi kehitystyd jatkuu
tyémenetelmien osalta nollasarjan jalkeen, mika puolestaan vie aikaa jo alun perinkin
lyhyesta ajasta valmistaa uutuuskoruja ja sen liséksi aiheuttaa myods lukuisia muita on-
gelmia. Aikataulusta ei voida loppupdéssa luistaa, silld myynti ja markkinointi
tarvitsevat aikansa myds omalle tydlleen.

Tuotekehityksen osalta toiseksi tarkeéksi teemaksi muodostui yhteistyon puute tuo-
tannon ja tuotekehitysosaston valilla, mista johtuu osittain heikko tiedon kulku néiden
valill4&. Tuotannon puolelta nousi esiin my6s toive mahdollisuudesta vaikuttaa tuottee-
seen aikaisemmassa vaiheessa, minka he voisivat paremman yhteistyon puitteissa tehdé.
Tuotannon aikaisempi mukaan tuleminen myds mahdollistaisi totuudenmukaisemmat
omakustannuslaskelmat ja valmiiksi mietityt valmistustekniikat helpottaisivat nollasar-
jojen painetta tuotekehitysvaiheen lopussa. Parannusta kaivattiin myds tuotannon eri
osastojen véliseen yhteistyohon ja tiedon kulkuun yleisesti, etenkin tuotannon tyonteki-
joiden kannalta.

Laadunvalvonnan osalta tuotanto on melko alkutekijoissd, sillé systemaattista seu-
rantaa ja tilastointia ei ole kdytossa. Né&in ollen ei ole myoskaan tietoa esimerkiksi siita,
miten paljon uudestaan tuotannossa kiertavét korjattavat tuotteet lisd&vét tuotannon ja
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siten myos tuotteen kustannuksia. Laadun seuranta helpottaisi myds ongelmakohtien
I6ytdmista ja niihin puuttumista ja parantaisi siten koko yrityksen tuottavuutta.



22

3. TUOTEKEHITYS

Tassa luvussa kasitelladn tuotekehityksen teoriaa seka perinteisen ettd rinnakkaissuun-
nittelun osalta. Aluksi kdydaan lyhyesti lapi myos tuotekehityksen eri vaiheet. Tama
luku toimii pohjustuksena myéhemmin tehtévéaén yleisten tuotekehitysmallien sovelta-
miseen koruteollisuuden toimintaan. Osittain korujen tuotekehittely otetaan huomioon
jo téssa luvussa, silla se eroaa hyvin merkittavasti Kirjallisuudessa esiteltyjen monimut-
kaisten tuotteiden kuten autojen tai matkapuhelinten kehittelysta.

3.1 Tuotekehityksen vaiheet

Tuotekehitysprosessi muodostuu yleisesti useista iterointikierroksista ja ratkaisumalleis-
ta. Prosessi voidaan ajatella ikdan kuin putkena, jossa kehiteltavét ideat kulkevat.
Kuvassa 3.1 esitetty "hyviksyttyjen ratkaisujen putki” kuvaa idean kehittymistd proses-
sin varrella kohti lopullista markkinoille tuotavaa tuotetta. Prosessin edetessa idean ja
tuotteen muokkautumiseen vaikuttavat niin tuotekehittelijain omat ominaisuudet kuten
luovuus ja tietotaito kuin ymparistdn ja teknologian suomat mahdollisuudet ja rajoit-
teetkin. [8]

\ Muutosvaiheet

< Ratkaisun
hyvaksyminen
Alkumielikuva —>» -,

Mielikuvan ja ratkaisu-
vaihtoehtojen vertailu

“Hyvaksyttdvien _ :
rat}i ja testaaminen

aisujen putki”

Kuva 3.1 Tuotekehitysprosessi putkeksi kuvattuna [8]

Tuotekehitysprosessin voidaan ajatella muodostuvan neljasté eri vaiheesta: kaynnisté-
minen, luonnostelu, kehittdminen ja viimeistely. Vaiheet seuraavat toisiaan kuvan 3.1
mukaisesti. [9] Prosessi voidaan ryhmitellda my6s muilla tavoin, esimerkiksi Starbek et
al. [10] esittdmaan tapaan soveltuvuus-, suunnittelu-, tuotannon suunnittelu-, tuotanto-
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ja viimeistelyvaiheisiin. Ulrich et al. [11] puolestaan jakaa tuotekehittelyyn viiteen
osaan seuraavasti: konseptin kehittely, systeemitason suunnittelu, yksityiskohtainen
suunnittelu, testaus ja jalostus seké tuotantoon ajaminen. Ryhmittelysta riippumatta tuo-
tekehitysprosessi siséltda paasaantoisesti samat tehtévat: useita iterointikierroksia seka
ratkaisumalleja eri osille parhaan lopputuloksen saavuttamiseksi. Seuraavassa tuotekehi-
tyksen vaiheita tarkastellaan aluksi mainitun ryhmittelyn mukaan.

Tuotekehitysprojektin kaynnistaminen

s | s

Projektiehdotuksia

Valittu projektichdotus

Kehityspaatos

Luonnostelu

Il LA

Kokonaistoiminto

—
S—

Osatoiminnol

Ratkal sumahdollisuuksia
Valhitut ratkaisut

Kokonaistoiminnon
ratkaisuperiaatioila

o O U

Valittu ratkaisuperiaate

Ratkaisuluonnoksia

Valittu luonnos

Kekoonpanoluonnoksia
mittakaavassa

Parannettu luonnos

Optimoitavat kohteet

Vaihtoehicja optimoitaville
kohteille

Optimoitu ratkaisu

Kehitelty
konstruktioehdotus

Yksityiskohtien
muotoilu ja viimerstely

Viimeistely e

Kuva 3.1 Tuotekehitysprosessin eteneminen [9]

Valmistusohjeel
(piirustukset, osaluetialot,
jne.) prototyyppl, nollasana

I D DQ<O§D OO NO S0

Kéynnistdmisvaihe aloittaa koko tuotekehitysprojektin ja on erittdin tarkeé: paatosta
tehdessa taytyy olla selvilld markkinatilanne, kehityskustannukset ja saatavat tuotot. [9]
Tassé vaiheessa mukana tulisi olla edustaja ainakin kolmelta tuotekehitykselle keskei-
seltd osastolta; markkinoinnista, suunnittelusta sekd valmistuksesta. [11]
Korutuotannossa tdmén vaiheen kay lapi mallistotyoryhma, joka késittelee taiteilijoilta
saadut ehdotukset uusista koruista ja miettii, mitk& sopisivat mallistoon. Kustannukset
otetaan huomioon esimerkiksi tulevassa kohderyhmadssé: nuorille suunnatun korun tay-
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tyy olla suhteellisen edullinen, etta se todella tavoittaisi kohderyhmansé, kun taas rajoi-
tettu design-mallisto voi olla huomattavasti kalliimpi. Tallin design-koruille myos
tuotekehityksen kustannukset voivat olla korkeammat kuin nuorille suunnatun trendi-
malliston Kkoruille. On oltava selvilla myds markkinatilanteesta: nykyisisté ja tulevista
trendeista seka kilpailijoiden mallistoista. Tassa diplomitydssa kaynnistdmisvaihe on ra-
jattu empiirisen osuuden ulkopuolelle, silld se on irrallinen vaihe tuotannosta.

Kéynnistamispaatoksen jalkeen siirrytddn luonnosteluvaiheeseen. Tassé vaiheessa
henkil6t ovat yleensé joko suurilta osin tai kokonaan eri ihmisia kuin kéynnistamispaa-
toksen tekijat. Luonnosteluvaiheessa analysoidaan tehtdva ja asetetaan tuotteelle
tavoitteet ja vaatimukset kdynnistamispéaatokseen pohjaten. Mikali tdssa vaiheessa ilme-
nee esimerkiksi yllattavia suuria kustannuksia, on asia otettava uudestaan keskusteluun
kaynnistamispéaatoksen tehneen tiimin kanssa. Luonnosteluvaiheessa tehdaan myds teh-
tavan vyleistys, ja pyritddn loytdmaan tehtdvan olennaiset ongelmat sekd jaetaan
kokonaistoiminto osatoimintoihin [9]. Osatoimintoihin etsitddn ratkaisut, joista lopulta
voidaan koota kokonaistoiminto eli ensimmaéinen luonnos tuotteesta.

Taman tutkimuksen kohteena olevan korukonsernin tuotteiden osalta osatoimin-
noiksi arvioitiin alla listatut tekijat. Nama osatoiminnot ovat sovellettavissa myds
yleisesti koko koruteollisuuden alalle.

e Eri osien valmistustekniikat

e Eri osien mitat ja ulkonako

e Kokoonpanon valmistustekniikat

e Lukkomekanismin valinta

e Valu- tai préassiaihioiden maara korussa — mika on pienin mahdollinen maara

¢ Riipuslenkin halkaisija — esteettisesti sopiva mutta riittdvén iso

e Ketjun valitseminen

¢ Kivien tai helmien valitseminen ja eri mahdollisuuksien kartoittaminen

e Seindman paksuudet
Lopuksi osatoimintojen ratkaisuehdotuksista kootaan yksi tai useampia kokonaistoi-
minnon ratkaisuperiaatteita, joiden pohjalta tehddan yksi tai useampi ratkaisuluonnos.
Ajan ja kustannusten saastamiseksi valitaan luonnoksista vain paras, josta l&hdet&éan ke-
hittdmaan lopullista tuotetta [9].

Kehittelyvaiheessa tehd&éan tuotteesta oikeassa mittakaavassa oleva mallikappale.
Talloin kaikki eri vaihtoehdoista valitut osatoiminnot kootaan yhteen valmiiksi koruksi.
Mikali tassa vaiheessa kohdataan tuotannollisesti tai taloudellisesti hankalia tai heikkoja
kohtia, korjataan ne ideoimalla uudestaan. [9] Korutuotannossa téllaisia kohtia arvioitiin
tdman tutkimuksen ohella olevan esimerkiksi:

e Heikko valettavuus: valujuoksujen paikat voidaan miettid uudelleen tai muuttaa

kappaleen muotoilua

e Heikko valmistettavuus sarjatuotannossa

e Yhteen sovitettavat palat eivat mene kohdakkain

e Liian hauras tai muuten heikko rakenne
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e Huono kaytettavyys; esimerkiksi teravié reunoja, hankala lukko
Kehitysvaiheen lopputuloksena saadaan kehitetty konstruktioehdotus, minka jalkeen
voidaan aloittaa viimeistely. Viimeistelyn aikana tuotteelle tehddan mm. tyoohjeet ja
osaluettelot. Tuotteesta tehddadn nollasarja, jolla testataan tuotteen valmistettavuutta
suunnitelluin menetelmin. [9] Mikali tassa vaiheessa ei enda ongelmia ilmene, kappale
on valmis sarjatuotantoon.

Lopuksi tuotekehityksen onnistumista voidaan tarkastella viiden eri tekijan kautta:
kehitellyn tuotteen laadun, valmiin tuotteen valmistuskustannusten, tuotekehittelyyn
kaytetyn ajan, tuotekehittelykustannusten seka kehityskyvyn perusteella. Hyvalla kehi-
tyskyvylla tarkoitetaan tuotekehitysprojektia, joka edesauttaa tuotekehittelijoiden
seuraavien projektien onnistumista. Mikéali kaikki viisi tekijdd ovat onnistuneet hyvin,
VoI yritys odottaa tuotteelta taloudellista menestysta. [11] Mikali toistuvasti arvio on ta-
voitteen  alapuolella, tulee  yrityksen  tutkia  mahdollisia  kehityskohtia
tuotekehitysprosessissa. Seuraavissa luvuissa esitelldénkin miten tuotekehitys voidaan
yrityksessa toteuttaa perinteisen tuotekehitysprosessin seka rinnakkaissuunnittelun mal-
lilla.

3.2 Perinteinen tuotekehitysprosessi

Perinteisessa eli sekventiaalisessa tuotekehitysprosessissa tuotekehityksen vaiheet seu-
raavat toisiaan perakkain erillisind kokonaisuuksina, juurikaan limittdytymatta toisiensa
kanssa. Menetelm&& kutsutaan myos vesiputousmalliksi tai over-the-wall malliksi, sill&
voidaan ajatella ettd yhden vaiheen paattyessa tuote ik&d&n kuin heitetaan alas vesiputo-
usta tai heitetddn seindn yli seuraavalle osastolle. Osasto kerrallaan siis hoitaa oman
osuutensa ja laittaa tuotteen eteenpdin. Tdma osastolta toiselle siirtymavaihe on myos
ainoa osastojen valisen tiedon siirtymisen kohta. [12]

Johnsson ja Varjoranta [13] opastavat kirjassaan Pienyrityksen Tuotekehitystyo
(1985) toimintaverkkosuunnitelman (kuvassa 3.2) laatimista. Prosessin alussa selvite-
taén tarvittavat toimenpiteet, asetetaan ne loogiseen jarjestykseen ja numeroidaan siten,
ettei kaksi eri toimintoa voi koskaan saada samaa numeroa. Visuaalisesta toimintaverk-
kosuunnitelmasta on helpompi tarkastella toimintoja kriittisesti, tutkia ovatko kaikKki
vaiheet perusteltuja ja méaarittaa jokaiselle toiminnolle mééraaikansa. Osastojen ja teh-
tavien maardaikoja seuraamalla voidaan helposti pysya selvilld aikataulun pitdvyydesta.
Liséksi prosessille voidaan asettaa myos kriittinen kokonaisaika, jonka ylittyessa tuote-
kehitys ei ole pysynyt aikataulussa. Menetelman etuna onkin sen helppo hallinta: johdon
on helppo seurata ja hallita jokaista ”putkimaisen” prosessin ldpi kulkevaa projektia.
[13]
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Kuva 3.2 Perinteisen tuotekehitysprosessin eteneminen ja sen aikataulutus [13]

Perinteisessa tuotekehitysprosessissa taytyy valmistuksen pystyd muokkautumaan niin,
ettd suunniteltu tuote pystytaan valmistamaan. Mikali valmistuksen puolelta tulee téssé
vaiheessa kehitysehdotuksia, niitd ei usein enaa pystyta toteuttamaan, tai ainakin se lisaa
tuotekehitysprosessin aikataulua huomattavasti. Tamé aiheuttaa myos vastakkainasette-
lua ja konflikteja tuotannon ja tuotekehitysosaston valilla. [2] Aikataulu ei muutenkaan
kuulu perinteisen tuotekehitysprosessin etuihin, sill&4 turhaa aikaa kuluu eri vaiheiden
valmistumisen odottamiseen, vaikka monia vaiheita pystyttéisiin kehittdméan jo saman-
aikaisesti. Ajan pidentyessa luonnollisesti myds kustannukset kasvavat. [14] Perinteisen
tuotekehitysprosessin malli saattaa myds jaykistaa ideointia, kun ratkaisuja mietitaan ai-
na joko yksin tai samojen, saman ammattitaidon omaavien ihmisten kanssa. Monista
haitoistaan huolimatta perinteinen tuotekehitysmalli on yha kéyt6ssd monissa yrityksis-
sd, mika johtunee juuri sen helposta ohjattavuudesta ja selkeédstd organisaatiomallista
sekd vanhojen tapojen juurtumisesta yrityksen kaytantoihin.

3.3 Rinnakkaissuunnittelu

Rinnakkaissuunnittelu on perinteisen tuotekehitysmallin korvaava prosessi, jossa tuote-
suunnittelu, valmistuksen menetelmasuunnittelu ja tuotannon kapasiteettisuunnittelu
tapahtuvat limittdin [2]. Rinnakkaissuunnittelun leimaavimpia ominaisuuksia ovat toi-
mintojen paallekkaisyys, tiedon kulku pienissé erissd, moniammatillisten ryhmien
yhteisty0 seka tuotekehittelyyn kéytetyn ajan lyhentdminen. [15] Yksinkertaisimmillaan
rinnakkaissuunnittelu voi tarkoittaa tiivista yhteisty6ta eri osastojen kesken.
Valmistusprosessin suunnittelu samanaikaisesti ja yhteistydssa tuotteen suunnittelun
kanssa sdastaa tuotekehitysprosessin kokonaisaikaa ja vahentaa prosessin loppuvaiheilla
ilmenevid muutostarpeita. Aikaisin aloitetussa valmistusmenetelmien suunnittelussa
mahdolliset ongelmakohdat voidaan tunnistaa aikaisemmassa vaiheessa ja siten valttya
niilta prosessin lopussa. [2] Rinnakkaissuunnittelulla tuotekehittelyn tuloksena saadaan
usein parempilaatuinen tuote, alhaisemmat tuotteen valmistuskustannukset ja siten myos
suuremmat tuotot yritykselle [16]. Kuvassa 3.3 on esitetty vertailun vuoksi samanlaisen
valukappaleen tuotekehitysprosessi perinteisen mallin mukaan seka rinnakkaissuunnitte-
lun  menetelmélld. Kuvan mukaisesti tuotekehitykseen kaytetty aika on
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rinnakkaissuunnittelulla samanaikaisten toimintojen ansiosta huomattavasti pienempi
kuin perinteiselld menetelmalla.

N N N\

Konstruktio- N Valutekninen Mallin Koneistuksen
suunnittelu suunnittelu suunnittelu suunnittelu

Aika
B

f) Valutekninen
suunnittelu

Konstruktio-| Koneistuksen
suunnittelu suunnittelu

Mallin
suunnittelu
Aika ’

Kuva 3.3 Perinteisen tuotekehitysprosessin ja rinnakkaissuunnittelun erot 16ytyvat kay-
tetyn ajan seka eri osastojen valisen kommunikoinnin maarasta [14]

Seuraavassa tarkastellaan tarkemmin perakkaisia ja rinnakkaisia toimintoja suunnitte-
lussa  (3.3.1), rinnakkaissuunnittelun ~ vaiheita  ja  tyotiimeja  (3.3.2),
rinnakkaissuunnittelun soveltuvuutta pienille ja keskisuurille yrityksille (3.3.3) ja lo-
puksi késitelldadn rinnakkaissuunnittelun implementointia ja siihen liittyvid haasteita
(3.3.4)

3.3.1 Peréakkaiset ja rinnakkaiset toiminnot suunnittelussa

Useimmiten tuotekehitysprojekteissa on seka perakkaisia etta rinnakkaisia tehtavia [11;
15]. Rinnakkaissuunnittelua on usein hankala toteuttaa esimerkiksi aivan tuotekehitys-
projektin alkumetreilld. Alussa tuotteen vaatimukset ja ohjeistukset ovat usein
epatarkkoja ja karkeita, jolloin on parempi lahted tarkentamaan lahtokohtia yhden yksi-
kon tai tyontekijan voimin sekaannuksien vélttdmiseksi. Etenkin mekaaniselle
suunnittelulle on ominaista, ettd tydvaiheet joutuvat odottamaan toisiaan lahes perintei-
sen tuotekehitysmallin mukaisesti, silla esimerkiksi lisdosien suunnitteluun tarvitaan
lahtokohdaksi padkappaleen mittoja ja muotoja, jolloin tdysin samanaikainen suunnitte-
lu ei ole mahdollista. [17]

Mahdollisimman tehokkaan tuotekehitysprosessin luomiseksi voidaan perakkaisyyt-
t4 vaativat sekd rinnakkaisuuden mahdollistavat tehtdvat kuvata matriisissa (Design
Structure Matrix, DSM) taulukon 3.1 esittdmalla tavalla [11; 15]. Matriisiin on merkitty
samat tehtdvat A-1 vasempaan laitaan sekd ylareunaan, X merkitsee tehtavien valista
riippuvuutta riveittdin luettuna. T&ll6in siis esimerkiksi tehtdvat A ja B ovat keskenddn
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perdkkaisid toimintoja, koska tehtédvé B on riippuvainen A:n suorittamisesta. Tehtavat D
ja E voidaan puolestaan suorittaa rinnakkain, silla naiden valilla ei riippuvuutta ole.
Tehtavét F, G ja H vaativat samanaikaista suorittamista niiden keskindisen riippuvuuden
vuoksi. [11] Taulukon kaltainen matriisi nousee erityisen tarkeéksi tydkaluksi moni-
mutkaisissa tuotekehitysprojekteissa, joissa toimintoja on kymmenia tai jopa satoja.

Taulukko 3.1 Tehtdvien perikkdisyyden tai rinnakkaisuuden esittdvi matriisi “Design
Stucture Matrix” (DSM). Taulukossa tehtavat A ja B ovat keskenadn perakkaisia toi-
mintoja, D ja E kesken&an itsendisia ja F, G ja H keskendan riippuvaisia, rinnakkain
suoritettavia. Muokattu lahdeteoksesta [11]

A\B\C\D\E\F\G\H\l
AlA

B|X B

C|X X C

D X D

E X E

F X X X F X X
G X G X
H | X X X H
| X X |

Perakkaistakin suunnittelua voidaan kuitenkin toteuttaa rinnakkaissuunnittelun mene-
telmin kayttdmalla ns. mini-vaiheita. Menetelm& muistuttaa perinteistd mallia, mutta
suunnittelijat kommunikoivat ja tarkastavat tydvaiheita useammin ja pienemmissa osis-
sa, jolloin mahdolliset korjaukset voidaan tehdd nopeasti. Ndin toimittaessa kaikilla
suunnittelijoilla on mahdollisimman reaaliaikaista tietoa saatavilla, ja kokonaisuutena
tarkasteltaessa suunnittelua voidaan pitdd samanaikaisena. Tuotekehityksen alkuvai-
heessa onkin tarkedd pitdd useita palavereja kasvotusten tai s&hkoisesti niin, ettd
tuotekehitystyohon osallistuvilla tydntekijoilla olisi mahdollisimman kattava nakemys
tulevasta tuotteesta ja he voivat alkaa mietti& omaa osuuttaan tarkemmin. [17] Rinnak-
kaissuunnittelun toteutus helpottuu suunnittelun edetessd, kun tuotteen madritteet
tarkentuvat.

3.3.2 Rinnakkaissuunnittelun vaiheet ja tyotiimit

Tuotekehitysprosessin vaiheet voidaan jakaa eri vaiheisiin eri tavoin. Eras tapa esitettiin
kappaleessa 3.1, jossa kuvattiin Jokisen [9] esittaméll& tavalla prosessin jakamista nel-
jaan eri osioon: k&ynnistdminen, luonnostelu, kehittely ja viimeistely. Starbek et al. [10]
esittelevét toisen ryhmittelytavan jakamalla tuotekehitysprosessin vaiheet seitsemaan eri
osioon: tavoitteiden asettaminen, tuotteen suunnittelu, design, tuotannon suunnittelu,
tuotanto, kokoonpano ja toimitus. Erilaisesta ryhmittelysta riippumatta itse tuotekehi-
tyksen tehtdvdt ovat molemmissa tavoissa samat. Tuotekehitysprosessin jakaminen
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pienempiin osiin mahdollistaa Starbekille kuitenkin myo6s kulloinkin tuotekehityksen
parissa tydskentelevien tydtiimien mallintamisen. Nama tiimit vaihtuvat prosessin ede-
tessé osiosta toiseen.

Rinnakkaissuunnittelussa eri toiminnot eivat kulje prosessissa yksitellen, vaan ne
muodostavat vaiheittain toimivia kokonaisuuksia. Vaiheita on yhteensa viisi: soveltu-
vuus-, design-, tuotannon suunnittelu-, tuotanto- sek& kokoonpano-sykli. [10] Kuva 3.4
esittda tuotekehitysprosessin etenemisté sykleittéin ajan ja eri vaiheiden funktiona. Vaa-
kapalkit kuvaavat tuotekehityksen toimintoja ja soikiot niiden paalla kuvastavat
rinnakkaissuunnittelun vaiheita, jotka sitovat kohdalle osuvat tehtavét yhdeksi kokonai-
suudeksi.

Tuotekehityksen
vaiheet
A

Saveltuvuussykli

Suunnittelu sykli
Tavoitteet Tuotannon-
suunnittelu sykli
Tuotteen suunnitielu
Tuotantosykli
Desi
Kokoonpano-
V sykli
Tuaotanrion syunnittelu
Tuotanto
Kokoonpano
V Toimitus
J

Aika

Kuva 3.4 Tuotekehityksen toiminnot ja vaiheet. Muokattu ldhdeteoksesta [10]

Soveltuvuusvaiheessa tuotteelle asetetaan tavoitteet ja paatetddn tuotteen design, mika
vastaa pitkélti Jokisen [9] esittdman mallin kdynnistdmisvaihetta. Suunnittelusyklissa
pohditaan tuotteen ratkaisuja yleisell& tasolla, suunnitellaan tuote ja sen ulkonakd, mie-
titddn sen eri osia ja rakennetta, tehd&an tuotteesta mallikappale ja valitaan eri
luonnoksista paras malli tuotannon kannalta. Tdma sykli vastaa Jokisen [9] esittelemé&a
luonnosteluvaihetta. Tuotannon suunnitteluvaiheessa mietitadn tuotteen valmistukselle
teknologiset ratkaisut sekd osien valmistukseen ettd kokoonpanoon, [10] kuten Jokisen
[9] mallissa kehittelyvaiheessa. Tuotantovaiheessa valitaan tuotannon tyyppi seké tuo-
tannon kannalta optimaalinen asetelma. Viimeisessd, eli kokoonpanovaiheessa,
hoidetaan tuotteen ja tuotannon sujuvuuden testaukset sekd nollasarjat. [10] Nama vai-
heet vastaavat Jokisen [9] mallissa viimeistelyvaihetta.

Isoissa yrityksissa rinnakkaissuunnitteluun muodostetaan kolmitasoinen tuotekehi-
tystiimi, joka koostuu ydinryhmésta (core team), kehysryhmastd (level team) ja
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toiminnallisesta ryhmasta (functional team) kuvan 3.5 mukaisesti. Ryhmien jésenet
vaihtelevat meneillaan olevan syklin mukaan. Ydinryhman muodostaa yrityksen johto
yhdessa késiteltdvan kehysryhman johtajan kanssa, ja se ohjaa ja kontrolloi koko tuote-
kehitysprosessia. Kehysryhmien tehtdvdnd on koordinoida toiminnallisten ryhmien
toimintoja ja tavoitteita niin, ettd prosessi etenee sujuvasti syklista toiseen. Kehysryh-
man muodostavat Kkasiteltdvdn kehysryhmén johtaja sekd syklissa olevien
toiminnallisten ryhmien esimiehet. Toiminnalliset ryhmat koostuvat esimiehesté ja eri
alojen ammattilaisista seka alihankkijoiden ja asiakkaiden edustajista. Niiden tehtédvéana
on toimittaa ydinryhmalle tavoitteita vastaavia valmiita ratkaisuja. [10]

7

Kehysryhmdt

Sl nrin

Toiminnalliset ryhmgt

YDIN-
RYHMA

Kuva 3.5 Rinnakkaissuunnittelun tuotekehitystiimin kolmikerroksinen rakenne. Muokat-
tu lahdeteoksesta [10]

Yan et al. [17] kritisoivat rinnakkaissuunnittelua siité, ettei malli ota tarpeeksi huomi-
oon resurssien jakamisesta koituvia ongelmia. Lisaksi Yan et al. [17] kritisoivat
rinnakkaissuunnittelun organisaatiomallin soveltuvuutta pienille tai keskisuurille yrityk-
sille sekd  rinnakkaissuunnittelun  implementointiin ~ vaadittavia ~ mittavia
organisaatiomuutoksia, jotka aiheuttavat yrityksessd hAmmennystd ja muutosvastarintaa.
Heidan ehdottamaansa mallia ké&sitelladn tarkemmin seuraavassa kappaleessa 3.3.3.

3.3.3 Rinnakkaissuunnittelu PK-yrityksissa

Rinnakkaissuunnittelu PK-yrityksissa eroaa isojen yritysten mallista tuotekehitystiimiin
osallistuvien tydryhmien mééran ja siséllon osalta. Tuotekehitystiimiin osallistuvien
henkil6iden maara on pienempi, ja sen rakenne on isoista yrityksista poiketen vain kak-
sitasoinen. Tama johtuu yksinkertaisesti PK-yrityksien pienemmisté resursseista. Malli
rakentuu siten, ettd ydinryhmd on suoraan yhteydessa toiminnallisten ryhmien kanssa,
jolloin kehysryhmaét jaavat vélista pois kokonaan. [10] Rinnakkaissuunnittelun tuoteke-
hitystiimin kaksikerroksinen rakenne on esitetty kuvassa 3.6.
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Kuva 3.6 Rinnakkaissuunnittelun tuotekehitystiimin kaksikerroksinen rakenne Muokattu
lahdeteoksesta [10]

Tuotekehitystiimin ydinryhm&an kuuluvat ydinryhmén johtaja seka yrityksen johtoa:
myynti- ja markkinointijohtaja, tuotantojohtaja, muotoilujohtaja sekd mahdollisesti ta-
lousjohtaja ja toimitusjohtaja. Liséksi ydinryhmaan kuuluu projektin johtaja, joka on
my0s osana toiminnallisia ryhmi& lapi prosessin. Toiminnalliset ryhmét koostuvat oman
alansa ammattilaisista, tyonjohtajista ja heidan alaisistaan yrityksen eri osastoilta: mark-
kinoinnista,  tuotannon  suunnittelusta,  tuotesuunnittelusta, tuotekehityksestd,
tuotannosta, kokoonpanosta, ostosta seka logistiikasta. [10]

Tuotekehitystiimiin liitettdvat tyontekijat hoitavat tuotekehitykseen liittyvia tehta-
vid oman tyonsé ohella ja pysyvat siis omalla tyOpisteellddn varsinaisten ty6tehtavien
séilyessé ennallaan [17]. Té&llainen toimintatapa vahent&a yleensé rinnakkaissuunnitte-
lun ké&yttéonotossa ilmenevad muutosvastarintaa ja hdammennysta, silld isoja muutoksia
ei organisaatiossa tapahdu tyotilojen ja tyontekijoiden pysyessa samoina. Suurin muutos
taytyykin tapahtua asenteissa: yhteistyon merkitys kasvaa eivétké osastot ole en&a itse-
naisid yksikoitd, vaan osa kokonaisuutta. [17] Talla tavalla organisoitunutta
tuotekehitystiimié voidaan kuvata my6s matriisina, joka on esitetty kuvassa 3.7 [10].
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Kuva 3.7 Pienille yrityksille soveltuva rinnakkaissuunnittelun matriisikaavio. Muokattu
lahdeteoksesta [10]
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Eri osastojen edustajat muodostavat keskendan pienempia tiimeja (toiminnalliset ryh-
mat), jotka tydskentelevat prosessin eri vaiheissa kuvassa 3.4 esitellyissa vaiheissa.
Siten voidaan valttaa resurssien turhaa kayttod, ja osastojen edustajat tyoskentelevét
vain juuri tarpeellisissa ja heidan asiantuntijuuttaan vaativissa osioissa tuotekehityspro-
sessissa. [10] Koska tiimin jasenet tydskentelevét padsaantoisesti omissa tydtiloissaan
erilldan toisistaan ja heidat sidotaan tiimiksi vain saman tuotekehitystehtavan avulla,
taytyy kommunikoinnin olla aktiivista tietotekniikan avulla, ja tiedon avoimen jakami-
sen taytyy tapahtua esimerkiksi verkkolevylld. Tdma helpottaa seka johdon tyéskentelya
projektien ja ajan hallinnassa ettd tiimin jasenten tehtévien ja resurssien jakamista. [17]
Tarvittaessa myos PK-yrityksisséd tyontekija voidaan irrottaa taysin omista tehtavistaan,
jolloin han keskittyy vain tuotekehityksen tehtaviin.

3.3.4 Rinnakkaissuunnittelun implementointi

Rinnakkaissuunnittelu ja sen lukuisat edut niin organisaation kuin yksittdisten tuot-
teidenkin kannalta motivoivat yrityksid implementoimaan mallin myds omaan
tuotekehitysprosessiinsa. Kaytannon toteutus ja mallin implementoinnissa onnistuminen
ovat kuitenkin haastavia. Dickson et al [1] tutkivat suunnitteluprosessin menestysteki-
JOItd pienissa kasvuyrityksissé johdon ndkokulmasta, ja havaitsivat vaihtamisen
perinteisestd suunnittelusta rinnakkaissuunnitteluun yhdeksi vaikeimmista tehtavista.
Vield hankalampana oli tutkimuksessa nahty valmistettavuuden testaaminen suunnitte-
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luprosessin aikana, miké on yksi rinnakkaissuunnittelun keskeisimmisté tekijoista. Rin-
nakkaissuunnittelu asettaa haasteita myds henkilostolle, silld se vaatii runsaasti
yhteisty6té sekd joustavuutta niin valmistuksen kuin tuotekehityksenkin puolelta. Syval-
le juurtuneista tavoista voi olla hyvin haasteellista paéstéa eroon. [2]

Onnistuminen prosessin kokonaisajan lyhentdmisessé vaatii kaikilta tiimin jasenilta
jatkuvaa yhteisty6td, velvollisuudentuntoa tavoitteita kohtaan, avointa tiedon jakamista
ja kommunikointia, kompromisseja, yhteisymmarrysté seké jatkuvaa kehitystd yhteisen
projektin vuoksi. Perinteisen tuotekehitysmallin vastakkainasettelu tuotannon ja tuote-
kehitysosaston valilla taytyy muuttua yhteisiksi tavoitteiksi ja tekemiseksi. Asenteiden
muuttaminen on harvoin helppoa ja hyvin todennédkoisesti tyotehtdvien muuttuessa
muutosvastarintaa esiintyy. Juuri asenteiden muuttaminen lieneekin yleisella tasolla rin-
nakkaissuunnittelun kayttéonoton suurin haaste, kun kaytossd on aiemmin ollut
perinteinen tuotekehitysprosessi. [1; 10].

Karlsson et al [18] esittelee tutkimuksessaan tarkemmin implementointia edistavia
sekd hidastavia tekijoitd. Merkittadvimmiksi implementointia hidastaviksi tai haittaaviksi
tekijoiksi he listaavat liiallisen keskittymisen tutkimus & kehitysosastolle, miké hidas-
taa moniammatillisten ja —funktionaalisten ryhmien syntya; tuotekehittelyn tulee olla
yrityksen yhteinen tehtdvd. Samanaikainen eri toimintojen suunnittelutyd voi olla myds
paradoksi yksittdiselle suunnittelijalle tai insindorille. Rinnakkaissuunnittelun koor-
dinoiminen saattaa johtaa aikaa vievaan kokouskulttuuriin ja tarkkojen
suunnittelumaaritelmien pyytdminen saattaa héirita visionaarisvetoisia projekteja. Vas-
taavasti implementoitia edistaviad tekijoitd Karlsson et al [18] mukaan olivat niukat
puskurit aikatauluissa, laheinen yhteisty0 tunnetun asiakkaan kanssa, yksittdisen suun-
nittelijan kompetenssi hoitaa tehtdvansd nopeasti ja hyvin, ylimman johdon tuki ja
sitoutuminen seka saannolliset tapaamiset rinnakkaissuunnittelutiimin tyénjohdon kes-
ken.

Swink et al. [19; 20] puolestaan esittelevat neljé tekijaa, jotka edesauttavat imple-
mentoinnissa  onnistumista.  Ensiksi, implementointi projekti on nostettava
“erikoisasemaan”. Tyontekijoiden on koettava muutos tarpeelliseksi, uniikiksi ja erityi-
seksi. Swink et al. [19; 20] ehdottavat jopa Kkriisitilanteen luomista, jolloin
implementoinnin kiireellisyys korostuu. Ylimmén johdon sitoutuminen projektiin on
my0s &arimmadisen tarkedd. Toiseksi Swink et al [19; 20] korostavat tavoitteiden ja
agendan ilmaisua tiimin eri jasenille. Kun tavoitteet on ilmaistu kaikkien ymmértdmassa
muodossa, on menestys tai tappio helpompi jakaa kaikkien jasenten kesken. Tavoittei-
den ilmaisu asiakaslahtoisesti saattaa myos véhentaad konflikteja eri tydryhmien vélilla.
Kolmanneksi, byrokraattiset ja vastaavat yrityksen kulttuurilliset raja-aidat on poistetta-
va. Raja-aitoja voivat luoda heikko kommunikaatio ja tiedon kulku
tuotekehitysprojektin jasenten kesken, jonka vuoksi tietokoneavusteinen kommunikaa-
tioapu on perustavanlaatuinen tekijd. My0ds tilanteet joissa tiimin jasen joutuu
valitsemaan projektin edun ja oman yksikkdnsa edun vélilta, on pyrittdvd ennakoimaan
ja mahdollisuuksien mukaan estamaan. Neljanneksi Swink et al. [19; 20] esittavéat yksi-
tyiskohtaisen rinnakkaissuunnittelumallin luomista yrityksen tarpeisiin ja sen esittelya
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kaikille rinnakkaissuunnittelutiimiin kuuluville. Tallgin tiimin jasenet saavat selkedn
kuvan prosessista ja tunnistavat oman roolinsa siind. Malli ei saa jaada osallistujille
abstraktiksi, vaan se on tuotava konkreettisena, suoraan yrityksen tarpeisiin raatéloityna
toimintamallina, joka voidaan suoraan ottaa kayttéon.
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4. LAADUNVALVONTA

Tassa kappaleessa tarkastellaan aluksi korutuotannon kannalta tekijoita, jotka maaritta-
vat laadun. Taman jalkeen kaydaan l&pi laadun seitseman perustytkalua ja lopuksi
esitelladn kaksi ongelmanratkaisumallia, jotka kayttavat hyvakseen kappaleessa jo esi-
teltyja laatutyokaluja.

4.1 Laadun maaritteet ja merkitys

Seuraavassa pohditaan hieman laadun eri maaritteitéd yleisesti ja sen jalkeen tarkemmin,
mitka tekijat maarittavat korun laadun.

4.1.1 Yleiset maaritteet

Laatu tarkoittaa eri ihmisille eri asioita ja se voidaan myds maarittdd monen eri tekijan
kautta, my0s tuotteesta tai palvelusta riippuen. Heizer ja Render [3] jakavat laatutekijat
kolmeen eri nakékulmaan. Heiddn mukaansa laatu voidaan maarittaa kayttajan, tuotteen
tai valmistuksen ndkokulmasta, ja kaikkia nditd madritteita tulisikin kayttdd parhaan
laadun saavuttamiseksi. Valmistuksen kannalta hyvéi laatua on tehda “’kerralla oikein”,
eli valttaa niin sanottuja korjauskierroksia, jotka lisdavét tuotteen kustannuksia. Kéytta-
jan kannalta laadukkaassa tuotteessa on hantda miellyttdvia ominaisuuksia ja
mahdollisesti parannuksia muihin vastaaviin tuotteisiin. Tuotteen kannalta laatu méaarit-
tyy faktojen, kuten laadukkaiden materiaalien tai mittatarkkuuden kautta.

Toisaalla Heizer ja Render [21] jaottelevat asiakkaan laatuodotukset kuuteen osi-
oon: toimintoihin, luotettavuuteen, standardien mukaisuuteen, palveluun, ulkonakodn
sekd laatumielikuvaan. Stevenson [2] puolestaan jaottelee laadun madritteet neljaan eri
osaan: muotoiluun, muotoilun ja tuotteen funktion vastaavuuteen, helppokayttdisyyteen
sekd toimituksen jélkeiseen palveluun. Joka tapauksessa hyvaan laatuun panostaminen
kannattaa; se parantaa yrityksen mainetta, kasvattaa markkinaosuutta, lisd4 asiakasus-
kollisuutta, vahentad tuotannon ja palvelun ongelmia ja siten lisda tuottavuutta, vahentéé
kustannuksia ja lisaa voittoja [2; 3]. Taman diplomityon osalta laadunvalvonta kohdiste-
taan padsaantoisesti tuotannon laatuun, sivuten tuotteen laatua edelld lueteltujen
tekijoiden kannalta 1&hinn& tuotekehityksen kautta. Seuraavassa kuitenkin perehdytéén
vield erityisesti korujen laatutekijoihin.

4.1.2 Korun laatutekijat

Arvokkaat korut ovat ylellisyystuotteita, joihin liittyy aina korkea laatumielikuva. Laa-
tumielikuvaan vaikuttavat korun arvon lisdksi esimerkiksi brandi, kotimaisuus,
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yksilollisyys seka yrityksen arvot kuten ekologisuus tai eettisyys. Korujen kohdalla tar-
keimmat laadun tekijat ovat muotoilu, kestdvyys, hyva pinnanlaatu seka laadukkaat
materiaalit [22].

Laadukas muotoilu on korun keskeisimpid ominaisuuksia, johon yleensa perustuu
suurilta osin korun ostopédatés. Muotoilu vaikuttaa pelkédn ulkondodn lisaksi suoraan
my06s korun kestavyyteen, silla esimerkiksi hyvin ohuet rakenteet saattavat kaytossa
murtua, vaikka ne olisivat valmistetut huolellisesti. Kestavyyteen vaikuttavat myods ko-
run valmistusmenetelmat ja niiden huolellisuus. Usein esimerkiksi juotokset ovat
rakenteen heikoin kohta. Ndma seikat onkin pyrittava ottamaan huomioon jo tuotekehi-
tysvaiheessa ja loytdmaan oikea ratkaisu valmistusmenetelmille niin laadun kuin
kustannusten puolesta sek& muotoilun sallimissa rajoissa. Pintakasittelyt ja eri valmis-
tusmenetelmat lapi koko prosessin vaikuttavat korun pinnanlaatuun, ja onkin erittdin
tarkedd tarkastaa jokainen koru yksitellen ennen kuin se lahtee kohti asiakasta.

Korualalla materiaalien laatua ja niiden tarkastusta maarittdvat Suomessa laki ja
asetus jalometallituotteista [23; 24] Jalometallien pitoisuudet ovat standardisoituja ja
korussa kaytetty seos on ilmoitettava leimalla. Pitoisuuden lisaksi korussa taytyy olla
lain mukaan myds nimileima tai tarkastusleima. Nimileiman lisdksi samaan koruun lei-
mattava tarkastusleima on vapaaehtoinen, mutta se todistaa kuluttajalle materiaalin
olevan puolueettoman tahon tarkastama ja hyvaksymd, mik& osaltaan edelleen tukee
laatua. Lisaksi koruihin voidaan vapaaehtoisesti leimata vuosileima, paikkakuntaleima
sekd kansainvalinen CCM-tarkastusleima (Common Control Mark). [22; 23] Korukon-
sernissa kaytettavat jalometallit ovat 925 sterling hopea, 585 ja 750 kulta sekd 950
platina. Lisaksi kéytetddn pronssia, johon leimataan ainoastaan nimileima seka mahdol-
lisesti paikkakuntaleima ja vuosileima.

Muita koruissa kaytettaviad materiaaleja ovat timantit, helmet, jalokivet ja muut ko-
rukivet. Naista erityisesti timanteilla on oma laatuluokituksensa, joka ottaa huomioon
varin, hionnan, sulkeumat seka painon [25]. Laadun takaamiseksi yrityksen tulee kayda
lapi jokainen kayttdmansad korukivi, etteivét vialliset yksilot padse koruihin asiakkaan
kayttoon.

Koruille laatua lisdédvat myos ostotilanteen jélkeen saatavat palvelut. Laadukasta
palvelua ovat esimerkiksi huolto- ja korjausmahdollisuus seka erityisen hyvéa palvelua
mahdollisuus ostaa varaosia ja pareittain myytévista koruista vain toinen kappale. Nama
ovat osa palvelua, jota erityisesti kotimainen valmistaja pystyy toteuttamaan. Naiden li-
séksi parhaan laatukokemuksen saavuttamiseksi on tdrkedd, ettd ostajalle annetaan
korun mukana ohjeet korun itsendiseen huoltamiseen, puhdistukseen ja kéayttéon, silla
laadukaskin koru on herkké ja vaatii sadnnollistd huoltoa myds kayttajaltaan.

4.2 Laadunvalvonta ja laatutyokalut

Tuotannon kustannukset kasvavat huonosta laadusta, kun samoja vaiheita joudutaan
toistamaan. Samalla toimitusajat saattavat kérsig, ja siten tuotannon laatu vaikuttaa
my0s asiakaspalvelun laatuun. Laatua tarkkailemalla useissa eri tuotannon vaiheissa
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pystytdan vahentdmaédn naitd kustannuksia, kun huono tavara ei paase tuotantolinjan
loppuun saakka. Laatupoikkeamien maaraa kannattaa valvoa ja dokumentoida, ja tois-
tuvien virheiden syyt selvittda ja pyrkié eliminoimaan. [2; 3] Prosessien mittaaminen ja
sitd kautta parantaminen ovat edellytyksia tehokkaan organisaation luomiseen. [26]

Laadunseurannan apuvélineiksi on kehitelty useita erilaisia laatutydkaluja, joista
tdssa kappaleessa esitelladn seitseman. Tyokalut auttavat ongelmien ratkomisessa ja
paatdksen teossa ja toimivat apuvalineend prosessin parantamiseen. [2] Monet seuraa-
vaksi esiteltavista tyokaluista tukevat toisiaan, ja parhaaseen tulokseen padseekin
yhdistelemalld eri tyokalujen kéayttod. Laatutyokaluja pyritdén tarkastelemaan pohtien
samalla sitd, mika tai mitka niistd soveltuisivat parhaiten korutuotantoon jokapaivéaiseen
laadunseurantaan.

4.2.1 Checksheet

Checksheet on yksinkertainen tydkalu laatupoikkeamien tunnistamiseen. Checksheet on
taulukko, joka muodostetaan sen perusteella, mista tekijoita ollaan kiinnostuneita. Se ei
varsinaisesti ota kantaa vian alkuperaan, vaan toimii apuvalineend datan keraamiseen ja
jarjestdamiseen helppolukuiseen muotoon. [2; 3] Kuvassa 4.1 on muodostettu esimerkKki-
kaavio checksheet-tyokalusta, jossa tutkitaan monestiko paivina 1, 2, 3 ja 4 ilmenivét
vikatyypit A, B ja C.

Taulukko 4.1 Esimerkkikaavio checksheetistd. Muokattu lahdeteoksesta [2]

Pdiva

Vika 1 2 3 4

B ] i il 1l

Checksheetind voisi yhtd hyvin toimia myds esimerkiksi kuva itse tuotteesta, johon
merkitd&n pisteelld kaikki 16ytyvét viat. Talloin vikojen sijainti ja niiden mahdolliset
keskittymadt tiettyyn kohtiin ovat helposti nahtdvissé. Helppokayttdisena ja yksinkertai-
sena checksheet sopii jokapdivaiseen tyorutiiniin, ja sen tarjoaman datan avulla voidaan
lopulta my0s péasta vian alkuléhteelle. [2]

4.2.2 Kalanruotokaavio

Kalanruotokaavio, toisilta nimiltddn syy-seuraus-kaavio, juurisyykaavio tai Ishikawa-
kaavio, on apuvaline havaitun ongelman syyn selvittdmiseen. Oikean syyn l6ytamiseksi
on aluksi listattava kaikki mahdolliset ongelman aiheuttaneet syyt. Kategorisointi hel-
pottaa syiden loytdmistd. Mahdollisten syiden keksimiseen voidaan apuna kaytt&a
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aivoriihea tai yksinkertaisesti voidaan kyselld ajatuksia muilta tyontekijoilta. Kaavioon
listataan myos epatodenndkdisemmat syyt. [2; 3; 26; 27] Mikéli syy ei téssd vaiheessa
ole ilmiselva, taytyy tutkia syyn juuria, esimerkiksi kysymalla neljd kertaa ”miksi”, ku-
ten kuvassa 4.1. [2; 27]

Miksi?
Miksi?
Miksi?
Miksi?

Miksi?
Miksi?
Miksi?
Miksi?

Ongelman
asetus

Miksi?

Miksi?

Miksi?
Miksi?

[ Materiaalit J [ Koneet ]

Kuva 4.1 Kalanruotokaavio [27]

Miksi?
Miksi?
Miksi?
Miksi?

Miksi?
Miksi?
Miksi?
Miksi?

Muita apukysymyksid, kuten mitd, missa, milloin, miten ja kuka, voidaan myos esittaé
syyn alkujuurien selvittdmiseksi [2; 27] Kaavio on hyddyllinen apuvaline esimerkiksi
aivoriihessd, silla se jasentad esitetyt ajatukset helposti luettavaan muotoon.

4.2.3 Pareto-analyysi

Pareto-analyysissa l0ydetyt viat tai ongelmat asetetaan tarkeysjarjestykseen. Analyysi
perustuu ns. 80-20 s&antdon, jonka mukaan 80 % kustannuksista syntyy 20 % vioista,
tai vastaavasti 80% vioista syntyy 20 % syista. [2; 3; 26] Kuvassa 4.2 on esitetty esi-
merkki Pareto-analyysin pylvéaskuvaajasta.

15

illll}}

Kuva 4.2 Pareto-analyysi, jossa erityyppiset viat on jarjestetty esiintymistiheyden mu-
kaan laskevaan jarjestykseen. Muokattu lahdeteoksesta [2]

Loytyneetviat

Analyysi aloitetaan listaamalla kaikki viat tai ongelmat. Namé asetetaan tarkeysjarjes-
tykseen valitun mittarin mukaan, esimerkiksi esiintymistiheyden tai kustannusten
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perusteella. [2; 3] Keskittymalld merkittavimpiin ongelmiin, saadaan pienemmalla vai-
valla huomattavasti suurempi hyoty kuin ratkomalla véhemmén merkittévia ongelmia.
Pareto-analyysi auttaa poimimaan useiden ongelmien valikoimasta merkittdvimmat ja
samalla myos rajoittaa taipumusta keskittya viimeisimpiin ongelmiin. [26]

4.2.4 Prosessikuvaus

Prosessikuvaus mallintaa nimensd mukaisesti prosessin kulkua. Yksinkertainen visuaa-
linen esitys auttaa ymmartdméan prosessin  kulun helposti ja esimerkiksi
laaduntarkastelijaa tunnistamaan kohdan, jossa vika syntyy. [2; 3] Kuvassa 4.3 on ku-
vattu tuotteen elinkaaren etenemista.

Vikoja

| ]

Aloitus bl BT

suunnittelu » arviointi

.

Koesarja Koesarjan Tuotanto

— —

Lopetus
arviointi

L]

Viallinen

Kuva 4.3 Yksinkertainen prosessikaavio tuotteen elinkaaresta. Muokattu lahdeteoksesta

[2]

Suorakulmiot kuvaavat toimintoja ja harlekiinikulmiot arviointi- eli paatoksentekopis-
teitd. Nuolet kuvioiden valilla kuvaavat prosessin etenemista.[2; 3] Prosessikaaviolla
voidaan esittad helposti esimerkiksi usein vialliseksi huomatun korun eri tyovaiheet tuo-
tannossa.

4.2.5 Hajontakuva

Hajontakuvalla voidaan tutkia kahden eri muuttujan vélista riippuvuutta. Mikéali pisteet
asettuvat nousevalle tai laskevalle suoralle, on muuttujien valilla havaittavissa korrelaa-
tio. Mitd vdhemman hajontaa esiintyy, sen suorempi riippuvuus on olemassa, ja
tutkittavilla muuttujilla on todennékéisesti syy-seuraus suhde. [2; 3] Esimerkki hajonta-
kuvasta on esitetty kuvassa 4.4.
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Pinnanlaadun virheet

Kuva 4.4 Esimerkki hajontakuvasta: kuvitteellinen data kierratysmetallin
prosentuaalisen maarén suhteesta pinnanlaadun virheisiin. Muokattu lahdeteoksesta

[2]

Esimerkin hajontakuvassa on esitetty kuvitteellinen data pinnanlaadun virheista valu-
kappaleissa suhteessa kierratetyn metallin maarédén valuseoksessa. Hajontakuvan
mukaan yhteys ndiden valilla on olemassa, ja pinnanlaadun virheet putoaisivat lahelle
nollaa, mikali seoksessa ei olisi lainkaan kierratysmetallia.

4.2.6 Histogrammi

Histogrammin avulla selvitetddn havainnoitujen arvojen hajontaa tekemalld luvuista vi-
suaalinen esitys. [2; 3] Kuvassa 4.5 on esitetty pintakasittelyyn kaytetty aika suhteessa
sen esiintymistiheyteen. Kuvaaja on normaalisti jakautunut, joten voidaan olettaa, ettei
siind ole korjattavaa.

Esiintymistiheys
Q =N W = U o

10 15 20 30 25 15 9

Pintakasittelyyn kaytetty aika [min]

Kuva 4.5. Histogrammi-kuvaaja kuvitteellisesta esimerkkidatasta pintakasittelyyn
kaytetysta ajoista ja niiden yleisyydestd. Muokattu lahdeteoksesta [2]

Mikali hajonnassa on poikkeavuutta, eli kaksi tai useampia huippuja, voidaan ryhtyé
miettim&én syitd epdnormaalille kdytokselle. Histogrammin avulla arvojen jakauma ja
epatavallisuudet havaitaan kuvaajasta nopeasti. [2; 3] Joskus kuvaajan muoto itsessééan
saattaa jo ohjata ongelman alkul&hteille; muussa tapauksessa avuksi voidaan ottaa esi-
merkiksi kalanruotokaavio syyn selvittdmiseksi.
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4.2.7 Ohjauskortti

Ohjauskortti (Control chart) kokoaa prosessin dataa ajan funktiona. Ohjauskortille voi-
daan méaritella yla- ja alarajat seké tavoitearvo. Ohjauskortin tulee olla muodossa,
johon voidaan helposti liittdd uutta dataa, jolloin paivittidinen tai muuten saannéllinen
seuranta on helppoa. Mikali kuvaajan suunta on selkeasti yl6s- tai alaspain suuntautuva,
siind on arvoja yla- tai alarajojen ulkopuolella tai jakauma on hyvin epéatasaista, taytyy
ongelmaa tutkia ja selvittdd mistd poikkeuksellinen kaytos johtuu. [2; 3; 21] Esimerkki
ohjauskortista on esitetty kuvassa 4.6.

100

S, A
NAAAAAAN
¥

v Vv

40

Saanto [%]

20

Aika

Kuva 4.6 Esimerkki saantoprosentin esittamisesta ohjauskortilla. Muokattu
lahdeteoksesta [2]

Ohjauskortilla voidaan seurata esimerkiksi viikoittain valmistuneiden korujen maaraa,
valmistuneitten maaraa suhteessa aloitettuihin koruihin tai valimon saantoprosenttia, ku-
ten kuvan esimerkissd. Se soveltuukin parhaiten prosessin tarkkailuun ja
laadunhallintaan. Kuvan ohjauskortilla esitetty data pysyy yla- ja alarajan vélissa, ja
vaihtelu on melko tasaista eli prosessissa ei nayttaisi olevan suurempia vikoja. Ohjaus-
korttia tulkitakseen prosessi taytyy tuntea lapikotaisin ja pystya tunnistamaan muotoon
vaikuttavat syyt. [26] Esimerkiksi useat paéllekkaiset sairaslomat saattavat aiheuttaa
alarajan alittumisen. Tallgin sairaslomista on oltava tieto ohjauskortin tulkitsijalla, ettei
syita tuotannon romahtamiselle tarvitse turhaan lahte& etsimaan.

4.3 Ongelmanratkaisu PDCA-syklin avulla

Ongelmanratkaisun mallit hy6dyntavéat useita kappaleessa 4.2 esiteltyja laatutyokaluja.
Mallit ovat kokonaisvaltaisempia prosesseja, joiden avulla voidaan kehittdd yrityksen
prosesseja, ratkaista ongelmia ja estda niitd ja siti kautta parantaa koko yrityksen toi-
mintaa. Plan — do — check — act eli PDCA- sykli on erds tunnetuimmista
ongelmanratkaisun malleista.

Toiselta nimeltddn PDCA-syklia kutsutaan Demingin laatuympyraksi. PDCA-syklin
avulla kehitetddn toimintaa tai ratkaistaan ongelmia sykliméisend tapahtumasarjana:
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alussa todetaan ongelma ja suunnitellaan toimenpiteita (plan), toteutetaan suunnitelmien
mukaiset toimenpiteet (do), tarkastellaan toteutuksen vaikutuksia (check) ja lopuksi teh-
daan paatos miten jatketaan eteenpdin (act). Tamén jalkeen sykli palaa takaisin alkuun.
Jokainen sykli lisaa tietoutta ja auttaa lahemmaéksi méaaranpéata. [2] PDCA-sykli on esi-

tetty kuvassa 4.7.
’ Suunnittele &
“J Korjaa

| ‘ Toteuta “’

| | | |
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Kuva 4.7 PDCA-sykli eli Demingin laatuympyra. Muokattu lahdeteoksesta [2]

Suunnitteluvaihe on syklin tarkeimpi& vaiheita, ja siihen tulee panostaa riittavin resurs-
sein. Monesti ongelmanratkaisijat ovat niin innokkaita korjaamaan ongelmaa, ettei
suunnittelutyolle maltettaisi jattaa aikaa juuri laisinkaan. Suunnitteluvaihe siséltada kui-
tenkin monia eri vaiheita ja toimii perustana koko syklin etenemiselle hyddyntden myos
edelld esiteltyjé laatutyokaluja. [26]

Suunnitteluvaihe alkaa ongelman tai kehitystarpeen tunnistamisesta. Tassa vaihees-
sa ongelma esiintyy hyvin yleiselld tasolla. Seuraava askel on perustaa ongelman
ratkaisuun oma tydryhma@, jonka tehtédvéana on tutkia, analysoida ja etsia ratkaisuja ha-
vaitulle ongelmalle méaritellyn aikataulun puitteissa. Ongelman tarkempaan
maadrittelyyn ja myéhemmin myds sen analysointiin voidaan avuksi ottaa laatutytkaluja:
checksheet ja Pareto-analyysi soveltuvat parhaiten ensin mainittuun kun taas ohjaus-
kortti toimii paremmin analysoinissa. Seuraavaksi on mietittdvd, mill& toimenpiteiden
onnistumista mitataan ja milld aikaansaatu muutos pystytdan havainnoimaan. Ongel-
maan johtaneita syitd voidaan lahted selvittdmé&én kalanruotokaavion, histogrammin,
ohjauskortin tai pelkastadn aivoriihenkin avulla. [26]

Toteutusvaihe voidaan aloittaa huolellisen suunnittelun jalkeen. Tarkein ongelma on
analysoitu ja sen juurisyyn uskotaan l6ytyneen. Ratkaisun tulee olla pitkélla tdhtdimella
kestava ja juurisyyhyn kohdistuva. Ratkaisun tulee olla my6s kustannustehokas, ja en-
nen esimerkiksi uusia teknologiahankintoja on selvitettdvé siita saatava todellinen
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hyoty. Ratkaisu tulee olla myds implementoitavissa jarkevan aikaraamin sisalla, jotta
havaittu ongelma ja sen mahdolliset ”pikaratkaisut” saadaan poistetuksi. Itse toteuttami-
sessa on tarkedd, ettd vastuualueet ja tehtdvénjako on tehty selkedsti, mikéli toteutus
tehdaan tyéryhman voimin. [26]

Ennen tarkasteluvaihetta valittu ratkaisu on implementoitu ja se on ollut jonkin ai-
kaa vaikuttamassa. Tarkasteltaessa tuloksia on ennen kaikkea arvioitava, toimivatko
valitut toimenpiteet halutulla tavalla ja opittiinko samalla jotain uutta. Suunnitteluvai-
heessa valitut mittarit otetaan kéytt6on tulosten mittaamiseen ja ongelman
analysoimiseen kaytettyjé laatutyokaluja sovelletaan vertailun saamiseksi myos ratkai-
sun jalkeiseen aikaan. [26]

Viimeinen vaihe madrittelee, mitd tehdyille korjaustoimenpiteille tehddén - jate-
tddnkd ne pysyvasti yrityksen toimintatapoihin, hylatadnko ne vai jatketaanko niiden
kehittelya eteenpdin. Mikéli muutokset paatetdan jattaa pysyvasti kaytantoon, on erik-
seen varmistuttava, ettd saavutettu uusi laatutaso pystytaan sailyttdmaan seké seurattava
tata pitemmallékin aikavalilla. VVanhoihin rutiineihin on helppo palata véhitellen, mikali
riittdvaa kontrollia taméan osalta ei ole asetettu, ja etenkin kiireen ja paineen alaisena pa-
lataan helposti vanhoihin pitk&dan kaytossa olleisiin tapoihin. Mikali taas muutokset
paatetddn hylata tai niitd halutaan edelleen kehittdd paremmiksi, siirrytdén eteenpain
PDCA-syklin alkuun. [26]

Ennen kaikkea PDCA-sykli on jatkuvan kehityksen malli. Laadun parantamiseksi
jokaisessa yrityksessa riittdd projekteja lahes loputtomasti, ja pienistdkin muutoksista
voidaan lopulta saada suuret taloudelliset hyddyt. Niinpé edellisen onnistuneen projek-
tin paatyttya voidaan tarttua seuraavaan ongelmakohtaan PDCA-mallin mukaisesti.
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5. KASITYOALAN ERITYISPIIRTEET

Suomessa koruteollisuus on perinteikas ja vahvasti kasityopainotteinen ala. Koneet eivét
ole pystyneet syrjayttdmaan kaden taitoja teknologian kehityksesta huolimatta. Kasi-
tybalan erityisominaisuudet vaikuttavat niin tuotekehitykseen, tuotannon suunnitteluun
kuin laadun valvontaankin, joten ne on otettava huomioon myods tassé tutkimuksessa.
Luvuissa 3 ja 4 esitellyt kirjallisuudesta 16ydetyt mallit on luotu teolliselle, koneistetulle
tuotannolle. Ennen néiden yleisten mallien soveltamista korukonsernin tarpeisiin onkin
pureuduttava kasitydalan erityispiirteisiin.

5.1 Kasityon maarittely

Kaésityolla voidaan tarkoittaa eri asioita. Dormer [28], yksi harvoista késitydalan tutki-
joista, toteaa kasityon maariteltavan juuri siten, miten siitd puhuja haluaa sen kulloinkin
maadriteltdvan. Dormer [28] kuitenkin myds toteaa, ettd kasityon tekija on designer siina
missa kuka tahansa tuotteen suunnittelija; hén tekee valintoja, jotka vaikuttavat tuotteen
ulkondkoon. Nykysuomen sanakirja on onnistunut médéritteleméain kisityon olevan “’ka-
sin tai kasissd pidettavin tyokaluin suoritettavaa ty6td, mutta se voi tarkoittaa myos
késin tehdyn tyon tuotetta”. [8]

Usein késityo mielletdsn yhden tai muutaman tekijén “puuhasteluksi”, ja ehké juuri
tdman vuoksi akateemista tutkimusta kasityosté ja etenkin kasityoteollisuudesta on tiet-
tavasti erittain vahan. Kasityota leimaavat usein vahvasti perinteet ja traditiot, ja yleensa
ensisijaisesti vanhoja tekniikoita on pyritty soveltamaan aikakauden tarpeisiin. Perintei-
den rinnalle on kuitenkin alettu tuoda myo6s uusia tekniikoita, jotka mahdollistavat
luovat ratkaisut korkean osaamisen menetelmilld. [8] Myods korukonsernin tuotantoa
kuvataan “’kisityon ja korkean teknologian liittona”, joka osaltaan kertoo perinteisen ka-
sitydalan uudistumisesta myos korutuotannossa.

Kaésityoteollisuuden merkittdvana osana ovat sen tekijat itse. Ihminen, hénen psyko-
loginen ja sosiaalinen olemuksensa kuin myds héntda ymparéiva inhimillinen ja
sosiaalinen yhteisd ovat keskeisessd asemassa kasityoalalla. Liséksi vaikutusta on ym-
péaristolla: teknologialla, tuotannollisella ympérist6lla, kulttuurilla, seka taloudellisella ja
luonnonymparistolla. Kasityon ammattilainen — kasityolainen — on ylpeéd osaamisestaan.
Suunnittelutytssa kasityoldiseltd vaaditaan taito-tietoa siitd, kuinka joku tyd tehd&an.
Lisdksi on tiedettava mita tyo siséltaa ja lopulta vielé se, miksi tyd kannattaa tehda. [8]
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5.2 Kasityotaidon oppiminen

Tuotannon laadun ja uusien tuotteiden valmistamisen kannalta merkittavé tekija on kasi-
ty6taidon oppimisprosessi. Siind, missa tietoa voidaan kartuttaa lukemalla, taito vaatii
perehtymistd, harjoittelua ja useita toistoja. [8] Oppiminen ja taitojen karttuminen on
mallinnettu kuvan 5.1 mukaisesti spiraalimaisella mallilla, joka koostuu kolmesta eri
vaiheesta, tiedostamis-, jasentymis- ja tdydentymisvaiheesta.

Uusia Uusia Uusia Uusia
havaintoja ohjeita tybvaiheita yhdistelmia
Tiedostamis-
tarve . > =P =
T o i </ piaiainin = o0 Dot Y £ %,
Jasentymis- P e 1
vaihe i Y ¥ N 10 \
i ! \\_ t l" ] ‘\'
Téydentymis- d e \Q‘;—;””
vaihe
Nopeutta Var- Jousta- Suu- Moni-
muutta vuutta ruutta vaiheisuutta

Kuva 5.1 Kasity6taidon vaiheittainen oppiminen [8]

Késityotaidon oppimisprosessissa ensimmainen vaihe on tiedostamisvaihe eli kognitio.
Se muodostuu havainnoista, tiedon hankinnasta, mielikuvan muodostamisesta ja
vaadittavien reaktioiden opettelusta. Tydskentely on vield hidasta ja virheitd tulee
paljon. Tdasta seuraava vaihe on jasentymisvaihe, jossa toimintamalli vakiintuu. Virheet
vahentyvét minimiin, motoriikka harjoittuu, toimintoihin itsessadn tarvitaan véhemmén
huomiota, ja ty0 nopeutuu. Viimeisend seuraa taydentymisen vaihe, jolloin
kokonaisuuksien hallinta paranee ja rasituksen ja hairididen sieto kasvaa. Monivaiheiset
tehtdvat pystytddn suorittamaan automaattisesti. [8] Taidon maara lisdéntyy edelleen
uusien ohjeiden, tyovaiheiden ja yhdistelmien my6td kuvan osoittaman
spiraalirakenteen mukaisesti, kun vaiheet alkavat alusta ja seuraavat toisiaan.

Ottamalla huomioon myo6s henkilon omat persoonalliset tekijat sek& ympériston
vaikutus on muodostettu kuvan 5.2 mukainen malli k&sityon oppimisprosessista.
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Kuva 5.2 Kasityon oppimisprosessin malli [8]

Késitydn oppimisprosessin mallissa lahtékohtana ovat henkilén persoonallisuus seka
kasityon edellyttamét taidot, tiedot ja asenteet. Tyohon kohdistuvat odotukset luovat
tekijalle tavoitteet sekd motivaation ja itse tydn suoritus toimii oppimisprosessina. Tyon
tulokset ja tyon tekeminen voivat toimia palkkionomaisena saavutuksena ja tuottaa
tekijalleen tyytyvéisyyttd. Tyodn aineettomat ja aineelliset tulokset puolestaan
tyydyttavat tekijansa tarpeita niin persoonallisuuden kuin sosiaalisten ja teknis-
taloudellisten tulostenkin osalta. Taten tavoitteellinen, tyydytystd ja tuloksia
aikaansaava ty0 kehittdd niin tekijansa persoonallisuutta kuin sosioteknisia taitojakin.

[8]

5.3 Kasity0 teollisessa tuotannossa

Teollisen tuotannon toteuttaminen padosin kasityona aiheuttaa yritykselle monia
haasteita ja huomioitavia seikkoja. Kasityon tekeminen vaikuttaa niin tuotannon
suunnitteluun, tuotekehitysprosessiin kuin laadunvalvontaankin. Tuotannolle ei voida
esimerkiksi asettaa tarkkoja l&pimenoaikoja tai paivittdisia valmistusméaaria, ja
ohjeistetut tydmenetelmatkin saattavat vaihdella tekijésta riippuen. Esimiehen on myds
tunnettava alaisensa ja heiddn osaamistasonsa tarkkaan, ja organisoitava tuotantoerié
tekijoille néihin tietoihin perustuen. Talldin esimerkiksi pelkka kiireellisyysjarjestys ei
VoI madrittaa seuraavaa tuotantoerda kenelle tahansa tyontekijoisté.

Tuotekehitysprosessissa luodaan uusia  tuotteita, mietitdan niiden
valmistustekniikoita ja opetellaan kokonaisuudessaan valmistamaan uudenlaisia koruja.
Taten tuotekehitysprosessin vaiheet merkitsevat jatkuvaa uuden oppimista ja
kasityotaidon kehittymistd. Uuden korun valmistaminen vaatii usein myds uuden taidon
opettelua tai jo osatun taidon soveltamista uuteen tuotteeseen. Siten alussa uuden
tuotteen tekemiseen myo6s kuluu enemman aikaa.
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Tuotekehitysprosessissa taidon oppimisen vaikutus nékyy etenkin hinnoittelussa —
omakustannehinnat lasketaan tyohon kuluvaan aikaan perustuen. Useiden toistojen
jalkeen tekijan taidot ovat parantuneet siind maarin, etta tyon tekeminen on nopeampaa,
ja tekija voi jopa itse lahted kehittdmaén tekniikoita eteenpdin. Uusista, helpommista
tyémenetelmista syntyy yritykselle sééstéd, samoin kuin myos tyéajan lyhenemisesta
toistojen myotd. On kuitenkin erittdin hankalaa ennustaa etukateen, missd maarin
ty6aika voi nopeutua ja ovatko tekniikat kehitettdvissa eteenpdin l&hitulevaisuudessa.
Hinnoittelun olisi joka tapauksessa perustuttava tyoaikoihin, jotka tyohon on kulutettu
tyontekijan tehdessa tuotteita jo muutamia toistoja, silla myoskin ylihinnoittelua on
pyrittava vélttamaan.

Kaésitydtaidon kehittyminen aiheittaa ongelman myds tydohjeiden paivittymiseen ja
jakeluun. Uusille tuotteille tehddan tydohjeet viimeistddn ensimmaisten koesarjojen
aikaan. Taman jalkeen, kun toistot lisadntyvat, saattaa tekijalle kehittya idea
paremmasta, helpommasta tai nopeammasta tavasta valmistaa tuote. Kyse voi olla hyvin
pienestdkin muutoksesta, joka kuitenkin satojen kappaleiden tuotannossa vaikuttaa
kustannuksiin selvasti. Tallgin tydohjeet kaikille tyontekijoille muuttuvat, ja ne pitdisi
pystyd tiedottamaan Kkaikille osaston tyontekijoille. Kun uusia nimikkeita tulee
puolivuosittain noin sata, on hyvin hankala pysya paivittyvissa tydohjeissa mukana.
Tama nousikin tutkimuksen yhdeksi ongelmaksi; miten viimeisin versio tydohjeesta
olisi aina helposti saatavilla?

Kaésityo aiheuttaa myds tuotannon suunnittelulle monia haasteita. Anttila [8] kayttaa
teoksessaan Kasityon ja muotoilun teoreettiset perusteet kasityostd maaritelméaa, jonka
mukaan “’kisityon valmistus etenee yleensd vain tuote kerrallaan tai pienissd sarjoissa.
Tekija itse voi arvioida prosessia sen kaikissa vaiheissa ja suunnata sen kulkua halua-
mallaan tavalla.” Méadritelma itsessdén siséltdd jo oletuksen, ettd tuotantosarjan erdkoon
maksimi on rajattu. Tuotannon erdkokoja rajoittavat tekoajan lisdksi myds tyon
mielekkyys ja rasittavuus yhdelle henkildlle suunnattuna tydpaivad kohden, ja erakoot
voivatkin vaihdella yhdesta kappaleesta muutaman sadan kappaleen erdén. Koneistetun
teollisen tuotannon kymmenien tuhansien kappaleiden sarjakoot eivét ole mahdollisia.

Koska tyontekijat ovat yksiloitd, myos tuotantoajat ja tyén laatu vaihtelevat
henkilon mukaan. Tdma aiheuttaa lisdhaasteita kustannuslaskennalle. Laatu ja tyoajat
voivat vaihdella niin eri henkildiden valilld kuin jonkin verran samankin henkilon
tekemind eri paivind. Anttilan kayttdmé méaritelmd viittaa myos laadunvalvontaan, silla
tekija voi itse arvioida tuotetta prosessin jokaisessa vaiheessa ja suunnata sen kulkua ha-
luamallaan tavalla. Tdm& on huomattava etu sindnsd, silla virheelliset kappaleet
I0ydetadn talloin paremmin eivatkd ne jatka tuotannossa eteenpdin. Parhaan hyddyn
saamiseksi on kuitenkin varmistuttava, etta laatuvaatimukset ovat kaikille selvilla, eika
myoskadn kustannuksia lisdavaa ylilaadun tekemisté esiintyisi.
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6. KEHITYSEHDOTUKSET JA NIIDEN TOTEUTUS

Tassa luvussa esitelladn kehitysehdotukset, jotka lahtotilanteen tarpeet huomioiden teh-
tiin kirjallisuudesta 10ydettyjen yleisten mallien sek& kasitydalan erityispiirteiden
pohjalta. Luku vastaa diplomityon toiseen, kehittdmisvaiheen tutkimusongelmaan: Mil-
laisia yleisia tuotekehityksen ja laadunvalvonnan ratkaisuja voidaan soveltaa ja ottaa
kayttoon koruteollisuudessa? Tuotekehityksen osalta paatettiin ryhtya raataléimaan rin-
nakkaissuunnittelun mallia korukonsernin tarpeisiin. Laadunvalvonnan osalta ryhdyttiin
kehittdmaan systemaattisen tilastoinnin ja mittaamisen mallia. Ehdotukset toteutettiin
kaytannossa tydn edetessa, ja niiden vaikutuksia kasitelladn seuraavassa luvussa (7
Loppuarvioinnin tulokset).

Kehitysehdotukset esiteltiin tutkimuksen aikana johdolle, tydnjohdolle seké tyonte-
kijoille yhteensé 13 eri kertaa, jotta voitiin varmistua niiden kéyttékelpoisuudesta seka
mahdollisista muutostarpeista. Esitykset oli jaettu pienempiin osiin, jotta keskustelua
syntyisi helpommin, ja mahdollinen palaute voitaisiin ottaa huomioon ehdotusten kéyt-
toonotossa ja jatkotoimissa. Liséksi kehitysehdotukset esiteltiin kolmessa erédssa
korukonsernin henkilostolehdessd, joka tavoittaa koko henkilékunnan seka konsernin
hallituksen. Ehdotusten toteutus tapahtui johdon tukemana, mutta tutkijan toimesta pie-
nempiin kokonaisuuksiin jaettuna porrastetusti siten, ettd ensin kayttoon otettiin
rinnakkaissuunnittelun tuotekehitysmalli ja aikataulutus ja tamén jalkeen laadunvalvon-
nan kokonaisuus. Tiedon kulun kehitysehdotukset toteutettiin pienempina osina ndiden
kokonaisuuksien rinnalla.

6.1 Rinnakkaissuunnittelun tiimit

Rinnakkaissuunnittelu koostuu luvussa 3 esitetyn mallin mukaisesti eri tyGtiimeista ja
tyovaiheista. Tyotiimit muodostamalla valtetdan resurssien tuhlaaminen niiden henki-
I6iden osalta, joille tuotekehityksen kyseiset vaiheet eivat omien ty6tehtdvien osalta
kuulu. Tiimien jasenet tydskentelevéat omissa tyotiloissaan eli erill4&n toisistaan, ja ovat
sidottuina tiimiksi yhteisen tuotekehitystehtavan kautta. Koska meneilld&n on koko ajan
useita eri vaiheissa olevia tuotekehitysprojekteja, ja sama henkil6 voi kuulua useampaan
tuotekehitystiimiin, on tuotekehitystyo yksilon kannalta melko jatkuvaa ja kokonaisval-
taista. Kuitenkin tiimiajattelu vahentdd turhan tiedon jakamista, osoittaa vastuuta
oikeille henkildille ja jakaa tuotekehitystehtévia useammalle henkildlle.
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6.1.1 Tiimien rakenne

Rinnakkaissuunnittelun tyétiimien henkildstorakenne pienille ja keskisuurille yrityksille
esitettiin luvussa 3.3.2 (kuva 3.6). Alla olevassa kuvassa samaa kuvaa on sovellettu ko-
rukonsernin tarkoituksiin (kuva 5.1) sijoittaen henkil6t osastokohtaisesti eri ty6tiimeihin
ja sitd kautta eri tydvaiheisiin. Kuvaan on myods ympyroity toiminnallisista ryhmisté
vastuuhenkild, joka huolehtii timan toiminnallisen ryhman ja sille osoitetun tydvaiheen
sujuvuudesta ja henkildiden vélisesta yhteistydstd. Tyonjohdon vastuualueita késitelldén

tarkemmin kappaleessa 6.1.2.
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Kuva 6.1 Rinnakkaissuunnittelun tyétiimien kaksikerroksinen rakenne korukonsernissa

Ydinryhma vastaa koko yrityksen tuotekehitystoiminnasta yleisesti eli toisin sanoen
péaé4ttad vuosittain tulevien uutuuksien méérasté ja laadusta ottaen huomioon esimerkiksi
niiden kustannukset, ennakoidut tuotot, yrityksen tilanteen ja markkinatilanteen yleises-
ti. Heidan linjaustensa pohjalta tuotekehityksen toiminnalliset ryhmat ryhtyvat
tyostaméan tuotekehitysprosessia eteenpdin. Korukonsernissa péévastuu ydinryhmén
toiminnasta on toimitusjohtajalla, mutta hdnen apunaan toimivat myds myynti- ja mark-
kinointijohtaja sekd tuotannon johtaja, molemmat konsultoiden oman nakdkulmansa
kautta tulevia ndkymia.

Toiminnallisia ryhmid tuotekehitysprosessissa on yhteensa viisi, jotka koostuvat
osittain samoista henkildistd. Toiminnallisia ryhmié sekd ydinryhmaa sitovana henkil6-
nd toimii tuotekehitysosaston tyonjohtaja, jolla tulee olla aina ensisijainen tieto
tehdyista paatoksista malliston suhteen sekd ajankohtainen tieto kehitteill& olevista tuot-

teista. Hanet siis voidaan laskea mukaan jaseneksi jokaiseen toiminnalliseen ryhmé&én
kuin myos ydinryhmaan.
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Ensimmainen toiminnallinen ryhma tyoskentelee soveltuvuusvaiheessa, jossa uu-
den tuotteen kehityspéaatds tehdadan. Tama ryhma koostuu tuotepaéllikosta, taiteilijasta,
myynti- ja markkinointijohtajasta, tuotannon edustajasta seka mahdollisesti myynnin ja
markkinoinnin edustajista. Suunnitteluvaiheessa toiminnalliseen ryhmaén kuuluvat mal-
liseppd, taiteilija, CAD-suunnittelija, seppien esimies sekéd valimon esimies. Tuotannon
suunnittelu—vaiheessa toiminnallinen ryhma koostuu mallisepéstd, valimon esimiehestd,
hiomon esimiehestd, seppien esimiehesta (joka vaihtelee tuotteesta riippuen) seka pinta-
kasittelyosaston esimiehestd. Tuotantovaiheessa mukana ovat seppien esimies,
pintakasittelyn esimies sek& loppukokoonpanon edustaja tai esimies. Viimeistelyvai-
heessa toiminnalliseen ryhmaan kuuluvat seppien esimies, valimon esimies seké
pintakasittelyn esimies. Toiminnallisten ryhmien tehtdvat kaydaan lapi tarkemmin kap-
paleessa 6.2 Rinnakkaissuunnittelun vaiheet.

6.1.2 Vastuualueet

Koska tuotekehitysprosessi on iso kokonaisuus ja prosessin lapi kulkevia uusia tuotteita
on vuosittain yli 200, on tarkedd jakaa vastuuta eri osa-alueista myds muille kuin
tuotekehityksen tyonjohtajalle. Tuotekehitysosaston tyonjohtajan tehtaviin kuuluvat
uusille tuotteille tulevien mekanismien, ketjujen ja kivien selvitystyo, alaisten tyonjaon
organisointi  Kiireellisyysjarjestykseen seka yleisesti tuotekehityksen aikataulusta
huolehtiminen, omakustannehintojen laskeminen tuotteen valmistuessa, rakennetietojen
kokoaminen ja mallistotydryhman seké tuotannon valisen tiedon jaosta huolehtiminen.
Taman vuoksi onkin tarkead, ettd muut yksityiskohdat ja valmistustekniset asiat jaavat
kyseisten osastojen esimiesten vastuulle, ja kommunikointi on tiivistd molempiin
suuntiin. Samalla erittdin tdrkedd on tiedottaa tuotekehityksen tydnjohtajaa niin
mallistopaatoksista ja muista tuotekehittelyyn liittyvista paatoksista mallistotyoryhman
suunnalta, kuin myos tehtévista tai toivotuista muutoksista tuotannon puolelta, jolloin
han pystyy aidosti taysin hallitsemaan omaa vastuualuettaan.

Valimon esimies on yleisesti vastuussa valuaihioiden tuotannosta ja valimon
toiminnasta. L&htotilanteessa tuotekehitykseen liittyvdt muotti- ja valutilaukset
kuitenkin kulkevat valimon esimiehen ohi, jolloin h&n ei voi mydskaan vastata naista
tuotteista parhaalla mahdollisella tavalla. Jotta rinnakkaissuunnittelu saataisiin
toimimaan tuotannossa oikein, tulee myds valimon esimiehen olla aina tietoinen siité,
mitkd tuotteet ovat tulossa hénen osastolleen tydstettdvaksi ja missd vaiheessa eri
tuotteet ovat. Rinnakkaissuunnittelun kéayttéonoton myota otetaan kaytdntoon myods
tapa, jonka mukaan mallisepét toimittavat muottitilaukseen menevat mallikappaleet
valimon esimiehelle. T&ll6in h&n voi paremmin organisoida ja seurata kumimuottien
tyonjakoa ja tyojarjestystd sekd myos tarkastaa kappaleet ensimmadisen kerran
valettavuuden kannalta. Saman tiedon pohjalta valimon esimies merkitsee protopajan
tilauslomakkeeseen, montako ”harjoituskappaletta” hén haluaa ensimmdisen valun
yhteydessé tilata. Valimon esimies on my0ds vastuussa tuotantokumien tilauksesta kun
tuote on valmis.

Pintakasittelyosaston ja loppukokoonpanon esimies on yleisesti vastuussa
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osastoidensa toiminnasta, tyomenetelmista ja tyonjaosta. Rinnakkaissuunnittelun
kayttoonoton myo6ta protomallit ja muut tuotekehityksen kappaleet toimitetaan aina
pintakasittelyn tyonjohtajalle, joka siten pystyy vastaamaan kokonaisuudessaan niiden
kasittelysta ja eri vaihtoehtojen testaamisesta. Eri pintakasittelyvaihtoehtoja testataan
tiiviissd yhteistydssd valimon esimiehen kanssa, silld osa pintakasittelyistd voidaan
tehdd jo valimossa. Vastuuna on siis kokonaisvaltaisesti pintakésittelyjen testaus, eri
vaihtoehtojen lopputulosten esittely esimerkiksi palavereissa, ja niihin vaadittavien
tyémaarien ja mahdollisten siitd aiheutuvien hintamuutosten esittely. Samalla
loppukokoonpanon esimiehena han huolehtii ajallaan myds loppukokoonpanon osuuden
arvioinnin tuotteen valmistuksesta, kuten liitettdvien lenkkien mééran, laadun ja
sijainnin, mikali néita ei ole loppuun asti mietitty tuotekehityksen puolesta.

Seppien esimies vastaa teollisten tuotantomenetelmien suunnittelusta uusien
tuotteiden osalta, tuo esiin mahdolliset eri vaihtoehdot ja niihin kuluvat tydajat. Naiden
selvittamiseen han voi kéyttdad alaistensa apua. Samalla hén miettii yleisia
kehitysehdotuksia tuotteen osalta, kuten esimerkiksi voidaanko mallia hieman
muuttamalla véhentda tyon maaraa tai voidaanko joku osa esimerkiksi tilata oston
kautta. Seppien esimies huolehtii myds nollasarjojen aloittamisesta ajallaan huomioiden
tuotannon muun kapasiteettitarpeen mahdollisuuksien mukaan. Lisdksi han tilaa
ykkossarjat.

Yleisesti voidaan toiminnallisille ryhmille linjata omat vastuuhenkil6t.
Soveltuvuusvaiheesta vastuussa on myynti- ja markkinointijohtaja, suunnitteluvaiheesta
tuotekehityksen tydnjohtaja, tuotannon suunnitteluvaiheesta valimon esimies,
tuotantovaiheesta pintakasittelyn esimies ja viimeistelyvaiheesta seppien esimies. Nama
henkil6t toimivat ikaan kuin merkittdvimpand ajavana voimana, ja huolehtivat ryhman
toiminnasta ja projektin etenemisesta ko. vaiheen osalta. Jokaisen ryhmén jasenen on
kuitenkin oltava aktiivisesti mukana tydvaiheissa, joissa he ovat mukana, vaikka eivét
ole vastuuhenkildksi nimettyna.

6.2 Rinnakkaissuunnittelun vaiheet

Aiemmin luvussa 3 esiteltiin tuotekehityksen rinnakkaissuunnittelun mallia ja sen sovel-
tuvuutta pienille ja keskisuurille yrityksille. Kappaleessa 6.1 sovellettiin
rinnakkaissuunnittelun kayttoonottoa henkildiden ja tydryhmien tasolla ja téssa kappa-
leessa mallia sovelletaan koruyrityksen toimintaan. Esitetyt ehdotukset implementoitiin
osana diplomityota helmikuussa 2012.

Korukonsernissa kayttoon otettava rinnakkaissuunnittelun malli on esitetty kuvassa
6.3. Vertailtavana on kuvassa 6.2 esitetty myos lahtotilanteessa kaytetty malli. Malleissa
siniset palkit kuvaavat eri tyOvaiheita, vihreat palkit muutettuja tyOvaiheita ja oranssit
soikiot eréanlaisia tarkastuspisteitd. Mustat nuolet kuvaavat kommunikoinnin suuntaa ja
muutosehdotusten tekemista.
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Kuva 6.2 Vanha korukonsernin kaytossa ollut tuotekehitysprosessin malli ajan funktio-
na.

Kuvassa 6.3 on puolestaan tutkimuksessa kehitetty korukonsernin toimintaan soveltuva
rinnakkaissuunnittelumallin mukainen prosessimalli kuvaa 6.2 vastaavalla tavalla esitet-
tyna.
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Kuva 6.3 Tutkimuksessa kehitetty rinnakkaissuunnittelun malli korukonsernin tuotekehi-
tysprosessiin raatalditynd; tydvaiheiden eteneminen ajan funktiona
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Lahtotilanteen mallin luomiseen on kéytetty haastatteluissa saatuja tietoja seké tutkijan
omia havaintoja tuotekehitysprosessin etenemisesta. On kuitenkin huomattava, etta mal-
li on kuitenkin melko yleistava, eika jokainen tuote valttaméttd kulje kyseisen mallin
mukaisesti. Kuvasta nahdaan, etta jonkin verran rinnakkaisuutta prosessissa on jo ollut-
kin kdytossd, kuten osto-osien selvitys samaan aikaan mallin valmistuksen kanssa seka
tuotannossa myohemmin tapahtuvien menetelmétestausten tekeminen. Tuotannossa ta-
pahtuneet menetelmétestaukset eivat varsinaisesti ole kuitenkaan kuuluneet
tuotekehitysaikatauluun, silla ne ovat tapahtuneet nollasarjojen jéalkeen, jolloin tuoteke-
hitys katsotaan péattyneeksi. Kuvan mukainen rinnakkaissuunnitteluprosessin
eteneminen ja sen mukana tulevat tydtapojen muutokset on esitelty seuraavissa alalu-
vuissa rinnakkaissuunnittelun vaiheisiin jaotellen.

6.2.1 Soveltuvuusvaihe

Aloitusvaiheessa koruyrityksen tuotekehitysprosessiin  kuuluu mallistotydryhmén
tyoskentely: markkinoiden seuraaminen, asiakastoiveiden huomioiminen, taiteilijoiden
ehdotusten lapikdyminen ja niin edelleen. Taméan diplomityon kannalta heidan tyostaan
erityisesti nostetaan esille vain mallistopalaveri, joka on ensimmainen tilaisuus, jossa
tuotanto saa tietoa uusista suunnitelmista. Tiedon kulun parantamiseksi ja useampien
nakokohtien esiin tuomiseksi jo alkuun on mallistopalaveriin suositeltavaa lisata
tuotekehityksen esimiehen lisdksi myods toinen tuotannon edustaja. Tama voi olla
esimerkiksi ko. malliin liittyvan osaston seppien esimies. Tarvittaessa myds CAD-
suunnittelija voi olla paikalla mallistopalavereissa, mutta péaasaantoisesti hanta ei
tarvitse kutsua mukaan.

On myo0s erittdin tarkedd, ettd kaikki konsernin ja taiteilijan valilla tehdyt
suullisetkin  sopimukset informoidaan saman tien kirjallisesti tuotekehityksen
tyonjohtajalle, jolloin hanelld on aina ajan tasalla oleva tieto kehittelypaatoksista ja
tulevista malleista. Taten voidaan varmistua siitd, ettd kaikilla osapuolilla, niin
tuotannolla, myynnilld kuin taiteilijallakin, on yhtendinen ké&sitys sovituista asioista.

Soveltuvuusvaiheen lopussa kehityspédatosten jalkeen pidetddn tuotannossa
ensimmainen uutuuspalaveri, jossa kdyd&an yhdessé l&pi tulevat seuraavan sesongin
tuotteet. Samalla arvioidaan tulevia haasteita uutuustuotteiden osalta ja keskustellaan
mallien priorisoinnista niiden mukaan siten, ettd hankalimpia tuotteita p&astaisiin
tuotannossakin testaamaan ensimmaisené.

6.2.2 Suunnitteluvaihe

Suunnitteluvaiheessa ensimmadistd protomallia ldhdetdén tydstdmaan joko 3D CAD-
mallinnusta kayttden, k&sin suoraan hopeaa tyostamalla tai kdsintehdyn silikonimuotin
avulla. Useimmissa tapauksissa malliseppa tai mallintaja keskustelee suoraan
taiteilijoiden kanssa heidan toiveistaan ja piirustuksistaan. Tarvittaessa tuotekehityksen
tyonjohtaja voi lisdksi informoida mallintajaa mallistopalaverissa sovituista
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yksityiskohdista. Projektin aloituksesta Kirjataan yhteiseen dokumenttiin merkinté,
johon myo6s kuvataan mahdollisimman tarkkaan tiedossa olevat toiveet tulevasta
pinnanlaadusta ja ulkonddstd. Samanaikaisesti alkaa myo6s ketjujen, Kivien ja
mekanismien selvitys, joiden osalta myds Kirjataan tieto dokumenttiin, esimerkiksi
”selvityksessd” tai ok”.

Ennen muotin ja ensimmadisten valujen tilaamista prosessiin lisatdédn ns.
yliméardinen tarkastuspiste, jolloin voidaan varmistua siitd, ettd véahintdan toinenkin
silmapari on tarkastanut mallin ennen kuin siihen tuhlaantuu useiden tydntekijoiden
ty6aikaa muotin, vahojen, valujen ja muiden tehtévien puitteissa. Tamé tarkastuspiste
asetetaan valimon esimiehen kohdalle, silld samalla hén pystyy paremmin
hallinnoimaan kumimuotin valmistajien tyokuormaa seka arvioimaan tilattavien
valukappaleiden maaréan.

6.2.3 Tuotannon suunnitteluvaihe

Tuotannon suunnitteluvaiheessa valimon, pintakésittelyosaston ja kyseisen tuotteen
seppien esimiehet yhdesséd tuotekehityksen esimiehen kanssa k&yvat lapi mahdolliset
ongelmakohdat, ja ryhtyvat madratietoisesti selvittdméan eri vaihtoehtoja ongelmien
selvittdmiseen. Tassd vaiheessa esiin nousevia ongelmia voivat olla esimerkiksi vaikea
valettavuus, haastavat pintakésittelyt tai taiteilijoiden liian haastavat toiveet korun
ulkonaolle. Jokaisen osaston tyonjohtaja on vastuussa oman osastonsa kehityskohdista,
mutta tarvittavat muutostarpeet kdydaan lapi tuotekehityksen tyonjohtajan kanssa, jolla
on ensisijainen tieto taiteilijan toivomuksista sekd muista mahdollisista muutoksia
rajoittavista tekijoista.

Tuotannon suunnitteluvaihe tuotekehitysprosessissa alkaa siitd, kun ensimmaiset
valu- tai préassikappaleet on tehty ja ne siirtyvét pintakasittelyyn ja kokoonpanoon.
Rinnakkaissuunnittelua varten nditd ensimmdisid “tuotannon harjoituskappaleita”
tilataan heti samanaikaisesti ensimmaisten protovalujen aikaan, jolloin niilld voidaan
testata esimerkiksi pintakasittelyjd, hiomisia tai valuja, mikali kyseessa on haasteellinen
kappale tai materiaali. Valimosta ndmé& kappaleet siirtyvat pintakasittelyyn osaston
tyonjohtajan kautta, jolloin hén voi ohjeistaa alaisiaan eri vaihtoehtojen osalta ja pystyy
hallinnoimaan omaa vastuualuettaan tuotekehityksessa.

Pintakésittelyosastolla  testataan  eri  pintakasittelyvaihtoehtoja  annettujen
pinnanlaatua koskevien toiveiden pohjalta. LOydetyt vaihtoehdot esitellddn seké&
lopputuloksen ettd tyomadrien valossa tuotekehityksen tydnjohtajalle, joka edelleen voi
esittdd erindkoisella pinnalla varustetut osat taiteilijalle tai mallistoryhmélle.
Lahtokohtaisesti pintaké&sittelyjd voidaan arvioida yksinkertaisuuden ja muiden
tuotteiden kanssa yhdisteltdvyyden kannalta. On my0s tarke&dd varmistua kasittelyn
toistettavuudesta.

Seppien salin osalta tuotantovaiheessa suunnitellaan mahdollisuuksien mukaan
tyovaiheita ja esimerkiksi tyGvaiheiden mahdollista karsimista muutoksia tekemalld;
td4han seppien esimies voi halutessaan ottaa avuksi my0ds alaisiaan. Myo6s korun
mekanismien testaus tulee aloittaa jo tdssd vaiheessa, etenkin omassa tuotannossa



55

tehtyjen erikoislukkojen osalta. Tuotannon suunnitteluvaiheen jalkeen mallien tulee olla
kauttaaltaan lapikaytyja kaikkien tuotteeseen liittyvien tydnjohtajien toimesta, jolloin
esimerkiksi lilan ohuita aineenpaksuuksia tai leimattomia tuotteita ei voi menna
eteenpdin tuotannossa.

Samanaikaisesti tuotannossa tehtdvien kokeilujen kanssa malliseppd valmistaa
ensimmaisen mallikappaleen valmiiksi tuotekehitysosastolla, kuten aiemminkin. Tama
kappale esitellddn yhdessa samassa vaiheessa olevien korujen kanssa myynnille ja
markkinoinnille, jotka voivat oman ammattitaitonsa ja kokemustensa perusteella
ehdottaa pienid mallinmuutoksia tai  -lisdyksid. Myynnin ja markkinoinnin
esittelykappale muodostaa yhden méérdajan tuotekehityksen aikatauluun, ja siihen
mennessa myds karkean arvion hinnasta tulee olla olemassa. Ennen esittelyd malli myods
hyvaksytetaan taiteilijalla.

6.2.4 Tuotantovaihe

Tuotantovaiheessa voidaan vield toteuttaa myynniltd ja markkinoinnilta tulleita muutos-
tai lisdystoiveita. Paasaantoisesti tassa vaiheessa kuitenkin tuotteet ovat melko loppuun
asti mietittyjd. N&htyddn ja arvioituaan uutuudet myynti voi tehdd alustavan
myyntiennusteen, jonka mukaan osto voi tilata tarvittavat osat ensimmaisiin
tuotantosarjoihin. Samalla mahdolliset lisdykset esimerkiksi ketjujen pituuksissa tai
kivien vérivalikoimissa on lydty lukkoon myynnin ja markkinoinnin puolesta, eik&
naihin tule tdman jalkeen en&d muutoksia.

Tuotantovaiheessa keskitytddn suunnittelemaan parasta reititysté tuotteelle eli sité,
missa vaiheessa eri ty®vaiheet toteutetaan ja esimerkiksi sitd, minka tyovaiheiden
jalkeen osat valivarastoidaan. Tyovaiheiden suunnitteluun kuuluu yksityiskohtien
miettiminen myo6s loppukokoonpanon osalta; kokoonpanijat tekevat osittain samoja
tehtdvia kuin sepat. Loppukokoonpanon osalta péatetddn esimerkiksi mahdollisten
liitettavien lenkkien mé&éard, sijainti ja laatu. Alustavasti voidaan myds arvioida
optimaalista tuotantoeraé niin pintakasittelyn kuin seppienkin osalta.

Tuotantovaiheessa pyritddn loytamaan kaikkien osastojen kannalta paras
mahdollinen kompromissi valmistusteknisesti. Tdma on térkedd, koska paras ratkaisu
yhden osaston kannalta saattaa pident&& toisen osaston tytaikoja huomattavasti, mutta
hieman erilainen ratkaisu puolestaan helpottaa muidenkin tekemistd. Kompromissia
etsittdessé osastojen tiivis yhteistyd on térkedd, ja lopulliset ratkaisut on perusteltava
myas tyontekijoille kokonaisuuden hahmottamiseksi.

6.2.5 Viimeistelyvaihe

Viimeistelyvaihe voi aikataulusta riippuen alkaa mahdollisesti limittdin tuotannon
suunnitteluvaiheen kanssa, kun tuotteet ovat lopullisessa muodossaan. Kuitenkin on
huomattava, ett4d lopullisten mallien on oltava taiteilijan hyvaksymid ennen
tuotannollisten sarjojen aloittamista. Viimeistelyyn kuuluu nimensid mukaisesti vain
tuotantomenetelmien lopullinen testaus nollasarjan ja ykkossarjan avulla. Nollasarjan
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avulla voidaan aiemmin péatettyjen tuotantomenetelmien sujuvuus testata kaytanndssa.
Lahtotilanteessa nollasarjan korut toimitetaan myyntiedustajille, eikd yleensd kiireen
vuoksi korujen kéyttod ole ehditty juurikaan testata. Rinnakkaissuunnittelun ja
ykkossarjojen myo6téd nollasarjan korut voidaan ottaa testikéyttoon talon sisaisesti. Siten
huomataan esimerkiksi kdytossa epamukavat teravét reunat. Ykkdssarjalla sen sijaan on
tarked rooli menetelmien toistettavuuden testauksessa. Tallgin voidaan varmistua siitd,
ettei lopputulokseen ole péasty sattumalta.

Nollasarjan aikaan luodaan uudelle tuotteelle myds tydohjeet. Tydnjohtajat
huolehtivat sanallisten ohjeiden Kkirjaamisesta toiminnanohjausjarjestelman tyoohje-
toimintoon etenkin valimon ja pintakasittelyosaston ja loppukokoonpanon osalta, silla
nailla osastoilla ei ole erillisia tydohjeita. Tydohjeet voidaan laatia yhdessa alaisten
kanssa, mikali aikaisesmmista vaiheita on edelleen jaanyt epaselvyyksid. Nollasarjan
tekemisen jalkeen voidaan myds laskea tuotteelle omakustannehinta, minké tekee
tuotekehitysosaston tyonjohtaja yhteistydssa tuotannon tydnjohtajien kanssa. Tall6in
oikeat tydtavat ja -ajat ovat suunnilleen selvilla.

6.2.6 Jatkuva kehitys

Tuotekehitysprosessissa on tarkeda omaksua myos jatkuvan kehityksen perusteet. Kap-
paleessa 4.3 esiteltiin Demingin laatuympyrd, jonka avulla voidaan kehittdd myds
prosesseja. Laatuympyra sisaltdad nelja eri vaihetta: suunnittelu, toteutus, tarkastelu ja
korjaus. Korukonsernin tuotekehitysprosessiin laatuympyraé voidaan soveltaa kuvan 6.4
osoittamalla tavalla.

Suunnittele

~ -Tulevan sesongin
Iapikdyminen ennen
aloitusta
-Mallien aikataulullinen
prierisointi
-Ongelmien ennakointi

/Korjaa _
Oteta“’an huomioon | \Toteuta |

kOhdatht ongelmat ja “ Tuotekehitysprosessi
chdyt virheet, | mallista 1-sarjaan
pyritddn valttamaan | / /
ne seuraavassa |\
\ sesongissa

Tarkastele
ja arvioi

-Sesongin jalkitarkastelu

-Onnistumiset ja
epdonnistumiset
-Hinnoittelun tarkastelu

Kuva 6.4 Demingin laatuympyrén soveltaminen korukonsernin tuotekehitysprosessiin
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Ylinnd ympyréssa esitettdvd suunnittelu toteutetaan rinnakkaissuunnittelun soveltu-
vuusvaiheessa tuotannon ensimmadisessa uutuuspalaverissa, jossa seuraavan sesongin
tulevat mallit kdydaan yhdessa l&pi ja mietitddn edessé olevia haasteita niiden osalta.
Sen pohjalta myos paatetadn, missa jarjestyksessd malleja toivotaan tehtévéksi, jotta on-
gelmallisille tapauksille jaisi mahdollisimman paljon aikaa tuotannossa. Toteutus
tarkoittaa tuotekehitysprosessin lapi viemistd suunniteltujen aikataulujen ja priorisoin-
tien mukaisesti alkaen mallin tekemisesta ja paattyen ykkdssarjaan.

Jatkuvan kehityksen mallin mukaisesti tulee toteutuksen onnistumista tarkastella ja
arvioida jalkikateen, kun uutuudet on saatu toimitetuksi. Tahan tarkoitukseen kutsutaan
koolle palaveri samalla kokoonpanolla kuin alussa ensimmaisessa uutuuspalaverissa eli
tyénjohdon kesken. Talldin kaydaan lapi se, missa onnistuttiin ja missa epaonnistuttiin,
miten sesonki yleisesti meni uutuuksien kannalta ja miten uutuuksien hinnoittelu vastaa
todellisia kustannuksia. Lopuksi vuorossa ovat korjaustoimenpiteet, jolloin paatetadn
miten seuraavassa sesongissa voidaan toimia paremmin etteivat tehdyt virheet toistuisi,
ja uutuustoimituksissa ja tuotekehityksessa onnistuttaisiin paremmin. Muutoksia voi-
daan tehda myo6s tarkasteltaviin uutuuksiin, mikédli mahdollisia ja toteutettavia
parannusehdotuksia 16ytyy.

6.3 Tiedon kulun kehitysehdotukset

Tiedon kulun merkittdvimpid ongelmia oli liian vahainen informaation jakaminen
tuotekehityksen ja tuotannon valilla, jolloin tuotannon tyonjohto ja tyontekijat kokivat
saavansa tietoa uusista tuotteista lilan vahén ja lilan myodhaan. Kaytossa oleviin
dokumentteihin kaivattiin myds parannusta. Liséksi tyoohjeiden ja palautteen osalta
toivottiin kehitysta.

6.3.1 Palaverit

Mallistopalaveri on ensimmadinen tuotekehitysprosessin palaveri, joka liittyy myos
tuotantoon. Lahtotilanteessa korukonsernin mallisto eld&d murrosvaihetta uudenlaisen
markkinoinnillisen jaottelun vuoksi, ja siten mallistopalaverienkin luonne on muuttunut
keskustelevasta palaverista enemman vain tuotekehitysosaston tyonjohtajan
tiedottamiseksi tehdyista péaatoksista. Jarkevintd kuitenkin on palauttaa mallistopalaverit
kéytantdon siten, ettd mukana palaverissa ovat niin markkinoinnin nakemys,
tuotekehityksen edustaja kuin tuotannon ndkemyksen edustajakin.  Talldin
paatoksentekohetkelld on tarjolla mahdollisimman paljon tietoa ja osaamista kaikilta
osa-alueilta, ja on paremmin osattu ottaa huomioon esimerkiksi tulevat kustannukset ja
valmistettavuus. Talloin  myohdisessa vaiheessa tulevat vyllatykset pystytdéan
minimoimaan. Taten voidaan my6s mahdollisesti sadstda resursseja tuotekehityksesta,
kun pdaatokset perustuvat monipuolisemmalle tietdmykselle, ja tuoda markkinoille
tuotteita, joiden kustannusrakenne on kannattava ja toimiva. Samalla tuotannon
edustajan  kutsuminen mallistopalavereihin lisdisi myynnin ja markkinoinnin
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ldhentymistd tuotannon kanssa, mikd on yleisestikin toivottava kehityssuunta
konsernissa.

Lahtotilanteessa uutuuspalavereita pidettiin epasaannéllisesti tuotannon johtajan
kutsumana. Palavereihin kutsuttiin vain kyseisiin tuotteisiin liittyvaa tyonjohtoa, jolloin
“ylimaérdiset” osallistujat voitiin Karsia pois. Tatd kaytantda edelsivat laajemmalla
joukolla pidetyt tuotannollistamispalaverit. Rinnakkaissuunnittelun my6td myds muita
kommunikoinnin tapoja lisattiin, mutta saannolliset, kerran kuukaudessa pidettavéat
uutuuspalaverit otetaan kaytantoon tiedon kulun takaamiseksi. Né&ihin palavereihin
lukeutuvat myods edelld mainitut uuden sesongin suunnittelupalaverit seka
jalkitarkastelut sesongin jalkeen. Prosessin edetessa palavereissa kaydaan lapi esille
tulleet ongelmakohdat, jaetaan tietoa siitd, kenen osastolla on meneillddn mitakin ja
mika on aikataulun tilanne: pitddko jotain mallia erityisesti Kiirehtid, ja sen vuoksi
esimerkiksi siirtdd resursseja tata toteuttamaan. Myynnin ja markkinoinnin tarkastusta
edeltdvddn uutuuspalaveriin on suositeltavaa kutsua myos tuotepaallikot; talléin he
voivat esitelld kollegoilleen uutuustuotteita valmistettavuudenkin nakékulmasta.

Tyontekijoiden osalta osastopalaverit tulisi valjastaa my6s uutuustuotteista
informoimiseen, silla ne tavoittavat kerralla koko osaston tyontekijat ja toimivat samalla
hyvanéd foorumina keratd mielipiteitd. Osastopalavereita pidetadn neljasti vuodessa, ja
niiden ajankohtaa tulisi suunnitella myos uusien tuotteiden aikataulun mukaan;
lanseeraukset ~ tapahtuvat  neljasti  vuodessa. Sopiva  ajankohta  olisi
rinnakkaissuunnittelun mukaan ennen nollasarjoja. Talléin mallit ovat myynnin ja
markkinoinnin seka taiteilijan hyvaksymid, ja ne voidaan siten julkistaa yleisesti.
Tyontekijoiden puolelta tulevat muutosehdotukset ovat kuitenkin talléin viela
toteutettavissa. Talldin palaverissa voidaan esittdd tyontekijoille mahdollisuuksien
mukaan joko mallikappale tai kuva mallista sekd kayda Il&pi suunnitellut
valmistustekniikat.

6.3.2 Yhteinen tiedosto verkkolevylle

Lahtotilanteessa kéytossa on yhteiselld verkkolevylla tiedosto, johon on koottu kaikki
sesongin tulevat uutuudet. Tiedostoon paivitetddn tietoja sitd mukaa, kun asioista
paatetddn. Tiedostosta l0ytyvat seuraavat tiedot: tuotenumero, ryhmd, nimi, ovh €,
taiteilija, materiaali, kivet, pituus/koko, leimat, huom, valumalli/tyokalut sekd lopullinen
malli (deadline) ja nollasarja (deadline). Tdma tiedosto on tuotekehitysosaston
tyonjohtajan tarkea tyokalu kokonaisuuden ja aikataulun hallinnassa; se on myés hanen
kokoamansa ja yllapitdmansé tiedosto.

Rinnakkaissuunnittelun kayttoonoton myo6ta tatd samaa dokumenttia laajennetaan
tietojen osalta, ja se nostetaan kaikkien tyonjohtajien tyokaluksi. Uusia sarakkeita
lisdtaan tyovaiheiden mukaan, ja lisdyksiné edellisiin tulevat “muotit”, ”valut”, ”pintis”
ja 7poytd”. Saadessaan uusia tuotekehityksen toitd omalle osastolleen tydnjohtaja
paivittdd tiedostoon esimerkiksi aloitettu” tai tyOvaiheiden ollessa selvilld “ok”.
Muottien kohtaan pdivitetadn kappalemaara kaytdssa olevista kumeista ja valut kohtaan
montako alussa on tilattu, ja myohemmadssd vaiheessa, kun valimon osalta tuote on
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selvd, pdivitetddn kenttddn ’ok”.

Tiedoston avulla voidaan taten seurata eri t6iden etenemistd ja huomataan
helpommin, mikéli joku tuotteista unohtuu jumiin yhdelle osastolle. Se toimii siis ikaan
kuin toiminnanohjausjarjestelmand, jota ndihin keskenerdisiin tuotteisiin ei haluta
varsinaisesti valjastaa.

Tiedoston tehokas kéyttd tuotekehityksen tydkaluna vaatii kaikilta tyonjohtajilta
sen aktiivista paivittdmista ja seuraamista. Sitd hyddynnetddn myods uutuuspalavereissa,
joissa tuotteet kaydaan lapi rivi kerrallaan, ja tyonjohtajat voivat tarkemmin
kommentoida omia sarakkeitaan. Palaverin aikana tiedostoon voidaan paivittda
esimerkiksi  tehtyja paatoksia tai havaittuja ongelmakohtia ja pééatettyja
jatkotoimenpiteité.

6.3.3 Lomakkeet

Koska tyontekijoiden keskuudessa tyot kulkevat paperisten tyokorttien tai protopaja-
tilauslomakkeiden kanssa eika heidan kéytossddn ole tietoteknisia apuvalineitd, on lo-
makkeiden uusiminen aikaisempaa informatiivisemmiksi merkittava osa tiedon kulun
parantamista. Lahtdtilanteessa tuotekehityksen protopaja-lomakketta kéytettiin seké
kumimuottien ja mallivalujen tilaamiseen ettd myds nollasarjojen tilaamiseen. Lomake
sisdlsi kohdat paivamaara, materiaali, tilaaja, suunnittelija, mallit, kpl sek& valupéiva-
maard. Taman lisdksi lomakkeessa oli tyhja alue, jota kaytettiin esimerkiksi seurattaessa
nollasarjojen tilauksessa tuotteen kulkemaa reittia.

Rinnakkaissuunnittelun kayttéonoton myota kayttoon otetaan myds uudistetut pro-
topajalomakkeet (liite 5 ja liite 6). Lomakkeita tehtiin kaksi erilaista, protovaluille ja
nollasarjoille omansa. Rinnakkaissuunnittelun myota ndma lomakkeet eivét ole pelkés-
tdan mallisepan tdytettavind, vaan esimerkiksi protovalujen kohdalla valimon esimies
tdydentéa valukappaleiden mééaran. Nollasarjojen kohdalla lomakkeen tayttajana toimii
tuotekehityksen tai seppien esimies, jolla on tieto mallin hyvéksymisestd. Han myos liit-
tdd lomakkeeseen silla hetkelld saatavilla olevan kuvan tai ottaa mallikappaleesta
valokopion.

Protovalu-lomakkeeseen liséttiin edellisen lomakkeen tietojen liséksi tieto siité, on-
ko kyseessé protomalli, valmis malli vai muutettu malli ja onko tuote liikelahja, uutuus
(syksy / kevat) vai jokin muu. Liséksi tarkedna lisand tuli tarvepdivdmaard, jonka avulla
tyOjonon jarjestystd on helpompi arvioida. Lomakkeessa on myds kohta “osan nimi /
tarkoitus”, joka ei valttdimattd ole selvdd tarkasteltaessa tuotetta osan ollessa erilld&n
tuotteen kokonaisuudesta, mutta jonka tietdminen helpottaa muotinvalmistajien tyota.
Liséksi lisattiin kuvalle oma paikkansa seka kohta ”lisétietoja”, johon on tarkoituksena
kuvata tarpeellista tietoa esimerkiksi halutusta pinnanlaadusta (esimerkiksi matta, peili,
kiiltava, varjatty, kirkas). Tama toimii suoraan ohjeena pintakésittelyosastolle ja vahen-
tdd siten myohemmin juoksentelua ohjeiden perdssd. Kuvana on tdrke&a olla kopio
osasta, jolloin muotin valmistajat pystyvat yhdistdimaan oikean osan oikeaan dokument-
tiin, mutta my6s hahmotelma valmiista tuotteesta ja osan sijainnista siina.
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Nollasarjojen tilauslomake sisaltda tilauspéivan, tarvepaivén, tilaajan, materiaalin,
suunnittelijan, mallin nimen, osien nimet ja tarvittavat valutilausmaarat seka valupaivan.
Néiden liséksi erikseen ovat kohdat poytd, hiomo, pintakasittely, istutus ja pussitus, jot-
ka ovat yrityksessd sisaisesti kaytettyja nimityksida eri osastoista. Né&ihin kohtiin
nollasarjan tilaaja kirjoittaa saatavilla olevat ohjeistukset kuten esimerkiksi ketjujen pi-
tuudet, kiinnitysmekanismit, pintakasittelymenetelmat tai hiomossa kaytettavat laikat.
Jokaiselle tyovaiheelle on myds oma kohtansa tekijan kuittaukselle, jolloin nditten do-
kumenttien avulla paastaan helposti jéljittdmaan koko nollasarjan reitti. Nollasarjan
aloitusvaiheessa kaikista tuotteista on yleensa myos kuvat saatavilla.

6.3.4 Tyobohjeet

Tydohjetoiminto toiminnanohjausjérjestelméssa tulisi ottaa kéyttoon aktiivisemmin
etenkin osastoilla, joissa erillisid tyoohjeita ei ole, kuten pintakésittelyosastolla tai lop-
pukokoonpanossa. Tama vahentad tarvetta kysella kollegoilta tai esimieheltd ohjeita
sekd omien ohjeiden yllapitamisen tarvetta. Nama tyoohjeet tulisi kirjata heti, kun me-
netelmistd on sovittu yhdessa tydntekijoiden kanssa, ja kirjaamisen tulisi olla kyseisen
osaston tydnjohtajan vastuulla.

Seppien salissa on kaytossd paperiset tydohjeet jokaiselle tuotteelle erikseen.
Lahtotilanteessa epaselvyytend oli esimerkiksi naiden tydohjeiden tekija, silla ne ovat
melko suuritdisia oman toimen ohessa tehtdvaksi. Tydohjeiden laadinnan vaatiman
tyémaaran helpottamiseksi  vastuuta voidaan jakaa useammalle henkil6lle:
tuotekehityksen tydnjohtaja toimittaa pohjat, jotka siséltavat kuvan, nimen ja tuotteen
rakenteen. Taméa pohja toimitetaan nollasarjan tekijalle tai tekijoille, jotka Kirjaavat yl6s
tarvittavat tydvaiheet ja tarvittaessa keskustelevat niistd myods kollegoidensa kanssa.
Taytetty tydohje toimitetaan sitten tydnjohtajalle, joka kirjaa tiedot koneelle ja tallentaa
yhteiselle verkkolevylle seka tulostaa kaikkien nahtéville.

Erds ongelma tyoohjeisiin liittyen oli niiden muuttuminen matkan varrella, ja se,
miten paivitetty versio olisi kaikkien tiedossa. Ratkaisuja voitaisiin hakea tietotekniikan
avulla, esimerkiksi asentamalla kosketusndytollinen tablettikone jokaiselle sepalle tai
seppien rivistolle. Tutkimukselta toivottiin kuitenkin ensisijaisesti valittdmaésti
toteutettavissa olevia ratkaisuja, jotka koskevat enemmankin henkilokunnan
toimintatapojen muutosta eivatka vaadi merkittavid taloudellisia panostuksia. Niinpé
kehitysehdotuksissa paadyttiin siihen, ettd jokaisella seppien osastolla tulisi olla yksi
paperikansio, jota tyonjohtaja yllapitaa poistaen aina vanhan ohjeen sité paivittdessaan.
Taman lisaksi tyonjohtaja voi halutessaan myds tulostaa kaikille tyontekijoille aina
oman ohjeen sen paivittyessa. Tarkeintd on, ettd jokaisella osastolla on kaikkien
saatavilla ja tiedossa paikka, mista kulloinkin voimassaolevan ohjeen voi tarkistaa.

6.4 Tuotekehitysprosessin aikataulutus

Aikataulun osalta merkittdvimpid ongelmia olivat sen kokonaisvaltainen myohéisyys
seka etenkin tuotannon puolelle kasautuva kova kiire ja paine nollasarjojen ja ensim-
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maisten toimitusten kanssa. Aikataulutus ei ota huomioon mydskaan tuotannon muuta
kapasiteettitarvetta kuten erittdin Kiireellista joulusesonkia. Laht6tilanteen kartoitukses-
sa nousivat esiin myods toiveet ennakoinnin lisddmisestda mallien keskindisen
arvottamisen suhteen.

6.4.1 Projektien aloittaminen

Mallisto- ja kehittelypadtokset ovat avainasemassa tuotekehitysprosessissa, silld vasta
niiden jalkeen varsinainen tuotekehitystyd voi kdynnistyd. Vuosittainen uutuustuottei-
den mé&ara on varsin merkittava, joten systemaattinen aikataulutus aloituksesta lahtien
on tarpeen tuotekehitysprosessin hallittavuuden kannalta.

Nimekkaiden taiteilijoiden ja muotoilijoiden koruehdotukset ovat useimmiten ajat-
tomia design-koruja. Konserni kéayttaa pitkan yhteistyon pohjalta useimmiten samoja
taiteilijoita naihin mallistoihin, ohjeistamalla kuitenkin heitd etukateen siitd, minka
tyyppisia tuotteita mallistoon seuraavaksi halutaan. Koska néiden tuotteiden osalta esi-
merkiksi trendien muutokset eivét ole merkittdvassa asemassa, voidaan paatokset tehda
hyvinkin aikaisessa vaiheessa, esimerkiksi yhta vuotta tai puoltatoista vuotta ennen aiot-
tua lanseerauspaivaa.

Néiden ajattomien tuotteiden lisaksi merkittdvd osuus on myo6s asiakastoiveisiin
vastaamisella ja ainakin jollain tasolla myds muodin ja trendien seuraamisella. Vaikka
muotimaailma el&ékin jo monta sesonkia kuluttajaa edelld, ovat asiakastoiveet kuitenkin
kuunneltavissa vasta edellisten uutuustoimitusten jalkeen. Mikali esimerkiksi jostain se-
songin uutuudesta nousee suuri menestys, on tahén pystyttdvda reagoimaan nopeasti.
Tarvittaessa on esimerkiksi pystyttava tarjoamaan samaan tuoteperheeseen lisdysta seu-
raavana vuonna.

Tuotannon ja tuotekehityksen kannalta paras vaihtoehto on tietenkin saada mallis-
topéatokset tietoon mahdollisimman varhaisessa vaiheessa. Tallgin niitd voidaan ryhtya
tyostdmaan heti, kun niille 16ytyy aikaa eika valiin ja& odotteluaikaa. Samoin osto-osien
selvityksen kannalta paatdsten aikaistaminen on positiivinen asia. Edellisessa kappa-
leessa mainittujen seikkojen valossa on kuitenkin ymmarrettava, ettd menestyva yritys
reagoi tarvittaessa nopeastikin markkinoiden tarpeisiin. Tdmén vuoksi erityyppisille
tuotteille voidaan luoda omat suositellut mallistopa&tosten ajankohdat.

Kuten todettu, tuotannon kannalta on sitd parempi mit4 aikaisemmin mallistopéa-
tokset tehddan. Yleisesti olisikin suositeltavaa, ettd kehittelypdatokset olisivat valmiina
vuotta ennen tulevaa lanseerausta. T&lloin esimerkiksi kevéan uutuusléhetysten aikaan
voitaisiin katseet suunnata jo seuraavaan vuoteen. Tdmé helpottaisi niin tuotannon kuin
myynnin ja markkinoinninkin tyota. Vaikka tuotekehitys ei pystykaan kirimaan aikatau-
lua hetkessa optimaaliseen tavoitteeseen, ajoissa tehdyt mallistopaédtokset ainakin
antavat siihen mahdollisuuden.

Markkinatilanteisiin reagoivat tuotteet sen sijaan ovat yleensa pééatettavissa vasta
lyhyemmalla aikajanteelld. Ongelmaksi saattaa koitua se, etté aluksi odotellaan palautet-
ta asiakkailta ja tdman jalkeen pyydetddn taiteilijaa suunnittelemaan lisdysta
tuoteperheeseen, johon edelleen saattaa mennd kuukausi tai muutamakin. Naita tilantei-
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ta tulisikin pyrkia ennakoimaan mahdollisuuksien mukaan esimerkiksi myyntiedustajien
etukateen saaman palautteen perusteella, jolloin voitaisiin paésta keskustelemaan taitei-
lijan kanssa potentiaalisista lisamalleista jo etukateen. Takarajana olisi hyvéa pitaa
yleisesti myos markkinatarpeisiin reagoiville tuotteille noin 10 kuukauden marginaalia
ennen tulevaa lanseerausta.

Hyvin myo6hdisessa vaiheessa tehtyjen mallisto- tai kehittelypaatésten tulee olla
erittdin hyvin perusteltuja, silla ne aiheuttavat lahes aina hankaluuksia tuotannossa ja os-
tossa. Perusteltua tulee olla erityisesti sen, miksi lanseerauksen tulee tapahtua juuri
seuraavassa sesongissa eikd vasta seuraavassa sen jalkeen. Etenkin poikkeuksellisen
myohdisissa paatoksentekovaiheissa reaaliaikainen viestiminen mallistovastaavan ja
tuotekehityksen valilld on darimmaisen tirkedd ja “viime tipassa” tulevasta mallista on
tarkeda keskustella tuotekehityksen tydnjohtajan kanssa ennen mitdaan péaatoksentekoa.
Myohaisempienkin paatosten tulisi noudattaa minimiaikataulua, jota késitelldén kappa-
leessa 6.4.3.

6.4.2 Mallien keskinainen priorisointi

Korukonsernissa kaikki tuotekehityksen projektit ovat keskendan samanarvoisia, ja kai-
killa sesongin tuotteilla on yhteinen méérdaika mallien ja nollasarjojen valmistumiselle.
Suurin osa tuotteista on 3D-mallinnettavia, mikd muodostaakin erdénlaisen pullon-
kaulan  tuotekehitysprosessissa. Taman  vuoksi malleja tulee priorisoida
kiireellisyysjarjestykseen jo mallinnuksessa ja mydhemminkin prosessissa eri tekijat
huomioon ottaen.

Prassaamalla valmistettavat korut tulee mallintaa aikaisessa vaiheessa, silla tyokalut
tilataan alihankintana. Alihankkijan muu tydjono tulee ottaa huomioon, ja tydkalujen
saamiseen voi sen vuoksi menné ruuhka-aikaan jopa useita kuukausiakin. Viela vaike-
ammaksi tilanteen tekee se, ettd toimitusaikaan ei voida varsinaisesti itse vaikuttaa
muuten kuin mahdollisesti hyvilla neuvottelutaidoilla. Tamén vuoksi prassattavat tuot-
teet ovatkin aikataulullisesti mallien kérkipaassa.

Mallistoon tulee vuosittain tuotteita, joiden valmistusmenetelmét ovat helppoja ja
hyvin pitkélle tiedossa jo ennen mallin valmistamistakin, esimerkiksi saman tuoteper-
heen tuotteiden valmistukseen perustuen. Lisdksi vuosittain on myds tuotteita, joiden
kanssa kehitystyota joudutaan tekemaan paljon ja heti alussa tiedetdén, etta tuotteesta on
tulossa haastava. Haasteita voivat aiheuttaa esimerkiksi isot peilipinnat valukappaleissa,
hyvin ohuet aineenpaksuudet valukappaleissa tai kirkkaalle pronssille tehtdvat pintaka-
sittelyt.

Mallistoon tulevilla tuotteilla on jo varhaisessa vaiheessa tietty odotusarvo lansee-
rauksen jalkeisiin myyntimé&ariin. N&itd ennustetaan kaupallisuuden, hinta-arvion,
kohderyhmaén, yleisten myyntilukujen ja mahdollisten aikaisempien saman tuoteperheen
tuotteiden myyntien perusteella. Erittdin suuren volyymin tuotteet pitéisi saada tuotan-
toon jo aikaisemmin, jotta ensinnakin valimo tai préssi ehtii valmistaa aihiot ja sen
jalkeen sepét ehtivat valmistaa suuren méaran valmiita koruja ennen lanseerausta.
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Jotkin tuotteet ovat my6s hyvin ty6léitd valmistaa, ja yhdeltd sepéltd saattaa menna
kymmenen korun sarjan valmistamisessa esimerkiksi viikko. Tama tulee myos ottaa
huomioon nollasarjojen ja ykkossarjojen osalta, jolloin ne tulisi paasta aloittamaan riit-
tdvan ajoissa ennen niiden tarvepdivaa ja ennen kuin tuotannon muu kapasiteettitarve
vie kaikki resurssit.

Liséksi eras tekija aikataulun priorisoimisessa on lanseerauspéiva. Lahtétilanteessa
tulevan sesongin tuotteet valmistetaan yhtena kokonaisuutena, ja nailla molemmilla on
yhteinen méardaika. Talloin aikaisemmalle lanseerauspdivélle jaa hyvin vahéan aikaa
valmistaa itse koruja. Aikataulutusta tulee ylipdansakin porrastaa eri lanseerauspaiviin
perustuen, asettaa ndiden sesonkien tuotteille eri mééaraajat (esimerkiksi mallikappaleille
ja nollasarjoille) ja niiden perusteella automaattisesti myods priorisoida aikaisemman
lanseerauksen tuotteet ennen myohaisempid, vaikka edella mainittujen tekijoiden valos-
sa eri lanseerauksien malleja on jarkevaa kehittdd myos limittéin.

Priorisointia hankaloittaa myos se, ettei kaikkia mallistopdatoksia ole tehty saman-
aikaisesti. Osa paatoksista on tehty jo yli vuodeksi eteenpdin ja osa tuotteista paatetaan
“viime hetkelld” asiakastoiveiden tai muiden syiden perusteella. Muutoksia seuraavan
sesongin paatoksiin saattaa tulla vielda ensimmaisen uutuuspalaverin jalkeenkin. Lisaksi
malliseppia tyollistavét tiettyjen taiteilijoiden ehdotelmat tuleviksi malleiksi, joista tyos-
tetddn jo melko lopullisen tuotteen nakodiset protokappaleet ennen kehittely- tai
mallistopéaatdsta. Namé ovat osa tuotekehityksen toimenkuvaa, ja néillekin pitéisi 16ytaa
oma kulkuvaylansa kiireellisempien, jo mallistopadtoksen saaneiden mallien keskella.

Edellda mainitut tekijat ovat hyvin hankalia arvottaa keskendan vyleiselld tasolla.
N&ma seikat on kuitenkin tarkea tiedostaa ja ottaa huomioon tydnjohdon ensimmaisessa
uutuuspalaverissa, jossa yhdessé kaydaan lapi tulevia tuotteita ja niiden haasteita. Jokai-
sen sesongin tuotteet ovat kuitenkin siind maarin erilaisia, ettd arviointi on tehtava
tapauskohtaisesti. Tuotekehitysprosessin aikataulun kokonaisvaltainen aikaistaminen to-
sin véhentdisi tarvetta mallien priorisoimiseen, jolloin etenkin volyymituotteille jaisi
joka tapauksessa tarpeeksi aikaa.

6.4.3 Aikataulun minimitavoitteet

Aikataulun minimitavoitteet saadaan helpoiten selville miettiméalla tuotekehitysprosessia
kaanteisessa jarjestyksessa, aloittaen siis tuotannolle ja&vésta ajasta ennen tuotteen lan-
seerausta ja siirtyen alkuun kohti mallistopaatosta.

Tuotannolle tulee jattad vahintdén 6 viikkoa aikaa valmistaa uutuustuotteista aloi-
tusmyyntiméérdt ennen lanseerausta, mikili kyseessd on suhteellisen “normaalin”
volyymin tuote. T&t4 ennen tulee tilata riittdvd mééra osto-osia, joiden toimitusaika on 6
viikkoa (lisaksi ottaen huomioon myds toimittajan kesé- ja joululomat). Nama yhteen-
laskettuna on valttaméatontd, ettd mallin kaikki osto-osat on lyoty lukkoon viimeist&an
12 viikkoa eli noin kolme kuukautta ennen aiottua lanseerausta eiké niihin taman jal-
keen endé tehdd muutoksia. Talléin ostolla on oltava myos kaytettdvissédan alustava
myyntiennuste oikeiden maarien tilaamiseksi. On my6s huomattava, ettd tama aikavali
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on hyvin tiukka, eikd se ota huomioon mahdollisia toimittajan epdvarmuustekijoita tai
virheitd. Tuotannonkin kannalta aikataulu on erittdin tiukka.

Mallin lukkoon lyomiseksi tarvitaan seka taiteilijan hyvaksynta ettd myynnin ja
markkinoinnin “oikoluku”, eli tuotteiden tarkastelu. Lisdksi tuotannossa tyonjohto kéy
lapi tuotteet ja niiden kestdvyyden ndihin aikoihin. Nollasarjat voidaan valmistaa joko
ennen tai viimeistadn vélittomasti timan “oikoluvun” jalkeen. Nollasarjoina valmistetut
tuotteet menevat yrityksen sisdiseen testikéyttéon. Testikaytolla voidaan vield varmistua
siité, ettei korussa ole esimerkiksi kayton kannalta epdmukavia kohtia ja ettd mekanis-
mit ovat toimivia ja helppokayttoisia. Nollasarjojen tekemiselle tulee varata kaksi
viikkoa ja testikaytolle vahintadn noin viikko. Testikayton jalkeen voidaan lyoda luk-
koon myods valuosat, jolloin voidaan tilata tuotantokumit ja samanaikaisesti myds
ykkossarjat. Tuotantokumien valmistukseen tulee varata noin 2 viikkoa aikaa ottaen
huomioon myds muu tydjono kumimuottien valmistuksessa. Ykkossarjojen tekoon tulee
aikaa varata myos 2 viikkoa. Taman mukaan siis nollasarjat, testikayttd ja ykkdssarjat
pystytadan tekemadn samaan aikaan, kun odotellaan osto-osien saapumista.

Ennen mallin osien lukkoon lyémista tapahtuu varsinainen tuotekehitystyo tuoteke-
hitysosastolla ja tuotannossa. Valamalla valmistettavat koruaihiot joko mallinnetaan
alussa ja valetaan metallista tai suoraan valmistetaan késin metallista, jonka jalkeen
mallista valmistetaan kumimuotti. Monissa tapauksissa kappaleista tehddén ensin yksi
muotti, jolla tilataan ns. “vélivaluja”. Néistd voidaan rakentaa useiden aihioiden valu-
kampa ja edelleen tilata uusi kumimuotti ja silld uudet valukappaleet. Jokaiseen
valimovaiheeseen eli kumimuotin tekemiseen ja aihioiden valamiseen muotin avulla tu-
lee kiireellisimmissakin tapauksissa varata yksi viikko, jonka aikana malliseppa voi
valmistaa my6s muita tydjonossa olevia malleja.

Ongelmallisinta aikataulussa on kehittda yleispateva aika mallinnukselle ja mal-
lisepan tyolle, silla se vaihtelee hyvin paljon mallin monimutkaisuudesta riippuen.
Yksittdinen ja yksinkertainen riipusosa valmistetaan nopeammin kuin massiivinen,
kauttaaltaan erilaisista valukappaleista koostuva kaulakoru. Mallinnuksen osalta on otet-
tava huomioon myds muu tyéjono, silla mallintajia on vain yksi. Lisaksi on myds hyvin
mallikohtaista, paljonko kasityoté tarvitaan mallinnuksen ja vahatulostuksen jalkeen.
Yleisesti voidaan kuitenkin todeta, ettd valuvaiheiden kanssa yhden mallin valmistuk-
selle noin kuukausi on tarvittava aika, mikali kyseessé ei ole todella monimutkainen ja
moniosainen tuote. Kun mukaan lis4tdan tuotannossa tehtavét pintakésittelyn testaukset,
tydmenetelmien suunnittelu ja reitityksen valmistelu, voidaan ndille vaiheille varata véa-
hintédan kaksi kuukautta aikaa.

Mikéli kyseessé on prassimenetelmélld valmistettava koru, tarvittavat préassitytka-
lut tilataan alihankinnasta. Tyokalut ovat melko hintavia, joten mallinnuksen on
onnistuttava ensiyritykselld. Koska ennen nollasarjoja on tuotannossa hyva paasta tes-
taamaan osien pintakésittelyja ja korun valmistustekniikoita ja ty6kalun saaminenkin
kestéa noin kuukauden verran, on tyokalun suunnittelu ja tilaus tehtdva viimeistaan noin
kahta kuukautta ennen nollasarjojen valmistusta.
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Aikataulussa on lisdksi myynnin ja markkinoinnin ensimméiinen “oikoluku”, joka
tapahtuu, kun tuotteesta on ensimmaéinen prototyyppi valmis. Myynnin ja markkinoin-
nin esittdmiin muutoksiin tai lisdyksiin tulee myos varata oma aikansa, noin kuukauden
verran.

Taten kaikki tekijat yhteenlaskettuna yksittdisen tuotteen viimeisen mahdollisen
kehittelypaatoksen antamisen tulee tapahtua viimeistdadn kuusi kuukautta ennen tulevaa
lanseerausta. Tasta on kuitenkin vielé poisluettava tuotannon ja tuotekehityksen kesé- ja
joululomat, seké otettava huomioon joulusesongin hidastava vaikutus. Taten mallisto-
paatdsten tulee olla viimeisenkin tuotteen osalta tehtynd viimeisintddn seitseman
kuukautta ennen tulevaa lanseerausta.

Koska kuitenkaan kyseessa ei ole vain yksi tai muutama tuote, joita prosessissa ke-
hitelladn, vaan tavoitteena on noin sata tuotetta sesonkia kohden, ei kyseinen
aikataulumalli sovellu yleiseksi tavoiteltavaksi ohjeistukseksi koko tuotekehityksen ai-
kataulua ajatellen. Minimiaikataulua tulisi kayttda vain poikkeustapauksissa ja pyrkia
yleisesti tekemaan mallistopaatokset vuosi tai viimeistaan 10 kuukautta ennen tulevaa
lanseerausta.

6.4.4 Optimaalinen aikataulu

Edellisessé kappaleessa késiteltiin tuotekehityksen aikataululle asetettavat minimitavoit-
teet. Tassd kappaleessa esitellddn puolestaan tuotekehitysprosessille optimaalinen
aikataulu, jota kohti korukonsernin tulisi yhteistuumin pyrkia pitkélla tahtaimella. Visu-
aalinen taulukkoesitys aikataulusta on esitetty kuvassa 6.5 ja paremmin luettavana
versiona liitteessa 4.
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Kuva 6.5 Tavoiteaikataulu korukonsernin tuotekehitykseen

Tama aikataulu on porrastettu neljan eri lanseerauspéivan mukaisesti ja se ottaa huomi-
oon myo6s joulusesongin kapasiteettitarpeet seka tuotannon kesélomat. Porrastaminen
helpottaa tuotannon puolelle tuotekehityssyklin lopussa syntyvéa painetta ohjaamalla
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aikaisemmin lanseerattavia tuotteita valmistumaan ensimmaéisend. Lisaksi aiempaan,
lahtdtilanteessa  kadytettyyn aikatauluun verrattuna tuotekehityksen madraaikoja on
enemman: eri lanseerauspéivien mallistoille on eri maaréajat kuvauskappaleiden ja nol-
lasarjojen valmistumiselle. Mukaan tulevat lisdksi myds myynnin ja markkinoinnin
tarkastelut, niin sanonut oikoluvut.

Kun mallisto- tai kehittelypaatokset on tehty vuosi tai viimeistdédn 10 kuukautta en-
nen tulevaa lanseerausta, on mallien priorisointia helpompi ryhtyd suunnittelemaan
ennen varsinaisen tuotekehitystyon aloittamista edes mallinnuksessa. Pidempi aikavali
kehittelypaatoksen ja lanseerauspaivén valilla mahdollistaa pidemmaén aikavéalin mallien
valmistukseen ja valmistusmenetelmien testaukseen seka jattaa lopussa enemman aikaa
tuotannolle valmistaa tuotteet myyntiin. Valjemmassa aikataulussa on myos joustovaraa
esimerkiksi toimittajien virheisiin, alihankkijoiden viivéstyksiin ja muihin ennalta ar-
vaamattomiin hankaluuksiin.

Kun perusasiat ovat kunnossa ja tuotekehitys etenee sujuvasti optimaalisen aikatau-
lun mukaisesti, on sekaan helpompi ujuttaa myos viime hetken paétoksia, niin sanottuja
“nopean kaistan” tuotekehitysprojekteja. Lahtotilanteesta optimaaliseen aikatauluun Ki-
riminen ei tapahdu hetkessd, mutta systemaattisella aikataulun Kkirimisella koko
yrityksen voimin seka rinnakkaissuunnittelun avulla se on varmasti saavutettavissa.

6.5 Tarkistuslista tuotekehitykseen

Tutkimuksen yhtena kehitystoimenpiteena luotiin myds muisti- tai tarkistuslista tuote-
kehityksen tueksi. Tarkoituksena oli tdman dokumentoinnin avulla saada vahennetyksi
samojen virheiden tai unohdusten tekemista. Listalle koottiin yleisia neuvoja, jotka ole-
tetusti ovat malliseppien ja muidenkin tyontekijoiden tiedossa, mutta saattavat valilla
unohtua. Listalle kerattiin seikkoja, joitten kanssa on eniten esiintynyt ongelmia, ja toi-
saalta tekijoitd, jotka vaikuttavat oleellisesti korun kustannuksiin tai raaka-ainevaraston
kokoon ja hallintaan.

Lista koottiin yhteistydssa tuotannon esimiesten kanssa seké perustuen tutkimuksen
aikana tehtyihin havaintoihin yleisimmisté virheista tuotekehityksessa. Tarkistuslista ja-
ettiin tuotekehitykseen seka tyonjohdolle toukokuussa 2012.

Tuotekehityksen muistilista

Harkitse korun valmistustekniikka sille toivottujen ominaisuuksien perusteella.
Esimerkiksi peilipintaiset tuotteet onnistuvat prassddmalla paljon paremmin kuin vala-
malla.

Ota huomioon kappaleiden kevennykset jo alkuvaiheessa. Tee jokaisesta kappalees-
ta niin kevyt kuin mahdollista. Tdma vaikuttaa huomattavasti korun kustannuksiin
etenkin nyKkyisill4 raaka-ainehinnoilla. Valta kuitenkin lilan ohuita materiaalipak-
suuksia. Rakenteiden kestdvyydestd on varmistuttava viimeistddn ensimmaisten
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mallikappaleiden kohdalla. Rajatapauksissa on syyta keskustella asiasta useampien hen-
kildiden kanssa. Taiteilijan kanssa on pééstdva yhteisymmarrykseen estetiikan ja
kestavyyden kompromissista.

Pyri valmistamaan malli niin, ettd siind on mahdollisimman vahan erillisia osia,
tietenkin mahdollisuuksien rajoissa. Jokainen osa lisaa korun kustannuksia.

Kéayta mahdollisuuksien mukaan jo olemassa olevia aihioita tai samaa aihiota kaik-
kiin tuoteperheen tuotteisiin. Pyri erityisesti jarkevoittaméan ketjupalojen kayttéa ja
kayté aina samoja ketjuaihioita, mikéli ulkonako ei merkittavasti muutu.

Kayta mahdollisuuksien mukaan jo muissa koruissa olevia lukkoja ja ketjuja.

Valitse langoista ja lenkeista ensisijaisesti jo yleisesti kaytossa oleva koko. Kokojen
standardointi helpottaa raaka-ainevaraston hallintaa ja samalla mahdollistaa pienempien
varastojen pitdmisen, kun samat osat kdayvat moniin eri tuotteisiin.

Tarkasta ettd olet muistanut laittaa malliin kaikki tarvittavat leimat, jotka valetaan.
Myos tarkastusleimalle ja muille myéhemmin lyétéaville leimoille tulee huolehtia selkea
kohta, johon leimat voidaan laittaa. Tama voi olla esimerkiksi tasoitettu kohta korun ta-
kaosassa, mikali korun tausta itsessdan ei mahdollista helppoa ja nakyvaa leimausta.
Mieti leimojen kohtaa ja leimausta tarpeeksi ajoissa, ei viimeisena!

Tee tappikorvakorun tapille syvennys, joka helpottaa my6hemmin tapin juotosta ja
tekee samalla liitoksesta vahvemman. Huolehdi etta syvennys on riittdvan syva seka iso
halkaisijaltaan.

Tarkista etta riipuslenkin koko on riittava valitulle ketjulle ja lukolle.

Tee valuaihioista aina valukampa, mikali mahdollista, riippumatta tuotteen tulevan
menekin ennusteesta. Laita yhteen kampaan mahdollisimman paljon aihioita. Tdm& va-
hentad korun valmistuskustannuksia.

Valta suuria vastapaastoja valukappaleessa. Vastapaastollisista kappaleista on mah-
doton saada valmistetuksi kumimuottia ja myéhemmin vahoja.

Ota huomioon mittatoleranssit valukappaleissa. Korukonsernissa kéytettdvan tark-
kuusvalumenetelman valutoleranssiryhma on ISO 8062-standardin mukaisesti CT 4-6,
jonka mittojen virhemarginaali on 0,3-0,6 mm [14]. Namé& mittatoleranssit on otettava
huomioon erityisesti tarkkaa yhteensovitusta vaativissa kappaleissa, kuten kivellisisséa
tai ontoissa koruissa seka ketjuaihioissa.
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Harkitse valujuoksun paikka sen mukaan, mitd kohtaa joudutaan muutenkin tyosta-
maan. Nain saastytdan yliméaaraiselta hionnalta. Tarkista ongelmatilanteissa valujuoksun
paikka myos valettavuuden kannalta.

Kartoita tarvittavat pituudet ja lisapituudet kaula- ja rannekoruihin ajoissa. Mit-
taa myos lisépituuksien kohdalla korun todellinen pituus kootusta mallista.

Varmista mekanismien toimivuus kaytdssa. Tarkista onko lukko pitdva ja saako ko-
run kéyttaja sen itse kiinni ilman apuvoimia.

6.6 Laadunseuranta ja poikkeamiin reagointi

Késityoalalla on sen erityisluonteesta johtuen tiettyja etuja, mutta myds omanlaisiaan
haasteita niin tuotannon laadussa kuin laadunvalvonnassa. Suurin etu saadaan valmis-
tuksen ohella tapahtuvasta tuotteen jatkuvasta yksityiskohtaisesta tarkastelusta. Talléin
tuote saatetaan pysayttaa ja hylatd missa tahansa vaiheessa prosessia, jolloin viallista ei
turhaan esimerkiksi viimeistella. N&in yksityiskohtainen tarkastelu koneistetussa teolli-
sessa tuotannossa on huomattavasti hankalampaa.

Oman kasityon laadun tarkkailu tekemisen ohessa on kuitenkin hyvin subjektiivista
ja toisaalta henkilén omasta persoonastakin riippuvaista. Laatutavoitteiden yhtendista-
minen kaikille tekijoille samoiksi on haastava tehtdva. Tarkimmat tekijat sortuvat
helposti hintavan ylilaadun tekemiseen ja vastaavasti huolimattomat tekijat saattavat
paastaa viallisia tuotteita prosessissa eteenpdin ja siten edelleen tuhlata resursseja. Mer-
kittdvimpid kehitystarpeita korukonsernin laadunvalvonnassa ovat kuitenkin tilastoinnin
puute ja prosessin eri vaiheista puuttuvat Kirjaukset viallisista tuotteista. Ainoastaan va-
limon osalta laadunvalvonta on hoidettu jo lahtétilanteessa hyvin.

Seuraavissa kappaleissa esitellddn vaihtoehtoja laadunvalvonnan parantamiseen.
Aiemmin luvussa 4.2 esiteltyja laatutydkaluja sovelletaan korukonsernin paivittaisen
tyorutiiniin tarkastellen asiaa kriittisesti tilastointiin kuluvan lisatyon kannalta ja toisaal-
ta tilastoinnista saatavan hyodyn kannalta. Toisin sanoen arvioidaan mahdollisuuksia,
tarvetta ja motivaatiota ottaa k&yttoon eri laatutydkaluja seka niiden péivittdmisen aika-
valeja ja jakelukanavia. Tdméan diplomityon puitteissa tehdyt kehitysehdotukset otettiin
korukonsernissa kayttoon huhtikuussa 2012.

6.6.1 Tavoitteet laadunvalvonnalle

Laadunvalvonnan kayttoonoton tavoitteena on lisata tietoa ja tydkaluja tuotannon joh-
dolle paatoksentekoon, ongelmien ratkaisuun ja tuotannon suunnitteluun. Yrityksen
kannalta tuotannon laatu on erittdin tirkedssd asemassa, silld uudestaan tehtévit “korja-
uskierroksen” tuotteet syovat myyntikatetta myds muilta tuotteilta.

Ensimmaiseksi on térke&d selvittédé ja seurata kokonaistuotannon saantoprosenttia,
josta ei lahtotilanteessa ollut kasitystd. Kerd&malla prosessidataa viallisista tuotteista ja
niiden hylk&&misvaiheista paastadn myos késiksi ongelmallisimpiin tuotteisiin ja mer-
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kittdvimpiin ongelmiin. Ennen ndin kaikkea saadaan faktatietoa siitd, miten merkittava
ongelma on kyseessé ja mitkd ovat sen kustannukset. Tamén tiedon pohjalta voidaan sit-
ten tehdd ratkaisuja tulevasta. Padtoksenteon tueksi saadaan nimenomaan dataan
pohjautuvia faktoja, eika arvailuja tai tuntumaa.

Lopulta laadunvalvonnasta saatavat tiedot voidaan siirtdad suoraan kustannuslasken-
taan. Saannollisen seurannan ja tilastoinnin my6td saadaan esimerkiksi selville,
paljonko vuosittain uutuustuotteiden myyntikatteeksi jaa ensimmaisissa uutuusléhetyk-
sissd. Tamdn pohjalta péastddn  miettimédan,  pitdisikd  tuotekehityksen
kustannuslaskennassa ottaa huomioon myds ensimmadisten tuotantoerien “korjauskier-
rokset” joita tulee usein alussa, kun vield harjoitellaan tekemista.

Kokonaisuudessaan systemaattinen laadunvalvonta mahdollistaa tuotannon laadun
parantamisen ja siten kustannusten laskemisen ohjaamalla ongelmien ratkaisut tarkeim-
piin kohteisiin. Ongelmiin péaastaan tarttumaan muutenkin kuin asiakaspalautusten
perusteella ja niihin voidaan reagoida eri perustein ja eri tavoin (ks luku 6.6.8.)

6.6.2 Saanndllinen seuranta ja tilastointi

Korukonsernissa laadunvalvonnan osalta ensimméinen askel on s&&nnéllisen seurannan
ja tilastoinnin aloittaminen. Lahtotilanteessa ei esimerkiksi tiedetd kokonaistuotannon
saantoprosenttia, silla tilastointia ei ole kaytossa muualla kuin valimossa. Kokonaistuo-
tannon osalta seurataan kuukausittain ja pdivatasolla vain valmistuvien tuotteiden
maaraa ja luvut kdydaan lapi kuukausittaisissa tuotantopalavereissa, kuitenkin ilman vi-
suaalista esitysta ja vertailua edelliseen arvoon tai tavoitearvoon.

Laadunvalvontaa tuotannossa tapahtuu jatkuvasti tyén edetessa, mikd on hyvin yk-
sityiskohtaisestikin mahdollista erityisesti késitydalalla. Jatkuva laadunvalvonta tyon
edetessd tarkoittaa myos sitd, ettd missa tahansa prosessin vaiheessa voidaan hylata osa
tuotantoerén tuotteista. Tama asettaa haasteita systemaattiselle laadunvalvonnalle: miten
saada tilastoiduksi prosessin aikana I6ydetyt vialliset tuotteet ja eri vikatyypit kuiten-
kaan lisdamattad merkittavasti tydaikaa kyseisen tydn kohdalta?

Kéytettavissé olevilla tekniikoilla seurannan vaihtoehdot ovat joko kirjata viallisten
tuotteiden maaré suoraan tyokortille tai leimata jarjestelmaan valmistuneiden tuotteiden
maara eri ty6vaiheiden jalkeen. Lahtétilanteessa méaéréan antaminen leimauksen yhtey-
dessd tehdddn vain seppien “pOytd” tyovaiheen jéalkeen. Leimauksessa kuitenkin
ongelmiksi jaisivat edelleen vian syyn puuttuminen tiedoista sekd monimutkainen tieto-
jen etsintd jarjestelméstd. Toiminnanohjausjérjestelmé ei ilman lisdominaisuuksien
hankkimista sisall4 raportointitoimintoa, jolla leimaustietoihin kirjatut valmistuneiden
tuotteiden méaérat saataisiin eri tyovaiheista, vaan ndma tiedot on yksitellen tuotantoeréa-
kohtaisesti etsittava.

Tyon ohessa tapahtuvan laadunvalvonnan liséksi 16ytyy tuotannosta varsinaisia tar-
kastuspisteitd kaksi: valimosta sek& loppukokoonpanosta. Na&issa molemmissa
tarkastuspisteissé tarkastajat kokoavat valmistuneista tuotteista taulukkoa. Taulukot kui-
tenkin eroavat toisistaan siten, ettd valimon tilastoista selvidvat valmistuneiden
kappaleiden lisdksi myo6s viallisten kappaleiden maard, paasaantdisimmat viat seka
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muuta dataa prosessista, joka auttaa vikojen juurien loytamisessa. Loppukokoonpanon
taulukossa sen sijaan tilastoidaan vain hyvéksyttyjen tuotteiden méara myyntiyksikoissa
sekd jalometalliméarat grammoina.

6.6.3 Checksheetin soveltaminen korukonserniin

Checksheet tarjoaa helpon ja nopean tavan tilastoida tuotteissa yleisimmin esiintyvié vi-
katyyppeja. Checksheet kokoaa dataa, jota tarvitaan muiden laatutydkalujen pohjaksi, ja
se on siten erittdin tarked tyokalu laadunvalvonnassa. Checksheet on ehdottomasti en-
simmaéinen kayttoonotettava laatutyokalu korukonsernissa, silla vasta sen kerddma data
mahdollistaa muiden laatutydkalujen kokoamisen.

Korukonsernissa checksheet on ollut kéytossad valimon tarkastuspisteessa jo pit-
kaan. Valimon tarkastajat kirjaavat jokaisen valuerdn tuotekohtaisesti taulukkoon ja
merkitsevat samalla eréssa esiintyneet vikatyypit. Yleisimmat viat on merkitty omiksi
sarakkeiksi, jolloin vian merkitseminen tapahtuu helposti vain vikojen maaran ilmoitta-
malla. Tamén lisdksi taulukossa on kohta “muut”, johon tarkastaja voi kirjoittaa
sanallisesti tietoja muista I0ytyneista vioista.

Samankaltainen checksheet voitaisiin ottaa kayttdon myds loppukokoonpanon tar-
kastuspisteessa. Ongelmina kuitenkin ovat monet kayttajat ja Excel-taulukon
haittapuolet: tallennettu data saattaa epdhuomiossa kadota virhepainalluksen seuraukse-
na, taulukon tayttdminen vie tydaikaa ja samalla myds virhemarginaali kasvaa, kun
nimiketunnuksia Kirjoitetaan kasin. Lisatyon ja virheiden minimoimiseksi valjastetaan
kaytossd oleva toiminnanohjausjérjestelméd paremmin laadunvalvonnan kayttoon. Tal-
[6in  nimiketunnusten ja tuotantotunnusten Kirjoittaminen poistuu, ja lisatyoksi
muodostuu vain muutama klikkaus aikaisempaa enemman.

Toiminnanohjausjérjestelmén puitteissa on mahdollista ilmoittaa hyvéksyttyjen
maard, hylattyjen maaré seka virheen syy. Vertaamalla loppukokoonpanon hyvaksytty-
jen ja hylattyjen tuotteiden maaraa aloitettuun méaaraan saadaan selville myds, paljonko
tuotteita hylattiin valmistusprosessin aikana. Virheen syy oli diplomitydn kirjoittamisen
aikana mahdollista jaotella kolmeen eri osaan, ja vikasyiksi muodostuivat va-
lu/préssivika, pintakésittelysséd syntynyt vika sekd sepan tyosta johtuva vika, kuten
juotosvika, kokoamisvirhe ynnd muut vastaavat. Lisdksi mahdollista on ilmoittaa vain
yksi vikatyyppi, ja siksi paatettiin, ettd kdytetd&n eréssé eniten ilmennytté vikaa. Myo-
hemmin on suositeltavaa tehda pienid muutoksia jarjestelmaan siten, ettd vikatyyppeja
on laajempi valikoima. Tallgin kirjauksista saadaan tdsmallisempia.

Toiminnanohjausjarjestelméstd ei saa ldhtotilanteessa raporttia “korjauskierroksel-
le” lahtevisté tuotteista. Tdmén vuoksi edellisten merkintdjen liséksi joudutaan ottamaan
kayttoon myos manuaalinen lista tuotantoeristd, jotka l&htevét kokonaisena uusintakier-
rokselle.  Mikali ~ vain  muutamat tuotteet er&std ldhtevat arviointiin
korjausmahdollisuudesta, lasketaan ne suoraan virhemadriin. Tatd listaa pidetaan aina-
kin aluksi manuaalisesti, mika on helpompaa loppukokoonpanon tyénkuvan kannalta.

Ennen yllakuvailtuun menetelmaan paatymista harkittiin pitkdan myoés valimon kal-
taisen taulukon kayttoonottoa. Sen etuihin olisivat kuuluneet yksityiskohtaisemmat
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Kirjaukset: virheen syyt olisi voitu kerata seké valmistusprosessin eri vaiheiden osalta
tyokorttiin Kirjattuna ettd loppukokoonpanossa hyléttyjen osalta. Taulukkoon olisi voitu
sisallyttaa pdivamaaran, nimiketunnuksen ja tuotantonumeron liséksi kohdat Aloitettu
kpl — hylatty pussituksessa kpl — hyvaksyttyjen maara kpl — korjauskierrokselle kpl — su-
siprosentti (suoraan laskukaavalla) - hylatty pOydastd — hylatty pintakasittelysta —
hylatty hiomosta — hylatty istutuksesta — hylatty pussituksesta - syy: reikia — keltainen —
heikko rakenne jne. Jotta loppukokoonpano saisi tarvittavat tiedot checksheetin taytta-
miseen, on tyontekijoiden merkittavd erien mukana kulkeville tyokorteille kunkin
tyvaiheen jalkeen hylattyjen tuotteiden méaara ja syy.

Checksheetia tayttdmalla saadaan tieto hylatyista tuotteista edelleen vasta loppuko-
koonpanon jélkeen. Reaaliaikaisen tiedon keradminen toiminnanohjausjarjestelmaan
vaatisi radikaalimpia muutoksia, ja ennen isompia muutoksia on parempi ensin seurata,
miten merkittavista maarista on kyse tuotteiden hylkdyksessé eri tuotantoprosessin vai-
heissa.  Néiden tietojen pohjalta voidaan mydhemmin edelleen miettia
jatkotoimenpiteitéd. Tilausohjautuville tuotteille, joissa koko eran onnistuvuus on Kriittis-
té, jatketaan kaytantod, jossa hylatyista tuotteista informoidaan tydnjohtoa erikseen.

6.6.4 Pareto-analyysin kayttéonotto

Pareto-analyysi esiteltiin kappaleessa 4.2.3. Pareton mukaan 20 % vikatyypeista siséltaa
80 % kaikista esiintyvista vioista, joten naihin eniten esiintyviin vikoihin keskittymélla
ja korjaamalla saadaan ratkaistuksi suurin osa kaikissa tuotteissa esiintyvistd ongelmis-
ta.

Lahtotilanteessa korukonsernin korjausosasto kasittelee saamiaan asiakaspalautuk-
sia Pareto-analyysin mukaisesti. Merkittdvimmat viat korjausosasto kasittelee
kuukausittaisissa palavereissaan tuotekehitysosaston kanssa, ja korjattavissa olevat on-
gelmat korjataan mahdollisuuksien mukaan mallinmuutosten avulla. Varsinaista
tilastointia ja Pareto-kuvaajaa ei kuitenkaan ole kéytdssd, mutta korjausosaston mukaan
asiakaspalautuksien méaara on kuitenkin siind maarin véahainen, etta ilman varsinaista ti-
lastointiakin merkittdvimmat ongelmat ovat helposti havaittavissa. Kéaytannossa
merkittadvimmiksi ongelmiksi nousevat kaikki useasti esiintyvat ongelmat ja vdhemman
merkittaviksi yksittaiset kerran esiintyvat viat. Korjausosastolla téllainen menettely
nayttadkin toimivan hyvin.

Tuotannossa sen sijaan valmistettavien tuotteiden maaré on niin merkittava, etté oi-
kean kuvan saamiseksi tilastointi ja Pareto-kuvaaja ovat tarpeellisia merkittdvimpien
vikojen loytdmiseksi. Tyonjohtajien kokemukseen perustuvat arviot eivat valttamatta
osukaan yksiin faktojen kanssa, eika teollisen tuotantolaitoksen toiminta ja tieto merkit-
tdvimmistd ongelmista voi perustua yksittéisten, vaikkakin ammattitaitoisten,
henkildiden arvioihin.

Laatutyokaluna Pareto-analyysi on erittadin hyddyllinen, koska se ohjaa yrityksen
resurssit ongelmanratkaisussa oikeisiin, tarkeimpiin kohteisiin. Tdman vuoksi on erit-
tdin suositeltavaa ottaa kéayttéon Pareto-kuvaaja myo6s korukonsernissa. Pareto-
analyysiin saadaan tarvittava data edellisessa kappaleessa kuvatusta loppukokoonpanon
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checksheetista. Analyysin tekeminen on tuotannon suunnittelijan tai muun laadunval-
vonnasta vastaavan henkilén vastuulla.

Pareto-analyysi kaydaan l&pi kuukausittaisissa tuotantopalavereissa tyonjohdon
kesken. Samalla tuotepééllikkod saa tietoa ongelmallisimmista tuotteista ja voi puoles-
taan reagoida asiaan myynnin ja markkinoinnin kanssa. Tyodnjohto ryhtyy
toimenpiteisiin merkittavimpien ongelmien ratkaisemiseksi ja kay edelleen l&pi tilastot
omissa osastopalavereissaan tyontekijoiden kanssa. T&llgin asia tulee selvitetyksi pa-
remmin, kuin laittamalla pelkka kuvaaja tuotannon seinalle. Nain tieto saadaan viedyksi
kaikille myos tyontekijatasolla.

6.6.5 Ohjauskorttien kayttoonotto

Ohjauskortti esiteltiin kappaleessa 4.2.7. Se on visuaalinen esitys prosessidatasta, ja so-
veltuu  erinomaisesti  esimerkiksi  valmistuneiden tuotteiden  kuukausittaiseen
seuraamiseen. Ohjauskorttiin voidaan maarittad tavoitearvot sekd minimi- ja maksi-
miarvot ja siten pystytdan helposti seuraamaan tuotannossa tapahtuvia muutoksia.
Visuaalinen esitys helpottaa prosessin seuraamista, ja nayttaa valittomasti, mikali arvot
esimerkiksi putoavat alle minimitavoitteen tai kaantyvat jatkuvaan laskuun.

Valmistuvien tuotteiden osalta ohjauskortin kayttdéénotto on helppoa, silla kuukau-
sittainen seuranta on jo kaytdssa. Ohjauskortin s&anndllinen péivittdminen on
tuotannonjohtajan vastuulla, ja se korvaa aiemmin kaytdssa olleen tavan esittaa valmis-
tuneet maarat pelkastaan sanallisesti lukuina.

Seurantavéliksi otetaan sekd viikoittain péivitettdva paivavauhti ettda kuukausittai-
nen keskiarvo pdivavauhdista. Nama luvut pdivitetddn samaan taulukkoon, jossa
keskiarvo nakyy tavoitteen tavoin vaakaviivana. Talléin kuvaajasta on entista helpompi
seurata, ollaanko tavoitteen yla- vai alapuolella. Erillisellda kuvaajalla seurataan myos
valmistuneiden tuotteiden méaréa kuukaudessa.

Valmistuvien tuotteiden lisaksi ohjauskorttia aletaan laadunvalvonnan kehitysehdo-
tusten myota soveltaa myds saantoprosenttiin kokonaistuotannosta. Saantoprosentille
annetaan omat tavoitearvot sen jalkeen, kun saadaan ensin dataa milla tasolla lahtétilan-
teessa liikutaan. Maksimiarvoksi voidaan asettaa 100 %, joka olisi ihanteellinen tilanne.
Taman ohjauskortin pdivittdminen on tuotannon suunnittelijan tai muun laadunvalvon-
nasta vastaavan henkilon vastuulla. VValimon osalta ohjauskortin péivittdminen jatkuu
ennallaan valimon esimiehen vastuulla.
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Kuva 6.5 Esimerkki ohjauskortista, joka sisaltaa paivittaisen valmistusmaaran, kuukau-
den keskiarvon seka kuukauden tavoitearvon myyntiyksikoissa (myks)

Ohjauskorttien jakelu tapahtuu valimon osalta kuten aikaisemminkin, asettamalla ku-
vaaja valimon seinélle kaikkien nahtaville. L&ht6tilanteen kartoituksen yhteydessé nousi
esiin haluttomuutta vastaavanlaisten tilastojen ja kuvaajien asettamiseen esille tuotan-
non seindlle. Julkinen jakelu kuitenkin lis&& tiedon kulkua sek& avoimuutta l&pi koko
yrityksen, joten ohjauskorttien jakaminen tuotannon seindll4 on suositeltavaa. T&llgin
tyontekijat nékevat itsekin valittomasti kulloisenkin tilanteen eika sité tarvitse tyytyé ar-
vailemaan. Tamén lisdksi ohjauskortit k&ydadn Ilapi tuotantopalavereissa seka
osastopalavereissa. Samoin ne voidaan toimittaa sdhkopostijakeluna johtoryhmalle tie-
doksi.

6.6.6 Muut laatutydkalut

Laatutyokalut ovat kaikki eri tavoin tarpeellisia tyokaluja tuotannon johdolle p&&atoksen
teon tueksi. Kuitenkaan kaikkia mahdollisia laatutyokaluja ei kannata ottaa kayttoéon
yhdelld kerralla, etteivat pdaméaaré ja tyokaluista saatava hyoty hukkuisi niiden yll&pi-
tdmiseen menevédn ajan alle. Edelld luetellut laatutydkalut todettiin korukonsernin
tuotannon ja péivittéisten rutiinien kannalta hyddyllisimmiksi. Muut aiemmin luvussa 4
esitellyt laatutyokalut jatetddn ainakin toistaiseksi sdanndllisen kéyton ulkopuolelle,
koska niistd saatavan lisdarvon ei katsottu olevan riittava.

Kalanruotokaavio esiteltiin kappaleessa 4.2.2. Se on tyokalu havaitun ongelman
syyn etsimiseen, ottamalla huomioon kaikki mahdolliset syyt ongelman syntymiseen.
Kalanruotokaavion kokoaminen on melko vaivalloista ja aikaa vieva, silla eri syiden
miettiminen vaatii haastatteluja tai useamman henkilén aivoriihid. Téten pdivittaiseen
kayttoon kalanruotokaavio on raskas. Monet korukonsernin tuotannon ongelmista ovat
ratkaistavissa yksinkertaisemmillakin keinoilla. Yleisesti olisi tietenkin tervetullutta tie-
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dostaa kaikki mahdolliset tuotannon vaiheet ja kohdat, jotka saattavat aiheuttaa viallisen
tuotteen syntymisen, mutta suhteellisen pienen tuotannon ongelmat ovat ratkaistavissa
monesti tapauskohtaisesti yhdessa jarkeileméalld. Syitd on kuitenkin niin paljon ja niin
erilaisia, ettd yleiselld kalanruotokaaviolla ei saavutettaisi kdytdnndn ongelman ratkai-
suun merkittdvaad hyotya tai tuotettaisi juurikaan uutta tietoa tyénjohdolle. Suositeltavaa
on kuitenkin satunnaisesti koota ajatukset kalanruotokaavioksi, mikali kiperan ongel-
man parissa pidetaan porukalla aivoriihi.

Hajontakuvan avulla voidaan tutkia kahden eri tekijan suhdetta toisiinsa. Korukon-
sernissa se soveltuu satunnaiseen kayttddn havaitun ongelman ratkaisemisessa ja sen
syyn selvittdmisessa etenkin tapauksissa, joissa syyn juuria ei yksinkertaisin keinoin
saada selvitetyksi tai varmistetuksi. Varsinaiseen péivittdiseen kdyttoon tuotannon on-
gelmanratkaisussa se on kuitenkin liian tehoton ja aikaa vieva.

Prosessikuvaus on verrattain pienimuotoisessa kasityotuotannossa melko teoreetti-
nen eika siis riittdvan kaytannonlaheinen. Késitydalalla on ominaista, ett prosessi voi
katketa missa tahansa vaiheessa ja muutos- tai tarkastuspisteita ovat oikeastaan kaikKi
prosessin vaiheet. Prosesseja muutettaessa eri vaihtoehdot ja muutokset ovat myds to-
teutettavissa helposti ilman kaavioita. Siten prosessikuvaus ei péaédse oikeuksiinsa
korukonsernissa eika se pysty tarjoamaan suurta lisdarvoa tuotannolle tai tuotannon joh-
dolle.

Histogrammi on visuaalinen tydkalu, joka auttaa huomaamaan, mikéli prosessissa
on poikkeavuuksia. Histogrammin avulla voitaisiin tarkastella esimerkiksi poik-
keavuuksia ty0ajoissa tuote- ja osastokohtaisesti, jolloin poikkeavuus ilmenisi kuvaajan
toisena huippuna. Kaésityodalalla jokainen tuote on kuitenkin riippuvainen tekijastaa, ja
koska jokainen tekijé on erilainen, on prosessissa myos vahintadn yhta paljon muuttujia
kuin siind on tekijoitd. Nama muuttujat ovat tiedostettuja ja hyvaksyttyjd, mutta samalla
ne vievat histogrammilta perusteet. Histogrammia ei taten suositellakaan korukonsernin
tuotantoon saanndllisen seurannan laatutydkaluksi.

6.6.7 Reagoimismallit

Saanndllisen seurannan ja tilastoinnin myoté on mietittdva myos sitd, mité esiin nouse-
ville ongelmatuotteille tehd&én. Lahtotilanteessa reagoimismalleja on kolme: ratkaistaan
ongelma, poistetaan ongelmallinen tuote mallistosta melko pikaisesti tai tyydytaan ela-
maan ongelman kanssa.

Ensimmaéisend vaihtoehtona tulisi aina tietenkin olla ongelman ratkaisuun pyrkimi-
nen: pystytddnkd mallia tai prosessia muuttamaan siten, ettd ongelma saataisiin
kitketyksi? Tatéd tyota ajavat eteenpdin erityisesti korjaus- ja tuotekehitysosastot yhteis-
tyossa keskenddn, kun kyseessa on usein korjaukseen palautuva tuote. Tétd kuitenkin
tulisi enemman soveltaa myos jo tuotannon kannalta ongelmallisiin tuotteisiin, jotka
laadunvalvonnan myo6td nousevat erityisesti esiin. Ongelman ratkaisuun voidaan ottaa
avuksi aiemmin esitelty Demingin laatuympyré.

Mikali ongelmaa ei pystyta ratkaisemaan, voidaan harkita muita vaihtoehtoja. Miké-
li kyseessa ei ole hittituote, on usein helppo ja jarkeva ratkaisu poistaa tuote mallistosta
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vuosittaisten poistojen yhteydessa. Mikéali malli halutaan esimerkiksi hyvien myyntilu-
kujen vuoksi pitdd mallistossa, tulee ensin selvittdd mahdollisimman tarkkaan
ongelmasta syntyvét kustannukset. Tdman jalkeen voidaan harkita, pystytaanko ongel-
man kanssa elamé&an ilman toimenpiteitd, vai voidaanko tehdd esimerkiksi télle
yksittéiselle tuotteelle hinnankorotus, jotta se riittdd kattamaan kaikki kustannukset ja
tuottaa voittoa yritykselle.

Tarkeinta kuitenkin on jélleen ottaa tehdyista virheistd opiksi ja pyrkid vélttdmaan
vanhat virheet uusien mallistoon tuotavien korujen kanssa. Taman vuoksi erityisesti on
tarkeda lisatd tuotannon edustusta jo mallistopédatdsten tekoon, kuten aiemmin tuoteke-
hityksen kehitysehdotuksissa on esitetty. Tarkedan rooliin nousee jalleen dokumentointi,
jolla véhennetaan arvailuja ja lisatadn informatiivista tietoa paatoksen tekijoille.

6.7 Yhteenveto kehitystoimenpiteista

Yhteenveto kehitysehdotusten pohjalta valituista ja toteutetuista kehitystoimenpiteista
seka niiden toteuttamisajankohdasta ja saavutettavista muutoksista on esitetty taulukos-
sa 6.1. Siind on erikseen kuvattu rinnakkaissuunnitteluun, tiedon kulkuun,
tuotekehityksen aikatauluun ja laadunvalvontaan liittyvat toimenpiteet.
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Taulukko 6.1 Yhteenveto hankkeen kehitystoimenpiteistéd ja niiden seurauksena synty-

vista merkittavimmista vaikutuksista

Kehitystoimenpide

Otettu
Kéayttoon

Toimenpiteen seurauksena tapahtuvat merkitta-
vimmat muutokset

Rinnakkaissuunnittelu

02/2012

Aloitusvaihe: Tuotannon nékemystd mallistopédatds-
ten teossa vahvistettiin

Suunnitteluvaihe: Lisattiin ensimmainen, uusi tar-
kastuspiste valimon esimiehen kohdalle.

Tuotannon menetelmatesteja varten kaynnistettiin
ylimééaraisten aihioiden valmistaminen samanaikai-
sesti ensimmadisten valujen aikaan

Tuotannon suunnitteluvaihe: Tuotannon sarjatuo-
tantomenetelmien, mekanismien, pintakasittelyjen ja
valujen testaaminen samanaikaisesti mallisepan pro-
tomallin tyostdmisen kanssa. Tama mahdollistaa
muutokset myds tuotannon esitysten perusteella.
Tuotantovaihe: Lis&ttiin myynnin ja markkinoinnin
tarkastuspiste, jossa tehdaan myos hinnoittelusta alus-
tava arvio. Tamd mahdollistaa muutokset myos
myynnin ja markkinoinnin ehdotusten perusteella.
Tuotannon reitityksen ja yksityiskohtien miettiminen
tehdadn jo tassa vaiheessa.

Viimeistelyvaihe: Nollasarjojen ja ykkodssarjojen
aloittaminen ja tekeminen tuotannon vastuulle. Ty6-
ohjeiden  vastuun jakaminen tuotekehityksen,
nollasarjan tekijan ja tyénjohtajan kesken.

Tiedon kulku

02/2012

05/2012

Informatiivisemmat lomakkeet tuotekehitykseen
Tuotekehityksen seurantalomake verkkolevylle
Tuotekehityksen aloituspalaveri prosessin alussa
Tuotekehityksen jalkiseurantapalaveri
Ty6ohjekansioiden yhtendistaminen
Ohjauskorttien asettaminen tuotannon seinélle

Tuotekehityksen
aikataulu

uusi

04/2012

Systemaattinen aikaistaminen seuraavan 2-3 vuoden
aikana, tavoitteena noin 6kk aikaistus.

Otetaan kayttoon diplomitydn valmistumisen jalkeen,
tehtyjen suunnitelmien mukaisesti.

Laadun valvonta

05/2012

Otettiin kayttéon uusina laatutytkaluina:
Tilastointi ja seuranta; uusintatekemiseen lahtevat
tuotteet, susikappaleet, virheiden syyt

Ohjauskortti; valmistuneiden tuotteiden maara (pai-
vittdinen sekd kuukausittainen) sekd susiprosentti.
Jakaminen tuotannon seinélla.

Pareto-analyysi: ongelmallisimpien tuotteiden sekéa
merkittdvimpien ongelmien selvittdminen — tdman
tiedon pohjalta virhekustannusten selvittdminen tuo-
tekohtaisesti.
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7. LOPPUARVIOINNIN TULOKSET

Taman tutkimuksen johdannossa méaritettiin péatavoitteeksi kehittdd korukonsernin
tuotekehitysta ja laadunvalvontaa kaytanndssa seké luoda télta pohjalta alalle soveltuvia
teoreettisia malleja. Tutkimusongelma jakautuu kolmeen eri osa-alueeseen, jotka liitty-
vt tutkimuksen eri vaiheisiin.

1. Arviointivaiheen ja alkukartoituksen ongelma: Millaiset seikat koettiin merkitta-
vimmiksi kehitystarpeiksi tyontekijoiden, tyonjohdon ja tuotekehityksen
toimesta? Millaisia kehittdmiskohteita voidaan talta pohjalta tunnistaa?

2. Kirjallisuudesta I0ydettyjen mallien soveltaminen kehittdmisvaiheessa: Millaisia
yleisia tuotekehityksen ja laadunvalvonnan ratkaisuja voidaan soveltaa ja ottaa
kayttoon koruteollisuudessa?

3. Loppuarviointi: Miten kéyttéonotetut ratkaisut edistavét tunnistettujen ongelmi-
en ratkaisua?

Ensimmaiseen tutkimusongelmaan vastattiin luvussa 2, jossa kuvattiin laht6tilanteen
kartoitukseen liittyvéat tulokset. Tarkeimmiksi kehitystarpeiksi nimettiin tuotekehityksen
aikataulutus, tuotannon ja tuotekehityksen valisen yhteistydn kehittdminen, systemaatti-
sen laadunvalvonnan kayttoonotto seka tiedon kulun parantaminen.

Toisen tutkimuskysymyksen ratkaisua pohjustettiin teoreettisesti luvuilla 3, 4 ja 5
(Tuotekehitys, Laadunvalvonta sekd Kasitydalan Erityispiirteet). Korukonsernin tarkoi-
tuksiin suoraan raataloidyt kehitysehdotuksiin liittyvat tulokset esiteltiin luvussa 6
(Kehitysehdotukset ja niiden toteuttaminen). Naistd merkittdvimpina mainittakoon rin-
nakkaissuunnittelun mallin  muodostaminen korukonsernille sek& optimaalisen ja
minimiaikataulun laatiminen. Laadunvalvonnan osalta merkittdvimpia kehitysehdotuk-
sia olivat systemaattisen tilastointijarjestelman seka valittujen laatutyokalujen
kayttoonotto (ks. taulukko 7.1).

Kolmannen tutkimuskysymyksen tuloksia, jotka koskevat koko kayttéonotettujen
ratkaisujen toimivuutta, esitelldan ja arvioidaan tarkemmin tassé luvussa. Arviointitietoa
hankkeesta keréttiin palautelomakkeen avulla (liite 7), josta saatuja tuloksia késitellaan
tarkemmin luvussa 7.1. Taman lisaksi kehittdmishanketta arvioidaan tutkijan omiin ha-
vaintoihin  perustuen sek& kehitysehdotusten esittelytilaisuuksien  yhteydessa
syntyneiden keskustelujen ja tutkijan saaman muun palautteen pohjalta. N&it4 kasitel-
l4&n tarkemmin luvussa 7.2.
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7.1 Palautekyselyn tulokset

Tassa luvussa esitelldadn tulokset, jotka saatiin tuotannon tydntekijoiden vastauksista
tehtyjen kehittdmistoimenpiteiden arviointia koskevaan mielipidekyselyyn (ks liite 7).
Aluksi luvussa 7.1.1 kuvataan aineiston keruuta ja tulosten analyysia. Seuraavissa ala-
luvuissa arviointikyselyn tuloksia esitellddn ja kuvataan aihepiireittdin: yleisarvio
hankkeesta (7.1.2), tuotekehitys (7.1.3.), tuotekehityksen aikataulutus (7.1.4.), tiedon
kulku (7.1.5.) ja laadunvalvonta (7.1.6.).

7.1.1 Kyselyaineiston hankinta ja tulosten analyysi

Kyselylomakkeessa oli viisi péaaaluetta, jotka olivat tdman tyon kehittdmiskohteita:
yleisarvio hankkeesta (kysymykset 1-5), tuotekehitys (kysymykset 6- 14), tuotekehityk-
sen aikataulu (kysymykset 15-18), tiedon kulku (kysymykset 19-24) seka
laadunvalvonta (kysymykset 25-30). Taustatietoina Kysyttiin vastaajan sukupuolta ja
osastoa, jolla han tydskenteli. Lisaksi muutoin monivalintaformaatilla toteutetussa kyse-
lyssé oli lopussa avoin kysymys, jossa vastaaja sai vapaasti kommentoida ja tuoda esille
haluamiaan nakemyksid. Monivalintakysymyksissa kaytettiin viisiluokkaista Likertin
asteikkoa. Kysymyksiin vastattiin monivalintaruuduilla numeroilla 1-5 siten etta
1=téysin eri mieltd, 2= jokseenkin eri mieltd, 3= en osaa sanoa, 4=jokseenkin samaa
mieltd, 5= tdysin samaa mieltd. Vastaajan avuksi jaettiin lomakkeen kanssa myds tiivis-
tetty infopaketti hankkeen siséllosté (liite 8)

Lomakkeen tayttamista varten organisoitiin yksi aamupéivé, jolloin tuotannon tyon-
tekijat saivat tulla vastaamaan lomakkeeseen sille varattuun paikkaan oman tyonsa
lomassa. Tyontekijét kutsuttiin tdhan tilaisuuteen seka esittelyjen yhteydessé etta yrityk-
sen henkilostolehdessd. Kyselylomakkeeseen vastattiin nimettomaésti ja yleisohjeessa
vastaajille korostettiin, ettd vastaukset ovat ehdottoman luottamuksellisia. Lomakkeen
taytti yhteensa 45 tyontekijéa (joista 73 % naisia), eli 52 % tuotannon tyontekijoista,
jotka kyseisend hetkend olivat paikalla. Virallisesta tuotannon tyontekijaméarasta tama
on 35 %. Tutkimukseen kaytettédvan rajallisen ajan vuoksi monet tyén vaikutuksista ei-
vat vield ehtineet ndkymaan tyontekijoiden arjessa, jolloin kysymykset painottuivat
arvioihin tehdysté toimintamallisuunnitelmasta.

Kyselyaineiston analyysissa paperilomakkeelle annetut vastaukset koodattiin aluksi
Excel -taulukkoon. Samalla vastaajat numeroitiin juoksevasti. Sen jdlkeen laskettiin
prosenttijakaumat kaikille osioille. Vastaajat ohjeistettiin jattdméan vastaamatta kohtiin,
mihin he kokivat, etteivéat tietdmyksensa perusteella pysty vastaamaan. Vastausten maa-
réd kysymyskohtaisesti indikoidaan luvulla N. Kaikkien osioiden vastausjakauma
(prosentuaalinen jakauma) seké vastausten maaré (N) on esitetty liitteessa 9. Avoimia
vastauksia oli esitetty yhteensd 11 lomakkeella, josta niitd voidaan hyédyntaa tulosten
esittdmisessa.



7.1.2 Yleisarvio hankkeesta

Tulokset osoittavat, ettd hanke koettiin yleisesti tarpeelliseksi ja my6s sen tiedotusta pi-
dettiin onnistuneena. Tiedotuksen onnistumisesta kertoo se, ettd vastanneista 91 % oli
ollut seuraamassa diplomityéhon liittyvaa esitysta, 87 % lukenut tutkimukseen liittyvét
uutiset henkilostotiedotteesta ja 69 % oli liséksi keskustellut aiheesta kollegoiden kans-
sa. Hankkeen arvioitiin huomioineen yrityksen tarpeet hyvin, koska perati 83 % oli tata
koskevan véitteen kanssa samaa mielta eika yksikaan vastaajista ollut eri mielta (ks ku-
va7.l)).

B tdysinsamaa mieltd M samaamieltd menosaasanoa Merimieltd M taysineri mieltd

Yrityksen tarpeet on huomioitu hyvin

Alkukartoituksessa haastateltiin riittdvan monia

Tuotanto oli riittavasti mukana

Olisin halunnut olla enemman osallisena

il

Kuva 7.1. Hankkeen yleisarviointia kokevien tulosten prosentuaaliset vastausjakaumat

Enemman eri vaihtoehdoille vastaukset jakautuivat sen sijaan arvioissa, onko tuotanto
saanut olla riittdvasti mukana, onko alkukartoituksessa haastateltu riittdvdn monia ja
etenkin olisiko itse halunnut olla enemman mukana hankkeessa. Kuva 7.1. osoittaa, etta
vastaajista alle puolet (43 %) oli sitd mieltd, ettd tuotanto sai olla riittdvasti mukana ja
25 % vastaajista oli eri mieltd. Naista eri mieltd olevista noin puolet piti haastateltavien
maaréé riittamattomand. Kaikista vastaajista melko suuri osa (36 %) ei osannut sanoa
haastateltavien maaraan mielipidettd; yhteensé 39 % vastaajista kuitenkin piti haastatel-
tavien mééaraé sopivana.

Vastaukset osoittavat, ettd hankkeessa olisi haluttu olla enemmaén mukana. Kuvasta
7.1. k&y ilmi, ettd niukka enemmistd (44 %) olisi halunnut olla enemmé&n mukana ja 29
% oli eri mieltd. Kysymyksen asettelu mahdollistaa sekd negatiivisen ettd positiivisen
nakokulman tdhan kysymykseen: vastaaja saattoi joko positiivisessa mielessé ilmaista
aktiivisuuttaan hanketta kohtaan, tai sitten negatiivisessa mielessa ilmaista harmistus-
taan siitd, ettei tullut kuulluksi alkukartoitusta tehtdessd. Naiden vastaajien, jotka
olisivat halunneet olla enemmé&n mukana, vastausten syventava tarkastelu osoitti, ettd 33
% heista oli ollut aikaisesmmassa kysymyksessa sitd mieltd, ettei tuotanto péaassyt tar-
peeksi mukaan hankkeeseen. Todennakdisesti loput vastaajista olivatkin vastanneet
kysymykseen positiivisesti.
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Muutamissa vapaissa kommenteissa hanketta kehuttiin, ja sen toivottiin padsevan
nopeasti ja menestyksekkaasti kaytantoon. Esimerkkind tasta on seuraava sitaatti:

"Hyvd suunnitelma kustannustehokkaamman tuotannon aikaansaamiseksi. Toivottavas-
ti alkaa toimia ja kaikki ovat sitoutuneita parannusehdotusten lapi viemiseen. Tama tuli
tosi tarpeeseen”

Lisaksi avoimissa kommenteissa oli viela erikseen mainittu, ettd tarve talle tutkimuksel-
le on ollut merkittavé jo pitkaan.

“Jotain tdllaista on tarvittu jo pitkddn, jos kaikki tai edes osa onnistuu, olet Hanna on-

nistunut!”’

Myos melko laajasti toteutetut esittelyt tuotannon tyontekijoille osastokohtaisesti dip-
lomitydn sisallosta oli erikseen mainittu positiivisesti:

“Diplomityon esittely osastolle avasi Hannan tyotd ratkaisevasti. Kiitos ja hyvdd jat-

koa!”

Jatkoon toivottiin suunnitelmaa seurannasta ja toteutumisesta, ettei vanhaan malliin
paastaisi enda palaamaan. Yhteenvetona hankkeen yleisesta arvioinnista voidaankin to-
deta, ettd hanketta pidettiin yleisesti yrityksen tarpeet hyvin huomioon ottavana.
Hankkeen tiedotus oli myds arvioinnin perustella hyvin onnistunutta. Hankkeeseen osal-
listumista olisi toivottu enemman, mitd voidaan sindnsa pitdd hankkeen kannata
myonteisena asiana. Sen perusteella hankkeen toteutuksessa tahén puoleen tulisi jatkos-
sa kiinnittaa erityista huomiota.

7.1.3 Tuotekehityshankkeen arviointi

Tuotekehitykseen liittyen esitettiin yhdeksan kysymysta (kysymykset 6 — 14), joista
keskeisimpien kysymysten vastausprosenttijakaumat on esitetty kuvassa 7.2. Vastaajille
jaetussa tiivistelmdssa kerrattiin rinnakkaissuunnittelun vaiheet, ja niist4 aiheutuvat kay-
tdnndn muutokset, milla pyrittiin  lisd&mé&&n arvioinnin luotettavuutta. Kuvaajan
ulkopuolelle jatettiin tarve tuotekehitysprosessin kehittdmiseen sekd merkittavimpiin
ongelmiin keskittyminen tutkimuksessa. Nam& molemmat saivat erittdin positiivista pa-
lautetta 95 prosentin ollessa sitd mieltd, ettd tarve oli merkittdvd ja 75 % naki
tutkimuksessa kasitellyt ongelmat merkittdvimpind. Kumpikaan kysymys ei saanut eri-
mielisid vastauksia. Kuvasta 7.2 nghdaan, etta suurin osa (yhteensa 79 % vastaajista) oli
myos tyytyvaisia tehtyihin toimintamallien muutoksiin, 18 % ei osannut sanoa ja vain
yksi vastaaja oli eri mielta.
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Tuotekehitys

B tdysinsamaa mieltd Msamaamieltd Menosaasanca Merimieltd M taysineri mieltd

Aionitse edistdd uutta toimintamallia
Olen tyytyvdinen toimintamallien muutoksiin

Uskon ettd uusi toimintamalli oytad kdytantéon

Oman osastoni tarpeet on otettu riittavdsti
huomioon

Olisin kaivannut tuotannolle isompaa roolia
tuotekehitykseen

Olisin kaivannutitselleni isompaa roolia
tuotekehityseen

Kuva 7.2. Tuotekehityksen arviointia koskevien vastausten prosentuaaliset jakaumat

Osastokohtainen tyytyvaisyys ei ollut yhtd yksimielinen kuin yleinen tyytyvaisyys teh-
tyihin toimintamallien muutoksiin. Véaittdméan “Osastoni tarpeet on otettu riittdvasti
huomioon” myonteisen vastauksen antoi vain noin puolet (47 %) vastaajista. Syventiva
analyysi kielteisista vastauksista osoitti, ettd nd&mé vastaukset tulivat tasaisesti valimos-
ta, sepiltd, hiomosta, loppukokoonpanosta sekd korjausosastolta; keskimaarin ndiden
jokaisen osaston vastaajista 20 % oli “eri mieltd”. Kaikista oman osastonsa kannalta
epatyytyvaisista 66 % oli kuitenkin ollut yleisesti tyytyvéinen suunnitelmaan ja loput 33
% ei osannut sanoa. Vastaajista yhteensa puolet (52 %) uskoi, ettd uusi toimintamalli tu-
lee 16ytamé&an paikkansa myos kaytannossa, 32 % ei osannut sanoa ja yhteensa 16 % oli
eri mielta tai taysin eri mielta.

Enemmistd vastaajista (yhteensd 82 %) kertoi edistavdnsa uutta toimintamallia
mahdollisuuksiensa mukaan. Suurin osa (yhteensd 71 %) my6s uskoi uuden toiminta-
mallin vaikuttavan positiivisesti tyohonsa. Toiveet omasta isommasta roolista
tuotekehityksessé jakautuivat kaksihuippuisesti; yhteensd 48 % ei kaivannut isompaa
roolia (taysin eri mieltd tai eri mieltd), 16 % ei osannut sanoa ja 34 % olisi kaivannut it-
selleen isompaa roolia (samaa mielta tai tdysin samaa mieltd). Vastaava jakauma koko
tuotannon roolista tuotekehityksessa oli kuitenkin erilainen. Kaikkiaan 62 % vastaajista,
jotka eivat kaivanneet itselleen isompaa roolia, eivat osanneet sanoa olisiko kuitenkin
tuotannon roolin pitanyt olla isompi. Samasta joukosta 29 % oli tyytyvdinen tuotannon
rooliin tuotekehityksessa ja 10 % olisi toivonut tuotannolle isompaa roolia, vaikka ei
omalle kohdalleen sit4 halunnutkaan. Yhteensé kaikista vastaajista 41 % olisi halunnut
tuotannolle isomman roolin tuotekehitykseen, 43 % ei osannut sanoa ja vain 14 % oli
tyytyvaisié tuotannon roolin kokoon. Yhteensa 80 % vastanneista, jotka olisivat toivo-
neet tuotannolle isompaa roolia, oli kuitenkin yleisesti tyytyvéinen suunnitelmaan ja
loput 20 % eivét osanneet sanoa. Yhteensa ndmé omaa osallistumista koskevat arviointi-
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tulokset ovat samansuuntaisia yleisessa arvioinnissa annettujen vastausten kanssa: osa
vastaajista olisi halunnut osallistua aktiivisemmin.

Vapaissa kommenteissa nousi esiin huoli mallistopédatdsten tekemisestd, johon kat-
sottiin tarvittavan enemman tuotannon ja tuotekehityksen osaamista ja yhteistyota
taiteellisen osan, myynnin ja markkinoinnin nakemysten valille. Talloin paatoksenteko
perustuu eri alojen ammattilaisten yhteisndkemykseen. Erds vastaaja Kirjoitti tdhan liit-
tyen seuraavasti:

“Toiveena olisi ettd tuotannon mielipidettd kysyttaisi rivitydmiehiltd (esim. mahdolli-
suus osallistua kiertavalla vuorolla tuotantoa koskeviin palavereihin) kun kysymys on
siitd mika on mahdollista / jarkevaa tehda. Kysyttaisiin siis koulutettujen ihmisten ko-
kemukseen ja opintoihin perustuvaa mielipidettd”

Moniammatillinen yhteistyd oli kehitysehdotuksissa jo mainittu, mutta se ei viela varsi-
naisesti loytanyt tietddn kaytantoon diplomitydn Kirjoituksen aikana. Ehdotettu
jarjestely on sindnsa hankalampi organisoida, silla on tirkeéé, ettd palaveriin osallistu-
jalla on seka tietoa ja nakemystd tuotantomenetelmistd ettd uskallusta sanoa
mielipiteensa palaverissa &aneen. Kuitenkin jonkinlainen karsinta tassa kohtaa asettaisi
tyontekijoita epétasa-arvoiseen asemaan. Toisaalta idean toteuttaminen myds osoittaisi
arvostusta tyontekijoita kohtaan, joten sopivaa jarjestelya idean toteutukselle olisi suosi-
teltavaa jatkossa harkita.

Yhteensa tuotekehitystd koskevat arviointitulokset kertovat hankkeen olleen onnis-
tunut. Positiivinen vastaanotto johtui osittain varmasti pitkaaikaisesta tarpeesta
vastaavalle kehityshankkeelle, jonka lahes kaikki vastaajat kokivat merkittavana. Erié-
vat vastaukset kaikkiin kysymyksiin olivat yleisesti hyvin véahaisia.

7.1.4 Tuotekehityksen aikataulutuksen arviointi

Tuotekehityksen aikatauluun liittyen esitettiin yhteensa viisi kysymysta (kysymykset 15
— 18), ja niiden vastausten prosentuaaliset jakaumat on esitetty kuvassa 7.4. Kehitystoi-
menpiteiksi mainittiin koko prosessin aikaistaminen kuudella kuukaudella, mika tulee
tapahtumaan véhitellen seuraavien vuosien aikana. Aikaistamisen my6td myds mallisto-
paatokset tehdd&n wvuotta ennen tulevaa lanseerausta. Lisaksi tuotannon osalta
tuotekehityksen méaréajat tullaan porrastamaan eri lanseerauspdivien mukaisesti. Ku-
vaajan ulkopuolelle jétettiin tarve aikaistamiselle, jonka lahes kaikki (93 %) kokivat
merkittdvana, vain yksi vastaaja oli eri mieltd. Kuvasta 7.4 ndhdaan, ettd suhtautuminen
aikataulun aikaistukseen on positiivinen, mutta toteutuksen osalta vastaajat olivat skep-
tisempid.
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Tuotekehityksen aikataulutus

B tdysinsamaa mieltd Msamaamieltd Menosaasanca Merimieltd M taysineri mieltd

Pyrin osaltani uuden aikataulutun toteutumiseen %
Mielestani 6 kk aikaistus on hyva tavoite %o
Uskon etta aikaistaminen tulee onnistumaan o

Kuva 7.4. Tuotekehityksen aikataulutusta koskevien arviointien prosentuaaliset jakaumat

Yhté vastaajaa lukuun ottamatta kaikki pitivat 6 kuukauden tavoitetta hyvéana ja p&aosin
myo0s realistisena (66 %). Tavoitteeseen paddseminen ndytti vastaajien mielesta epévar-
memmalta: 43 % ei osannut sanoa, 36 % uskoi, ettd aikaistus tulee onnistumaan ja
yhteensd 18 % ei uskonut, ettd tavoitteeseen pééstdan. Kuitenkin 89 % lupasi omalta
osaltaan edesauttaa aikaistuksen toteutumista. Vastauksista on luettavissa se totuus, etta
aikaistamisen toteutuminen ei ole pelk&stédan tuotannon tyéntekijoiden toiminnan varas-
sa, vaan se lahtee jo mallistopédatosten tekemisestda. Tama olikin erikseen nostettu
vapaissa kommenteissa esiin ja erds vastaaja kirjoitti néin:

“Kohta 17: Vaatii tosi paljon sitoutumista kaikilta. Jo uusien mallistopaétdstenkin osal-
ta aikaistus vaatisi lopullisia paatoksia heti eikd koko ajan muutoksia ja uusia malleja
deadlinen jalkeen. Taméa on se vaikea asia! Jos alku menee pieleen, ei aikataulut pida

myohemmissdkddn vaiheissa.”

Yhteenvetona tuotekehityksen aikataulua koskien voisi siis todeta, ettd toive aikaistami-
sesta on vahva, mutta samalla huoli onnistumisesta suuri. Mallistopdatokset ovat
merkittavassa asemassa tavoitteen onnistumisessa, ja niiden aikatauluista tinkimalla saa-
tetaan vesittdd koko tuotekehityksen aikataulun toteutus.

7.1.5 Tiedon kulun arviointi

Tiedon kulkuun liittyen esitettiin yhteensd kuusi kysymysta (kysymykset 19 — 24) ja
niiden vastausten hajonta on esitetty kuvassa 7.5. Kehitystoimenpiteiksi mainittiin uudet
Protopaja-lomakkeet, uutuuspalaverit, verkkolevyn seurantalomake tuotekehityksen tu-
eksi, tuotannon seinélle asetettavat valmistusmééra- ja susiprosenttikuvaajat seka
jokaiselle osastolle keréttdva yksi yhteinen kansio tyoohjeille. Kuvasta ulkopuolelle j&-
tettiin tarve tiedon kulun parantamiselle, jonka lahes kaikki (95 % vastanneista) nakivat
merkittavand. Kuva 4.5 kertoo, ettd suurin osa uskoi esitettyjen toimenpiteiden myos
edesauttavan tiedon kulkua.



Tiedon kulku

B tdysinsamaa mieltd Msamaamieltd Menosaasanca Merimieltd M taysineri mieltd

Esitetyt toimenpiteet tulevat edesauttamaan _9/
tiedon kulkua ?

parantaa riittdvasti tydohjeiden saatavuutta °
T s cekentyeses R 205
kulkua tuotekehityksessa °

Olisin kaivannut enemman tekoja tiedon kulun
parantamiseksi °

Kuva 7.5. Tiedon kulun parantamista koskevien muutosten arviointia koskevat prosentuaaliset
jakaumat

Konkreettiset toimenpiteet saivat hyvan vastaanoton: yhden yhteisen tydohjekansion ke-
rédminen osastokohtaisesti koettiin riittdvana toimenpiteend tydohjeiden saatavuuden
parantamiseksi (yhteensd 82 % myonteiselld kannalla). Vastausten jakauma sinénsa yl-
latti, silla aikaisemmin néin yhtendistd linjaa ei ollut l0ydetty, ja tytohjeiden
saatavuuden parantaminen oli ollut ongelma jo pitk&&n. Enemmist0 vastaajista (63 %)
koki myos Protopaja-lomakkeiden parantavan tiedon kulkua tuotekehitysprosessissa, 11
% puolestaan oli eri mielta.

Vaikka mainitut toimenpiteet todettiinkin hyviksi, jai moni kaipaamaan vield lisa-
toimenpiteitd. Vastanneista 41 % jéi kaipaamaan vield enemman tekoja tiedon kulun
parantamiseksi, enemmiston (45 %) vastatessa “en osaa sanoa”. Vain 13 % vastanneista
ei kaivannut enempdd toimenpiteité tiedon kulun parantamiseksi. Vastausjakauma ei yl-
lattanyt, silla tiedon kulku on haastava aihepiiri, jossa varmasti lahes aina jaa
parantamisen varaa. Talléin myos lisatoimenpiteet olisivat aina tervetulleita. Vaittamaan
VoI siis vastata my0s siitd nakokulmasta, toivoisiko viel& tekoja tiedon kulkuun ylipaan-
s eikd pelkastaan lisdd tekoja tdmén tutkimuksen osalta. Aihepiiri on haastava
erityisesti tyOyhteisossd, jossa tietotekniikkaa ei voida kayttda apuvélineend, ja siihen
olisi varmasti aihetta pureutua syvemmin seuraavissa kehityshankkeissa.

Vapaissa kommenteissa tiedon kulun aihepiirista kirjoitettiin seuraavasti:

“Tyoohjeiden kokoamiseen olisi hyvd olla nimetyt vastuuhenkil6t, ettd ne varmasti to-
teutuisivat”

Toinen kommentti, joka koski melko kokonaisvaltaisesti tutkimusta, sivusi myoés lo-
makkeiden kayttoa:
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“Suunnitelma on hyvd mutta jonkun pitdisi “vahtia” ettd ndin toimitaan. Ennen kaikki
lomakkeet on jdtetty tiyttimdittd. Esim. jos vuoden pddstd tekisi “tarkastuksen” toimin-
tamallista ja sen tuloksista siita hyotyisi kaikki, tai jos tekisi tarkastussuunnitelman jota
taalla johto voisi kayttaa tarkastimena toimivuudelle ja sille ettd onko kaikki otettu kayt-
toon mistd oli puhe. Muuten kaikki nédyttid loistavalta ja jéirkevdltd”

Tybohjeiden kokoaminen onkin massiivinen ja tyonjohtajalle “’yliméérdinen” projekti,
josta tosiaan on helppo luistaa, mikéli sen toteuttamista ei valvota. Lisaksi totuus piilee
kommentissa lomakkeiden kaytosta: ne todella alkavat helposti jaada tayttamatta. Tal-
I6in ne eivat tuo mitddn lisdarvoa edellisiin lomakkeisiin verrattuna. Tayttdmatta
jattdminen alkaa yhdestd tai muutamasta “poikkeustapauksesta”, jonka jidlkeen poikke-
uksesta alkaa tulla tapa. Tahan tulee kiinnittaa jatkossa erityista huomiota.

7.1.6 Laadunvalvonnan arviointi

Laadunvalvontaan liittyen esitettiin yhteensa viisi kysymysté (kysymykset 25 — 30), ja
niiden vastausten hajonta on esitetty kuvassa 7.6. Kehitystoimenpiteiksi mainittiin laatu-
tyokalut: tilastointi, ohjauskortti ja Pareto-analyysi sekd niista saatava hyoty: tieto
kustannuksista, virhemadristd, uusintatyon maérasta sekd apu ongelmanratkaisuun ja
paatoksentekoon. Kuvan 7.6 mukaisesti vastaukset olivat kokonaisuudessaan hyvin po-
sitiivisia.

Laadunvalvonta

B tdysinsamaa mieltd Msamaamieltd Menosaasanca Merimieltd M taysineri mieltd

Koen kuvaajien julkisen esillepanon positiivisena
asiana

Kuvaajat tuotannon susiprosentista ovat itselleni
hyodyllistd tietoa

Kuvaajat valmistusmadaristd ovat itselleni
hyodyllistd tietoa

Laadunvalvonnan tilastointi ei haittaa tyotani 6

Kuva 7.6. Tehtyjen laadunvalvontatoimenpiteiden arviointia koskevat prosentuaaliset jakaumat

Laadunvalvonnan osalta vastaajat olivat yleisesti melko tyytyvadisid, kuten jo kuvasta
voidaan ensi silmayksell4 havaita. Vastaukset ovat pddosin painottuneet samaa mieltd
seka taysin samaa mieltd -osioihin. Kuvan ulkopuolelle jatettiin tarve systemaattisen
laadunvalvonnan kayttoonottoon, joka nahtiin tarkeédksi enemmiston (87 %) mielesté.
Laadunvalvonnasta saatava tieto koettiin hyddyllisend yhteensa 96 % vastaajan mielesté
ja vain 5 % vastaajista koki laadunvalvonnasta aiheutuvan haittaa tai hidasteita omaan
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tyéhon. Suurin osa (66 %) ei nahnyt tilastoinnin vaikuttavan negatiivisesti omaan tyo6-
hon laisinkaan. Tuotannon seinélle asetettavat ohjauskortit tuotannon valmistusmaaristéa
sekd susiprosentista ndhtiin molemmat hyodyllisend tai mielenkiintoisena tietona (77%
myonteisia vastauksia) vain pienen osan (5 % valmistusmaarille ja 7 % susiprosentille)
ollessa téstd eri mieltd. Julkinen esillepano tuotannon seinalld sai myds kannatusta
enemmiston (79 %) puolesta, vaikka lahtotilanteessa kyseiset kuvaajat koettiin ennem-
minkin loukkaavina. Nyt vain 4 % eli kaksi vastaajaa ei kokenut julkista esillepanoa
positiivisena asiana.

Vapaissa kommenteissa nostettiin esiin toive laadun seurannan kehittdmisesta val-
mistusprosessin aikana sekd lopputarkastuksen osalta. Aiheen tiimoilta kirjoitettiin
seuraavasti:

”Laadunvalvontaa tulisi olla pitkin valmistusprosessia”

”Laadunvalvonnan kehittdminen myds keskenerdisessa & lopullisessa vaiheessa korun

valmistus "ketjua”, ettd matkaan asiakkaalle pddsee vain kympin tuote”

Tarkastustyo ja laadun seuranta kesken valmistusprosessin oli kuitenkin jouduttu rajaa-
maan diplomitydn aiheen ulkopuolelle laajan kokonaisuuden vuoksi, mutta aihetta olisi
jatkossa tarkead tutkia ja kehittad. Tassa diplomitydssa esiteltyja kehitystoimenpiteita ei
avoimessa vastaustilassa kommentoitu.

7.2 Osallistuvaan havainnointiin perustuvat tulokset

Osallistuvassa toimintatutkimuksessa havaintojen tekeminen on jatkuvaa tutkimuksen
eri vaiheissa, ja niihin perustuu merkittdva osa tutkimuksen tuloksista. [6] Seuraavassa
esitellyt tulokset ja tulkinnat perustuvat tutkijan noin 8 kuukauden aikana tekemiin
omiin havaintoihin korukonsernin tuotannon toimista sekéd kehittdmistoimenpiteiden
seurauksista, epavirallisiin keskusteluihin seka kehittamisehdotusten esittelytilaisuuk-
sissa esille nousseisiin kommentteihin ja muuhun suulliseen palautteeseen. Havaintojen
pohjalta saatuja tuloksia kuvataan jaoteltuna aihekohtaisesti alalukuihin tuotekehitys
(7.2.1), tuotekehityksen aikataulutus (7.2.2), tiedon kulku (7.2.3) sek& laadunvalvonta
(7.2.4).

7.2.1 Tuotekehitystad koskevat havainnot

Hankkeessa kehitettiin rinnakkaissuunnittelun malli ja sitd pidettiin toimivana. Tamén
diplomityon puitteissa sen kayttéonotto ei kuitenkaan kokonaisvaltaisesti ollut mahdol-
lista tutkijasta riippumattomista syistd.  Esimerkiksi hankkeessa kehitetyn
rinnakkaissuunnittelumallin aloitusvaihe ei vield 10ytanyt paikkaansa kaytannostéa dip-
lomityon kirjoituksen aikana. Té&ll4 tarkoitetaan etenkin tuotannon nakemyksen
lisadmistad mallistopd&tosten tekoon. Kommentit tuotannon edustajan lisédmisestd mal-
listopalavereihin tuotekehityksen tyonjohtajan tueksi olivat erittdin kannustavia ja niihin
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oltiin tyytyvaisia kaikilla eri tahoilla - vain kdytannon toteutus jai toistaiseksi puuttu-
maan.

Aloitusvaihe oli alun perin diplomityon ulkopuolelle rajattu teema, mutta kehitys-
tarpeiden selvittdmisessd tdma tarve nousi selkedsti esiin yhdeksi tarkeimmista
seikoista: jo ennen kehittelypééatosta tulisi ottaa huomioon tuotannon nakdkulma yhta
vahvasti kuin muutkin ndkékulmat. Tyon rajaus oli kuitenkin tehty ndin muun muassa
sen vuoksi, ettd tutkijan oli hyvin hankala havainnoida ja arvioida juuri mallistotyoryh-
man tyoskentelyd, koska heiddn tyonsa tapahtui tuotannosta erilldadn fyysisesti ja
toiminnallisesti. Kehitysehdotusten toteuttaminen pitdisi siis tapahtua mallistotydryh-
man oman toiminnan kautta, ilman sen kummempaa valvontaa.

Hankkeen aikana nahtiin jopa painvastainen ilmid, kun konsernin sisdisten mullis-
tusten myota useista mallistopalavereista jai ulkopuolelle myo6s tuotekehityksen
tyonjohtaja. Haitat olivat havaittavissa valittomasti: paatoksia tehtiin lilan myohaisella
aikataululla ottamatta huomioon malliseppien ja mallinnuksen muuta tyokuormaa. Ku-
kaan ei mydskaan osannut huomioida korun rakenteellisia haasteita valmistettavuuden
kannalta.

Suunnitteluvaiheen kehitysehdotukset lahtivat pienten alkuvaikeuksien jélkeen hy-
vin kayntiin, ja osoittautuivatkin erinomaisiksi niin itse tuotekehitysprojektien kuin
niihin liittyvéan tiedon kulun kannalta. Merkittavin uudistus tapahtui malliseppien asi-
oinnissa valimon esimiehen kanssa koskien valimon asioita kuten kumimuottien ja
protovalujen tilausta. Juuri tdma, lopulta melko pienikin muutos, aiheutti yhden merkit-
tdvimmista positiivisista vaikutuksista tuotekehitysprosessissa. Toisaalta tdma vaikutus
oli myds helpoimmin heti toteutettavissa ja havaittavissa uudistuksen kohdistuessa pro-
sessin alkuvaiheille, josta ehti tutkimuksen aikana kertya runsaasti havaintoja. Muutos
lisasi valimon esimiehen tietoutta uutuustuotteista erittdin merkittavasti; han pystyi nyt
hallinnoimaan muottien tydjonoa paremmin ja Kirjaamaan tilatut muotit ja valut yhtei-
selle seurantalomakkeelle. My6s ensimmadisena tarkastuspisteend toimiminen tuotti
tulosta, ja osa malleista kavikin korjauksessa mallisepilld ennen ensimmaistenkdén
muottien valmistamista — taten resursseja pystyttiin saastamaan heti alkuvaiheessa.

Tuotannon suunnitteluvaiheessa vaikutti olevan enemmén vaikeuksia tai alkukan-
keutta kehittdmistoimenpiteiden kayttdonottamisessa. Juuri tutkimuksen aikaan
tuotannon kapasiteetti oli todella kuormitettu erindisistd syisté johtuen, jolloin kaikki
panokset laitettiin myytyjen tuotteiden valmistamiseen mahdollisimman tehokkaasti.
Tuotannon “harjoituskappaleiksi” valetut aihiot saivat odotella omia testauksiaan hy-
vinkin pitk&&n, vaikka osalle tuotteista testaukset olisivat olleet aiheellisia.
H&mmennysta aiheuttivat myos tuotteet, joiden sarjatuotantomenetelmia ei merkittavasti
ollut tarpeen testata. Néitten osalta tuotannon “harjoituskappaleet” voitiin suoraan jattaa
nollasarjoja odottamaan.

Tuotanto- ja viimeistelyvaiheet jéivét valitettavasti diplomityon aikataulullisista
syista kéytdnnon kokemuksen ulkopuolelle. Tuotantovaiheeseen kuuluva myynnin ja
markkinoinnin tarkastus sai tyytyvdisen vastaanoton kyseisiltd osastoilta. Erityisen tyy-
tyvédinen téhdn suunnitelmaan oli myds osto, joka myynnin ja markkinoinnin
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tarkastuksen jélkeen saa osto-osia varten ensimmaisen karkean ennusteen. Toteutues-
saan taméa tulee helpottamaan oston ty6td merkittavasti. Kompastuskohdaksi téssa
vaiheessa saattaa muodostua myynnin ja markkinoinnin tarkastuksen deadlinesta kiinni
pitdminen: olisikin nahtavé siitd saatava hyoty, vaikka kyseessa ei olekaan samankaltai-
nen ’pakko” kuin ldhtétilanteen deadlinet kaikki ovat olleet. Lisdksi reitityksen
miettiminen oikeasti ja yksityiskohtaisesti jo tdssé vaiheessa saattaa olla seikka, joka ei
ihan itsestédédn lahde kayntiin, ja sen toteutuminen tulee vaatimaan seurantaa.

Rinnakkaissuunnittelun viimeistelyvaiheeseen kuuluvat ykkdssarjat eivét todennéa-
koisesti ehdi kéaytdannossd vield toteutua seuraavien uutuuksien osalta ajanpuutteen
vuoksi, mutta yleisesti tima toimenpide-ehdotus on saanut positiivista palautetta. Lisak-
si tyoohjeiden Kkirjaamisen uusi tyonjako kolmelle eri henkildlle olisi ollut
mielenkiintoista nahdd kaytdnndssa, mutta se ei ollut diplomitydn aikarajoissa ollut
mahdollista. Vastuu tydohjeiden teosta on ollut pitkaan Kiistelyn alaisena, mutta nyt teh-
ty kehitystoimenpide ei Kirvoittanut yhtdkaan kommenttia puolesta tai vastaan. Uusi
menetelma on oikein toimiessaan tasapuolinen kaikkien osapuolien kesken ja sopiva
kompromissi, jossa tyokuorma ei kasaudu pelkéstaan yhden henkilon harteille.

Tuotekehitykseen tarvittava aika tuskin tulee lyhenemaén rinnakkaissuunnittelun
kayttdonoton myotd, vaikka juuri prosessin nopeuttaminen onkin mallin suurimpia etu-
ja. Tama johtuu siitd, ettei korun valmistuksessa varsinaisesti ole eri osastoilla
kehiteltavia osia, toisin kuin esimerkiksi autojen tai matkapuhelinten valmistuksessa,
joissa eri alojen insindorit tyoskentelevat oman erikoisalansa osastolla kehittdmassa
vain yhtd osa-aluetta tuotteesta. Todennakdisesti kuitenkin vastaisuudessa pystytdan
tuotekehittely tekemaan kokonaisvaltaisesti samassa ajassa kuin lahtotilanteessa aikaa
kaytettiin nollasarjoihin asti. Lahtotilanteessa ei kuitenkaan voitu tuotekehittelyn katsoa
kokonaan péaattyneen nollasarjaan, vaan sarjatuotantomenetelmien kehittely saattoi jat-
kua pitkaankin tamaén jéalkeen.

7.2.2 Tuotekehityksen aikataulutus

Tuotekehityksen aikataulu uusittiin yhdessa tuotepaallikbiden kanssa seuraavalle kah-
delle vuodelle. Aikataulussa otettiin  huomioon koko talon tarpeet kattaen:
tuotekehityksen ja tuotannon sekd myynnin ja markkinoinnin. Sellaisenaan aikataulu-
suunnitelmaa ei esitelty kehitysehdotusten mukana, vaan esityksissa kerrottiin pitké&n
tdhtdimen suunnitelmat ja tavoitteet ensimmaiselle askeleelle kohti lopullista tavoitetta.

Aikataulun uudistus sai paljon positiivisia kommentteja: on selvaa ettad mikali aika-
taulua pystytaén aikaistamaan, on se kaikille yrityksen osastoille pelkastaan positiivinen
asia. Ehka eniten juuri tdmén seikan vuoksi tyon ulkopuolelle rajatut myynti ja markKki-
nointikin halusivat kuulla diplomitydostda oman esityksen ja péasta siten osalliseksi
hankkeeseen. Kommentteihin siséltyi kuitenkin skeptinenkin puoli. Aikataulun aikais-
tamisesta on haaveiltu yrityksessd jo monta vuotta, mutta tuloksetta. Aikaisemmista
epéaonnistuneista yrityksista johtuen moni ei uskonut tdmankaéan tutkimuksen saavutta-
van aikataulujen osalta toivottuja tuloksia.
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Varsinaiset tulokset aikataulun aikaistamisen suhteen tullaan ndkemaan vasta parin
vuoden kuluessa, eivétka ne siten ole Kirjattavissa tdman tutkimuksen tuloksiin. Aikais-
tamisessa onnistumiseksi on aarimmaisen tarkedd noudattaa suositeltuja aikatauluja
mallistopéatoksille, jotta tuotekehitys péasee alkamaan suunnitellusti. Muuten onnistu-
misen avaimet loytyvat tuotekehitysosastolta: tarvittaessa pyydetddn jopa muilta
osastoilta apuja aikataulun kirimisessé onnistumiseksi. Kuten mielipidekyselystd kavi
ilmi, lahes jokainen tuotannon tyontekija oli valmis omalta osaltaan edesauttamaan ai-
kataulun aikaistuksessa mahdollisuuksiensa mukaan. Tama onkin hyva lahtokohta
onnistumiselle.

Mallistopéatosten tekemisella on seka suora vaikutus aikataulun pitavyyteen etta
valillinen vaikutus koko tuotekehitysprosessin uudistamiseen. Mikali lisdyksid mallis-
toon tehdddn viime tingassa suosituksista valittaméattd, antaa se myds vaistamatta
tuotannolle signaalin siitd, ettei johto ole taysin sitoutunut aikataulun osalta kehittamaan
tuotekehitysprosessia. Taman kaltaiset signaalit lannistavat helposti muidenkin tyénteki-
joiden yritykset seurata uutta suunnitelmaa ja siten vieda yhdessa yritystd eteenpéin.
Takarajana uusille mallistopaatoksille tulisi ehdottomasti pitaa seitsemad kuukautta en-
nen tulevaa lanseerausta ja tatékin vain yksittdisille erikoistapauksille. Yleinen suositus
on tehda mallistopaatokset vuotta ennen tulevaa lanseerausta.

7.2.3 Tiedon kulkua koskevat havainnot

Rinnakkaissuunnittelun malli on jo itsessédan lisannyt merkittavasti tiedon jakamista
tyénjohdon kesken. Tyonjohdolla oleva tieto helpottaa myos tyontekijoiden tiedon saan-
tia. Protopaja -lomakkeet ovat toimineet tehtdvassaan hyvin, vaikkakin lomakkeen
taytté voisi valilla olla hieman huolellisempaa. Lomakkeeseen tehtiin myods joitakin
pienid muutoksia kaytannon kokemuksen kautta pian sen kayttoonoton jalkeen (liitteissa
5 ja 6 lopulliset versiot). Epaselvyyksia oli aluksi myos siitd, mihin protopaja -lomake
jatkaa, kun valimosta on tilattu sek& mallisepélle etta tuotantoon omia kappaleita. Alku-
hankaluuksien jalkeen lomakkeet ovat kuitenkin l0ytdneet melko hyvin oikeaan
osoitteeseen eli tuotannon harjoituskappaleiden mukaan.

Yhteinen taulukko verkkolevylle aiheutti aluksi hieman vastustusta. Skeptiset
kommentit koskivat esimerkiksi sen tayttdmistd; kuka sen muistaisi ylipddnsa tehda.
Kéytannossé taulukko on kuitenkin muodostunut tarkeéksi tyévalineeksi, josta uusien
tuotteiden vaiheita on helppo seurata niin tuotekehityksen kuin tuotannonkin puolella.
Lopulta sen tayttdminenkadn ei tuntunut niin vaikealta. Erityisesti uutuuspalaverin la-
hestyminen naytti aiheuttavan ahkeran pdivitystulvan taulukkoon.

Uutuuspalaverit oli tarkoitus pitdd noin kerran kuukaudessa. Tutkimuksen aikana
uutuuspalavereiden véli oli kuitenkin noin kaksi kuukautta, mik& olikin melko sopiva
vali. Tarkedmpéaa palavereiden osalta on pitd4 ensimmainen uutuuspalaveri ajallaan, kun
kaikki mallistopaatokset on saatu mallistotyoryhmaltd. Tamén liséksi uutena palaverina
ehdotettu jalkitarkastelupalaveri ei vield paassyt kaytantoon. Se olisi kuitenkin syyta ot-
taa kayttoon, koska sen avulla voidaan oppia tehokkaammin omista virheista ja siten
kehittéda toimintaa eteenpéin.
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Liséksi tiedon kulun kehitystoimenpiteend valmistusmaarien péiva- sekd kuukausi-
tahdit tullaan esittdmaan tuotannon seinalld tavoitearvoineen. Tama koettiin yleisesti
positiivisena asiana, ja se lisdd seké tydnjohdon ettd etenkin tyontekijoiden tietoutta ta-
voitteesta sekd toteumasta. Ainoat eridvat kommentit liittyivat tehtaalla kéyviin
vieraisiin ja siihen, voidaanko myos heille jakaa avoimesti ndma tiedot. Kuvaajien si-
jainti paatettiinkin harkita myos vierailijat huomioon ottaen. Kaytdnnon syiden vuoksi
kuvaajia ei ehditty kuitenkaan laittaa esille vield diplomitydn Kirjoitusprosessin aikana.

7.2.4 Laadunvalvontaa koskevat havainnot

Laadunvalvonnan osalta kayttoon otettiin laatutydkalut checksheet, ohjauskortti valmis-
tuneille ja susiprosentille sekd Pareto-analyysi. Esittelytilaisuuksissa eniten
kommentteja ndista nousi loppukokoonpanosta, jonka tydkuormaan laadunvalvonta suo-
raan vaikuttaa. Kerrattaessa kuitenkin tilastoinnista saatavat hyddyt myos
loppukokoonpanon tydntekijét vaikuttivat hyvéksyvan tehtdvansa ilman suurempaa vas-
tarintaa. Tama varmasti johtuu siitd, ettei alkuperdistd, isompaa checksheetia toteutettu,
vaan suunnitelma muuttui lopulta loppukokoonpanon tyété ajatellen hyvin yksinkertai-
seksi eikd merkittavaa lisatyotd lopulta syntynyt. Nama muutokset tietenkin vaikuttavat
toisella tavalla tuloksiin: nyt laadunvalvonnan tilastoinnista saatava data ei ole yhta yk-
sityiskohtaista kuin se olisi alkuperdisella suunnitelmalla ollut. Tassa kuitenkin jalleen
toteutettiin “pienten askelten” periaatetta — muutokset saadaan paremmin toimimaan,
kun niité lahestytdan vahitellen.

Muut esille nousseet kommentit koskivat lahinnd tamén diplomitydn ulkopuolelle
rajattuja teemoja — tarkastusta kesken prosessin sekd kokonaisvaltaisen tarkastusproses-
sin kehittamistd. Nama kuitenkin ovat niin isoja teemoja, ettei niitd tuotekehityksen
kanssa voinut mahduttaa samaan diplomityéhon. Laadunvalvontaa tuleekin seké kehit-
tdad jatkossa jo tehtyjen kehitysehdotusten osalta ettd laajentaa sen nakdkulmaa koko
valmistuksen kattavaksi.

7.3 Tutkimuksen luotettavuuden arviointi

Toimintatutkimukselle tyypillisen kehittdmisen arvioinnissa ovat Pattonin [7] mukaan
ominaisia seuraavat seikat: 1. Arvioinnin kohteena ovat kehittdmisprosessi ja sen tulok-
set, 2. Monipuolinen tiedon keruu, 3. Tavoitteisiin perustuva arviointi, 4. Suuntaaminen
paatoksen tekijoille ja tiedon tarvitsijoille. Seuraavassa ndita kriteereja kaytetaan yleise-
né viitekehyksend tdman tutkimuksen luotettavuuden arvioinnissa.

Tama diplomity0 toteutettiin suomalaiselle korukonsernille kehityshankkeena toi-
mintatutkimuksen menetelmin. Alussa kehittdmisen kohde kuvattiin seikkaperdaisesti
lahtotilanteen kuvauksessa. Alkukartoitukseen kerattiin tietoa yleisen havainnoinnin li-
séksi haastatteluin. Tuotannosta haastateltiin tyonjohtajat sekd jokaiselta osastolta
vahintaan yksi tyontekija. Lisaksi haastateltiin tuotepdéllikot. Haastatteluaineistossa al-
koivat toistua samat teemat ja tdssa mielessa aineisto alkoi kyllastyd. Kyllastymista eli
saturaatiota kaytetddn yleisesti laadullisen tutkimuksen aineiston keruun riittdvyyden
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arvioinnissa [29]. Voidaan siis tulkita, ettd haastateltavien méara oli aineiston luotetta-
vuuden kannalta riittdvda. Kuitenkin jokainen haastattelu toi oman nakoékulmansa
aineistoon, ja ajan riittdessa olisi ollut ehdottomasti mielenkiintoista ja varmasti antoisaa
haastatella vielédkin useampia tyontekijoita. Tama olisi myds tyydyttanyt tyontekijéiden
aktiivisen osallistumisen tarvetta.

Seuraavassa Vvaiheessa tulosten luotettavuutta lisattiin kehitysehdotusten ja -
toimenpiteiden esittelyilld johdolle, tyonjohdolle sekéd tyontekijoille osastoittain, yh-
teensd 13 eri kertaa. Esitykset jaettiin pienehkdihin kuulijakuntiin, jotta yleisdssa
saataisiin paremmin keskustelua aikaan. Tall& pystyttiin varmistamaan ehdotusten ylei-
nen hyvaksyntd ja kayttokelpoisuus sekd& mahdollistettiin vapaa keskustelu ja
kysymysten esittdminen suoraan tutkijalle. Ennen esittelya ja kayttéonottoa kehityseh-
dotukset kaytiin lapi tuotantojohtajan kanssa, jonka hyvéksymdand ne vasta esiteltiin
eteenpdin.

Lopuksi kaikki tyontekijat saivat myds mahdollisuuden vastata palautekyselyyn
koskien tehtyja kehitystoimenpiteita ja paasivat siten vield vaikuttamaan jatkotoimenpi-
teisiin. Kyselyssa vastausprosentti oli 52 %. Luotettavampaan tulokseen olisi toki
paasty korkeammalla vastausprosentilla, mutta saavutettua osuutta voidaan kuitenkin pi-
tdd riittdvand. Kun verrattiin vastaajien taustatietojen perusteella mahdollista
vinoutumaa siind, miten vastaajat valikoituivat eri osastoilta, tdssa ei havaittu ongelmaa
koska vastaajia oli samassa suhteessa kaikilta osastoilta. VVoidaan siis olettaa, ettd vas-
taajat edustivat hyvin koko joukkoa. Tuloksia arvioitiin luvuissa 7.1 seka 7.2 peilaten
niitd asetettuihin tavoitteisiin ja talléin todettiin toimien kehittdvan organisaation toi-
mintatapoja tavoitteiden mukaisiksi.

Tulosten luotettavuutta olisi ehdottomasti lisdnnyt tutkimukselle varattu pidempi
aika. Nyt monet tulokset perustuvat arvioihin tulevasta; miten rinnakkaissuunnittelu to-
della lahtee kayntiin, onnistuuko aikataulun aikaistaminen, miten laadunvalvonta lahtee
sujumaan ja niin edelleen. Toimintatutkimuksen syklimalli suunnittelu — toiminta — ha-
vainnointi — arviointi jaa nyt jopa hieman vajaaksi, silla kaikkia muutoksia ei ehditty
kaytannodssa vield havainnoida. Joidenkin osa-alueiden, kuten rinnakkaissuunnittelun
suunnitteluvaiheen osalta sykli saatiin saatetuksi loppuun. Toisten osa-alueiden tulokset
sen sijaan saadaan vasta vuoden tai kahden vuoden aikana, joten diplomityon valmistu-
mista ajatellen ei liene tarkoituksenmukaistakaan jadda odottamaan naitda kaytdnnon
tuloksia.

7.4 Yhteenveto kehitystoimien tuloksista

Diplomityon paatavoitteeksi asetettiin korukonsernin tuotekehitysprosessin ja uuden
tuotteen tuotannollistamisen systematisointi ja parantaminen pyrkien 16ytdméaéan erityi-
sesti  koruteollisuuteen soveltuvia ratkaisuja. Tavoitteena oli saada prosessista
yhtendinen ja minimoida siten turhaa ty6td ja saavuttaa néin taloudellista sdastoa. Tut-
kimukselta toivottiin etenkin realistisia, heti toteutettavissa olevia ratkaisuja raataloityna
suoraan yrityksen tarpeisiin. Laadunvalvonnan osalta pyritddn niin ik&an systemaatti-
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seen malliin, joka lisaa tietoa johdon péatdksenteon tueksi sek& mahdollistaa toiminnan
kehittdmisen tilastollisiin faktoihin perustuen.

Kirjallisuudessa esitettyja yleisia tuotekehitysmalleja soveltaen luotiin korukonser-
nin tarpeisiin raataloity uusi rinnakkaissuunnittelun tuotekehitysprosessi, joka otettiin
kayttoon helmikuussa 2012. Samalla tuotekehityksen aikataulutukselle tehtiin tavoite-
suunnitelma seuraavan kahden vuoden ajalle. Lopulliseksi tavoitteeksi asetettiin kuuden
kuukauden aikaistus koko tuotekehitysprosessille. Laadunvalvonnan osalta aloitettiin
systemaattinen tilastointi ja seuranta, jonka tueksi otettiin kayttoén myoés muutamia laa-
tutyokaluja. Tarkemmin kehitystoimenpiteet on esitelty luvussa 6, ja yhteenveto
alaluvussa 6.7. Kehitystoimien tuloksia mitattiin sekd tuotannon tyontekijoille jérjeste-
tylla palautekyselylla ettd muiden havaintojen, palautteen ja epavirallisten keskustelujen
kautta.

Arviointikyselysta saadut tulokset olivat padsaantoisesti positiivisia. Erityisesti ko-
ettiin, ettd tarve tehdylle tutkimukselle oli merkittdva jokaisen kehittdmisen kohteena
olleen osa-alueen kannalta. Suuri enemmistd (96 - 80 %) vastaajista oli tyytyvaisia teh-
tyihin  kehitystoimenpiteisiin ~ niin  tuotekehityksen,  tiedon  kulun  Kkuin
laadunvalvonnankin osalta. Tuotekehityksen osalta myos osastokohtainen raatéaldinti oli
padosin onnistunut; ainoastaan yksi viidesosa oli sita mielta, ettd raatalointia juuri oman
osaston tarpeisiin olisi saanut olla enemman. Nama vastaukset tulivat myds hyvin tasai-
sesti eri osastoilta. Kolmasosa vastaajista olisi myds toivonut itselleen isompaa roolia
tuotekehityksessd, mika voidaan padosin tulkita vastaajien aktiiviseksi ja aloitteelliseksi
asenteeksi uusia toimintatapoja kohtaan.

Tuotekehityksen aikataulun aikaistaminen ja tavoite nahtiin erittdin positiivisena,
vaikkakin noin yksi viidesosa vastaajista ei uskonut, ettd tavoitteeseen paastaan. Tahén
epéailykseen liittyivat varmasti hyvin vahvasti aikaisemmat epéonnistuneet yritykset ai-
kataulun aikaistamisessa. Tiedon kulun osalta esitetyt toimenpiteet nahtiin yleisesti
hyvind, mutta suurin osa jai viela kaipaamaan enemmaén tekoja tiedon kulun parantami-
seksi. Laadunvalvonnan osalta vastaajat olivat padsaantoisesti tyytyvaisia kaikkiin
toimenpiteisiin, mutta vapaissa kommenteissa nostettiin esiin tarve kehittada laadun tark-
kailua myo6s tdmén tutkimuksen ulkopuolelle rajattuihin osiin.

Y leisesti koko hanke sai korukonsernissa lampiméan vastaanoton. Muutosvastarintaa
ei tutkimuksen aikana esiintynyt; péinvastoin keskustelut ja palaute olivat p&asaantoi-
sesti positiivisia. Kaytdnndssa uusien mallien vakiinnuttaminen on kuitenkin haastavaa
ja tulee vaatimaan jatkuvaa seurantaa etenkin seuraavan vuoden aikana. Onnistuminen
vaatii koko talon sitoutumista uusiin toimintamalleihin. Yksi suurimmista haasteista on
tuotekehityksen aikataulun aikaistaminen, josta varsinaiset tulokset saadaan vasta kah-
den vuoden pééstd. Etenkin sen kohdalla mallistotyéryhmén, tuotekehityksen ja
tuotannon sitoutuminen suunnitelmaan on dadrimmaisen térkeda.

Rinnakkaissuunnittelun myota tuotekehitykseen tarvittava aika tuskin tulee lyhen-
tyméaan, mutta sen sijaan se tulee l&htdtilannetta vastaavassa ajassa vastaisuudessa
sisdltdmaan kaikki tuotekehityksen aikana tarvittavat toiminnot. Lahtotilanteessa kehit-
tely  todellisuudessa  jatkui viela  nollasarjojen  jalkeenkin, ainakin
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sarjatuotantomenetelmien osalta. Yhteenvetona tutkimuksessa onnistuttiin luomaan ko-
rukonsernin tuotekehitysprosessille yleinen toimintamalli ja runko, johon pohjaten
muutosta on helpompi lahted vieméan eteenpéin kaytannossa. Malli tehtiin mahdolli-
simman konkreettiseksi ja kaytannonlaheiseksi kéyttéonoton helpottamiseksi.
Tuotekehityksen osalta paastiin siis asetettuihin tavoitteisiin erittdin hyvin, vaikka kaik-
ki kehittdmistoimet ja niiden seuraamukset eivét ehtineet kaytdnnossa nakyakaan
diplomityon kirjoitusprosessin aikana.

Laadunvalvonnan osalta luotiin systemaattinen jarjestelmd, joka antaa lisdé tietoa
paatoksen tekijoille ja lisaksi julkisen jakelunsa ansiosta myods tyontekijoille. Mallia
suunnitellessa pyrittiin minimoimaan lisatyd ja virhemarginaalit tilastoinnissa. Tassa
diplomitydssé kehitettya laadunvalvonnan mallia voidaankin pitdd ensimmaisena aske-
leena kohti kokonaisvaltaista laadunvalvontaa korukonsernin tuotannossa. Télle
diplomityolle asetetut laadunvalvonnan tavoitteet voidaan nadin ollen katsoa toteutu-
neeksi.



94

8. JOHTOPAATOKSET

Tama diplomityo tehtiin suurelle suomalaiselle korukonsernille ja se toteutettiin kehi-
tyshankkeena toimintatutkimuksen menetelmalla. Diplomityén tutkimusongelma oli
kolmivaiheinen. Aluksi selvitettiin haastatteluin ja havainnoin merkittdvimmat kehitys-
tarpeet korukonsernin tuotekehityksen, laadunvalvonnan ja tiedon kulun osalta. Tdmén
jalkeen luotiin Kirjallisuudesta 16ytyvien yleisten mallien pohjalta koruteollisuuteen so-
veltuvat kehitysehdotukset alkukartoituksessa nimettyihin tarpeisiin. Kehitysehdotukset
toteutettiin tutkimuksen aikana, jonka jalkeen tuloksia mitattiin mielipidekyselyn avulla
sekd havainnoimalla kdaytannon toteumaa.

Merkittavimmiksi kehitystarpeiksi nousivat yhteisty® tuotannon ja tuotekehityksen
valilla, mallien keskindinen priorisointi tuotekehityksessd, vastuualueiden ja tydnjaon
selkeyttdminen tuotekehityksessa, tuotekehityksen aikataulun kokonaisvaltainen myo-
haisyys, laadunvalvonnan puuttuminen seké tiedon kulun heikkoudet. Kirjallisuudessa
on runsaasti yleisia malleja tuotekehitykseen ja laadunvalvontaan, mutta kasitydalalle
vastaavia malleja ei tiettavasti ole tutkittu. Kasityoalan erityispiirteet on kuitenkin otet-
tava huomioon, silla eroavaisuudet koneelliseen teollisuuteen verrattuna ovat
merkittavid. Alan erityispiirteet huomioimalla luotiin kirjallisuuden yleisia malleja so-
veltaen rinnakkaissuunnittelun malli raatalditynéd suoraan korukonsernin tarpeisiin.

Rinnakkaissuunnittelun mallilla pyrittiin vastaamaan kaikkiin tuotekehityksen kehi-
tystarpeisiin. Rinnakkaissuunnittelun lisaksi tuotekehitykselle tehtiin
aikataulusuunnitelma seuraavalle kahdelle vuodelle. Laadunvalvonnan osalta luotiin
systemaattisen tilastoinnin ja seurannan toimintatapa, jonka avuksi otettiin myés muu-
tamia alalle soveltuvia laatutyokaluja kayttoon. Tiedon kulku parantui osittain jo naiden
kehitystoimenpiteiden ansiosta. Liséksi tehtiin muutamia konkreettisia muutoksia lo-
makkeisiin sekd tydohjeiden saatavuuteen.

Toimintatutkimukselle ominaisesti tehdyt kehitysehdotukset toteutettiin myos kay-
tdnnossda. Tamé takasi sen, ettd ehdotetut toimenpiteet ovat soveltuvia korukonsernin
toimintaan ja ne saadaan mahdollisimman pikaisesti k&yttoon. Kehitystoimien seurauk-
sia havainnointiin niiltd osin kuin ne ehtivat toteutua. Kehitystoimista keréttiin myos
palautetta suullisesti tyonjohdolta sekéd palautekyselylld tuotannon tydntekij6iltd. Ylei-
sesti palaute oli hyvin positiivista, ja voidaankin todeta hankkeen olleen erittain
onnistunut: tarve tutkimukselle oli merkittavd, ja tutkimus onnistui myds vastaamaan
merkittavimpiin kehitystarpeisiin korjaten alkutilanteen toimintamallit.

Perinteikk&alla kasitydalalla ammattiylpeys on korkealla, miké tekikin nuoren, alaa
tuntemattoman tutkijan roolista astetta haastavamman. Vastaanotto oli kuitenkin erin-
omainen lapi yrityksen projektin alusta loppuun. Muutosvastarintaa ei esiintynyt edes
vanhimpien ammatinharjoittajien joukossa. Tdma osaltaan todistaa tyon onnistumista.
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Onnistumisesta kertoo myos se, ettd aiheesta innostui projektin edetessd myds talon
muu henkilékunta tuotannon ulkopuolelta.

Jatkossa rinnakkaissuunnittelun malli tulee toivottavasti muovautumaan paremmin
korukonsernin arkeen, ja mahdolliset osittain teoreettisiksi jadneet ratkaisut tulevat saa-
maan kaytannossd oikean muotonsa. Toimintatavat tulevat l6ytdmé&an uusia
ulottuvuuksia arjen yksityiskohdista seké eri variaatiota esimerkiksi eri tuotteille vaike-
usasteen mukaan. Muutos ei tule kuitenkaan tapahtumaan itsestddn, vaan se vaatii
sitoutumista niin johdon kuin tydntekijoidenkin osalta sekd etenkin ensimmaéisen vuo-
den aikana jatkuvaa valvontaa. Vaikka asenteet muutosta kohtaan ovat hyvia, vanhaan
on aina todella helppo palata.

Ideaalitilanteessa tutkimukselle annettu aika olisi voinut olla vahintdan tuplasti pi-
dempi. Talléin kehitystoimien vaikutukset olisivat jo ehtineet ilmeta kdytanndssa jonkin
aikaa, ja jatkoa olisi voitu punnita aitoihin havaintoihin perustuen kaikkien kehitystoi-
mien osalta. Alkukartoituksessa olisi my0ds voitu haastatella useampia, ja siten osallistaa
aktiivisia tyontekijoitd mukaan muutosprojektiin. Palautteen mukaan halukkaita olisi ai-
nakin riittdnyt. Tyotehtdvien maarittdminen ja vastuunjako olisi myds voitu toteuttaa
vielakin tarkemmin, jolloin epéselvyydet toteuttamisessa olisi saatu minimoiduksi. II-
man ensimmadisia kaytannon kokemuksia yksityiskohtaiselle tasolle oli kuitenkin
hankala menné.

Jatkossa suositeltavaa olisi edelleen kehittdd moniammatillista kanssakaymisté niin
tuotekehityksen osalta kuin muidenkin yrityksen toimien kanssa. Tarvittavista jatkotut-
kimuksista laadunvalvonta muodostaa oman massiivisen kokonaisuutensa: t&ssé
diplomitydssé tehdyt kehitystoimet ovat vain ensimmadiset askeleet kohti kokonaisval-
taista laadun seurantaa. Tama myods selkedsti oli monien tuotannon tydntekijoiden
mielesta tarkeda. Toisena kehittdmiskokonaisuutena seuraa tiedon kulun parantaminen:
tulevaisuudessa on harkittava talle perinteiselle kasityoalallekin tietotekniikan valjasta-
mista tyontekijoiden kéyttoon suuremmassa mittakaavassa. Se, miten nain radikaali
muutos tultaisiin toteuttamaan, vaatii oman tutkimusprojektinsa. Osittain ndma kaksi ai-
hetta nivoutuvat yhteen; tietotekniikan avulla laadunhallinta helpottuisi ja samalla
esimerkiksi ongelmaa ty6ohjeiden saatavuudessa ei olisi, kun ne yhdistettaisiin laadun-
hallintaohjelmistoon.

Tutkimuksessa luotu rinnakkaissuunnittelun malli soveltunee sellaisenaan tai pienin
muokkauksin muihinkin alan yrityksiin. Tulosta voidaan pitad hyvin tarpeellisena alalla,
jolla tieteellistd tutkimusta ei merkittdvésséd mittakaavassa ole tehty. Koruteollisuuden
lisdksi mallia voisi ainakin yleisilta piirteiltddn soveltaa myos muille kasitydaloille, joil-
la vastaavanlaisessa mittakaavassa on teollista toimintaa. Perinteikk&ankin alan tulee
uudistua ja kehittadd toimintaansa jatkuvasti kilpailukyvyn séilyttdmiseksi. Uusia malleja
kustannustehokkaampaan koruteollisuuteen tulee kehitta késityon tekijadn ammattitaitoa
kunnioittaen, yhdistden samaan reseptiin perinteitd, nykypdivaa ja tulevaisuuden inno-
vaatioita. Alalla olisikin tilausta tieteellisille tutkimuksille koskien esimerkiksi
tuotannon ohjausta, kustannustehokkuutta, laadunvalvontaa, suunnitteluprosessia seka
moniammatillista tyoyhteisoé.
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Liite 1. Haastattelurunko haastattelijalle: tuotekehitys (1/1)

Diplomitydni tavoitteena on selvittdd miten tuotekehitysprosessia voitaisiin parantaa ja
systematisoida koruyrityksessa. Liséksi tavoitteena on parantaa tiedon kulkua ja laadun-
valvontaa. Diplomityohon oleellisena osana kuuluu lahtotietojen perusteella tehtyjen
kehitysehdotusten toteuttaminen seka toimien vaikutusten havainnointi. Haastatteluai-
neistoa kaytetadn diplomitydn lahtotilanteen kartoitukseen.

Kerdadn tall4 haastattelulla tietoja, jotka perustuvat teiddn omakohtaisiin kokemuksiin
liittyen tuotekehitykseen ja uusien tuotteiden ensimmaisiin tuotantosarjoihin seka tiedon
kulkuun ja laadunvalvontaan. Toivon teiddn tuovan esille omien kokemustesi perusteel-
la havaitsemiasi epakohtia nykyisessdé menetelméssa sekda pohtivan mahdollisia
kehitysehdotuksia. Omakohtaiset kommentit kysymysten ulkopuolelta ovat myos toi-
vottuja.

Tulen nauhoittamaan haastattelun, ja lisaksi teen muistiinpanoja haastattelun aikana.
Haastattelu kdydaan kuitenkin ehdottoman luottamuksellisesti haastattelijan ja haastatel-
tavan valilla, ja aineisto tulee olemaan ainoastaan diplomityontekijdn kaytossa.
Haastatteluaineisto tullaan kasittelemé&an ja raportoimaan siten, ettd haastateltavat saily-
vat anonyymeind, eik& heidan kertomaansa voida yksiloida yksittaiseen haastateltavaan.
Haastatteluista koostetaan yhteenveto, jolloin yksittdisia vastauksia ei varsinaisesti nos-
teta esille.

Haastattelutilanne on varsin vapaamuotoinen, ja haastateltava saa vapaasti kertoa omista
kokemuksistaan. Haastattelun rungoksi olen kuitenkin listannut kysymyksié, joilla pyrin
varmistamaan ettd muistamme k&yda kaikki oleelliset asiat 1&pi.

Haastattelussa kdydaan lapi seuraavat kysymykset:

1. Mité tyotehtaviisi kuuluu? (yleinen kuvaus yleisimmista tehtavistd, mihin tyo6-
aikaa kuluu eniten, miten tydvaiheet aikataulullisesti painottuu?)

2. Mitd seikkoja otat ensimmaiseksi huomioon lahtiessasi tyostdméaan uutta korua?

3. Miten otat huomioon erityisesti korun valettavuuden? Enta sarjatuotannon?

4. Minkalaisia ongelmia olet kohdannut tydssési uusien korujen kanssa? Minka
asian koet haasteellisimmaksi uusien korujen suunnittelussa?

5. Onko sinulla olemassa varsinaista ns. tarkastuslistaa, jonka kayt l&pi aina ennen
oman tyovaiheesi lopetusta? Jos I0ytyy, mita se sisaltaa?

6. Onko sinulla kehitysehdotuksia tai —tarpeita koskien omaa tyonkuvaa-
si/osastoasi?

7. Minkalaista tietoa / palautetta saat tuotannon puolelta uusista koruista?

8. Misté ja millaista tietoa saat laatupoikkeamista koruissa?



Liite 2. Haastattelurunko haastattelijalle: tyontekijat (1/1)

Diplomitydni tavoitteena on selvittdd miten tuotekehitysprosessia voitaisiin parantaa ja
systematisoida koruyrityksessa. Liséksi tavoitteena on parantaa tiedon kulkua ja laadun-
valvontaa. Diplomityohon oleellisena osana kuuluu l&htttietojen perusteella tehtyjen
kehitysehdotusten toteuttaminen seka toimien vaikutusten havainnointi. Haastatteluai-
neistoa kaytetadn diplomitydn lahtotilanteen kartoitukseen.

Kerdadn tall4 haastattelulla tietoja, jotka perustuvat teiddn omakohtaisiin kokemuksiin
liittyen tuotekehitykseen ja uusien tuotteiden ensimmaisiin tuotantosarjoihin seka tiedon
kulkuun ja laadunvalvontaan. Toivon teiddn tuovan esille omien kokemustesi perusteel-
la havaitsemiasi epakohtia nykyisessa menetelméssa seka pohtivan mahdollisia
kehitysehdotuksia. Omakohtaiset kommentit kysymysten ulkopuolelta ovat myos toi-
vottuja.

Tulen nauhoittamaan haastattelun, ja lisaksi teen muistiinpanoja haastattelun aikana.
Haastattelu kdydaan kuitenkin ehdottoman luottamuksellisesti haastattelijan ja haastatel-
tavan valilla, ja aineisto tulee olemaan ainoastaan diplomityontekijdn kaytossa.
Haastatteluaineisto tullaan kasittelemé&an ja raportoimaan siten, ettd haastateltavat saily-
vat anonyymeind, eiké heidan kertomaansa voida yksil0ida yksittaiseen haastateltavaan.
Haastatteluista koostetaan yhteenveto, jolloin yksittdisia vastauksia ei varsinaisesti nos-
teta esille.

Haastattelutilanne on varsin vapaamuotoinen, ja haastateltava saa vapaasti kertoa omista
kokemuksistaan. Haastattelun rungoksi olen kuitenkin listannut kysymyksid, joilla pyrin
varmistamaan ettd muistamme k&yda kaikki oleelliset asiat 1&pi.

Haastattelussa kdydaan lapi seuraavat kysymykset:

1. Minkaélaisia ongelmia koet tydssési uusien korujen ensimmaisten tuotantosarjo-
jen suhteen?

2. Jos néistd voisit muuttaa paremmaksi vain yhden, miké se olisi?

3. Misté ja missa vaiheessa saat tietoa uusista koruista ensimmaisen kerran?

4. Miten lopputulos olisi parempi, mikali saisit tietoa uusista koruista aiemmin?

5. Minkalaisia kehitysehdotuksia sinulla on uusien korujen tyoohjei-
siin/valmistukseen?

6. Miten l&hdet yleensé viem&an mahdollisia kehitysehdotuksiasi eteenpéin?

7. Mistd toivoisit enemman palautetta tydssasi?

8. Misté ja millaista tietoa saat laatupoikkeamista koruissa ja niisté johtuvista muu-
toksista?



Liite 3. Haastattelurunko haastattelijalle: tyonjohto (1/1)

Diplomitydni tavoitteena on selvittdd miten tuotekehitysprosessia voitaisiin parantaa ja
systematisoida koruyrityksessa. Liséksi tavoitteena on parantaa tiedon kulkua ja laadun-
valvontaa. Diplomityohon oleellisena osana kuuluu lahtotietojen perusteella tehtyjen
kehitysehdotusten toteuttaminen seka toimien vaikutusten havainnointi. Haastatteluai-
neistoa kaytetadn diplomitydn lahtotilanteen kartoitukseen.

Kerdédn tall4 haastattelulla tietoja, jotka perustuvat teiddn omakohtaisiin kokemuksiin
liittyen tuotekehitykseen ja uusien tuotteiden ensimmaisiin tuotantosarjoihin seka tiedon
kulkuun ja laadunvalvontaan. Toivon teiddn tuovan esille omien kokemustesi perusteel-
la havaitsemiasi epakohtia nykyisessdé menetelmédssa seka pohtivan mahdollisia
kehitysehdotuksia. Omakohtaiset kommentit kysymysten ulkopuolelta ovat myos toi-
vottuja.

Tulen nauhoittamaan haastattelun, ja lisaksi teen muistiinpanoja haastattelun aikana.
Haastattelu kdydaan kuitenkin ehdottoman luottamuksellisesti haastattelijan ja haastatel-
tavan valilla, ja aineisto tulee olemaan ainoastaan diplomityontekijdn kaytossa.
Haastatteluaineisto tullaan kasittelemé&an ja raportoimaan siten, ettd haastateltavat saily-
vat anonyymeind, eiké heidan kertomaansa voida yksiloida yksittaiseen haastateltavaan.
Haastatteluista koostetaan yhteenveto, jolloin yksittdisia vastauksia ei varsinaisesti nos-
teta esille.

Haastattelutilanne on varsin vapaamuotoinen, ja haastateltava saa vapaasti kertoa omista
kokemuksistaan. Haastattelun rungoksi olen kuitenkin listannut kysymyksié, joilla pyrin
varmistamaan ettd muistamme ké&yda kaikki oleelliset asiat lapi. Haastattelussa kaydaan
l4pi seuraavat kysymykset:
1. Minkalaisia ongelmia koet tydssési uusien korujen ensimmadisten tuotantosarjo-
jen suhteen?

2. Jos néistd voisit muuttaa paremmaksi vain yhden, miké se olisi?

3. Misté ja missa vaiheessa saat tietoa uusista koruista ensimmaisen kerran?

4. Miten lopputulos olisi parempi, mikali saisit tietoa uusista koruista aiemmin?

5. Minkalaisia kehitysehdotuksia sinulla  on uusien korujen tyoohjei-
siin/valmistukseen?

6. Miten l&ahdet yleensé viemaan mahdollisia kehitysehdotuksiasi eteenpéin?

7. Mistd toivoisit enemman palautetta tydssasi?

8. Mistd ja millaista tietoa saat laatupoikkeamista koruissa ja niista johtuvista muu-
toksista?

9. Miten valitat tietoa uusista koruista ja pulmakoruista alaisillesi? Miten varmistat
ettd kaikki ovat saaneet tiedon?

10. Miten teet laadunvalvontaa ja milla aikavalilla?

11. Miten reagoit osastollasi 16ytyviin laatupoikkeamiin?
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I i 1 I i 1 Lokakuun lanseeraus Joulusesonki I i 1 I i
Lt 12kpl + 14 klas. « & saagaa Uutuuksia 15kpl + 5 saagaa 87 Uutuutta « saagat _ _’
Mzllien hyvaksynts jatkokehitte .
Ensimmaisten mallien valmistaminen 7.2 44 .
Ensimmaiset kappalest, "oikoluku”
Mallien viimeistely, osto-osien varmistus kesa- B
Myyntiennuste --> osto tilaa osat omat Joulu- B
O-sarjat tauko B
1-sarjat B
Uutuussarjojen tuctanto I B
Kuvaukset B
Kuvat & hinnat Minnalle B
Korut myyntiedustajille B
ntiennuste B
Mzllien hyvaksynta jatkokehittelyy

Ensimmaisten mallien valmistaminen

Ensimmaiset kappalest, "oikoluku”
Mallit valmiit

yyntiennuste --> osto tilaa osat

O-sarjat

1-sarjat

Liite 4. Uusi aikataulu tuotekehitysprosessiin

Uutuussarjojen tuotanto

Kuvaukset

Kuvat & hinnat Minnalle

Korut myyntiedustajille

yyntiennuste
Mazllien hyvEksyntd jatkokehittelyy

Ensimmaisten mallien valmistaminen

Ensimméiset kappalest, "oikoluku”
Mallit valmiit

yyntiennuste --> osto tilaa osat

O-sarjat

1-sarjat

Uutuussarjojen tuotanto

Kuvaukset

Kuvat & hinnat Minnalle

Keorut myyntiedustajille

ywntiennuste

=

0- ja 1 sarjojentekoa tuotannalla



Liite 5. Uusi kumimuottien tilauskortti
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PROTOPAJA

Valutilaus / pintis

] proto [ tuotantoon hyvaksytty ] muutettu malli
[ valmis malli tuotantomuotteja lisdtietoja:

[ Liikelahja [0 Uutuus syksy 20 ] Muu, mika?
Toimituspvm: 1 Uutuus kevat 20

Tilauspvm Tarvepvm (valimo)

Tilaaja

Materiaali

Suunnittelija

Mallin nimi

Osan nimi / tarkoitus (esim. ketjupala, korviksen yldosa jne.)

Valutilaus: kpl (tuotekehitykseen)
+ kpl  (valimo tayttas)
Vaha aloitus Vaha lopetus

Pystytys pvm

Tarkastus pvm

Lisatietoja:
esim. kuvaus toivotusta pinnanlaadusta

(ohjeeksi pintikseen)




Liite 6. Uusi nollasarjojen tilauskortti
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PROTOPAJA

0-sarja

Tilauspvm

Tarvepvm

Tilaaja

Materiaali

Suunnittelija

Mallin nimi

Osan nimi

Valutilaus: kpl

Vaha aloitus Vaha lopetus

Pystytys pvm

Tarkastus pvm

Lisdtietoja:

(ohjeet tekijoille, tarvittavat tyovaiheet)

Poyta:

pvm & kuittaus
Hiomo:

pvm & kuittaus
Pintis:

pvm & kuittaus
Istutus:

pvm & kuittaus
Pussitus:

pvm & kuittaus




Liite 7. Palautekysely kehittamishankkeesta (1/2)

Vastaa kysymyksiin omien kokemustesi ja mielipiteidesi pohjalta. Kaikki vastaukset kasitelladn ehdotto-
man luottamuksellisesti, eivdtka yksittdisen vastaajan tiedot tule raportoinnissa esille. Mikali et pysty
vastaamaan johonkin kysymykseen, voit jattaa kyseisen rivin tyhjaksi.

Vastaajan tiedot:

OO Nainen O Mies

Osasto

O valimo O Préssi O Pintakasittelyosasto [ Korjaus

O Poyta (kaikki osastot) [ Loppukokoonpano O Hiomo O Tuotekehitys

/Kivenistutus

Olen ollut kuulemassa esittelyn koskien diplomityota O Kylla OEnole
Olen lukenut Vaskiviisusta jutut koskien diplomity6ta O Kylla OEnole
Olen keskustellut aiheesta kollegoideni kanssa O Kylla OEnole

Vastaa seuraaviin kysymyksiin asteikolla 1-5
1=tdysin eri mieltd, 2= jokseenkin eri mieltd, 3= en osaa sanoa, 4=jokseenkin samaa mieltd, 5= tdysin

samaa mieltd

Taysin Taysin
eri samaa
mieltd mieltd
Yleiset 1 2 3 4 5
1. Mielestani yrityksen tarpeet on huomioitu hyvin hankkeessa I I Ry
2. Tuotanto on saanut olla riittavasti mukana hankkeessa I I Ry
3. Alkukartoituksessa haastateltiin riittdvan monia (tuotannosta yht. 18 henked)d O O O O
4. Tutkimuksen eri vaiheista on tiedotettu riittavasti (Vaskiviisussa, esittelyissa) 0 O O O O

5. Olisin halunnut olla enemmaén osallisena tassa hankkeessa

|
O
|
O

(esim. haastateltavana) O

Tuotekehitys
6. Mielestani tarve tuotekehitysprosessin kehittamiselle oli merkittava

7. Hankkeessa keskityttiin tuotekehityksen merkittavimpiin ongelmiin

8. Olen tyytyvainen hankkeessa tehtyihin toimintamallien muutoksiin

9. Oman osastoni tarpeet on otettu riittavasti huomioon

10. Uskon etta uusi toimintamalli tulee l6ytamaan paikkansa kaytannossa

OoOoooOooan
OO0ooOooao
oo0ooao
Ooooooao
OoOoooOooao

11. Aion itse mahdollisuuksieni mukaan edistaa uutta toimintamallia
12. Uskon etta uusi toimintamalli tulee vaikuttamaan omaan tyéhoni

O
O
O
O
O

myodnteisesti

O
O
O
O
O

13. Olisin kaivannut itselleni isompaa roolia tuotekehitysprosessiin
14. Olisin kaivannut tuotannolle isompaa roolia tuotekehitysprosessiin Oo0O0o0oad



Liite 7. Palautekysely kehittamishankkeesta (jatkuu) (2/2)

Taysin Taysin
eri samaa
mieltd mielta
Tuotekehityksen aikataulu 1 23 4 5
15. Mielestani tuotekehityksen aikataulun aikaistaminen on tarkeda Oo0Oo0ao0oa0d
16. Mielestani 6 kuukauden aikaistus tuotekehityksen aikataulussa on hyva
tavoite OooOoOo00oaag
17. Mielestani 6 kuukauden aikaistus tuotekehityksen aikataulussa on
realistinen OooOoOo00oaag
17. Uskon ettd tuotekehityksen aikataulun aikaistaminen tuleeonnistumaan 0O O O O 0O
18. Pyrin oman tyonkuvani osalta siihen, ettd uusi aikataulutus toteutuu Oo0Oo0ao0oa0d
Tiedon kulku
19. Tarve tiedon kulun parantamiselle oli merkittava I I Ry
20. Uudet Protopaja -lomakkeet parantavat tiedon kulkua tuotekehityksessa 0O O O O O
21. Ty6ohjeiden kerddminen yhteen yhteiseen kansioon osastolleni parantaa
riittavasti tydohjeiden saatavuutta. I I Ry
22. Esitetyt toimenpiteet tulevat edesauttamaan tiedon kulkua I I Ry
23. Esitetyt toimenpiteet ovat riittdvan konkreettisia I I Ry
24. Olisin kaivannut enemman tekoja tiedon kulun parantamiseksi O00o0ao
Laadunvalvonta
25. Tarve systemaattisen laadunvalvonnan kayttéonottoon oli merkittava I I Ry
26. Néden laadunvalvonnasta saatavan tiedon hyodyllisena O00o0ao
27. Laadunvalvontaan tuleva tilastointi ei hidasta tai haittaa ty6tani O00o0ao
28. Tuotannon seinalle asetettavat kuvaajat valmistusmaarista ovat
itselleni hyodyllista tai mielenkiintoista tietoa O0O0ao0oa0d
29. Tuotannon seinalle asetettavat kuvaajat tuotannon susiprosentista
ovat itselleni hyddyllista tai mielenkiintoista tietoa O0O0ao0oa0d
30. Koen kuvaajien julkisen esillepanon positiivisena asiana O0O0ao0oa0d

Mikdli jotain jéi kysymdtté tai huomioimatta, tai haluat vield kommentoida jotain kohtaa tarkemmin,
voit kirjoittaa tdhdn kommenttisi vapaamuotoisesti.




Liite 8. Palautelomakkeen lisasivut (1/3)

Tuotekehitys ja Laadunvalvonta Koruteollisuudessa
4.5.2012

Diplomityén palautekysely

Tervetuloa vastaamaan diplomityoni palautekyselyyn!

Diplomityo on toteutettu kehittdmishankkeena Kalevala Koru Oy:lle, ja on ollut kdynnissa syk-
systa 2011 lahtien. Kehityksen kohteina ovat erityisesti olleet tuotekehitys seka
laadunvalvonta. Yhteenveto hankkeen kehitystoimenpiteista on esitetty seuraavalla sivulla.

Kyselyyn vastaaminen on tarkeaa - osallistumalla saat dadanesi kuuluviin tydhosi liittyvissa asiois-
sa. Vastaa kysymyksiin kysymyslomakkeelle omien kokemustesi ja mielipiteidesi pohjalta.
Kaikki vastaukset kasitelladn ehdottoman luottamuksellisesti, eivatka yksittaisen vastaajan tie-
dot tule raportoinnissa esille. Mikali et pysty vastaamaan johonkin kysymykseen, voit jattaa
kyseisen rivin tyhjaksi.

Suuret kiitokset osallistumisestasi!

Hanna Lilja



Liite 8. Palautelomakkeen lisasivut (jatkuu)

Tarkeimmat kehitystarpeet

(2/3)

Tuotekehityksen mydhainen aikataulu

o Usein nollasarjat joudutaan tekemaan hataisesti, ei harkituin tai suunnitelluin tydmene-

telmin

Hinnoittelu perustuu vain ty6aika-arvioihin
Tyomenetelmien kehittely vield nollasarjojen aikaan, kun koruja pitdisi jo valmistaa myyn-

tiin

e Mallien priorisointi, missa jarjestyksessa eri mallit laitetaan tuotekehitykseen

e Yhteistyd tuotannon ja tuotekehityksen valilla

e  Vastuualueitten selkeyttdminen ja tyonjako tuotannon ja tuotekehityksen valilla

e Tiedon kulun parantaminen

Kehitystoimenpiteet

Rinnakkaissuunnittelu

Mekanismien
testaus

Valutestit

Ketjut ym. selvitys Pintistestit

Mallin
kokoaminen

Mallinnus/

Aloitus . .
mallin valmistus

Tyomenetelmat
poydassa

Mahd.
muutokset

Proto valmis

Myyntiedustajille

korut

Myman
"oikoluku”

Lopullinen

hinnoittelu )
Taiteilijalla /"
hyvaksytys

O-sarjat 1-sarjat

Tarkastus
tuotannossa

Testikaytto

Reitityksen miettiminen

Kuvauskpl
valmis
| |

O-sarjat valmiit Aika

Muutokset edellisiin toimintatapoihin verrattuna:

e  Mallistopaatoksen tekoon lisda tuotannon nakemysta

e  Mallien keskindisen priorisoinnin miettiminen uutuuspalaverissa ennen tuotekehityksen aloittamis-

ta

e Uusi, ensimmadinen tarkastuspiste (Ossi) ennen muottien tilausta valimosta. Samalla muottien ja va-
lujen kiireellisyysjonon parempi hallinta, seka tuotannon ”harjoituskappaleiden” tilaaminen

valimosta.

e Sarjatuotantotestaukset ylimaaraisilla kappaleilla samanaikaisesti mallisepan tydstdessa ensimmais-
ta mallia. Tuotannosta mahdollista esittdda muutosehdotuksia koruun, silld ne ovat vield helposti
toteutettavissa, ennen kuvauksia ja myyntiedustajien kappaleita.



Liite 8. Palautelomakkeen lisasivut (jatkuu) (3/3)

e Usea silmapari tarkastaa tuotteen tuotannossa: valmistettavuuden, kestdvyyden, tarvittavat leimat
ym.

e Myos myynnin ja markkinoinnin ndkemyksen huomioiminen mahdollisten pienten muutosten tai li-
sdysten muodossa. Tassa vaiheessa vasta hinta-arvio (aikaisemmin jo lopullinen hinnoittelu)

e Ostolle karkean ennusteen tekeminen jo aikaisessa vaiheessa, kun myynti on ndhnyt mallit —
enemman pelivaraa, toimittajien ikavat yllatykset eivat pilaa uutuustoimituksia

e Reitityksen miettiminen jo ennen nollasarjoja - optimaalinen kompromissi eri osastojen valilld, yksi-
tyiskohtien miettiminen (lenkit ym.)

e Nollasarjojen lisdksi tehddaan myos ykkossarjat, nollasarjoista korut vasta testikdyttoon (uusille ma-
teriaaleille pidempi testausaika).

e Vastuu tyoohjeen laatimisesta on hajautettu tuotekehityksen tyonjohtajan, nollasarjan tekijan ja
seppien tyonjohtajan vilille

e Vastuualueet tuotekehityksen eri vaiheista on jaettu mallistovastaavalle, tuotekehityksen tyénjoh-
tajalle seka valimon, pintakasittelyn ja seppien tyonjohtajille

e Uutuuslahtojen jalkeen tydaikojen ja hinnoittelun tarkastelu, sekd kertaaminen missa onnistuttiin ja
mikd meni pieleen — opitaan omista virheistd, samalla muistetaan myos positiiviset asiat!

Tuotekehityksen aikataulu

e Tavoitteena aikaistaa koko tuotekehitysta noin 6 kk

e Aijkaistaminen tapahtuu vahitellen, alkaen ensi kevdan malleista

e Mallistopaatokset tehtdva vastaisuudessa paasadntoisesti vuotta ennen tulevaa lanseerausta

e Tuotannon deadlinet porrastettuna kevaan eri lanseerauksiin — helmikuun mallit aikaisemmin val-
miiksi kuin maaliskuun mallit

Tiedon kulku

e Uudet Protopaja -lomakkeet sisaltavat paljon aikaisempaa enemman tietoa

e  Tulevien mallien ldpikdaynti tydnjohdon kesken, kun mallistopadtokset on tehty

e  Uutuuspalaverit useammin kuin aikaisemmin (tyonjohto)

e Tuotekehityksen osalta seurantalomake verkkolevylld — tydnjohtajat padivittavat omat osuutensa,
jolloin on helppo seurata missa vaiheessa eri uutuudet ovat

e Rinnakkaissuunnittelun malli edistda tiedon kulkua jo itsessaan: tyonjohtajilla enemman tietoa —
heiltd my6s saa paremmin tietoa

e Valmistusmaarien ja susiprosentin jakaminen tuotannon seinalla

e Tavoitteena toteuttaa myos jokaiselle osastolle (sepét) yksi yhteinen, ajan tasalla oleva ja yllapidet-
tava tydohjekansio

Laadunvalvonta

e Saanndllisen tilastoinnin ja seurannan aloittaminen

e Valmistusmdarien ja susiprosentin seuranta visuaalisesti seka ”julkisesti” tuotannon seinalla

e Tilastoinnin avulla selville tuotannon susiprosentti, uusintatekemisen maara, yleisimmat virheen
syyt

e  Pareto-analyysin kdytto: merkittavimmat ongelmat ja ongelmatuotteet

e  Ongelmista koituvat kustannukset — pulmakoruille kustannusten kohdistaminen suoraan katelas-
kelmiin

e Kalanruotokaavio tuotannosta: visuaalinen tytkalu ongelmanratkaisuun yli osastorajojen

e Toiminnan kehittaminen ja paatdsten tekeminen perustuen tilastolliseen faktaan, ei arvailuihin,
mielipiteisiin tai ndppituntumaan.



Liite 9. Palautekyselyn prosenttijakaumat

Yleiset

1. Mielestani yrityksen tarpeet on huomioitu hyvin hankkeessa
2. Tuotanto on saanut olla riittavasti mukana hankkeessa

3. Alkukartoituksessa haastateltiin riittavan monia

4. Tutkimuksen eri vaiheista on tiedotettu riittavasti

5. Olisin halunnut olla enemman osallisena tdssa hankkeessa

Tuotekehitys

6. Mielestani tarve tuotekehitysprosessin kehittdmiselle oli merkittava
7. Hankkeessa keskityttiin tuotekehityksen merkittavimpiin ongelmiin

8. Olen tyytyvdinen hankkeessa tehtyihin toimintamallien muutoksiin

9. Oman osastoni tarpeet on otettu riittdvasti huomioon
10. Uskon ettd uusi toimintamalli tulee I6ytdmaan paikkansa kaytan-
nodssa

11. Aion itse mahdollisuuksieni mukaan edistda uutta toimintamallia
12. Uskon ettd uusi toimintamalli tulee vaikuttamaan omaan tyéhoni
myodnteisesti

13. Olisin kaivannut itselleni isompaa roolia tuotekehitysprosessiin

14. Olisin kaivannut tuotannolle isompaa roolia tuotekehitysprosessiin

Tuotekehityksen aikataulu

15. Mielestani tuotekehityksen aikataulun aikaistaminen on tarkeaa

16. Mielestdni 6 kk aikaistus tuotekehityksen aikataulussa on hyva ta-
voite

17. Mielestani 6 kk aikaistus tuotekehityksen aikataulussa on realisti-
nen

17. Uskon ettd aikataulun aikaistaminen tulee onnistumaan
18. Pyrin oman tyénkuvani osalta siihen, ettd uusi aikataulutus toteu-
tuu

Tiedon kulku

19. Tarve tiedon kulun parantamiselle oli merkittava

20. Uudet Protopaja -lomakkeet parantavat tiedon kulkua tuotekehi-
tyksessa

21. Tyoohjeiden keraaminen yhteen yhteiseen kansioon osastolleni pa-
rantaa riittavasti tydohjeiden saatavuutta

22. Esitetyt toimenpiteet tulevat edesauttamaan tiedon kulkua
23. Esitetyt toimenpiteet ovat riittdvan konkreettisia
24. Olisin kaivannut enemman tekoja tiedon kulun parantamiseksi

Laadunvalvonta

25. Tarve systemaattisen laadunvalvonnan kayttéonottoon oli merkit-
tava

26. Nden laadunvalvonnasta saatavan tiedon hyodyllisena

27. Laadunvalvontaan tuleva tilastointi ei hidasta tai haittaa tyotéani

28. Tuotannon seindlle asetettavat kuvaajat valmistusmaarista ovat it-
selleni hyodyllista tai mielenkiintoista tietoa

29. Tuotannon seinalle asetettavat kuvaajat tuotannon susiprosentista
ovat itselleni hyodyllista tai mielenkiintoista tietoa

30. Koen kuvaajien julkisen esillepanon positiivisena asiana
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