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Opinnaytetyon tarkoituksena oli saada Peiron Oy valimon toimintaa kehitettyd. Valimon
tuotanto ja toimintatavat tulisi saada vastaamaan nykypéivan ja tulevaisuuden haasteita.
Tutkimustuloksien avulla oli mahdollista 10yt&& tuotannosta kehityskohteita ja toteuttaa
niitd. Opinnaytety6 oli jatkoa valimolla aiemmin toteutettuun tuotannon kaavauslinjan
kehitysprojektiin Lean menetelmén avulla. Tarkoitus oli selvittad, onko Lean ajattelun
mukaisia toimintamalleja mahdollista toteuttaa tulevaisuudessa muualle valimoon.

Opinnaytetyossa kaydaan lapi valimon toimintaa ja kuvataan prosessien nykytilaa. Ny-
kytilan tarkastelun avulla saadaan tietoa siitd, mihin asioihin tutkimusmenetelmien avulla
tulisi keskittya ja mitka tutkimusmenetelmat ovat kehitystyon kannalta hyodyllisia. Vali-
mon kehityskohteita selvitettiin havainnoimalla, tyontekijoille suunnatulla henkilostoky-
selylla seké yritysjohdolle suunnatulla SWOT-analyysilld. Tutkimusmenetelmien tulok-
sia oli mahdollista yhdista4 ja keskustelut tuotantojohdon seka henkildston kanssa auttoi-
vat tarkeimpien tutkimustuloksien saavuttamisessa.

Tutkimuksien tuloksiksi saatiin kehitysideoita, joita analysoimalla saatiin aikaan toteu-
tettavia menetelmid ja suunnitelmia toiminnan tueksi. Tuotannon seurantaa tulisi tehostaa
ja osastokohtaisia hairiotekijoita saada esille. Vuorokohtainen tuotantoraporttien seuranta
jatoteutumien l&pikaynti tulisi ottaa osaksi paivittéisté johtamistyota. Tyoohjeet ja hiljai-
nen tieto tulee jatkossa dokumentoida, jotta valimon tulevaisuus saataisiin turvattua. Va-
limon tydvoima on vaistamatté ikddntymassé, joten ammattitaito ei saa havita elakoityvan
tydvaen mukana. lkadntyneet tyokoneet ja laadunhallinta tuovat omia haasteitaan tuotta-
vuuden kasvulle, joten tulevaisuudessa tulee laatia toimintamallit ongelmien ratkaisuun.

Valimon toiminnassa on tulevaisuuden kannalta paljon hyvia tekijoita, joten kehitysteh-
tavan tulokset antavat tukea jatkuvaan parantamiseen tulevaisuudessa. Kehitysideat tule-
vat olemaan apuna myos péivittaisen johtamisen rinnalla.
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The purpose of this thesis was improve working in Peiron Oy foundry. The production
and way of action should get respond to requirement at present and in future. With re-
search results was able to find develop targets in production and execute them. Thesis
was extension to lean develop project in moulding shop. Function was to find out is it
possible to get operating models lean has in other shops of foundry in future.

This thesis undergo operation and represent present state in proses. With checking out
present state there is able to get knowledge of witch things there should concentrate with
research method and witch research methods are useless in development. Targets in de-
velopment were making clear with observing, with investigation to employees and with
SWOT-analysis headed to management in company. There was able to get research goals
together and discussions with management in company and staff was helping to achieve
most important research goals.

With analysing development ideas were goals in research there was able to achieve meth-
ods and plans to support action. There should activate control in production and educe
distraction in every shop. There should take production report control in shift and under-
going what came true part everyday leadership. If there is able to secure future in foundry
there should document manuals and silent knowledge. Employees in foundry are getting
older and that is the reason why workmanship they have should not disappear with em-
ployees are going to retire. Machines in age and quality control are getting own challenges
in increasing productivity so that is a reason why there should make operating models to
solve problems.

There is lot of good things in foundry operation regarding future so that is why goals in
development job are giving support ongoing improvement in future. Development ideas
are giving help beside everyday management in future.

Key words: foundry, swot-analysis, lean, operating model
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ERITYISSANASTO

SWOT

Mentorointi

Tuoval
Therefore
NDT

Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats

Tiedon ja osaamisen siirtdmista kokeneelta tyontekijéalta ko-
kemattomammalle tyontekijélle

Tuotannonohjausjarjestelma
Dokumenttienhallintajarjestelma

Non-Destructive testing



1 JOHDANTO

Peiron Oy valimo sijaitsee Kokeméelld Satakunnassa. Yritys tuottaa paaasiassa terésta ja
pallografiitti- sekd suomugrafiittivalurautaa. Peiron Oy toimittaa valukomponentteja
Suomen teollisuudelle ja Suomessa toimiville kansainvélisille yrityksille. VValimo perus-
tettiin vuonna 1948 ja rakensi tuotannon tehostamiseksi uuden tuotantolaitoksen vuonna
1978. Yritys laajensi tuotantoaan vuonna 1989 jolloin se osti suomugrafiittirautaa valmis-
tavan valimon Kangasalta. Kangasalla sijaitsevan yksikdn tuotanto kuitenkin lopetettiin

vuonna 2013 ja tyot keskitettiin Kokeméelle.

Nyt 100 henkilda tyollistava yritys on kuulunut osaksi Kumera konsernia vuodesta 1980
alkaen. Kumera-konserni on kansainvélisesti toimiva suomalainen perheyritys, joka tuot-
taa ja markkinoi korkealaatuisia meri- ja teollisuusvaihteita seké prosessilaitteita ja koko-
naisuuksia. Tuotanto keskittyy padasiassa energia- ja metallurgiselle teollisuudelle. Kon-
sernin yksikoitd valimon lisaksi ovat Kumera Drives Oy Riihimaelld, Kumera AS Nor-
jassa, Kumera Antriebstechnik GmbH Itavallassa, Kumera Co., Ltd. Kiinassa seka Ku-

mera Machinery Kylmakoskella. (Yritysinfo. Kumera Corporation.)

Peiron Oy valimon tuotantomadarat seka liikevaihto ovat olleet laskevassa trendissa vii-
meisten vuosien aikana. Tdma on seurausta teollisuuden viime vuosien tilanteesta, jossa
kone- ja laiterakentajille saapuneiden tilauksien maarat ovat vahentyneet. Liséksi valu-
tuotteiden kysynta valtakunnallisesti on védhentynyt ja ulkomaiset valimot ovat tulleet
vahvemmin kilpailuun mukaan. Tdma on johtanut viime vuosina useiden valimoiden toi-
minnan lopettamiseen Suomessa. Peiron Oy valimon kilpailuaseman vahvistamiseksi on

pystyttava tuotannon tehokkuutta, toimitusvarmuutta seka laatua kehittaméaan.

Opinndytetyon tarkoituksena on selvittdd ja saattaa alkuun kehityssuunnitelmia, joilla
olisi mahdollista saada tuotannon tehokkuutta parannettua. Tutkimusmenetelmana kéyte-
td&n haastatteluja tuotannon prosessitasolta sekd omaa havainnointia. Liséksi ty6ssa tul-
laan selvittdamadn SWOT analyysin avulla yrityksen vahvuudet ja heikkoudet seka tule-

vaisuuden mahdollisuudet ja uhat.
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Tyossa tullaan selvittdmaan, kuinka tuotannon ohjausta ja seurantaa saisi kehitettya
osaksi tyontekijoiden paivittaista tyontekoa. Yrityksella on k&ytdssa tuotannonohjausjér-
jestelmd, joka on tuotannon eri vaiheissa kaytdssa, mutta jonka kehittdminen on haastavaa
ja hidasta. Tullaan ottamaan selvad; mita kehitysideoita tuotantolaiteiden modernisoin-

tiin, laatuun ja hiljaisen tiedon siirtdimiseen on mahdollista saada aikaiseksi.

Edelld mainittujen kehitysajatusten lisdksi opinnéytetydssé tullaan ottamaan yleisesti
kantaa vireilld oleviin kehitysprojekteihin. Yrityksella on tehty pilottiprojekti Lean ajat-
telun ajamiseksi tuotantoon ja sité aihetta tullaan sivuamaan osastojen prosesseja kuva-
tessa. Pilottiprojekti tehtiin yhdelle kaavaamolinjalle, joten tydssa tullaan pohtimaan oli-
siko Lean ajattelu mahdollista ottaa kayttdén muilla osastoilla. Miten tdman jalkeen voisi

olla mahdollista saada Lean kayttdon koko tuotantoon?



2 NYKYTILA JA PROSESSIN TARKASTELU

Nykytilanne valimolla on haastava. Séést6ja on jouduttu hakemaan tuotannon sopeutta-
misella ja samalla toimitusvarmuutta pitéisi saada paremmaksi. Tuotantoa ei ole pystytty
tehostamaan automatiikalla tai laitehankinnoilla, jolloin sopeuttamistoimet ovat iskeneet

suoraan tuotannon tehokkuuteen.

Talla hetkelld tuotannon kapasiteettia ei kyeta riittdvan nopealla reagoinnilla ohjaamaan
sinne, missd pullonkaula on. Toiden aloitus saattaa hetkellisesti olla kohdallaan, mutta
tilauskannan noustessa osastojen toiden aloitukset alkavat viivéstyd. Tuotantomaéria on
yritetty saada nousemaan tehostamalla ty6ajan kéayttod, mutta toistaiseksi konkreettista

tilastoa ei tydajankdyton tehostamisen toteutumisesta ole.

2.1 Mallinvalmistus

Valimolla valmistetaan mallit itse asiakkaiden tilaamien piirustuksien mukaisesti tai asi-
akkaalta tulleita malleja korjataan tuotantoon sopiviksi. Nelja tyontekijaa tyollistava mal-
liosasto korjaa olemassa olevia malleja manuaalisesti kasin. Liséksi osastolla on CNC
koneistusyksikkd, jolla pystytadan jyrsimaan 3D mallinnetun piirustuksen avulla valmis
malli. Mallit ovat p&&asiassa puisia. Asiakkaiden tuotteiden mukaisia malleja tilataan

myos alihankintana toisilta malliveistamailta.

Valuteknisesti mallien korjaamisella ja muokkaamisella on suuri merkitys. Mallit pitaa
olla hyvéssa kunnossa ja niissa tulee olla merkittyna esimerkiksi kaatosuppiloiden, syot-
tokupujen, kokillien ja keernasentrumien paikat, miké& on oleellista onnistuneen valun
saamiseksi. Valumallit ryhmitelldan rakenneaineen mukaan puumalleihin, massamallei-
hin, muovimalleihin, vahamalleihin ja metallimalleihin. Mallin rakenteen mukaan puhu-
taan luonnollisista malleista ja keernallisista malleista. Luonnolliset mallit ovat valetta-
van kappaleen muotoisia, kun taas keernalliset mallit on jaettu jakopintaa myoten. (Au-

tere, Ingman, Tennild. Valimotekniikka Il. Luku 2.)

Mallien valmistus on Kriittinen ty0vaihe t6iden aloituksen suhteen, koska tuotannonoh-

jausjérjestelmésté ei ole mahdollista saada tyoméaéarainta (kuva 1) tulostettua tuotantoon
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ennen kuin malli on Korjattu tai valmistunut. Talla hetkelld malliveistamo on hieman yli-
kuormittunut, mika on johtanut tilanteeseen, jossa uusien téiden aloitus viivastyy. Liséksi
osa malleista joudutaan tilaamaan alihankintana, koska oman malliveistamon kapasiteetti

ei ole riittava.

2.1.1 Mallien varastointi ja kuljetus

Mallit varastoidaan ja niitd sdilytetddn asiakkaan tarpeen mukaan. Varastot sijaitsevat
paaasiassa tehtaan alueella tai valittomassa laheisyydessd. Suuresta malliméérasta joh-
tuen varastotilaa on kuitenkin jouduttu vuokraamaan kauempaakin. Tdmé aiheuttaa tur-

haa liikennetta ja resurssia menee hukkaan pitkien kuljetuksien muodossa.

Mallien varastointijarjestelm& on sekava ja sité hoitaa talla hetkelld yksi tyontekija. On-
gelmaksi muodostuu se, etté tyo on liikaa yhden resurssin takana. Varastopaikkojen mer-
kinnat ovat hieman sekavat, jolloin malleja on vaikea jéljittdd. Vaikka tuotannonohjaus-
jarjestelmasta on mahdollista saada tuotteen mallin varastopaikka selville, on mallien pai-

kantaminen vaikeaa. Logistiikka ei ole riittavasti hallinnassa.

2.2 Kaavaamo

Muottien kaavauksessa on olemassa neljé linjastoa. 1. kaavaamo on lattiakaavauslinja,
missa tehdadn padasiassa isoimmat kehiin kaavattavat muotit. 2. ja 3. kaavamot ovat pul-
lakaavauslinjoja, missé kaavataan laatikkomallit. 4. kaavaamolinjalla tehdéén pienempiin

kehiin kasattavat muotit. Muotit ovat hiekkamuotteja.

Pullakaavauslinjoissa mallit ovat puisissa kiinteissa tayttokehyksissa. Mallit ovat keer-
nallisia ja koostuvat kahdesta puolikkaasta. Hiekka valutetaan valumallin paalle syot-
tosekoittimesta ja muotin tasaista tayttymisté edistetddn syottdasemaan sijoitetulla taryt-
timella. Muotin pinta tasataan ylimaaraisestd hiekasta ja jatetddn odottamaan kovettu-
mista. Kovettumisen jalkeen muotin puolikkaat kddnnetddn koneellisesti tai késin ja pu-

retaan irti mallista. Muottien liikuttaminen tapahtuu rullaradalla.
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Taman jélkeen muotit peitostetaan, jotta hiekka ei tartu sulaan metalliin kiinni. Peitosta-
minen tapahtuu ruiskuttamalla tai siveltimell& maalaamalla. Peitostuksen jalkeen keernat
asetellaan paikalleen ja muotit kasataan. Kasatut muotit asetetaan niille varatuille vau-

nuille ja vieddan valualueelle odottamaan valua.

Kehiin kaavattavilla linjoilla periaate on sama kuin pullakaavauslinjoilla. Mallit ovat kui-
tenkin isompia ja mallipohjiin kiinnitettyja. Keh& lasketaan mallipohjan péalle ja mallit
varustellaan sy6ttokuvuilla ja tayttokanavilla valusuunnitelman mukaisesti. Valmiit va-
rustellut muotit taytetddn hiekalla. Kehissé on erilliset nostokorvakkeet, joiden avulla
muotit voidaan kovettumisen jalkeen irrottaa mallista. Nostokorvien avulla muotit pysty-

td&dn myos kaantamaéan, peitostamaan ja kasaamaan nosturia kayttamalla.

Kaavauksessa kaytetddn kvartsihiekkaa sekéd kromiittihiekkaa ja sideaineina kaytetdan
hartsia sek& kovettajaa. Kéytetty hiekka kierratetdén seka elvytetdén. Sekoittimella on
mahdollista saada aikaan sopiva seos kiertohiekkaa seka uutta hiekkaa. Kustannussyisté
uuden raakahiekan kayttoa on pyritty saatamaan laadusta kuitenkaan tinkimatta. Kromiit-
tihiekkaa kaytetdan valukappaleiden pinnalla laadun ja puhdistettavuuden paranta-
miseksi. P&&asiassa terasvaluihin kéaytettavan kromiittihiekan Iamporasituksen kesto on
parempi kuin kvartsihiekalla, joten siksi sitd kaytetddn paksujen valukappaleiden muo-
teissa sekd ohuissa keernoissa. (Autere, Ingman, Tennild. Valimotekniikka I1. Luku 2.)
Peitosteita valimossa on kaytdsséa kahta laatua. Zirkonipeitoste sopii seka teréksille etta

valuraudalle ja krafiittipeitoste sopii paéasiassa pienemmille valurautatuotteille.

Kaavaamoiden kehitys on ollut kysyntaan ja toimitusvarmuuteen nédhden hidasta. Kappa-
leita pitdisi saada henkiléd kohden enemmaén tuotannosta l&pi. Kaavaamoiden resurssei-
hin ei ole kyetty reagoimaan tarpeeksi nopeasti, mika on aiheuttanut tietyille kaavaamo-
linjoille ajoittain suurenkin jattdman. Lisaksi tydaikaa ei ole kyetty kayttdmaan tarpeeksi
tehokkaasti hyvaksi. Pelkastadéan resurssien hyddyntdminen ei ole ongelma vaan ongelmia
on myos prosessin tehokkuudessa. Vaikka tuotantomadréat kaavaamokohtaisesti nouse-
vatkin, on henkil64 kohden saatavassa muottiméérassa liikaa heilahtelua. Suurimmaksi
ongelmaksi on koettu keernojen valmistus kaavaamolinjoilla. Se sy6 aikaa muottien val-
mistukselta. Lisdksi ty6é on varsinkin isompien muottien kaavauksessa koettu fyysisesti
kuormittavaksi. Odotusaikoja saattaa syntyd nosturien kaytossa tai kun ei kdyteta tiimi-

tyota riittdvasti hyodyksi.
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2.2.1 Tyomaarain ja valusuunnitelma

Kaavaamoiden kuormitus ja tdiden ohjaus tapahtuu tydmadaréimien (kuva 1) avulla. Al-
kutuotannon esimies tulostaa tydjonoa apunaan kéyttden tyoméaaraimia mallien kuljetta-
jalle. Mallien kuljettaja toimittaa tydmaarédimen mukaisen mallin seka itse tydmaaraimen
sille osoitetulle kaavaamolinjalle. Tyomaaraimesta ilmenee toimitettavien kappaleiden
madra seka aloitus- ja toimitusaika. Tyoméaardimeen on lisdksi merkittynd muita kappa-
leen valmistuksessa oleellisesti tarvittavia tydohjeita. Tyomaaréin kertoo tuotannon eri
vaiheet, mita tuotteen valmistukseen on kéytettavissd. Ongelmana on talla hetkell& se,
etta tyomadréain ei kulje tuotannon eri vaiheille. Tydohjeet ja tyovaiheet ovat kyll& saata-
villa tuotannossa kaytdssé olevilta tietokoneilta, mutta tietokoneiden kaytt6d on kyettava

hyodyntdmaan paremmin.

Peiron Oy . 16.5.17
Tomoal oo 27184 I TromaArAIN 052527 | AR
&

28

Asrakas A=makas

LAAKERIN PESA JREE 1

Pirustuznomero 33293-1820.04 hialha'mallipohjia 1

Mallinumers E1R739 Eeemoja 0

Wallin varastopka 11 (ums1mallsh Eehipituns 1600

Aima GIE 400-13 leveys 1400

Asaklaan tilans 34893 vlaosz 200

Valmzpdivi 2017-05-23 alaoza 300

Tomrtusvikko 2172017 Arviortu bruttopaine kg | 330,00

Aloitus ennan 2017-05-12 Arviortu nettopamo kg | 470,00

Tomrtustapa Poszti O Punmittu bruttopaine kg | 0,00
Punmitiu nettopamo kg | 0,00

Varastom3sri 0 Kaavanshekia k'kpl | 134400
Tilaus ‘positic 02907210

Amestodistukset ja

tarkastukset

Tyoohje

Tilauznvikoht. tyeohje | UTTEI VALURALLL

EOQOEVALL

kone nimi Aloituz

1001 Lihettamd 1

PGEP GEP-pubdistamo

FISEAUS Puskaus

3 Sulatus

El Eaavaamo 1

Kuva 1. Tyomé&érain
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Valusuunnitelma (kuva 2) on tydmééraimen mukana tulostettava ohje tuotteen valmista-
miseen kaytettdvastéd valujarjestelmésta. Valujarjestelma on kaksi osainen, jossa toinen
0sa muodostuu muotin sy6ttojarjestelmastd ja toinen osa muodostuu muotin tayttojérjes-
telmasta. Muotin ontelo tayttyy sulalla ja puhtaalla metallilla taydellisesti tayttojérjestel-
man mukaisesti. Muotin syottojarjestelmén tehtdvé taas on syottaa sula metalli jahmetty-

vaan kappaleeseen.( Autere, Ingman, Tennil&. Valimotekniikka I1. Luku 2.)

Valujérjestelméat suunnitellaan ja niiden toimivuus simuloidaan Magma -simulointiohjel-
malla ennen valusuunnitelman laatimista. Valujarjestelman tueksi tyoméaaraimeen (kuva
1) on Kirjattuna ohjeet kaavaamoille seké tarvittaessa myds muille tyovaiheille. Ongel-
mana valimolla on valusuunnitelmien puuttuminen suurimmasta osasta kappaleita.
Vaikka malleissa on taytto- ja syottojarjestelmad tukevat ulokkeet nékyvilla, on valuoh-
jeet oltava saatavilla kaavaamisen tueksi. Talla hetkella tieto on suurimmaksi osaksi pro-

sessityontekijoiden muistin varassa ja siitd saattaa muodostua ongelmia tulevaisuudessa.

PEIRON VALUSUUNNITELMA
Asiakas| Malli nro: MMO594631
Pirustus nro: | MMO594681
Aine: GJS-500
Tekija: Jonne Ylikannd
Kehakoko 00 X 800 muutos pvm | 22.2.2017

KUVA TUOTTEESTA JA
SEN VALUJARJESTEL-
MASTA...

Kuva 2. Valusuunnitelma
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2.2.2 Keernojen valmistus

Keerna on hiekkaseoksesta valmistettu ja kovetettu kappale, jonka tehtdvé on saada ai-
kaan reikié ja onkaloita muotissa. Joissakin tapauksissa ylamuotti on kokonaan korvattu
peitekeernalla. Keernan kéytt6 on valttaméatontd monimutkaisia valukappaleita valmistet-
taessa. Se on kuitenkin melko kallista, joten padsaantod on pyrkié suunnittelemaan kappa-
leet ilman keernoja. (Autere, Ingman, Tennild. Valimotekniikka Il. Luku 2.)

Keernoja valmistetaan kaavauslinjoilla ja omalla keernanteko osastolla. Osastolla on kay-
t0ssé kaksi keernatykkid, joiden kaytté perustuu hiekan siirtymiseen keernalaatikkoon
paineilman avulla. Muuten keernat valmistetaan k&sin. Keernahiekkoina on kéytgssa ta-
vallisesti kaavauksessa kdytdssa olevat hiekat ja ainoastaan niiden sideaineissa on eroja
joiden mukaan keernat jaetaan eri tuotteille. Keernoja on kolmenlaisia: ColdBox- eli kyl-
malaatikkokeernat, CO,-keernat ja hartsikeernat. Keernalaatikoiden avulla saadaan keer-

noista halutun muotoisia.

Mallissa olevat keernat kuormitetaan tyomaaraimen (kuva 1) avulla. Kaavauslinjoilla teh-
tavissa keernoissa tdma ei ole ongelma, mutta keernaosastolta tulevat keernat tulisi olla
valmiina jo ennen kuin kaavaus aloitetaan. Tavoitteena tietysti olisi, etta kaikki keernat

tulisivat omalta osastoltaan ja saataisiin kuormitettua ennen kaavauksen aloittamista.

2.3 Sulatto

Sulatusosastolla on kaytdssa kolme kapasiteetiltaan 2000kg induktiouunia. Taméa mah-
dollistaa sulakapasiteetiltaan 6000kg painavan tuotteen. Valettavan tuotteen bruttopainon
ylittdessa yhden uunin kapasiteetin, jaetaan seos kahden tai kolmen uunin kesken tehta-
vaksi. Kun sula saavuttaa halutun lampdtilan, kaadetaan sula valusenkkaan. Nosturilla

kuljetettavasta senkasta sula kaadetaan valumuottiin, jossa se jdhmettyy valukappaleeksi.

Sulatusosaston tuotannon ohjauksessa kaytetdan tyomaardimen mukana tulostettavaa
muottisaatetta (kuva 3). Alkutuotannon esimies tulostaa tydmaaraimien mukana riittavan
mé&éran muottisaatteita kaavaajille. Muotin valmistuttua kaavaaja asettaa muottisaatteen

muotin kaatoaukkoon niin, ettd sulattajien on se helppo siitd havaita. Muottisaatteesta
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I0ytyy valettavan tuotteen tiedot, valettava aine ja valulampdtila. Kustakin aineesta keré-
td&n sopiva valuerd ja kyseisen valuerdn muottisaatteet kerataan. Laboratoriotyontekija
tallentaa kunkin sulaeran sulatuspoytékirjat tuotannonohjausjarjestelméan ja samalla han

my0s kuittaa muottisaatteiden mukaiset tuotteet valetuksi.

+
Muottisaate ver 3
halli R1E7E% LAAKERTN PESA Malliz'mucth
Purmstusnumers 33293-1820004 Kok bmftopamo 33000 kg 1kpl
» o Tyonumeare:
Asiakas 1209 Asiakcag 032527
Tilauzmomero 02907210
Valmispdiva 25517
Valuaine GIS 400-15
Pamnotus Valulimpé
Apurivit
Tyaohje
Sulatusmomero
Wluottia | zaate
Valulimpétila

Kuva 3. Valettavan muotin tiedot

2.3.1 Valukappaleen purku

Valetut muotit jahmettyvét kappaleen koosta ja materiaalista riippuen muotissa riittdvéan
ajan, jonka jalkeen ne voidaan purkaa. Valujen purkamisessa kaytetdan apuna kauhakuor-
maajaa seka isoa tarypoytad. Kauhakuormaajan kayttd on isojen muottien ja kappaleiden
vuoksi valttaméatontd. Muotit asetetaan tarypoydalle, jonka avulla hiekka erotetaan kap-
paleen ympariltd. Valmiit kappaleet lastataan niille varattuihin hékkeihin tai kuljetetaan

sellaisenaan jalkikasittelyosastolle.

Ongelmia valujen purkuvaiheessa on tuotteiden suuri hajonta. H&kit kasataan paasaantoi-
sesti aineiden mukaan ja talloin hakki saattaa sisaltdd useampaakin tuotetta. Tuotteiden
jaljitettavyys seuraavan ty6vaiheen alkamisajan mukaan vaikeutuu. Tyoméaérain tai muot-
tisaate ei kulkeudu kappaleen mukana valun jélkeen seuraavalle osastolle. VValun purkajat

ovat t&ssd avainasemassa, koska heilla on tieto purettavista kappaleista ja maarista.
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2.4 Jalkikasittely

Valimon jalkikasittely siséltdd monta vaihetta. Tuotteesta ja sen vaatimuksista riippuen
jalkikasittely kuormittuu monen tyovaiheen osalta. Kaikkia tuotteita koskevia tydvaiheita
ovat terashiekkasinkous, puhdistushionta ja lahetys. Tuotteen puhdistuksen helpotta-
miseksi tukevia puhdistusmenetelmid ovat liséksi polttoleikkaus ja katkaisulaikkaus hei-
lurimenetelméllé. Asiakkaan vaatimuksien ja tuotteen laadun mukaan tukevia jalkikasit-
telymenetelmia ovat liséksi esikoneistus, korjaushitsaus, tarkastus, lampokaésittely, vii-
meistelyhiekkapuhallus ja maalaus. Seuraavassa on eriteltynd muutama tuotannon kan-

nalta kriittisempi jéalkikasittelymenetelma.

2.4.1 Korjaushitsaus

Padasiassa terasvaluille tehtavé korjaushitsaus on onnistuneen tuotteen kannalta oleelli-
nen tydvaihe. Tuotteelle asetettujen vaatimuksien mukaan hitsauksia suorittavat luokka-
hitsarit ja tavallisia korjaushitsauksia tekevat ammattihitsarit. Hitsaamalla saadaan va-
lusta korjattua pintavirheet, sarot ja kuonasta aiheutuneet virheet. Tarkastusvaatimuksia
omaavat tuotteet saattavat aiheuttaa hetkellisesti isonkin kuorman hitsaukseen mikali
tuote ei tayta tarkastukselle asetettuja vaatimuksia. Talloin virheita saatetaan joutua kor-

jaamaan useampaankin kertaan.

Hitsausprosesseista tehddédn menetelméakokeet tarkastuslaitoksen valvonnassa ja hitsaajat
patevoitetdan ulkopuolisen testauslaboratorion valvonnassa. Vaativia korjaushitsauksia

suorittavalla henkil6lla taytyy olla luokkahitsaajan patevyys. (Peiron Oy. 2012.)

2.4.2 Laadunvarmistus

Laadunvalvontaan liittyvan esianalysoinnin ja siihen liittyvén panoksen korjauslaskennan
suorittaa sulattaja. Tarkistusanalysoinnin suorittaa laboratoriohenkilékunta. Muut tarvit-
tavat tarkastukset hoidetaan oman tarkastamon toimesta. Valukappaleiden lopputarkastus
suoritetaan, kun kappaleen valmistusvaiheet on suoritettu paatokseen. Tarkastus ja testaus
suoritetaan asiakkaan tilaaman menetelméan mukaan ja tulokset Kirjataan tarkastuspoyta-

Kirjaan tarvittaessa. Lopputarkastuksen suorittaa Nord Test level 2:n patevyyden omaava
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tarkastaja sopivalla NDT-menetelmélla. NDT-menetelma on rikkomaton aineenkoetus,
jossa testattavaa kappaletta ei tarvitse rikkoa. Tarkastusmenetelmat soveltuvat valmistuk-
sen seurantaan, kehitykseen, valvontaan ja laadunvarmistukseen sek& materiaalien oikeel-
lisuuden maarittelyyn. (NDT-tarkastu. Palvelut. Inspecta) Valimolla kaytéssa olevia tar-
kastusmenetelmid ovat silmdmaéardinen tarkastus, ultraddnitarkastus, tunkeumanestetar-

kastus sek& magneettijauhetarkastus.

Poikkeavan valukappaleen syntymiseen johtavien virheiden poistaminen vaatii virheiden
analysoimisen, syiden tutkimisen ja korjaavia toimenpiteitd. Tuotanto tekee virheellisesta
kappaleesta tdydennystilauksen alkutuotantoon (liite 1). Tilauslomakkeesta ilmenee hyl-
kaykseen johtanut syy, joten ennen uuden tuotteen tekemista pohditaan mahdolliset kor-
jaavat toimenpiteet prosessin eri vaiheissa. Virheilmoituksella kerataan ja kohdennetaan
myos virhekustannuksia. Laadunvarmistus tekee yhteenvedon ja raportoi kuukausittain
virhekustannuksista. Korjaavat toimenpiteet paatetadn kerran kuukaudessa pidettdvassa
laatupalaverissa. (Peiron Oy. 2012).)
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3 TUTKIMUSMENETELMAT

Kehitystyon laajuuden vuoksi yhta riittavaa tutkimusmenetelmaa oli vaikea rajata. Tuo-
tannollisien ongelmien liséksi tyén edetessé ilmeni halu pohtia yrityksen strategiaa ja yri-
tyksen muita tuotannosta riippumattomia ongelmia. Ongelmia on kartoitettu kdytannon
toimintaa havainnoimalla, tyontekijoille suunnatulla kyselytutkimuksella sek& yritysjoh-
dolle toteutetulla SWOT-analyysilla. Aikataulusta johtuen kyselytutkimus on toteutettu
yhdelle osastolle, jossa vastauksia saatiin 24 tyontekijaltd. SWOT-analyyseja saatiin

nelja.

3.1 SWOT-analyysi

SWOT-analyysi on nelikenttdmenetelma, jota kdytetddn yritystoiminnan analysointime-
netelmané (kuva 4). Analyysin avulla yritys pystyy arvioimaan omaa toimintaansa, seké
selvittdmaan yrityksen vahvuudet, heikkoudet, tulevaisuuden uhat ja tulevaisuuden mah-
dollisuudet. Nelikenttdd pystytddn kayttamaan myos strategian laatimisessa seké ongel-
mien tunnistamisessa, arvioinnissa ja kehittdmisessa. Analyysin kohteena voi olla yrityk-
sen toiminta, jokin osasto tai jonkin tuotteen asema. Tassé tydssd SWOT-analyysin avulla

lahdettiin selvittimaan koko valimoa koskevaa toimintaa.

Nelikenttédanalyysia alettiin tarkastella kahdessa osassa. Analysoitiin seka yrityksen ny-
kyhetken vahvuuksia ja heikkouksia etté tulevaisuuden uhkia ja mahdollisuuksia. Yrityk-
sen vahvuuksia ovat prosessin tyotavat tai resurssit, joita pystytdan hyddyntamaan joka-
paivaisessa tekemisessd. Heikkouksia taas ovat toiminnat, joita yrityksen pitad pystyé pa-
rantamaan toiminnan tehostamiseksi. Yrityksen tulevaisuutta vaarantavien uhkien ja me-
nestymisté edesauttavien mahdollisuuksien tunteminen on terveen liiketoiminnan edelly-
tys. (PK-RH-riskienhallinta. Tydvéalineet. SWOT-analyysi.)
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Positiiviset Negatiiviset
Siséiset | Vahvuudet Heikkoudet
asiat
(swoT |
‘ SWOT '
Ulkoiset Mahdollisuudet Uhat
asiat |

Kuva 4. SWOT-analyysi (PK-RH-riskienhallinta. Tydvalineet. SWOT-analyysi.)

SWOT-analyysin tekemiseen otettiin mukaan ryhma oman tyonsa asiantuntijoita. Toimi-
tusjohtajasta, myyntipaéllikosta, talouspééllikosté ja tuotannon esimiehesta koostuvalla
tyoryhmalld tutkittiin yrityksen toimintaa. Jokainen tyéryhmaén jasen laati oman nelikent-

tdanalyysinsa ja tulokset Kirjattiin yhdeksi kokonaisuudeksi (Liite 2).

3.2 Havainnointi

Yhtena tutkimusmenetelmana oli kdytdssa toiminnan havainnointi. Mahdollisia kehitys-
kohteita ja -ideoita pyrittiin poimimaan toiminnan ohella. Havainnoinnin aikana tyonte-
kijoiden kanssa keskusteltiin ja heilta kyseltiin toiminnassa ilmenevista puutteista. Kehi-
tystyon aikana tapahtunut organisaatiomuutos oli auttamassa toiminnan ohella tapahtu-
van havainnoinnin tekemista laajemmalla rintamalla. Havainnoinnin apuna oli kaytdssa
tyonjohtotiimi sekd tuotantopéallikkd. Kokemuksia jaettiin saannollisesti kaikkien kes-

ken ja niistd pyrittiin poimimaan toiminnan kannalta oleellisimmat.

3.3  Tuotannon kysely

Tyontekijoille suunnattu avoin kehityskysely toteutettiin 30 minuutin pituisena vastaus-

tuokiona. Kyselyd pohjustettiin osana Tampereen ammattikorkeakoulun ylemmaén
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AMK:n teknologiaosaamisen johtaminen -koulutusta ja nimenomaan osana koulutukseen
liittyvéa kehitystyotd. Kyselyyn vastasi 24 tyOntekijaa ja kaksi tyontekijaé palautti tyhjan
paperin. Kysely oli tarkoitus toteuttaa koko valimolle, mutta vastauksia ehdittiin saamaan
aikaiseksi ainoastaan jalkikéasittelyosastolta. Kyselylomake oli mahdollista tayttaa seka

suomen (liite 3.) ettd englannin kielella (liite 4.).
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4 TUTKIMUKSEN TAVOITTEET

Prosessin tarkastelussa ilmenevien ongelmien lisaksi tyon tarkoituksena on selvittaa yri-
tyksen toiminnalle oleellisia ongelmia. Tavoitteena oli saada tietoa tuotantoon liittyvista
epékohdista mahdollisimman paljon. Kun tietoa on saatu esille, pystyttiin niista poimi-

maan toiminnan kannalta oleellisimmat.

4.1 Taustaa

Valimoiden kehittdmisen kannalta isoin haaste tulevaisuudessa nayttdisi olevan se,
kuinka tyontekijoitd on mahdollista johtaa muutokseen. Valimokoulutuksen paattyminen
valtakunnallisesti on johtanut siihen, ettd nuorempaa ja ammattitaitoista tyévoimaa ei
vélttdmatta ole saatavilla. Valimoalan vetovoima ei tdmén hetken tyomarkkinoilla ole
riittdva samaan nuorta tyovoimaa kehittymaan tyon ohella. Téstd syysta pitkiakin uria
valimoissa tehneité tyontekijoitd on kyettava johtamaan muutokseen ja kehitykseen. Ko-
keneilta tyontekijoilta on saatavissa kokemusta ja ideoita, joilla on suuri merkitys kehi-
tyksen kannalta. Nuoremmat tyontekijat taas hallitsevat uutta teknologiaa ja heilla on ide-

oita sen hyddyntamiseen vanhan tiedon rinnalla.

Peiron Oy valimon tuottavuus on ollut pitkdan samalla tasolla eika kehitysta ole viime
vuosina tapahtunut. Tutkimuksella kartoitetaan mitd tuottavuutta rajoittavia seikkoja tuo-
tannosta tulee esille. Kuten kuviosta 2 nahdaan, paivakohtainen osaston tuottavuus ei ole
riittavalla tasolla ja heilahtelee runsaasti. Lisdhavaintona kuviossa 1 on esitetty 2. kaa-
vaamolinjan tuottavuus viikkotasolla vuoden 2016 lopussa. Jélleen on havaittavissa hei-
lahtelua ja laskeva trendi vuoden loppua kohden. Tuottavuus tulisi saada pysymaan va-
kiotasolla, jotta tuotannon ohjaus helpottuisi tdiden ketterdamman aikataulutuksen avulla.
Lisédksi tuotteen lapimenoajan mittaaminen myyntijohdolla helpottuisi ja toimitusajoista

kyettdisiin saamaan pitdvampia.
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Kuvio 1. Tuottavuus viikkotasolla 2. kaavauslinjalla

4.1.1 Lean-projekti

2. kaavaamolinjalle on tehty tuottavuuden kehitysprojekti Lean Six Sigma Green Belt
koulutuksen avulla. Alussa GB-kandidaatti maaritteli linjan tuottavuuden ongelmat ja
asetti timan jalkeen tavoitteet tuottavuuden parantamiseksi. Ongelmaksi maariteltiin al-
hainen kapasiteetti kysynt&dén verrattuna. Oletettu nykyinen kapasiteetti 10 muottia/hen-
kilotyopaiva tulisi saada nostettua. Mittauksien ja tarkastelujen jalkeen todettiin todelli-
nen kapasiteetti olevan 8,7 muottia/henkilotyopéiva. Tavoitteeksi asetettiin 20% enem-
man muotteja/henkilotyopéiva eli 11 muottia/henkilotyopaiva. Mittarina kéytettiin kuvi-

ossa 2 esitettyd kuvaajaa. (Aki Keskinen. Green Belt-projekti.)
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Kuvio 2. Muottia/hl6/vuoro 2. kaavauslinjalla (Aki Keskinen. Green Belt-projekti.)

Alkuvaiheen havaintona saatiin samoja tekijoitd, mitd kaavaamo-osiossakin tuli esille eli
prosessissa on paljon hukkat6ita, joihin resurssia kuluu. Muottien irrotus sitoi kaksi tyon-
tekijaa, keernojen teko vei aikaa muoteilta, nosturin kaytto sisallytti odotusaikaa ja muot-
tien valmistuksessa tarvittavien komponenttien hakeminen vei aikaa. Kuviossa 3 on laa-
dittuna kuvaaja, joka kertoo hukkat6ihin kulunutta aikaa. Tarke&na havaintona tuli ilmi
my06s muottien valmistaminen erdajona 3 muottia kerrallaan sen sijaan, etta kaytettaisiin

”one piece flowta”. (Aki Keskinen. Green Belt-projekti.)

Pareto Chart of Tehtava ty6
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Kuvio 3. Hukkat6ihin kulunut aika 4 paivan sisalla. (Aki Keskinen. Green Belt-projekii.)
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Prosessivaiheet méaritettiin tarkemmin ja muottien valmistukseen sek& kokoonpanoon
kulunut aika esitettiin prosessikaavion avulla (kuviot 4 ja 5). Prosessikaaviosta on havait-
tavissa tahtiajat kullekin vaiheelle. Tdman jalkeen alettiin mietti& parannuskeinoja tuot-
tavuuden parantamiseksi. Toimenpiteind paatettiin muuttaa muottien kaantolaite myos
muotteja avaavaksi. Talloin saadaan yksi tyontekija kayttéon prosessin muulle vaiheelle.
Lisiksi erdajo péatettiin muuttaa “one piece flowksi”. Tdma vihentéisi odotusaikoja sekd

vapauttaisi aikaa muihin prosessin vaiheisiin. (Aki Keskinen. Green Belt-projekti.)
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Kuvio 4. Muottien valmistusprosessi. (Aki Keskinen. Green Belt-projekti.)
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Kuvio 5. Muotin kokoonpanoprosessi. (Aki Keskinen. Green Belt-projekti.)
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Tydssa tehtyjen tutkimuksien tulisi myos selvittdd onko valimolla mahdollisuuksia laa-
jentaa lean jatkossa koko valimon toimintatavaksi. Valimolla on ollut jo jonkin aikaa
kaynnissa lean toiminnan esiaste eli 5S, jossa tydymparisto tulisi saattaa ensin mahdolli-
simman siistiin kuntoon. Valimolla tullaan jarjestamaan lean koulutusta myds toimihen-
kildille, joten kaikki mahdollisuudet sen toteuttamiseen on olemassa. Tosiasia on kuiten-
kin se, ettd ensin tulee selvitt&a ja korjata perusongelmat, vasta sen jalkeen on mahdollista
saada lean koko valimon kayttoon.

4.1.2 Valimon kunnossapitojarjestelma

Toisena taustaprojektina kehitystyon lisédksi valimolle toteutettiin kunnossapitojérjes-
telma. Tyon tarkoituksena oli suunnitella ja tuoda kayttoon jarjestelma, jonka avulla kun-
nossapitotoité olisi helpompi organisoida ja aikatauluttaa. Kunnossapito-ohjelma laadit-
tiin Peiron Oy kaytdssa olevaan Therefore dokumentinhallintajarjestelméén yhdessé sen
toimittajan Canon Oy:n kanssa. Kunnossapitojarjestelma toteutettiin Tampereen ammat-
tikorkeakoulun kone-ja tuotantotekniikan koulutusohjelman opinnaytetyéna. (Janne

Soili. Valimon kunnossapitojarjestelmé. Opinnéytetyo.)

4.2 Tavoite

Tutkimuksen tavoitteena on saada olemassa olevilla resursseilla enemman irti. Havain-
noimalla ja keskustelemalla on mahdollista saada ammattitaitoiselta organisaatiolta ide-
oita kehitykseen. Tutkimuksella kartoitetaan niitd tarpeita mitd olemassa oleva tuotanto
vaatii kehittyédkseen. Tdman hetken kilpailu markkinoilla on kovaa ja asiakkaista pitaa
kyeta pitdmadn kiinni. Tuotannon tehostaminen on avainasemassa tuottavuuden kas-
vussa, joten tuotannon ongelmakohtien korjaaminen tulee vaatimaan pitkdjanteista tyota

ja sithen pitaa tarttua mahdollisimman nopeasti.
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5 TUTKIMUSTULOKSET

Tutkimustuloksissa keskitytaan valimotoiminnan kehittdmiseen kokonaisuutena. Eri tut-
kimusmenetelmien tuloksi oli mahdollista yhdistelld ja niistd saatiin hyvia kehitysideoita
toteutettavaksi. SWOT-analyysin tuloksien lapikaynnissa oleellisempana nidkokulmana
pidettiin siséisid vahvuuksia ja heikkouksia. Seka henkildstokyselysté ettd analyysisté oli
mahdollista saada ilmi samoja ongelmia. SWQOT-analyysin avulla oli lisdaksi mahdollista
saada selville, etté tulevaisuudessa Peiron Oy valimon olisi mahdollista vankistaa mark-
kina-asemaansa, mikéli jatkuvaa parantamista toteutettaisiin tehokkaasti. Alan huono

maine kuitenkin aiheuttaa uhkakuvia osaavan tydvoiman hankkimiseen tulevaisuudessa.

Havainnoista ja keskusteluista oli mahdollista saada esille sellaisia kehitysideoita, joiden
toteuttaminen tuotantoon oli mahdollista suorittaa ketterasti jo kehitystyon tekemisen ai-
kana. Kyselyista saatujen kehitystarpeiden toteuttaminen tuotantoon vaatii suunnittelua,
pitkdjanteisemman toiminnan muutosta tai mahdollisesti myds resursseja. Resursseina
voidaan pitda laitehankintoja, lisatydévoimaa tai koulutusta. Kuten edelld mainittiin,
SWOT-analyysin siséisista heikkouksista seka henkilostokyselyn vastauksista ilmeni sa-
moja asioita, joita tutkimustuloksissa tullaan kdymaan l&pi.

5.1 Tuotannon seuranta

Tarked tutkimushavainto oli vuorokohtaisen tuotannon seurannan puuttuminen. Tuotan-
nonohjausjarjestelméasta on ollut mahdollista saada joiltain osin tuotantomaaria paivéakoh-
taisesti, mutta tdmé ei ole ollut mahdollista kaikilta osastoilta eika tieto valttamétta kai-
kilta osin ole ollut todellista. Tuotannon seurantaan on laadittu k&sin taytettavat vuorora-
portit, joihin tulee kirjata tuotantomaarét ja tuotannon aikana havaitut hairidtekijat seka
muut tuottavuuteen vaikuttavat asiat. Kuvassa 5 on esitettynd kaavaamoille toteutettu

vuororaportti.

Kyseinen raportointimalli on otettu hyvin k&ytt66n tuotannossa ja siitd on saatu hyvaa
tietoa toiminnan tehostamiseksi. Todellisia tuotantomaarid on kyetty seuraamaan ja mah-

dollisiin hairidtekijoihin on ollut mahdollista puuttua nopeallakin reagoinnilla. Kaavaa-
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moissa raportointimalli on tullut kdyttdon uutena ja jalkikésittelyosastolla vuororapor-
tointia on organisaatiomuutoksen jalkeen jélleen tehostettu. Sulatossa vuorokohtainen ra-

portointi on ollut vield kehitysvaiheessa, mutta etenee.

Oleellisena muutoksena tuotannon seurantaan liittyen oli mahdollista toteuttaa uuden or-
ganisaation myota tyonjohdon tehostaminen. Ty0ajan kayttoon liittyvat ongelmat ovat
olleet valimolle haasteellisia ja siksi niiden valvontaan on ollut pakko aktivoitua. Tuotan-
non tyonjohto on alkanut valvoa tehostetusti tdiden oikea-aikaista aloitusta seka lope-
tusta. Liséksi tyonjohtoa on aktivoitu ottamaan vuorokohtaiset raportit osaksi jokapai-
véisté tyoskentelyd. Raportit antavat signaalin tuotantomaérista, jolloin tavoitetasoa vé-
haisempi tuotantomé&éré tulee ottaa heti kasittelyyn.

PETRON Vuororaportti Kaavamo 2
Pvm: | ‘Vuoro: | Kuittasja:
Hirig-aika
Tuote Tyomédrdin - Lihtd Kaavant motit/keernat Susitkpl Hiiriét / Huomiot Minuuttia
[Yhteens:i Havainnot
TAVOITE 36

Kuva 5. Kaavaamon vuororaportti

5.2 Hiljaisen tiedon siirtdminen

Tydvéaen ikadntyessa tarkein asia tulevaisuuden kannalta tulee olemaan, kuinka saadaan

hiljainen tieto siirrettyd nuoremmille sukupolville. Keskusteluissa on tullut esille paljon
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sellaista tietoa, jota ei ole dokumentoitu, mutta joka pitadd saada nékyvéksi. Nuorempia
tyontekijoita pitdd kyetd mentoroimaan ja saamaan yhteistyohon kokeneempien tyonte-
kijoiden kanssa. Toisaalta mentorointia on tehtdvd myos toiseen suuntaan, jolloin nuo-
remmat opettavat uusia menetelmia vanhemmille. Tuotevalikoimaan kuuluu malleja,
joita on valmistettu tyontekijoiden muistiin ja kokemuksiin perustuvilla valumenetel-
milla, joita ei ole kirjattu muistiin. Tdma tieto tulee saada dokumentoitua, jotta tieto ei
paase hdviaméan valimon kéytostd. Kaavauksessa, sulatuksessa ja jopa jalkikasittelyssa
havaittiin olevan tydmenetelmid, jotka ovat varsin hyodyllisia ja tehokkaita, mutta jotka
vain kokeneemmat tyontekijét tietdvat tai hallitsevat. Tdma osaaminen tulee saada vali-

mon jokapaivéaiseen kayttoon.

5.2.1 Kehityskeskustelut

Tuotannossa ei ole ollut kaytossa kehityskeskusteluja. Kehittyékseen yrityksella pitad olla
tietoa siitd, mitd osaamista silla on kaytdssaan. (Helminen Mervi. 2016.) Kehityskeskus-
telujen avulla on mahdollista tunnistaa, kenelle mitakin osaamista on ja kenelle mitékin
osaamista kannattaa siirtdd. Tunnistetaan ketk& ovat motivoituneita. Samalla tunnistetaan
tyontekijoiden kyky ja motivaatio toimia mentoreina. Kehityskeskustelusta tulee ottaa
sédanndllinen tyodkalu henkilokohtaisen osaamisen kehittdmiseen ja vuorovaikutuksen
edistamiseen. Aikuisten oppiminen on erilaista kuin nuorilla. Aikaisemmat kokemukset
maadrittavat ndkdkulman ja opittavalla asialla tulee olla jokin hyoty seka sovellettava paa-
madrd. Palautteen antamiseen taas juuri kehityskeskustelu on hyva tyokalu. (Paivi Mayor.
Technology leadership koulutusmateriaali.) Kehityskeskusteluun tulee laatia dokumen-
toitavissa oleva pohja, jonka mukaan keskustelu etenee. Jatkossa tyontekijoille tulee
tehdd myods osaamiskartoitus, josta tunnistetaan ne henkil6t, joilla on toiminnan kannalta
erityisen merkittdvad osaamista. Osaaminen tulee dokumentoida ja ottaa osaksi tuotannon

resurssien hallintaa.

5.3 Tyoohjeet

Kaavaamoissa havaittiin olevan tydmaaraimia (kuva 1), joiden tydohjeet eivat olleet ajan

tasalla. Tydohjeiden péaivittdmiseen tulee laatia suunnitelma, jolla vanhentuneet ohjeet
saadaan poistettua ja tuotua reaaliaikaiset ohjeet tilalle. Liséksi tyomaardimien liitteena
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olevia valusuunnitelmia (kuva 2) ei ole paivitetty riittavasti tai ne olivat ristiriidassa tyo-
ohjeiden kanssa. Tah&n ongelmaan tulee laatia my6s toimintaohje reaaliaikaisen tiedon
paivittamiseksi.

5.4 Tiedon kulku ja kommunikointi

Kyselyissa ilmeni tiedon kulun olevan vajaata. Huono tiedon kulku on saanut aikaan epa-
tietoisuutta tuotannon keskuudessa. Ongelma on melko yleinen, mutta varmasti ajankoh-
tainen. Tyon aikana tuotannossa on otettu kayttoon viikkopalaverikaytanto, joilla on py-
ritty saamaan tietoa kulkemaan. Palavereissa on tarkoituksena purkaa edellisen viikon
toteutumat ja tuoda esille tulevan viikon oleellisimmat projektit. Sanoman tehostamiseksi
on otettu kayttdon tilastoja ja dokumenttia. Palavereissa tyontekijoilld on mahdollista
saada tietoa ja myo0s jakaa tietoa esimiehilleen. Tuotannossa on havaittavissa olevan avoin
ilmapiiri, joten avointen keskustelujen merkitysta tyontekijoiden ja esimiesten valilla tu-

lee jatkossa korostaa.

55 Tyovalineiden modernisointi

Peiron Oy valimolla laitekanta ei ole uutta, joten vanhoja jarjestelmia pitada pyrkid mo-
dernisoimaan. Yrityksen tuottavuusrakenne ja talous eivdt anna mahdollisuutta isoihin
investointeihin. Uusia tuotantolaitteita pitaisi kyetd hankkimaan ja ahtaat tuotantotilat tar-
vitsisivat laajennusta. Olemassa olevilla koneilla ja tuotantotiloilla kyetaan kuitenkin pro-
sessia toteuttamaan ja jotta tehokas jatkuvuus saadaan turvattua pitaa tyovéalineita moder-

nisoida.

Aiemmin mainittu kunnossapitotdiden suunnittelu antaa valmiudet laitteiden moderni-
soinnille huoltojen ohella. Lean projektin aikana 2. kaavaamolinjan muotinkaantolaittee-
seen paivitettiin tarytin, joka helpottaa muottien avaamista ja nopeuttaa linjan etenemista.
Samalla laite vapauttaa yhden tyontekijan prosessin muuhun vaiheeseen. Puhdistamoon
olisi mahdollista hankkia kaantépoytia korjaushitsauksien helpottamiseksi ja pitéisi poh-
tia olisiko tarkastusosaston tditd mahdollista nopeuttaa esimerkiksi saksinostimien avulla.
Koneistamon karusellisorvit ovat vanhoja ja niiden kaytto on ollut pidemman aikaa muu-

taman henkilon osaamisen varassa. Koneistusyksikdiden kayttoon tulisi laittaa oppiin
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nuorempia tyontekijoitd, koska tulevaisuuden koulutus ei takaa tydmarkkinoille ikaanty-
vien koneistussorvien osaamista. Toinen vaihtoehto on kayttda sorvit tiensd paahén ja

henkildston elakoidyttyé siirtyd tilaamaan tarvittavat esikoneistukset ulkoa.

5.6 Tuotannon ohjaus

Valimon tuotannonohjaus on vield aika pitkélti jalkatyota. Jotta tuotteet ovat oikeaan ai-
kaan oikeassa paikassa tuotannossa, pitaa asiaa kayda valvomassa sdédnnollisesti. Tuottei-
den kulkua on mahdotonta ennustaa ilman visuaalista havaintoa. Tamé patee etenkin jal-
kikasittelyosastolla, jossa tuotteita ei reaaliajassa kyeta kuittaamaan tuotannonohjausjar-
jestelméan. Tuotteiden seurantaan tulisikin laatia toimintamalli, jolla valetut tuotteet ky-
ettaisiin saattamaan oikean tydjarjestyksen mukaisesti puhdistusvaiheeseen ja siita eteen-
péin. Toistaiseksi valettuja kappaleita pyritddn ohjaamaan puhdistusvaiheen aloituspai-
vamaaran mukaan. Esimies tunnistaa tuotteen ja hankkii tuotannonohjausjarjestelmasta
sille oikean paivamaéaran puhdistusvaiheelle ja merkitsee sen vahakynalla kappaleen kyl-
keen. Tama vaatii toistaiseksi runsaasti jalkatyotd, mutta jatkossa menetelma on varmasti
valjastettavissa esimerkiksi jalkikasittelyn trukkikuskille tai terdshiekkasingon kaytta-
jalle. Tama vaatii tuotannonohjausjarjestelman tuntemuksen opettamista tuotannon tyon-

tekijoille seké kappaleiden merkitsemisen siséllyttdmisen tyontekijan tyonkuvaan.

5.6.1 Tuotannonohjausjarjestelma

Peiron Oy valimolla on kdytdssa valimotoimintaan raataloity tuotannonohjausjarjestelma
Tuoval. Tuotannonohjausjérjestelmé on kuitenkin vanhentumassa kovaa vauhtia ja uu-
sien pdivityksien saaminen on hankalaa. Uuden tuotannonohjausjarjestelman sisaanaja-
minen vanhan rinnalla on ty6l&s projekti, mutta valimon kannalta lahitulevaisuudessa var-

masti ajankohtainen.

Kuvassa 6 on esimerkki yksittdisen tuotteen tydvaiheista ja niiden aikataulutuksesta. Tyo-
vaiheita on mahdollista kuitata jarjestelméén suoraan tuotannosta. Alkutuotanto kykenee
kuittaamaan reaaliajassa valmistuneet tydvaiheet tuotannon Kkuittauspéatteilla. Ongel-
mana kuitenkin on, ettd tuotteen seurattavuus haviéé valun jalkeen. Jalkikasittely ei ole

kykenevé kuittaamaan tehtyjé toitd ja tdma aiheuttaa ongelmia tdiden seurattavuuteen.
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Monesti jéalkikasittely vie yksittaiselld tuotteella paljon aikaa ja siséltdd monta tyovai-
hetta. Talla hetkell& tuotteita joudutaan seuraamaan fyysisesti ja se sy0 kapasiteettia niin

tuotannolta kuin tydnjohdolta.

Kehitystyon aikana tehtiin testiprojekti, jossa kaavaamolle tulostettiin kaksinkertainen
maar& muottisaatteita. Toinen muottisaate oli tarkoitus jd&da sulaton k&yttoon ja toisen
oli tarkoitus ajautua valettujen muottien kyljessa valunpurkajalle. Valun purkajan tuli
tayttaa jalkikasittelyhakit niin, ettd kukin hakki numeroitiin ja vastaavasti myos niihin
pakattujen tuotteiden muottisaatteet numeroitiin samalla numerolla. Muottisaatteet nipu-
tettiin ja toimitettiin niille varattuun postilaatikkoon jalkikasittelyosastolle. Jalkikasitte-
lyosaston oli mahdollista ottaa muottisaatenippu postilaatikosta ja kuitata samalla nume-
rolla varustetussa hékissa olevat tuotteet muottisaatteessa olevan viivakoodin avulla teh-

dyiksi.

Menetelma osoittautui kankeaksi ja toisaalta valettujen muottien kyljissa olevat muotti-
saatteet saattoivat palaa kuumuudesta johtuen. Jalkikasittelylla on kuitenkin ollut kaytds-
séan reaaliaikainen raportointilomake ja taméa péatettiin valjastaa uudelleen kéyttoon. Li-
séksi jalkikasittelyn esimies sai sisallytettyd terashiekkasingon kayttdjan tyonkuvaan
puhdistettujen tiden kuittauksen tuotannonohjausjarjestelmaén. Puhdistusvaiheen kuit-
taukset eldvat vield kehitysvaihetta, joten niiden luotettavuuteen tulee suhtautua tois-

taiseksi varauksella.

Yleiset Tarjous/hinnasto  Tilaus Tuotanto Mimike Reskontra/ laskutus  Raportit  Ostot  Kontaktit  Perustiedot

Ty6:[052003  Mallinro: |[KAR-961113 [ POHJARITILA Piirno
Suun. aloitus:[7.2.17 v Suun. lopetus: (1,317 l Tihusﬁvi:’W
Tilattu maara: |10 kpl Luovutettu maara: | g kpl Tila: | ALO. hl
Tyovaiheet
1| Tia || Kone || Kone nimi | Nimike || Himi || suun.al || Luov. kpl || Tot. tyé |[Tot. kaytta |
> HYV. Y 1001 Y Lahettams 1 1347 Y0 0.00h
HYV. Y PGS " GS-puhdistamo 14247 7 0 0.00h
HYV. Y PUSKAUS " Piiskaus 13217 7 0 0.00h
ALO. s Y Sulatus 102147 7 9 2.16h
R175 Y W1.4849 630.0 kg
VAL T K1 " Kaavaamo 1 9217 " 9 19.83h
KAH Y Kaavaushiekka 884451
VAL Y KKU " Keernatyd Ku/Kuo... 8217 " 10 20.00 h
KEH ¥ Keernahiekka 0.0001
VAL Y Kco2 Y Keernatyd CO2/CO... 7247 T 10 20.00 h
KEH ¥ Keernahiekka 0.0001

[Tulosta tyomaarain (F7)| | Muottisaate (F6)| [ @Nayta ohje (F4)] [Uusi luovutus (5F5)| [Peru wovutus (F8)| [Tyovaimis (F6)| [Lancta alnankiniaan (£2)] [ sulie (Fo) |

Kuva 6. Yksittdisen tuotteen tyovaiheet tuotannonohjausjérjestelmassa.
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5.7 Laatu

Laatuongelmien kitkemiseksi valimon ké&ytssa havaittiin olevan hyvia menetelmié. Tuo-
tantopaine ei kuitenkaan valttamaétta tue laatuongelmien ratkaisuun olevia toimenpiteitéa.
Muottien valmistuksesta, sulasta, valumenetelmisté tai puhdistusmenetelmistd on mah-
dollista syntyé virheitd, mutta kaikkia ei voida korjata kerralla. Liitteessa 4 oleva tayden-
nystilauslomake toimitetaan alkutuotantoon, mutta korjaavia toimenpiteita ei johdonmu-
kaisesti lahdetd toteuttamaan. Laatuongelmiin tulisi laatia toimintaohje, johon Kirjattai-
siin mahdolliset virheisiin johtavat syyt ja jonka avulla syité olisi mahdollista l&hte& kar-
simaan yksi kerrallaan pois. Kaikkia korjaavia toimenpiteita ei ole jarkevaa toteuttaa ker-
rallaan, koska té&llgin viallisen tuotteen juurisyyn havaitseminen vaikeutuu. Tuotanto-
paine on ajanut kuitenkin tilanteeseen, jossa juurisyiden selvittdmiseen ei valttamétté ole

mahdollista kayttaa riittavasti aikaa.

Toinen laatuun liittyvé ongelma havaittiin olevan edell& mainitut tydohjeet ja valun me-
netelmékuvat. Koska tuotteista puuttuu ohjeita, astuu hiljainen tieto jélleen esille. Koke-
muksien avulla tuotteita kyetddn valmistamaan oikein, mutta pidemmalla tahtaimella
tdmaé ei ole tulevaisuuden kannalta hyvéa asia. Ohjeiden ja tydmenetelmien dokumentoin-
tiin tulisi laatia menetelma, jossa tyontekijat kirjaisivat tydmaaradimeen toteutetun mene-
telman mukaisen ohjeen. Taman jalkeen tyémaaréin toimitetaan esimiehelle, joka hyvak-
syttaa paivitetyn ohjeen laatuosastolla. Tamén jalkeen ohje pdivitetdan tuotannonohjaus-

jarjestelmaan, josta se jatkossa tulostuu kyseisen tuotteen tyomaaraimeen.

5.8 Tyoturvallisuus ja -ymparisto

Ty6turvallisuus on ollut esill& Peiron Oy valimolla jo pidemman aikaa. Tapaturmia sattuu
lilan usein ja tydympaéristd on herkka altistumaan tapaturmille. Jatkuva nosturiliikenne ja
raskaat taakat valimohallissa aiheuttavat turvallisuusriskeja. Liséksi jalkiké&sittelyosaston
trukkiliikenne ahtaissa tiloissa aiheuttaa lahelta-piti tilanteita. Tuotannon koneet ja lait-
teet ovat vanhoja, eivatka vélttdmatta tayta uusien méaarayksien mukaisia turvallisuusvaa-
timuksia. Aiemmin mainitut koneistamon karusellisorvit ovat tasta hyva esimerkki. Sa-
malla, kun laitteita tulisi modernisoida, tulisi ottaa huomioon myos turvallisuusmaarayk-

sien mukaiset suojat ja turvakytkimet.
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Turvallisuusajattelun aktivoimista osaksi tyontekijoiden jokapéivdista tyontekoa tulisi
kehittdd. Turvallisuusasioista tulisi muistuttaa aktiivisesti viikkopalavereissa ja aikaisem-
min kayttéon otetut turvallisuustuokiot tulisi palauttaa osaksi johtamistyotd. Turvalli-
suuskoulutuksia tulisi jatkaa ja turvallisuushavaintojen tekeminen tulisi saattaa ketterdm-
maéksi. Tyénjohdon tulisi olla aktiivisempi turvallisuusasioiden muistuttamisessa. Liséksi
tyonjohdon tulisi toimia esimerkkin& havaintojen tekemisessa ja tuoda esille turvallisuus-

puutteita aktiivisemmin.
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6 POHDINTA

Kehitystyon aihealuetta mietittdessé valimon kehittdminen osoittautui ajankohtaiseksi.
Aihe on kuitenkin melko laaja ja sen vuoksi osa tuotanto-osastoista on jadnyt vahemmalle
huomiolle. Sopivia tutkimusmenetelmia pohtiessa oli selvaa, ettd tyontekijoilta tullaan
hankkimaan mielipiteitd ja ideoita tuotannon kehittdmiseen. Kokeneilta tyontekijoilta on
mahdollista saada hyvéa tietoa siitd, millainen Peiron Oy on ollut ennen ja mihin suuntaan
se on kehittynyt. Oleellista kuitenkin on se, millaisena valimon kehitys koetaan tulevai-
suudessa. Henkilostokysely oli tarkoitus toteuttaa koko henkil6stolle, mutta aikataulukii-
reistd johtuen oli mahdollista teettdd kysely ainoastaan yhdelle osastolle. Kysely otettiin
hyvin vastaan ja ainoastaan kaksi tyhjaa lomaketta kertoo siita, ettd aihe koettiin tarpeel-

liseksi.

Tuotannon ohella toteutettu havainnointi antoi hyvéa tukea henkiléstokyselylle. Tyonte-
kijoiden kanssa kaydyt keskustelut taydensivat havaintoja ja niiden pohjalta 16ytyi var-
teenotettavia kehityskohteita. Kehitysideoita oli mahdollista kdyda lapi tuotannon tyon-
johdon seké tuotantopaéllikon kanssa ja keskustelujen avulla oli mahdollista poimia tar-
keimmat kehityskohteet. Kehitystyon aikana toteutunut organisaatiomuutos mahdollisti

havainnoinnin tehostamisen.

Kehitystyon aikana tutkimusmenetelmien kaytto ei alussa ollut taysin selvilla henkildst6-
kyselya lukuun ottamatta. Aiheen laajuudesta johtuen oli hyvé saada muutakin nakokul-
maa yrityksen nykytilan selvittdmiseen kuin tuotannosta saatava tieto. Lisaksi oli halu
saada pohtia yrityksen strategiaa. Yrityksen strategian mukaisesti kehitysideoita jalkau-
tetaan tyonjohdon avulla tuotantoon. Jalkauttaminen on strategian perusongelma. Hyva
jalkauttaminen on oikeiden ihmisten valintaa ja johtamista. Kehitysajatusten testaus ken-
talla on hyodyllista, koska tima mahdollistaa organisaation nopean oppimisen ja kokeilut.
Johtaminen kentdlld on t&ll6in luovan systemaattista tai systemaattisen luovaa. (Jukka
Ala-Mutka, Talentum 2008. Strategiamalli.)

Edelld mainituista syista johtuen yhten& tutkimusmenetelméana oli kaytéssa SWOT -ana-
lyysi. Menetelmaé ei ollut entuudestaan tuttu, joten sen kdyttoon joutui kehitystyon aikana

hieman perehtymaan. Mitd enemmén SWOT-analyysin kéytosta selvisi, sitd enemman
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sen uskoi tuovan tukea haluttujen tuloksien saavuttamiseksi. Oli mahdollista saada mo-
nenlaista nakdkulmaa yrityksen sisdisista heikkouksista ja ulkoisista uhkatekijoista. Ta-
louspaéallikolla on tietoa siitd milta yrityksen tila ndyttdd lukujen valossa sek&d myynti-
paallikolla on tietoa siitd, milta yritys nayttad asiakkaan ndkdkulmasta. Toimitusjohtaja

taas osaa nahdéa koko yrityksen heikkoudet ja voimavarat seka sisaisesti etta ulkoisesti.

Tutkimustuloksia syntyi iso maaré ja tdima oli antamassa paljon pohdittavaa ja keskustel-
tavaa. Tutkimustyohon valittiin kehityksen kannalta tarkeimmét ja oleellisimmat tulok-
set. Tuloksien l&pikaynti saattaa vaikuttaa hieman luettelomaiselta, mutta padasia on tieto
mita niista on saatu esille. Kehityskohteita toteutettiin mahdollisuuksien mukaan tai aina-
Kin niitd yritettiin ajaa sisalle tuotantoon mahdollisuuksien mukaan. Tehokkaan alun jal-
keen osa kehitysideoista pysahtyi ja tdma vaatiikin jatkossa tyonjohdolta panostusta ke-
hitysprojektien jatkamiseen. Liséksi tutkimustuloksissa syntyi ideoita tulevaisuudessa to-
teutettaviksi. Tutkimuksen tuloksien tarkoitus pohjimmiltaan oli selvittdd mita kehitetta-
vaé valimon toiminnassa ilmenee. Jatkossa on mahdollista laatia projektiryhmia tai ni-
meta osaston esimiehille kehityskohteita, joiden avulla toimenpiteitd on mahdollista to-
teuttaa kaytantoon. Paéasia on, ettd jatkuvaa parantamista suositaan ja kehitysideoita to-
teutetaan. Aina toteutus ei ole onnistunut, mutta siitd on mahdollista oppia ja yrittéa jat-
kossa toisin.

Vaikka kehitystyon tuloksena ilmenikin paljon kehitettdvaa, on yrityksen toiminnassa
paljon hyvéé ja voimavaroja. SWOT-analyysi antoi ndkékulmaa myaos siihen milta Peiron
Oy toiminta nykyadn néyttaa ja mitka ovat niitd vahvuuksia tulevaisuutta ajatellen. Hen-
Kilostd on ammattitaitoista ja osaavaa. Osaaminen tulee vaan saada dokumentoitua ja
kaikkien kaytettavéksi. Organisaatio on joustavaa eika perustu liikaa hierarkiaan. Paatok-
sid syntyy joustavasti ja kaikkien on mahdollista tuoda omat ndakemyksensa esille. Yri-
tyksella on mahdollista toimittaa valutuotteita monelle teollisuuden sektorille juuri laajan
materiaalivalikoiman ansiosta. T&ma on iso voimavara yritykselle tulevaisuudessa. Yri-
tyksen on mahdollista hankkia vahva markkina-asema Suomessa, koska valimoteollisuu-
den pienentyessa Peiron Oy on vield pysynyt pinnalla. Valimolla on tietoa siita, mitka
ovat niité teknisid vaatimuksia, joita tulevaisuudessa tulla tarvitsemaan. Investoinnit oli-

sivat tulevaisuuden kannalta mahdollisuus.

Haasteena laajan aihepiirin vuoksi oli saada kaikilta osastoilta tutkimustuloksia. Sulatus-

osasto ja mallienvalmistusosasto jaivat vahemméalle huomiolle. Organisaatiomuutoksen
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jalkeen oli saatavissa osaamista sulatusosastolle, joten siksi kyseisen osaston kehityside-
oita ei otettu kehitystyossé esille. Mallinvalmistusosastolla kehittdmiseen ei koettu olevan
niin suurta tarvetta kuin muilla osastoilla. Aihepiirin laajuudesta johtuvien haasteiden li-
séksi kehitystyon aikataulutus osoittautui valilla haasteelliseksi. Syksylla tehty henkil6s-
tokysely jéi yhdelle osastolle toteutettavaksi, koska tuloksien analysoimiseen ei ollut hen-
kilokohtaisten Kiireiden vuoksi riittdvasti aikaa. Kehitystyo yhdessa perhe-elaman, kou-
lun ja tyon kanssa saatiin kuitenkin pienin askelin etenemé&én, mutta priorisointeja oli
tehtdva. Tuotannon havainnointiin kéytettéva aika jai vahéalle organisaatiomuutoksen jal-
keen, koska uuden osaston haasteet ja uuden opettelu veivét resursseja kehitystyolta. Toi-
saalta kuitenkin uusien asioiden opettelu teki havainnoinnista tehokkaampaa. Haasteita
kehitystyon jalkeen tulee olemaan, kuinka saada jatkuva parantaminen ja kehityskohtei-

den havainnointi osaksi yrityksen jokapaivéista toimintaa.

Iso tekija kehitysideoiden jalkauttamiseen tulee jatkossa olemaan se, miten saadaan hen-
kilostd motivoitua. Raha ei aina ole paras motivaattori, jolloin pitdd miettia erilaisia vaih-
toehtoja. Elakoityville tydntekijoille voidaan tarjota mahdollisuus jatkaa mentorointia
myos elédkoitymisen jalkeen. Tydn loppuminen on henkildsta riippuen hyvin merkittava
tapahtuma, jopa kriisi. Nuorempia tyontekijoita voidaan motivoida urakehitykselld. Avoi-
mella ilmapiirilla tullaan luomaan edellytykset tiedon siirtymiseen ja luottamuksen ra-
kentumiseen. Avointen keskustelujen ansiosta tydyhteisén on mahdollista reflektoida toi-

mintaansa ja ndin jalostaa tietoa seka osaamista.
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LITTEET

Liite 1. TAYDENNYSTILAUSLOMAKE

TAYDENNYSTILAUS|

i

Taydemnystilankzan tekas vilittdmasti henkild, joka jozsam tydvalheesza kvlk3s virallizen
kappalean. Selvissd virhetapauksisza jokaisella on oikeus hylits tuote. Epdselvizs3 tapauksisza
kdinnytain tydnjchdon tal laadwmvarmistukzen pucleen. Jos et tummista mallia, k3Znmy tyénjohden
puolean. Markitse nilovast hylatty kappale.

MALLINUMERD

KAPPALEMAARA

Koesauwvam nr-o

HYLKBAMISEN 5YY (rasti ruutuun tai muu selvitys)

1 b.l'ajaa valu 13 |Kuonaa kappaleessa [MUL 5YY, MIKA?
2 [Imu 14 [Mugtti wupianut

3 |Kyimajuoksu 15|53

4 |[Keemarikko 18 |Materiaali

5 Muattirikko 17 |Muotovirhe

§ |Kaasupuhallus 18 |Fuhdistusvirhe

7 Mallivirhe 19 |Keema likkengs

3 |Sitrid 20 [¥limaarainen

9 |3einama puhki 21 |Puuttuu | kadonnut
10 lghienput rbiennyksesss) | 22 [Muu syy

11 [Muotti ristiss3

12 |Huokasia

PANVAMAARA JA NIMI

KORJAAVA TOIMENPIDEOHJE

KAAVATTU UUSI TILALLE

PAIVAMAARA

KIERTO: Laboratorio, Kaavaamo

38




Liite 2. YRITYKSEN SWOT —ANALYYSI
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LredwA usules

o31s

D}Slde 1oMin

Positiivinen

VAHVUUDET

+ Joustava organisaatio

+ Henkilosto/osaaminen

+ Laaja materiaalivalikoima

MAHDOLLISUUDET

+ Vahvan markkina-aseman
hankkiminen ja vakiinnuttaminen
Suomessa

* Uudet markkina-alueet

» Tekninen kehittyminen

+ Laaja asiakaskenttd monella
eri teollisuussektorilla

Negatiivinen

HEIKKOUDET

* Tuotantolaitteet ja -tilat

» Toimitusvarmuus

* Tuottavuus

* (saavien tyontekijoiden saatavuus
Hiljainen tieto

* Tuotannon seuranta ja ohjaus

UHAT

* Tiukentuvat ympanstovaatimukset

* Asiakasvaatimukset mm.
foimitusaikojen suhteen

« Alan huono maine

» Huono investointikyky




Liite 3. HENKILOSTOKYSELYN LOMAKE SUOMI

A

PEIRON

Miten kehittdisit omaa tySymparistdasi vithtyisimmiksi? Entd turvallisemmaksi?

hitd kehitettivasd koet olevan oman osastosi tuotannossa?

Miten parantaisit oman osastosi tuotannon ohjaosta? (Oikeat tydt oikeaan aikaan)

MMiten kehittiizit oman ozastosi tySajan kivttdd tehokkaammalksi?

Painaalko jolin tydpaikdaasi lithyvi asia mieltisi?
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Liite 4. HENKILOSTOKYSELYN LOMAKE ENGLANTI

A

PEIRON

How to improve our production more comfortable? What about safety?

How to improve production in your own department?

How to improve production management in your own department?

How to make working time more powerful in your own department?

Iz there something in your mind related to workplace?
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