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Insin6oritydssa oli tavoitteena selvittdd, kuinka voidaan toteuttaa pelaamiseen perustuva
koulutusmenetelméd lean-ajattelun  kayttoonoton tukemiseksi Planmeca Groupin
henkilostolle. Lisaksi tavoitteena oli tutkia koulutusmenetelmén soveltuvuutta ja analysoida
pelitapahtumien vaikutusta lean-ajattelutavan omaksumiseen yrityksessa.

Koulutuksesta haluttiin mahdollisimman kaytannonlaheinen, jotta jokainen osallistuja saisi
parempia havaintoja seka omia ideoita, joita voitaisiin parantaa omassa tydymparistossa.
Osallistujia oli noin kymmenen kussakin tilaisuudessa.

Koulutuksissa kaytiin [&pi jatkuvan parantamisen periaatteita, lean-ajattelutapaa seké
muutamia tyokaluja, joita voidaan hyoddyntdd yhtion eri organisaatioissa. Paapaino
pistettiin fyysiseen peliin ja koulutuksessa kaytettiin Lego-rekkatehdas-pelia, joka simuloi
tuotantoymparist6a.

Pelissa mitattiin [Apimenoaikoja, keskenerdisten tuotteiden maarid, huonolaatuisten
tuotteiden maarid ja toimitettujen rekka-autojen maaria. Pelien aikana Kiinnitettiin
huomioita mm. pullonkauloihin, tydvaiheiden tasapainoon, erdkokoihin seka tydtilojen
asetelmiin. Pelissa oli useampi kierros, ja osallistujat saivat ideoida parannuksia ennen
seuraavaa kierrosta.

Koulutusta oli tarkoitus pitaa lahes koko yrityksen henkilstélle. Jokaisen koulutuksen
jalkeen pyydettiin palautetta, jotta voisimme parantaa koulutusta jatkuvasti.

Keratyn tiedon perusteella pelitapahtumat todettiin onnistuneiksi.

Avainsanat Jatkuva parantaminen, lean-johtamisfilosofia, lean-ty6kaluja,
lean-Lego-pel
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The purpose of the thesis was to find out how to implement a gaming-based training
method to support the introduction of lean thinking to Planmeca Group's personnel. The
aim was to study the suitability of the training method and analyze the effect of game
events on adopting a lean mindset in the company.

The training should be as practical as possible, so that each participant would gain better
insights and ideas that could be improved in their own work environment. Each training
session was attended by about 10 participants.

The training covered the principles of continuous improvement, the lean approach, and a
few tools that could be utilized in the different organizations of the company. The focus
was put on physical gaming, and a Lego truck factory game was used to simulate a
production environment.

In the game lead times, the volume of work in progress, the quantities of poor quality
products and the quantities of trucks delivered, were measured. During the game attention
was paid to the bottlenecks, the work balance, the batch size and the workspace layout.
The game was played in several rounds, and the participants had to plan improvements
before the next round.

The training was intended to be held for almost the whole company's personnel. After each
training feedback was requested, so that the training could be improved continuously.

Based on the data collected, the game events were found to be successful.

Keywords Continuous improvement, lean management, lean tools, lean
Lego game
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Lyhenteet

5S seiri, seiton, seiso, seiketsu ja shitsuke (sorteeraa, systematisoi, siivoa,
standardoi ja seuraa).

A3 A3-ongelmanratkaisutydkalu.

FIFO First-In-First-Out, ensimmainen sisaan, ensimmainen ulos.
JIT Just-In-Time, juuri oikeaan tarpeeseen (JOT).

JOT Juuri oikeaan tarpeeseen, Just-In-Time (JIT).

KET Keskeneréinen tyd, work in progress (WIP).

MRP Material Requirements Planning, tuotannonohjaus.

PDCA Plan-Do-Check-Act, suunnittele-kokeile-tarkastele-paata.
TPS Toyota Production System, Toyotan tuotantojarjestelma.
VMI Vendor Managed Inventory, varastonohjauksen ulkoistaminen.
VSM Value Stream Mapping, arvovirtakaavio, arvovirtakartta.
WIP Work in Progress, keskeneréinen tyo (KET).
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1 Johdanto

Taman opinnaytetydn tavoitteena on selvittad, kuinka voidaan toteuttaa pelaamiseen
perustuva koulutusmenetelma lean-ajattelun kayttéonoton tukemiseksi Planmecan
henkilostélle. Liséksi tavoitteena on tutkia koulutusmenetelman soveltuvuutta ja

analysoida pelitapahtumien vaikutusta lean-ajattelutavan omaksumiseen yrityksessa.

Talla hetkella yrityksessa ei ole lean-ajatteluun soveltuvaa kaytanndnlaheista
koulutustapaa, eika henkiloston lean-osaaminen ole riittavalla tasolla. Tyontekijat eivét

tunne prosesseja eivatka osaa hyddyntaa lean-oppeja arjen tydtehtavissa.

Lean-pelien tarkoitus on esitella osallistujille leanin periaatteita ja tyokaluja seka
opettaa niitd ja tuoda ideoita prosessien parantamiseen. Osanottajat voivat vaihtaa
kokemuksiaan erilaisten layoutien tai tuotantofilosofioiden vaikutuksesta. Tavoite on
aikaansaada kognitiivista oppimista, jotta henkildosto tietdd, miten leania voidaan
hyddyntaé omassa tydossaan seké antaa evaita ongelmatilanteissa.

Opetus tapahtuu pienissa, noin kymmenen hengen ryhmissa. Pelitapahtumat sisaltavat
sekd teoriaa etta kaytdnnon simulointia pelien avulla. Osanottajia [6ytyy mm.
tuotekehityksestd, tuotannosta, viennistd sekad varastotoiminnoista. Koulutuksissa on
sekaryhmia nailta edella mainituilta osastoilta. Noin pari-kolme kuukautta jokaisen
koulutuksen jalkeen on myds tarkoitus pitaa ryhmatoita, joissa on osallistujia aina
samoilta osastoilta. Naissa ryhmatdissa on tarkoitus suunnitella parannuksia oman

osaston prosesseihin. Tama viimeinen osa jaa taman insindoritydprojektin ulkopuolelle.

Tassa opintonaytetydssa tutustutaan myos jatkuvan parantamisen periaatteisiin ja sen

toimintamalleihin seka tutustutaan leanin eri tyokaluihin.
Planmeca Group
Planmeca Group on menestyva suomalainen terveysteknologian yhtiéryhma.

Ydinliketoiminnasta vastaa maailman kolmanneksi suurin hammaslaaketieteen

laitevalmistaja, emoyhti® Planmeca Oy. Yhti0 sijaitsee Helsingissa.



Liséksi yhtibryhnm&an kuuluvat mammografialaitteita ja ortopedisen kuvantamisen
laitteita valmistava Planmed Oy, Paraisilla toimiva hammaslaaketieteen kasi-
instrumentteja valmistava LM-Instruments Oy, norjalainen potilastieto-ohjelmistoja
valmistava Opus Systemer AS sekd kanadalainen hammashoidon hoito- ja
sterilointikaapistojen valmistaja Triangle Furniture Systems Inc. Lisaksi Planmeca on
osaomistaja amerikkalaisessa E4D Technologies -yrityksessd, joka valmistaa
hammashoidon CAD/CAM-ratkaisuja.

Viiden valmistavan yhtion lisdksi Planmeca Groupiin kuuluu Suomen johtava tayden
palvelun hammastarvikelike Plandent Oy. Plandent ja sen tytar-, osakkuus- ja
sisaryritykset muodostavat Plandent-liiketoimintaryhman, joka myy Planmeca Groupin
tuotteiden ohella myds muiden johtavien valmistajien tuotteita kymmenessa Euroopan

maassa.

Myo6s Implantona Oy ja Entteri Oy ovat osa Plandent-liiketoimintaryhm&a. Implantona
Oy on suomalainen hammasimplantteihin, suukirurgisiin instrumentteihin  ja
hammashoitoalan ammattilaisten valmentamiseen erikoistunut yritys. Entteri Oy on
terveydenhuollon tietojarjestelmépalveluiden toimittaja ja asiantuntija, jonka paatuote
on hammashuollon potilashallintajarjestelma AssisDent.

Planmeca Oy:n ja Turun yliopiston yhteinen koulutusvientiyritys Nordic Institute of
Dental Education (NIDE) tarjoaa korkealaatuista taydennyskoulutusta kansainvalisille

hammasalan ammattilaisille.

Planmeca Groupissa on henkildstbda noin 2 700, joista Suomessa on noin 900.
Yhtioryhman liikevaihto on noin 730 miljoonaa euroa (2016). Vakavaraisen
yritysryhman omavaraisuusaste on yli 50 %. Planmeca Groupin toimitusjohtaja ja
perustaja Heikki Kydstild on Planmeca Oy:n ja Plandent Oy:n toimitusjohtaja. Planmed
Oy:n toimitusjohtaja on Jan Moed. Yritysryhm&n emoyhtio Planmeca Oy on perustettu
vuonna 1971. (Planmeca intranet, 2017.)



2 Jatkuva parantaminen

Pelkalla suunnittelulla tuskin saadaan aikaan taydellisia jarjestelmid. Taydellisyyteen ei
ikind paasta, mutta siihen pyritddn. Tarvitaan jatkuvaa parantamista. Tama tunnetaan
japanin kielella nimella Kaizen. Kaizenilla on kolme perussaantda: siisteys, hukan
poistaminen seka standardointi. Nama asiat ovat osa lean-ajattelua. Kaizenin

perusasioita on myos se, ettd ongelmiin puututaan heti.

2.1 Lean

Lean-ajattelu on johtamisfilosofia, joka keskittyy turhuuksien poistamiseen. Leanin
avulla pyritddn parantamaan asiakastyytyvaisyyttda, parantamaan laatua, parantamaan
tydskentelyolosuhteita, pienentdmé&én toiminnan  kustannuksia, lyhentamaan
tuotannon lapimenoaikoja seka antamaan tyontekijdille mahdollisuus osallistua

kehitystydhon. Pyritdédn tekemaan oikeita asioita. (Kouri, 2009.)

Lean on muodostettu padosin Toyota Production Systemin (TPS) periaatteiden
pohjalta. Lean esiteltiin 1990-luvun alussa, kun taas TPS on peraisin jo 1940-luvun
lopulta. (Liker, 2004.)

Lean-ajattelun kulmakivi on jatkuva parantaminen. Hukkaa eliminoidaan ja virtausta
parannetaan jatkuvasti. Tama logiikka tunnetaan nimella Demingin keha eli PDCA-sykli

(Plan-Do-Check-Act). Leaniin 16ytyy monia tytkaluja. (Logistiikan maailma.)
Lean ei ole pelkkia menetelmid tai tyokaluja, vaan se on strategia, jonka avulla
yritetdan saavuttaa asetettu tavoite. Lean-strategian toteuttamisen keinot kannattaa

jakaa kolmelle abstraktiolle: (Modig & Ahlstrém, 2013.)

e Ylin abstraktio — lean filosofiana, kulttuurina, arvoina, elamantapana,

ajattelutapana jne.

o Keskimmdainen abstraktio — lean parannuskeinona, laatujarjestelméana,

tuotantojarjestelmana jne.

e Alin abstraktio — lean menetelm&na, tydkaluna, tuhlauksen poistamisena jne.



Monilla organisaatioilla on tapana aloittaa lean kayttamalla Toyotan kehittdmia
menetelmia ja tytkaluja. Silloin on vaarana etta sivutetaan leanin syvallisemmat tausta-
ajatukset. Ei ymmarretéa eiké tiedosteta, miksi eri tyokaluja kaytetdan. Taméa voi johtaa
koko lean-ajattelun hylkdamiseen. Mitd korkeammalla abstraktiolla lean on maaritelty,
sit4 laajemmin lean voidaan soveltaa. (Modig & Ahlstrom, 2013.)

2.1.1 Hukka

Hukalla tarkoitetaan sellaista, mik& ei tuota mink&anlaista arvoa ja mika voitaisiin
poistaa. Toyotan seitseman hukkaa (jap. Muda) eli toiminnalliset hukat ovat ylituotanto,
varastot, odottaminen ja etsiminen, siirtymiset, siirrot ja kasittelyt, korjausty® seka turha
tyd. Kahdeksantena hukkana voidaan laskea ihmisten aivokapasiteetin ja osaamisen
kayttamatta jattaminen. Naiden toiminnallisten hukkien lisaksi on kaksi muuta suurta

hukkatyyppia, hajonta (jap. Mura) ja ylikuormitus (jap. Muri). (Logistiikan maailma.)

2.1.2 Virtaus

Virtauksella tarkoitetaan fyysisen tuotteen tai tiedon siirron kokonaislapimenoaikaa
prosessissa. Virtaus alkaa asiakkaan tilauksesta ja paattyy, kun asiakas on saanut
tuotteen. Virtaus toimii kun esimerkiksi tuotannossa valmistetaan tuotteita
mahdollisimman pienissé erissa, ilman vélivarastoja ja vain asiakkaan tarpeen mukaan.
Tama tunnetaan myds nimella Just-in-Time (JIT). Tietotydssa virtausta saadaan
esimerkiksi, kun toimitaan yhden kappaleen virtausmenetelmalla (one piece flow),
iiman turhaa odottelua ja kun tehddédn asiat kerralla kuntoon. Tehtdvien
suoritusjarjestyksella on merkitysta ja tehokkainta on first-in-first-out (FIFO), eli tyot

tehdaan siina jarjestyksessé kuin ne saapuvat. (Torkkola, 2015.)

Prosessien virtaukseen vaikuttaa kolme lakia: Littlen laki, pullonkaulojen laki seka

vaihtelun laki:
1. Littlen laki
Lapimenoaika lasketaan kertomalla keskeneréisten virtausyksikdiden maéard jakson

ajalla (prosessin alkamisen ja paattymisen valinen aika). L&dpimenoaika kasvaa sen

mukaan, montako keskeneraistéd virtausyksikk6d prosessissa on ja kuinka pitkd on



niiden jakson aika. Jaksoaika, eli yksittaisen tyotehtavan keskimaaréinen

suorittamiseen kuluva aika pysyy samana. (Modig & Ahlstrém, 2013.)

Littlen lain mukaan:

CT=WIP *t.

Jossa CT on lapimenoaika, WIP on keskeneraisten virtausyksikdiden maara ja t. on

jaksoaika.

2. Pullonkaulojen laki

Pullonkaulat ovat prosessin vaiheita, jotka rajoittavat l&pimenoa ja joiden kohdalla
tapahtuu pysahdys eli muodostuu jono. Pullonkaulan jalkeiset vaiheet joutuvat
odottamaan vuoroaan, joten niitd ei hyddynnetd taysin. Pullonkaulat siis hidastavat

prosessia ja niiden maara on minimoitava. (Modig & Ahlstrém, 2013.)

3. Vaihtelun laki

Vaihtelua on aina. Se on epdatasapainoa ja epayhdenmukaisuutta, esimerkiksi
asiakkaiden tarpeissa tai tyon maarassa. Vaihtelun voi aiheuttaa resurssit,
virtausyksikot tai ulkoiset tekijat. Mita suurempi vaihtelu, sitd suurempi on
lapimenoaika. (Modig & Ahlstréom, 2013.)

2.1.3 Resurssitehokkuus vs. virtaustehokkuus

Resurssilla tarkoitetaan toimintaedellytystd tai voimavaraa eli yrityksessa
esimerkiksi henkilostéd, toimitiloja, koneita, tyokaluja ja tietokoneita. Resurssi-
tehokkuudella tarkoitetaan resurssien mahdollisimman hyvda hyddyntamista.
Resurssitehokkuus mittaa, kuinka paljon jotain resurssia hytdynnetaan suhteessa
ajanjaksoon. Resurssitehokkuuden nékokulmasta toiminta on tehokasta silloin, kun
esimerkiksi tyontekijoilla on koko ajan ty6ta, eivatka he joudu odottamaan sita, tai kun
tuotantokoneet ovat toiminnassa koko ajan. Resurssitehokkuus on perinteinen tyon
tehokkuuden mittari. Resurssitehokkaassa tydssa kuitenkin tuote tai muu tyostettava

yksikkd voi joutua odottamaan kasittelyyn pddsya pitkankin aikaa, vaikka resurssit



olisivat taysin tyollistettyja. (Modig & Ahlstrom, 2013.) Kuvassa 1 on havainnollistettu

resurssi- ja virtaustehokkuuden eroavaisuutta.

Resurssitehokas Virtaustehokas

Palvelupiste 1 Palvelupiste 2 Palvelupiste 3

Palvelupiste

Kuva 1. Resurssi- vs. virtaustehokkuus.

Perinteisesti tuotantoa ja tyontekoa on jarjestetty resurssitehokkuuden parantamisen
nakokulmasta. Leanissa huomiota kiinnitetddn resurssitehokkuuden ohella
virtaustehokkuuteen. Virtaustehokkuutta mitattaessa huomio pidetaan jalostettavassa
yksikdssa, joka voi olla tuote, asiakas, informaatio tai projekti. Jalostettavan yksikén
tulee edetd mahdollisimman tehokkaasti prosessissa. Yksikkd, eli tuote tai
tilaus, virtaa prosessin lapi ja virtaustehokkuudella mitataan, kuinka paljon
virtausyksikkd jalostuu tiettynd ajanjaksona. Arvo maarittyy virtausyksikon
nakokulmasta eli sen ajan mukaan, jolloin virtausyksikk® saa arvoa. Arvon saamisella
tarkoitetaan asiakkaalle lisdarvoa tuottavaa tyotd, esimerkiksi yhta tyovaihetta laitteen
kokoamisessa. Arvoa tuottamatonta aikaa on esimerkiksi se, ettd tuote odottaa
seuraavaan tybvaiheeseen paasya. Virtaustehokkuuden parantamisessa ei ole kyse
arvoa tuottavien vaiheiden nopeuttamisesta vaan arvon siirron tiheyden
maksimoinnista ja arvoa tuottamattomien toimintojen karsimisesta. (Modig & Ahlstrém,
2013))

2.1.4 Kingmanin kaava

Vaihtelulla on suuri vaikutus virtaustehokkuuteen. Sir John Kingman esitteli 1960-
luvulla kaavan, joka havainnollistaa vaihtelun, resurssitehokkuuden ja lapimenoajan

valisen yhteyden.
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Kuva 2. Kingmanin kaava (mukaillen Modig & Ahlstrém, 2013.)

Kuvan 2 vaaka-akselilla on kayttdaste, joka nayttdd, miten tehokkaasti hyédynnetaan
resursseja. Mita lahempana 100 % ollaan, sitd parempi resurssitehokkuus on. Jos
vaihtelua on vahan, parjataan isolla resurssitehokkuudella. Jos vaihtelua on paljon,
samalla resurssitehokkuudella [&pimenoaika pitenee. Jos vaihtelua pystytdan
minimoimaan tai ennustamaan, resursseja voidaan hyddyntaad paremmin ja nain
lyhentamaan lapimenoaikoja. Ideaali on kuvassa tahden kohdalla. (Modig & Ahlstrém,
2013.)

Kingmanin yhtalo:
CT=V*U*t
Jossa CT on lapimenoaika, V on vaihtelu, U on resurssien kayttbaste ja t. on jaksoaika.

(Piirainen, 2017.)



2.1.5 Mita lean eiole?

Leanin tarkoitus ei ole toimia kustannusten saasttohjelmana, karsia tyontekijoista,
siirtya liukuhihnaty6hon tai vahentaa tyon mielekkyytta. (Kouri, 2009.)

2.2 Tyokaluja ja menetelmia

Leaniin on aikojen kuluessa syntynyt suuri joukko tybkaluja, joilla prosessien valista
hukkaa voidaan tunnistaa ja pienentda. Kaikki tydkalut eivat sovi kaikille, vaan taytyy

valita sopivimmat, joita kayttaa.

2.2.1 Demingin keha

Lean-ajattelutavassa keskeinen asia on jatkuva parantaminen. Demingin keha ja
PDCA-kehityssykli (Plan-Do-Check-Act) kuvaavat jatkuvaa kehittamista. PDCA
perustuu kehdan, jota kierretddn. Tama on myds kokeilujen kehd, koska suunnitelmat
ja muutokset eivat valttamatta tule kayttéon. Ensin suunnitellaan (plan), sitten
kokeillaan (do) ja taman jalkeen tarkastellaan tulokset (check). Tarvittaessa korjataan
asiat ja palataan suunnitteluvaiheeseen. Kun hyva menetelma on saatu aikaan, se
otetaan kayttoon (act). Kaikkia ongelmia ei tarvitse ratkaista yhdella kerralla, vaan
pienissa osissa, jatkuvan parantamisen takia. PDCA-syKlit toistetaan toistensa jalkeen.
(Torkkola, 2015.) Kuvassa 3 esitetaan Demingin kehan periaate.

| Plan |

| Act | ' D

o

|Check‘

Kuva 3. Demingin kehd — PDCA-syKli



2.2.2 5S

5S tulee japaninkielen sanoista seiri (sortteeraa, lajittele), seiton (systematisoi, lajittele),
seiso (siivoa, puhdista), seiketsu (standardoi) ja shitsuke (seuraa, yllapidd).
TyOdymparistossa tai tyopisteella sailytetddn vain valttdmattomat tavarat, eiké
ylimaaraisia tai rikkinaisia tytkaluja tai muuta turhaa ole. Tydympaéristo ja tyopiste on
jarjestetty systemaattisesti ja visuaalisesti. Alueet voi olla rajattu esimerkiksi
teippauksilla tai merkattu varikoodeilla. Jokaiselle tavaralle on oma paikkansa, ja paikat
on merkitty. TyOympaéristd ja tyopiste pidetddn puhtaana ja jarjestyksessa koko ajan.
Parhaat mahdolliset kaytannoét, kuten tyokalujen paikat ja tydjarjestys, on maéaritelty
yhdessa tyotekijoiden kanssa. My6s tyoturvallisuus otetaan huomioon ja siit
muistutetaan asianmukaisin varoituksin sek& merkinnéin. Kun edelld olleista asioista
on sovittu ja kaikki turha poistettu, pidetdaan huolta siitd, ettd sovittuja asioita
noudatetaan jatkuvasti ja kehitetddn tarpeen vaatiessa. (Jstbg & Cattermole &
Wetherill, 2016.)

2.2.3 Standardointi

Standardoinnilla tarkoitetaan toimintatapojen vakioimista. Kun on kehitetty hyvin
toimiva prosessi, tata standardoidaan ja dokumentoidaan. Tyot tehdaén tietyssa
jarjestyksessa, tietylla tavalla rippumatta siitd, kuka suorittaa tyon. Myods tiedon
jakaminen helpottuu, jatkuva parantaminen tehostuu, tyén oppiminen helpottuu,
tydtapaturmat vahenevat ja tyon laatu ja tuottavuus paranevat. Prosessit kehitetdén

jatkuvasti ja dokumentoidaan uudelleen. (Jstbg & Cattermole & Wetherill, 2016.)

2.2.4 Kanban

Sana kanban tulee japaninkielestd ja tarkoittaa mainostaulua, kylttia tai merkkia.
Kanban on lean-periaatteen mukainen tuotannonajoitusjarjestelma, joka auttaa
maarittamaan, mita pitdad tuottaa, milloin ja missa madrissd. Tatd kaytetaan
imuohjausjarjestelméssa signaloimaan materiaalien kulkua. Kanban-taulu tai kortti voi
olla fyysinen, esimerkiksi Post-it-lappu valkotaululla, tai se voi my6s olla
tietokonesovellus, joka nayttda visuaalisesti jotain naytolla. Jos esimerkiksi
varastohyllyssd oleva ruuvilaatikko on melkein tyhja, voidaan hyllyn paatyyn pistaa
punainen lappu, joka signaloi, etta tarvitaan taydennysta. (Torkkola, 2015.) Kuvassa 4

esitetaan yksinkertainen kanban-taulu.
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Tehtavat Tyonalla Valmiit

Kuva 4. Yksinkertainen kanban-taulu

2.2.5 Imuohjaus vs. tyontbohjaus

Just-In-Timea (JIT) ja imuohjausta kaytettiin jo ennen varsinaista lean-ajattelua yhtena
japanilaisten tuotantofilosofioiden periaatteena. Suomeksi kaytetdan myds “Juuri
Oikeaan Tarpeeseen” (JOT) -ilmaisua. Materiaaleja valmistetaan, siirretdan ja
kuljetetaan vain todellisen tarpeen mukaan. Tarve on l&htdisin asiakaskysynnasta.
Imuohjaus tapahtuu taaksepdin, asiakkaalta tuotannon alkuun tai suunnitteluun.
Imuohjausta kaytetdan usein kallimpiin erikoistuotteisiin tai tuotteisiin, joissa on useita

varuste-kombinaatioita ja varivaihtoehtoja, esimerkiksi autoissa. (Liker, 2004.)

Tyontbohjaus perustuu ennusteisiin eika suoraan asiakkaan tarpeisiin. Ohjauksessa
hy6dynnetaan usein tarvelaskentaa, Material Requirements Planning (MRP). Tata
menetelmaa kaytetddn usein sesonkituotteille. Esimerkiksi jaateldtehtaalla tiedetaan,
ettd kesdlla sybdddn enemman irtojaatelditd. Tyodntdohjauksessa tuotetaan myos
varastoihin. (Logistikan maailma.) Kuvassa 5 havainnollistetaan tyonto- ja

imuohjauksen perusperiaatteita.
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Kuva 5. Tydnto- ja imuohjaus (mukaillen Logistiikan maailma.)

Kaytannossa yrityksissa ei aina ole pelkastadan jompaakumpaa tuotantosuunnitelman
ohjausmenetelmaa lapi koko tuotannon, vaan usein molempia. Esimerkiksi tuotteen
rungot saatetaan valmistaa tietty maara etukateen tydntéohjauksena valivarastoon ja

varusteet lisdtdan imuohjausperiaatteella. (Logistiikan maailma.)

2.2.6 First-In-First-Out

FIFO, First-In-First-Out eli ensimmainen sisaan, ensimmainen ulos. Tama tarkoittaa,
etta tyot tehdaan samassa jarjestyksessa kuin ne saapuvat. Jos alkaisi ohittamaan ja
muuttamaan jarjestysta, vaihtelu kasvaisi ja ennustettavuus haviaisi. FIFO-periaatetta
noudattamalla ty6 etenee tehokkaasti myds tiimien valilla, silla se yhdistaa tiimeja ja
prosesseja toisiinsa ennustettavaksi ketjuksi. (Torkkola, 2015.)

2.2.7 Paivapalaveri

Paivapalavereita suositellaan pidettavaksi heti tydpaivan alussa ja seisten esimerkiksi
kanban-taulun tai muun visuaalisen taulun &&rella. Palaverin pituus on enintaan 15
minuuttia. Tavoitteena on keskustella edellispaivan tapahtumat sekd suunnitella
tulevan paivan tapahtumat. Osallistujat voivat tuoda esille haasteita ja keskustella
niistd. Nain muut osallistujat tietdvat toistensa ty6t. Mikéli tarvitaan enemman aikaa

keskusteluun, on tarkoituksenmukaista sopia erillinen palaveri. Tapaamisia ei aina
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tarvitse olla paivittain, mutta tarkoitus on, ettd niitd pidetd&dn saanndllisesti. (Kouri,
2017.)

2.2.8 A3-ongelmanratkaisu

Ongelmanratkaisuun, kehittdmiseen, valmentamiseen ja oppimiseen voi kayttad A3-
ongelmanratkaisumenetelmaa. A3 nimi tulee A3-paperikoosta ja tarkoitus on etta siihen
on tiivistetty oleellinen asia yhdelle paperille. A3:lla ndkee myo6s kaikki asiat yhdella
silmayksell&, verrattuna monisivuiseen dokumenttiin, ja on nain visuaalisempi. Paperilla
on seitseman kohtaa, joissa esitetaan lyhyesti ongelman tausta, nykytila ja ongelma
tarkemmin, tavoite, analyysi, mikd on ongelman syy, ehdotus toimenpiteisiin,
suunnitelma toimenpiteille seka seuranta. Tarkeaa on kayda kaikki kohdat lapi eiké&
niin, etta kun on ongelma, implementoidaan ratkaisuja analysoimatta juurisyyt kunnolla.

(Torkkola, 2015.) Kuvassa 6 on esimerkki A3-ongelmanratkaisumallista.

Otsikko Omistaja / pvm
1. Tausta 5. Ehdotetut toimenpiteet
Miksi puhut juuri kyseisest4 asiasta? ¢  Ehdotukset, miten ja mill4 keinoilla tulevaisuuden tavoittetila

voidaan saavuttaa
Miten ehdotetut toimenpiteet vaikuttavat tavoitetilan
saavuttamiseen?

2. Nykyiset olosuhteet

Miten asiat ovat tén&an?

Visualisoi, kdytd kaavioita, kuvaajia, piirroksia, karttoja,
prosessikuvaajia

Miké on ongelma?

6. Implementointisuunnitelma

Mitd toimenpiteita / aktiviteetteja tarvitaan, kuka on vastuullinen
e eeee . ja mihin menness&?
3. Pdamaarat /’ tavoitteet «  Milla mittareilla / indikaattoreilla edistymista seurataan?

Projektin toimenpidesuunnitelma

Mitd odotetaan lopputulemana?

— 7. Seuranta
4. Analysointi
Mitd asioita voidaan aavistella / mahdollisten riskien
Miké / mitka ovat ongelman juurisyyt? tunnistaminen
Valitse yksinkertaista ongelmananalysointitybkaluja, joilla osoitat *  Varmista PDCA
syy-seuraussuhteen . Opit ja oivallukset ja niiden jatkaminen

Kuva 6. A3-ongelmanratkaisumalliesimerkki (Planmeca.)

2.2.9 5 kertaa miksi?

Kysymalla viisi tai useamman kerran miksi, saadaan syvempi ymmarrys asioiden
taustoista ja todellinen juurisyy selville. (Dstbg, & Cattermole & Wetherill, 2016.)
Esimerkki: Auto ei kynnisty. Ensimmainen miksi? Koska akku on tyhja. Toinen miksi?

Koska laturi ei toimi. Kolmas miksi? Koska remmi on katkennut. Neljas miksi? Autolla
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on ajettu niin paljon ja remmi jo vanha. Viides miksi? Maaraaikaishuollot ovat

tekematta.

2.2.10 Arvovirtakaavio

Arvovirta-analyysilla tehdaan arvovirtakaavio, Value Stream Mapping (VSM), jossa
kuvataan prosessia. Tamé&n avulla voidaan tunnistaa arvoa tuottavia sek& arvoa
tuottamattomia toimintoja. Arvoa tuottamattomia toimintoja ovat esimerkiksi varastointi,
kuljetus ja jonotus. Arvovirtaus on I|&pimenoaika, jota pyritddn saamaan
mahdollisimman lyhyeksi. Ensin tehd&an kaavio nykytilasta jossa nakyvat kaikki
vaiheet ja ajat prosessissa. Tamén jalkeen analysoidaan kaavio, jossa poistetaan
turhat toiminnot. Sen jalkeen luodaan uusi kaavio. (Rother & Shook, 1999.) Kuvassa 7

ja 8 havainnollistetaan arvovirta-analyysikaavioiden siséltda ja kayttoa.

Current-State Value-Stream Map
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Kuva 7. Arvovirtakaavio, nykytila (Rother & Shook, 1999.)
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Future-State Value-Stream Map

Kuva 8. Arvovirtakaavio, tuleva tila (Rother & Shook, 1999.)

2.2.11 Tehokkuusmatriisi

Leania yritetaan usein selittdd tehokkuusmatriiseilla. Tehokkuusmatriisit kertovat, mihin
suuntaan yrityksen kehityksen on tapahduttava. Joko resurssitehokkuus voi kasvaa tai
vahentyd tai virtaustehokkuus voi kasvaa tai vahentya. Leanissa pyritaan
maksimoimaan virtaustehokkuus seka resurssitehokkuus painottaen
virtaustehokkuutta. Matriisissa on nelja paikkaa, joissa organisaatio voi sijata. (Modig &
Anlstréom, 2013.)

Tehokkuussarakkeita

Jos yritys keskittyy pitkalti vain resurssitehokkuuteen, se ajautuu matriisissa
vasempaan yldkulmaan  tehokkuussaarekkeille.  Téallainen  yritys  koostuu
osaoptimoiduista osista, jotka pyrkivat maksimoimaan resurssien kayton. Jokaisen
yksikdn virtaustehokkuus on kuitenkin pieni. Teollisuudessa tdmé tarkoittaa sita, etta
tavaraa seisoo paljon varastoissa ja syntyy hukkaa muun muassa
varastointikustannuksien muodossa. (Modig & Ahlstrom, 2013.) Kuvasta 9 selvida

tehokkuusmatriisin rakenne.



15

A = i\f

Tehokkuussarakkeita| ., Ihannemaa
0 Osaoptimointia ja Suurl'rg.surssi- ja Tarjonnan ja kysynnin
5 asiakkaalle ei-toivottua virtaustéhgkkuus vaihtelun
jg odotusaikaa ., maarittelema
< a tehokkuusraja
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> Joutomaa Tehokkuuden meri
g
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asiakkaalle ei tuoteta hdanen mahdollisimman
tarpeeksi arvoa tehokkaassa
tyydyttdmisessa

Virtaustehokkuus

Kuva 9. Tehokkuusmatriisi (mukaillen Modig & Ahlstrém, 2013.)

Tehokkuuden meri

Tehokkuuden merella virtaustehokkuus on suuri ja resurssitehokkuus pieni. Yrityksen
paapaino on asiakkaan tarpeiden tehokkaassa tayttamisessa. Tama vaatii, etta
yrityksella on jatkuvasti kaytdssa vapaata kapasiteettia. Lean-ajattelussa painotetaan
kylla virtaustehokkuutta ja asiakkaan parasta palvelua, mutta liiallinen virtaustehokkuus
voi tehdé yrityksen toimet kannattomaksi. (Modig & Ahlstrém, 2013.)

Joutomaa

Joutomaalla asiakkaalle tuotettu arvo on vaatimatonta, ja resursseja tuhlataan.
Joutomaalla  sijaitsevista  yrityksista  puuttuu  koordinointia,  rutiineja  ja

jarjestelmallisyyttd. Joutomaa on luonnollisesti yritykselle ei-toivottua aluetta. (Modig &
Anlstrém, 2013.)
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lhannemaa

Ihannemaa on se, mité tavoitellaan, ja sinne on myos vaikea paasta, silla resurssi- ja
virtaustehokkuuden tasapainoinen yhdistaminen on haastavaa. Yritykset tavoittelevat
tahted, mutta se ei kaytannodssa ole mahdollista. Téh&n on suurena syyna asiakkaiden
kysynnén vaihtelu. Yritys ei pysty ikind taysin onnistuneesti ennustamaan, mita, milloin
ja mink& maaran asiakas tiettya tuotetta tai palvelua tarvitsee. Edes asiakas itse ei
pysty siihen. Kysynnén ja tarjonnan vaihtelu maarittaa tehokkuusrajan. Tehokkuusrajan
ylapuolelle ei ole mahdollista paésta. Se, mihin kohtaan muuten ihannemaata
tahdataan, riippuu organisaation liiketoimintastrategiasta. Liiketoimintastrategia
maarittda, mita arvoa yritys aikoo asiakkaalle tarjota eli keskitytdanko laatuun vai
kustannuksiin. (Modig & Ahlstrém, 2013.)

2.2.12 Gemba-kavely (genchi genbutsu)

Gemba tarkoittaa japaninkielella todellista paikkaa ja gemba-kavelylla tarkoitetaan, etta
mennaan paikan paalle siella, missa tyo tehdaan tai ongelma esiintyy. Ajatus on, etta
ongelma on nahtava kaytanndssa ennen kuin se pystytddn ratkomaan. Kaikki nayttaa
erilaiselta lattiatasolla kuin paperilla konttorissa. Gemba-kierroksella voi samalla
keskustella suoraan tyontekijoiden kanssa ja saada juurisyyt selville helpommin. (Liker,
2004.)

2.2.13 Spagetti-diagrammi

Tekemalla spagetti-diagrammia selvida visuaalisesti, onko esimerkiksi tarpeen muuttaa
tyopaikan layoutia tai tehda muita muutoksia. Joutuvatko tydntekijat kavelemé&an
turhaan paikasta toiseen, tai siirtelemaan tavaroita paikasta toiseen jne. NAma asiat

voivat vaikuttaa mm. laatuun, aikaan ja kuluihin. (What is Six Sigma, 2018.)
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Kuvat 10 ja 11 kuvaa erdan ravintolan keittion layout nykytilassa sekd muutoksien

jalkeen:

Meat Cumng Omc;n, Tomato,
Desk epper

Order Placing
Desk

Order Delivery

Vegetable
cutting Desk

desk ' Presentation
& Packing
Desk
Oven J Stove
\\_//
Kuva 10. Spagetti-diagrammi, nykytila (What is Six Sigma, 2018.)
I:Il.‘llr'nic:nr'n, T:ma*t:ﬂ. Meat Cutting
epper Chopping Desk r_
Order Placing
Desk
Vegetable
Stove e r— cutting Desk
Order Delivery kY
desk

C— Presentation &

i" Oven
Packing desk

Kuva 11. Spagetti-diagrammi, uusi tila (What is Six Sigma, 2018.)
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3 Lean pelien avulla

Lean-peleja loytyy monia. Jos etsii internetissa, loytaa paljon tietokonepeleja seka
videoita joissa naytetaan peliohjeita. Loytyy myds useita fyysisia peleja, joissa
simuloidaan esimerkiksi tehdasta tai toimistoymparistoa. Erilaisilla vélineilla ja peleilla
voidaan havainnollistaa ja opettaa muuten niin vaikeita tilastollisia ilmi6itd, kuten
naytteenottoa, vaihtelua, teollista koesuunnittelua, s&adoén vaikutusta jne. (Quality

Knowhow Karjalainen Oy.)

Koska yrityksesséd on tarkoitus pitdd fyysista lean-koulutusta pienissa ryhmissa,
paatimme toteuttaa myo6s pelin fyysisend. Halusimme sellaisen pelin, missa koko
ryhma voi osallistua samaan aikaan. Fyysisesta pelista opit jaavat mita ilmeisimmin

my6s paremmin mieleen kuin tietokonepelista. Pari fyysista pelia on kuvattu alla:

Supply Chain Management Game, eli toimitusketjunhallinta-peli on simulointi
toimitusketjun henkildstolle, joka haluaa kokeilla ja oppia liséaa siitd, miten tyokaluja
kuten kanban, Vendor Managed Inventory (VMI) ja Supermarkets voidaan kayttaa
toimitusketjun optimointiin. Pelissd simuloidaan laivatelakkaa missa valmistetaan
laivoja. Pelissa kaytetaan Lego-palikoita, joilla simuloidaan materiaalia ja tuotantoa.
Tassa simulaatiossa on rooleina tuotannon suunnittelija, materiaalinkasittelija,
toimittaja ja asiakas, jotka toimivat yhdessa kolmessa pelisyklissa, joissa eri tydkaluja
kaytetaan. Tama antaa osallistujille hyvan esittelyn tydkaluista sekd innostaa heita
kehittamaan omaa tybymparistbdaan. Peli keskittyy suunnitteluun, hankintaan ja
kuljetukseen. Pelissa on kolme pelikierrosta, jotka alkavat perinteisella prosessilla.
Seuraavilla kierroksilla otetaan kayttéon mm. SCM-tyokalu, kanban, VMI ym. Tuloksia
kirjataan taulukkolaskentaohjelmaan. Peli on tarkoitettu kuudesta yhdeksaan
pelaajaan. (Leanshopping.)

Lean Game FlowCar -pelissa simuloidaan rekkatehdasta. Tamén pelin tarkoituksena
on esitella lean-periaatteet ja erilaisia tydkaluja. Pelissa kaytetddn Lego-palikoita.
Pelissa on nelja kierrosta ja jokaisen kierroksen jalkeen osallistujat saavat miettia,
miten voisi parantaa prosessia. Pelisséa tulee hyvin esille mm. erdkoon ja layoutin
merkitys, FIFO, JIT, kanban, standardointi, hukka, pullonkaulan laki, tuotannon
tasapainottaminen (jap. heijunka) sek& 5S. Pelissd on nelja kokoonpanijaa,
materiaalintoimittaja, materiaalinkéasittelija, tehdaspéallikkd sekd asiakas. Sopiva

palaajamaéara on seitseméasta kymmeneen. (Leanshopping.)
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4 Lean-peli Planmecalla

Planmecalla valitsimme lean-koulutukseen Lego-rekkatehdaspelin, koska osallistujia oli
seka tyontekijoista ettd toimihenkildista. Lego-rekkatehdaspelista saa kaytannodssa
erittdin hyvan kasityksen, miten pienilla muutoksilla saa parempaa tulosta aikaan.

Vaikka peli simuloi tuotantoa, opit voidaan hyddyntdd my6ds muissa ty6tehtavissa.

Pelissa simuloitiin tehdasta, joka valmisti kuvan 12 mukaisia rekka-autoja. Normaalissa
rekka-autossa oli valkoinen runko-osa ja erikoismallissa oli punainen runko-osa. Koska

halusimme simuloida my6s huonoa laatua, kaytettin myds mustia runko-osia, jotka

esittivat huonolaatuisia osia.

Kuva 12. Normaali rekka-auto (valkoisella osalla), erikoismalli (punaisella osalla) sekéa
huonolaatuinen (mustalla osalla).

Alkuperéisessa pelissd pelataan nelja kierrosta, mutta paatimme yhdistaa kierrokset
kaksi ja kolme, joten kierroksia tuli yhteensa kolme. Jokaisella kierroksella mitattiin
kierroksen kokonaisaika, erikoistoimituksen lapimenoaika (rekka-auto punaisella
osalla) sek&d laskettiin puolivalmisteiden lukuméaéara (WIP/KET), huonolaatuisten
puolivalmisteiden (joita esittivat mustat osat) lukumaara ja toimitettujen rekka-autojen
lukum&ard. Pelaajien lukuméard, erdkoko seka kaytetty tila (pOytien/tyopisteiden
lukumaara) kirjattiin myaos ylos. Nama mittaustulokset kirjattiin

taulukkolaskentaohjelmaan, missa vertailimme tuloksia eri kierroksien valissa.

Jokaisella pelikierroksella oli kymmenen osallistujaa. Koska Lego-osia oli rajallinen
maard, n. 40:een rekka-autoon, piti valmiita rekka-autoja purkaa osiksi heti, kun
asiakas oli tarkastanut niitd, jotta varaosia olisi saatavilla. Paasaantoisesti
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ensimmainen kokoonpanija jai jossain vaiheessa ilman osia. Yhdessa rekka-autossa oli
koottavia osia 47 kpl. Todettiin, ettd oli hyva olla kaksi henkilod purkamassa rekka-
autoja, silla purkamisessa saattoi menna enemman aikaa kuin kokoamisessa osittain
sen takia, ettd Lego-osat olivat uusia ja pysyivat tiukasti kiinni toisissaan. ltse rekka-
auton kokoonpanoon tarvittin neljd pelaajaa. Jokaisella kokoonpanijalla oli
kokoamisohjeet ja kuvat tarvittavista Lego-osista A4-paperilla tydopoydalla. Jokainen
kokoonpanija kokosi omassa tydvaiheessaan tietyt osat valmistettavaan rekka-autoon.
Taman lisdksi tarvittin  tavarantoimittaja, materiaalin  kasittelija, joka siirsi
puolivalmisteet seuraavalle kokoonpanijalle, tehdaspaallikkd seka asiakas.
Ajanottajana toimi joko ohjaaja, tehdaspaallikkd tai asiakas. Jos osallistujia olisi vain
seitseman, ohjaaja voisi toimia tehdaspdadllikkbnd ja asiakas voisi toimia myos
valmiiden rekka-autojen purkajana. Kuvassa 13 esitetdan pelissa kaytetyt

kokoonpanijoiden tyéohjeet.

Operaattori tarvitsee seuraavat oG
Operaattori tarvitsee seuraavat
Tybohie 1 b il [ 4R Tysohje 2 Operesnortaseeseuomt [ B8 v{-
toiminto et timinto FF AN

1 HUOMI 1 2

u
I

Lis88 nelj Lis8s lopuksilittes musta ja kolme
jap
Punainen osa kuvaa erikoisautoa ja alustaan. osilla. kokoonpanoon.
musta osa kuvaa huonoa laatua
(viallista raaka-ainetta).

osaa ja kokoa
kuvan osoittamalla tavalla.

Tehdaspallikks jakaa komentojs,
millaisia osia kulloinkin kiytetaan,

TS R

(e

e - L
— o

raattori 2
Operaattoritarvitsee seuraavat Operasttoritarvitsee seuraavat

Tydohje #3 raska-aineetkokoonpanos varten: Tyooh]e raska-sineetkokoonpanos varten: lll-
toiminto ﬂ[ L" toiminto #4

1 2

1
Lisaa keulaan etupuskuri ja Lisaa j8shdytin, kaksi kirkasta Lisaa kaksi tualitasia, sininen hytti
seka Lisaa musta katto, nelja sinista Uisaa viimeinen katto-0sa, jossa
puskuria auton eteen. spoileria, sininen konepeti seka lamput. Lis3 myds pakoputket

renkaat seks alustalevy persvaunulle.
;- '.

.

Kuva 13. Kokoonpanijoiden tydohjeet

Erikoistoimituksen rekka-auto (punaisella osalla) lisattiin peliin siina vaiheessa, kun
tyopisteella kaksi oli sopivasti keskeneraisid normaalituotteita. Tama tapahtui noin
viiden ja kymmenen minuutin peliajan valissa riippuen ryhmén nopeudesta. Heti
punaisen osan lisaamisen jalkeen liséttin mustia osia perdan. Nama mustat osat
kuvasivat viallista materiaalia, mista tehdas ei ollut tietoinen, vaan viat tulisivat esille

vasta myohemmin asiakkaalla. Kun kaikki mustat osat oli kaytetty (15 kpl.), lisattiin
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peliin taas valkoisia osia. Rekka-autoja piti koota aina FIFO-menetelmalla, eika

jarjestysta saanut muuttaa missdan vaiheessa.

Jokaisen kierroksen jalkeen keskusteltiin, miten peli eteni ja miten prosessia voisi
parantaa. Ideana oli, ettd kurssinvetdja ei heti antanut valmiita ratkaisuja, vaan

jokainen sai itse pohtia asioita.

4.1 Ensimmainen pelikierros ja havainnot

Ensimmaisella pelikierroksella kaytettiin funktionaalista layoutia, ja tyOpisteet olivat
kauempana toisistaan. Ideana oli simuloida tehdasta, jossa kokoonpano tapahtuu eri
paikoissa ja puolivalmisteita joutuu siirtelemdan paikasta toiseen. Pelissd jokainen
keskittyi vain omaan ty6honsa, eikd auttanut muita. Jos kokoonpanija joutui
odottamaan osia tai puolivalmisteita, hénen piti istua paikallaan tekematta mitéaan.
Ennen pelin alkua, jokainen kokoonpanija sai tarvittavat osat neljdan autoon. Tuotanto-
erakoko oli kolme, eli kolme puolivalmistetta siirrettin aina paikasta toiseen, ei
enempéaa eikd vahempaa. Kuvassa 14 havainnollistetaan ensimmaisen pelin layoutia ja

henkildohahmoja.

Feantiegospei Kokoonpanija #1 Kokoonpanija #4
Peli #1
= €
4’% & = < v
=) e \\ /,,"
¥ W
L_I /
Purkutiimi
Tavaran-
EomuEMn Materiaalin-
‘ Kasittelija
n Ajanottaja

Asiakas Tehdaspaillikko
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Kuva 14. Ensimmaéisen pelikierroksen layout ja henkildhahmot
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Peli alkoi, ja ajanotto kaynnistettiin. Kun ensimmainen kokoonpanija oli koonnut kolme
puolivalmistetta, kokoonpanija pyysi kuljetusta materiaalink&sittelijalta, joka kuljetti
puolivalmisteet seuraavalle kokoonpanijalle. Jos osia loppui tyOpisteelta, kokoonpanija
pyysi niitd tavarantoimittajalta.

Puolivalmisteita kasaantui toisen kokoonpanijan tyopisteeseen jonoon, eli syntyi
varasto. Myds kolmannen kokoonpanijan tydpisteeseen syntyi varasto. Kun viisi—
kymmenen minuuttia oli pelattu, ensimmaiselle kokoonpanijalle annettiin punainen
erikoisosa seka kaynnistettiin toinen ajanottokello. Heti punaisen osan jalkeen lisattiin

mustia osia peliin ja timan jalkeen taas valkoisia osia.

Tehdaspaaéllikkd oli ainoa, joka sai kommunikoida asiakkaan kanssa. Kun neljas
kokoonpanija oli koonnut kolme valmista rekka-autoa, hén pyysi tehdaspaallikk6a
kuljettamaan tuotteet asiakkaalle. Asiakas tarkasti rekka-autot ja piti kirjaa, kuinka
monta rekka-autoa oli vastaanottanut. Jos jostain rekka-autosta puuttui osia tai rekka-
auto oli vaarin koottu, asiakas ilmoitti tamé&n tehdaspaallikdlle, joka vei viallisen
tuotteen korjattavaksi tyopisteelle, jossa virhe oli tapahtunut. Korjauksen jalkeen
tehdaspaallikkd toimitti korjatun rekka-auton takaisin asiakkaalle. Tama kuvasti sita,

ettd korjaamiseen menee aikaa ja huono laatu maksaa.

Kun asiakas oli saanut erikoistoimituksen, ajanottokellot pysaytettiin ja ensimmaéinen
pelikierros oli ohi. Taman jalkeen taulukkolaskentaohjelmaan kirjattiin kokonaispeliaika,
erikoistoimituksen lapimenoaika seka asiakkaalle toimitettujen tuotteiden maéaara.
Laskettiin ja kirjattiin myos, kuinka monta keskeneraista puolivalmistetta sekd kuinka
monta huonolaatuista puolivalmistetta makasi tyOpisteilld ja vdlivarastoissa. Kun
myO6hemmin Kkavisi ilmi, ettd vdlivarastoissa olevissa puolivalmisteissa olisi
huonolaatuisia osia, naita joutuisi vaihtamaan normaalilaatuisiin osiin. Tama otettiin

my6s huomioon taulukkolaskentaohjelmassa kustannuksena.

Pelin aikana havaittiin, etté tyot kokoonpanijoiden vélilla oli jaettu epatasapainoisesti.
Ensimmaisella kokoonpanijalla oli vahiten koottavia osia. Toisen kokoonpanijan
tyopisteellda oli eniten puolivalmisteita jonossa ja myos kolmannen kokoonpanijan
tyopisteelle syntyi jono. Neljannella kokoonpanijalla oli vain tilapaisesti puolivalmisteita
jonossa tyopisteelld. Ensimmaisellda kokoonpanijalla osat loppuivat usein kesken, koska
tama oli nopein vaihe. Havaittiin myos, ettd materiaalinkasittelijalla oli luppoaikaa, kun

taas tavarantoimittajalla oli kiire kuljettamaan osia.
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Suurimmat ongelmat ensimmaisella pelikierroksella olivat tydnjako, jonojen syntyminen
seka hidas lapimenoaika erikoistoimitukselle. Vélivarastoissa oli puolivalmisteita seké
huonolaatuisia tuotteita. Tassa vaiheessa vaikutti silta, ettd toinen kokoonpanija

muodosti pullonkaulan tuotannossa.

4.2 Toinen pelikierros ja havainnot

Toisella pelikierroksella muutettiin tehtaan funktionaalinen layout solu-layoutiksi, mika
tarkoitti, ettd kokoonpanijoiden poydat olivat vierekkain tai U-muodossa. Nain paastiin
eroon puolivalmiiden tuotteiden tarpeettomasta kuljettamisesta. Myds erakoko
muutettiin kolmesta yhteen. Taman lisaksi kayttoonotettiin kanban-kortit. Kuvassa 15
havainnollistetaan toisen pelikierroksen layout ja henkildhahmot.
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Kuva 15. Toisen pelikierroksen layout ja henkiléhahmot

Kokoonpanovaiheet tapahtuivat pelissa oikealta vasemmalle. Jokaisen kokoonpanijan
vasemmalle puolelle laitettiin Post-it-lappu pdydéalle, joka toimi kanban-korttina.
Kanban-kortti toimi signaalina imuohjaukselle. Jos kokoonpanijan vasemmalla puolella
olevalla kanban-kortilla oli puolivalmiste, tamé& kokoonpanija ei saanut aloittaa uuden
puolivalmisteen kokoamista, ennen kuin oma puolivalmiste oli siirtynyt eteenpain

seuraavalle kokoonpanijalle. Kun neljas kokoonpanija oli koonnut valmiin rekka-auton,
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ja laittanut sen kanban-kortille, tehdaspaallikké kuljetti tuotteen asiakkaalle

automaattisesti.

Talla pelikierroksella kokonaispelaajamaaréa pysyi samana: seitseman pelaajaa ja kaksi
purkajaa sekd asiakas. Koska materiaalinkasittelijaa ei tarvittu taman layoutin
mukaisella pelikierroksella, kaytimme téalla kierroksella kahta tavarantoimittajaa.
Tavarantoimittajat pystyivat myods ndkemaan kokoonpanijoiden osien varastotilanteen
ja saattoivat ennakkoon tuoda tarvittavia osia tyopisteille. Toisella pelikierroksella muut

saannot ja valmistelut olivat samanlaiset kuin ensimmaisella pelikierroksella.

Kun toinen pelikierros alkoi, ajanotto kaynnistettiin. Havaittiin nopeasti, ettd tama
pelikierros sujuu paljon tehokkaammin kuin ensimmaéinen. Asiakas sai myos
ensimmaisen rekka-auton paljon nopeammin. Noin viiden-kymmenen minuutin peliajan
jalkeen tuotantoon liséttiin erikoistoimitus punaisella osalla, mika kaynnisti toisen
ajanottokellon mittaamaan erikoistoimituksen lapimenoaikaa. Taméan jalkeen

tuotantoon lisattiin huonolaatuisia mustia osia.

Kun asiakas oli saanut erikoistoimituksen, peli ja ajanotto paattyi. Laskettiin ja Kirjattiin
samat asiat taulukkolaskentaohjelmaan kuten ensimmaisella pelikierroksella. Havaittiin,
ettd jonoja ei syntynyt imuohjauksen ja yhden kappaleen erdkoon takia. Talla
pelikierroksella puolivalmisteita, tai puolivalmisteita huonolaatuisilla osilla ei kertynyt
valivarastoihin kuten ensimmaisella pelikierroksella, koska valivarastoissa tai tyon alla
oli maksimissaan yksi puolivalmiste per kokoonpanija. Tuotantolinjalla oli enintdén nelja
puolivalmistetta, yksi kullakin kokoonpanijalla. Myds erikoistoimituksen lapimenoaika oli
noin viisi-kymmenen kertaa nopeampi kuin ensimmaisella pelikierroksella riippuen
missa ajankohdassa erikoistoimitus liséttiin peliin. Koska kokoonpanotila oli pienempi
layout-muutoksen takia, tama huomioitin my6s taulukkolaskentaohjelmassa

kustannussaastona.

Todettiin ettd kokoonpanijoiden tyot olivat edelleen epéatasapainossa. Ensimmainen
kokoonpanija, jolla oli vahiten kasattavia osia ja nopein vaihe, joutui jatkuvasti
odottamaan seuraavan kokoonpanijan vapautumista. Kolmannella kokoonpanijalla oli
koko ajan tekemista, eli toinen kokoonpanija ei ollutkaan pullonkaula, kuten naytti
ensimmaisella pelikierroksella. Valilla toinen kokoonpanija joutui odottamaan

kolmannen kokoonpanijan vapautumista. Neljas kokoonpanija joutui valilla odottamaan
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puolivalmistetta kolmannelta kokoonpanijalta. Tassa selvisi, etta kolmas kokoonpanija

oli pullonkaula ja hitain vaihe.

4.3 Kolmas pelikierros ja havainnot

Koska kokoonpanovaiheet olivat edelleen epatasapainossa, paatettin kolmatta
pelikierrosta valmistella etukateen optimoimalla ja kellottamalla kokoonpanovaiheet
ennen pelikierroksen alkua. Ensimmainen kokoonpanovaihe kesti noin kymmenen
sekuntia, toinen vaihe noin 30 sekuntia, kolmas vaihe noin 45 sekuntia ja neljas vaihe
noin 35 sekuntia. Tasapainotettin kokoonpanovaiheet siirtdméalla osa Lego-osien
kokoamisvaiheista neljannesta tyOvaiheesta kolmanteen, kolmannesta toiseen seka
toisesta ensimmaiseen. Jossain koulutusryhmassa muutettiin osien
kokoamisjarjestystd niin, ettd neljannessa vaiheessa koottavia osia koottiin jo
ensimmaisessa vaiheessa. Koottavat osat, joita oli 47 kpl rekka-autossa, ei kuitenkaan
voitu jakaa tasan neljalle niin, etta jokaisella kokoonpanijalla olisi ollut 11-12 osaa,
koska pienet osat olivat hitaampia koota kuin isommat osat. Osien jakoa piti jakaa
kokeilemalla. Tamén jalkeen kellotettiin uudet ajat. Toistettiin kokeilut (PDCA-sykKilit)
vield kolme — nelja kertaa ja saatiin tyGvaiheet melko tasaisiksi. Kellottaminen kannatti
tehda muutaman kerran sen takia, etta yksittdisessa tytvaiheessa oli aina pienta

vaihtelua. Kuvassa 16 esitetaan kolmannen pelikierroksen layout ja henkildhahmot.
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Kuva 16. Kolmannen pelikierroksen layout ja henkiléhahmot
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Pelaajat huomasivat myo6s, ettd kannatti pitdd osat jarjestyksessd pdydilla. Talloin
myds tavarantoimittajat nakivat, mitkd osat ovat loppumassa, ja pystyivat ennakkoon
tuomaan osia kokoajille. Jotkut ryhmét kayttivat teippia, millda merkkasivat "lokeroita”
poydille, jotkut ryhmat kayttivat pienid pahvilautasia tai muovimukeja, mihin tuodaan
osia. Tassa tuli esiin 5S.

Koska meilla oli kaksi tavarantoimittajaa, paatettiin, ettd toinen voi keskittya
ensimmaisen ja toisen kokoonpanijan osatoimituksiin ja toinen tavarantoimittaja
kolmannen ja neljannen kokoonpanijan osatoimituksiin. Kolmannella pelikierroksella
saannot olivat identtiset toisen pelikierroksen kanssa. Peli alkoi, ajanotto oli kdynnissa
ja peli loppui, kun erikoistoimitus oli tullut asiakkaalle. Tulokset Kirjattiin jalleen
taulukkolaskentaohjelmaan. Keskenerdisia ja huonolaatuisia tuotteita oli saman verran
kuin toisella pelikierroksella, mutta todettiin, etta tuottavuus ja lapimenoaika paranivat

entisestaan.

Kolmannella pelikierroksella, kun tyovaiheet olivat tasapainotettu, kavi ilmi, etta
yksittédginen kokoonpano saattaa hidastua alussa johtuen muuttuneesta prosessista.
My0Os virheiden maaré saattaa nousta. Todettiin, ettd kun prosessia muutetaan, olisi
tarked laatia uudet tydohjeet seka perehdyttad henkildstd uuteen prosessiin.

4.4  Ylimaarainen pelikierros

Edellisissa peleissa simuloitiin huonoa laatua mustilla Lego-osilla. Ylimaaraisella
pelikierroksella halusimme vielda simuloida, miten fyysisesti huonolaatuiset osat
vaikuttaisivat tuotantoon ja lapimenoaikaan. Pelasimme vertailun vuoksi ylimaaraisen
pelikierroksen samalla layoutilla ja saanngilla kuten kolmannella pelikierroksella ja
kadytimme vastaavia Lego-osia kuten edellisissa peleisséd. Osia oli tassd 30 rekka-
autoon. Koottavia osia oli 47 kutakin rekka-autoa kohden, joten osia oli yhteensa 1410
kpl. Naista 70 (5 %) oli muokattu niin, ettd osat eivat sopineet yhteen, vaan
kokoonpanossa joutui vaihtamaan viallista osaa tai toimittamaan puolivalmisteen
takaisin edelliselle kokoonpanijalle korjattavaksi. Muokkauksessa oli kaytetty
pikaliimaa, tai osaa rikottu niin, ettei viallista osaa helposti huomannut silmin. Kaikki
osat oli jaettu ja jarjestetty valmiiksi tyopisteille, joten tdssé pelissd ei tarvinnut
tavarantoimittajaa. Pelida pelattiin, kunnes kaikki mahdolliset osat oli kaytetty, joten

purkajia ei tarvittu pelin aikana. Kuvassa 17 esitetddn muokattuja Lego-osia.
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Kuva 17. Muokattuja Lego-osia

Kun vertailtiin toimitettujen rekka-autojen maaré pelin kolmanteen kierrokseen ottaen

huomioon kokonaispeliaikaa, prosessi oli noin 25-50 % hitaampi.
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5 Yhteenveto pelikerroista

Pelin ensimmaisella kierroksella havaittiin hyvin, etta tyot eivéat olleet tasapainossa ja
jonoja syntyi kasvavasti, kunnes toisella pelikierroksella otettiin kayttoon imuohjaus ja

kanban-kortit.

Ensimmaisella pelikierroksella moni ajatteli, etta toinen kokoonpanovaihe oli
pullonkaula, koska siihen syntyi isoimmat jonot. Moni toki huomasi, ettd pullonkaula

olikin kolmas kokoonpanovaihe, vaikka siin& oli vahemman puolivalmisteita jonossa.

Prosessia voi nopeuttaa vain avaamalla pullonkaulaa, mutta jonot syntyvét aikaeroista,
ei pullonkaulasta. Kellottamalla jokaista ty6vaihetta, saatiin vaiheajat ja
kokonaislapimenoaika. Kokoonpanossa kului pyoristettynda keskimaarin 120 sekuntia
kaikille neljalle kokoonpanovaiheelle yhteensa. Ensimmaéinen rekka-auto valmistui siis
120 sekunnissa, ja tama oli ns. asetusaika. Seuraavat rekka-autot tulivat

nopeammassa tahdissa. Kuvassa 18 nakyvat ensimmaisen pelin kokoonpanovaiheajat.
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Kuva 18. Vaiheajat ensimmaisessé pelissa.

Koska kokonaiskokoonpanoaika oli 120 sekuntia, jokainen vaihe kestaisi
ideaalimaailmassa 30 sekuntia. Tahtiaika olisi siis 30 sekuntia ja asetusajan jalkeen,
valmistuisi yksi rekka-auto joka 30:s sekunti. Ensimmaisessa pelissa tahtiaika oli 45
sekuntia, koska hitain vaihe, eli pullonkaula, maarasi lapimenoajan. Kuvassa 19

havainnollistetaan ideaalimaailman tahtiaikaa.
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Kuva 19. Tahtiajat ideaalimaailmassa.

Todettiin kuitenkin, ettd aina syntyy jonkinlaista vaihtelua kokoonpanon eri vaiheissa.
Jos alkuvaiheessa tulisi ongelma ja tahtiaika pitenisi, tdma ei vaikuttaisi seuraaviin
vaiheisiin muulla tavoin kuin odottelulla. Jos taas loppupaassa tahtiaika jostain syystéa
hidastuisi, alkup&éan ty6t jouduttaisiin pysayttdmaan. Taman takia todettiin, etté ideaali
tasatahtiaika ei kaytdnnodssa ole paras. Kaytdnndssa ensimmainen vaihe tulee olla
hitain ja seuraavat vaiheet nopeampia niin, ettd jokainen vaihe nopeutuu vahan.

Kuvassa 20 esitetddn kaytanndn kannalta optimoidut tahtiajat.
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Kuva 20. Optimoidut tahtiajat kaytanndssa (esimerkki).
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Ensimmaisella pelikierroksella myos lapimenoaika hidastui, mitd enemman
puolivalmisteita oli jonossa. Jossain vaiheessa tulisi varaston maksimikoko vastaan ja
ensimmainen kokoonpanovaihe jouduttaisiin pysayttamaan, kunnes toinen ja kolmas

kokoonpanovaihe olisivat saaneet varastot pienemmiksi.

Pelituloksissa tarkeimmat vertailukohteet pelikierroksien valissa, oli toimitettujen rekka-
autojen maard, lapimenoaika ja keskenerdisten tuotteiden maara (KET/WIP).
Taulukossa normalisoitiin arvot niin, etta toisen ja kolmannen kierrosten kokonaisajat
olivat samat kuin ensimmaisella kierroksella ja toimitettujen rekka-autojen maara seka
KET/WIP kerrottu tdman mukaan. Kuvassa 21 on valokuva eraan ryhman kolmannen
pelikierroksen valmistelusta. Kuvassa nékyy U-muotoinen layout, kanban-kortit,
optimoidut kokoonpanovaiheet sekd 5S otettu kayttoén. Taman opinnaytetyon

kirjoitushetkella ehdittiin pitaa kymmenen koulutustilaisuutta. Pelitulokset ovat liitteessa

Kuva 21. Erédédn ryhméan kolmannen pelikierroksen valmistelut. U-muotoinen layout, kanban-
kortit, optimoidut kokoonpanovaiheet seka 5S otettu kayttéon.
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Ylim&araisella pelikierroksella todettiin, ettéd jos 5 % osista oli viallisia, prosessi hidastui
noin 25-50 %. Tama aika voi tietenkin vaihdella suuresti, riippuen siitd, huomaako
kokoonpanija virheen Lego-osassa, mika voi aiheuttaa ongelmia jossain seuraavissa
vaiheissa, vaikka viallinen osa pystytadn kokoamaan téssa vaiheessa. Ylimaaraista

pelikierrosta ehdittiin pelata vain kolme kertaa tAman opinnéytetyon aikana.
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6 Yhteenveto koulutuspalautteista

Jokaisen koulutuksen jalkeen lahetettiin sahkopostissa linkki web-palautekyselyyn
kaikille osallistujille. Tarkoituksena oli kehittda omaa koulutusta jatkuvasti palautteiden
perusteella. Kyselyssa oli kaytetty ulkopuolista sovellusta, ja vastaukset olivat taysin
anonyymeja. Vastausaikaa oli aina viikko koulutustilaisuudesta. Kyselyssa oli viisi

kysymysta:

1. Kuinka hyo6dylliseksi koit koulutustilaisuuden?

2. Kuinka hyvin koulutus oli jarjestetty aineiston osalta?

3. Kuinka hyvin koulutus oli jarjestetty yleisesti?

4. Terveisia jarjestajalle, mitd meni mielestasi hyvin?

5. Terveisia jarjestjalle, mita kehitettavaa?

Kysymyksista kolme ensimmadista oli ns. kertavalintakysymyksia, missa valittiin "erittain
tyytymaton”, "tyytymatdn”, "en osaa sanoa”, "tyytyvainen” tai “erittdin tyytyvainen”.
Kaksi viimeista kysymysta olivat avoimia, joiden kenttiin pystyi kirjoittamaan palautetta

tekstimuodossa.

Palautteet kymmenen koulutustilaisuuden jalkeen olivat positiiviset. Vastausprosentti
oli 71 %. Suurin osa osallistujista olivat joko tyytyvéisia tai erittain tyytyvaisia

koulutukseen. Koulutuksien jalkeen saatiin myos suullista palautetta.

Lahes kaikki olivat yhtd mielta, ettd Lego-peli havainnollisti ongelmat ja lean-opit
kaytannodssa. Osallistujat pitivat myds siita, ettd koulutuksissa oli henkil6ita eri
osastoilta sekaisin, koska talla tavalla tuli keskusteluissa nékokulmia myds oman
osaston ulkopuolelta. Vientikoordinaattoreiden ja myyjien mielestd koulutus saisi olla
eri  toimihenkilgille  kuin  tuotantohenkiltille, koska tdma Lego-peli oli
tuotantopainotteinen. Moni toimihenkild kertoi kuitenkin saavansa tasta pelista ideoita
oman tydymparistonsa kehittdmiseen. Osallistujat, joille lean ei ollut ennestaan tuttu,
kertoivat, etta teoriaa tuli paljon Iyhyessa ajassa, eikd kaikkea pysty muistamaan.

Koulutuksien edettya paatettiin osa alkuperaisessa koulutuksessa olevista esityksista
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jattédé pois ja nain lyhentaa teoriaosuutta. Osallistujat saivat kuitenkin pari vihkollista
teoriamateriaalia  mukaansa lean-johtamisfilosofiasta  sek& lean-tyokaluista.

Materiaaleja tullaan my6s parantamaan jatkuvasti. Palautteet ovat liitteessé 2.

Koulutuksissa pidettiin my6s lyhyt tentti, jossa oli 20 monivalintakysymysta. Na&in
saatiin selville, mitd asioita tai kasitteitd taytyy kertoa selkedammin seuraavissa
koulutustilaisuuksissa.
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7 Yhteenveto

Taman tyon tavoitteena oli selvittaa, kuinka voidaan toteuttaa pelaamiseen perustuva
koulutusmenetelméa lean-ajattelun kayttédénoton tukemiseksi. Koulutustapahtumissa
kaytiin lapi jatkuvan parantamisen periaatteita, lean-ajattelutapaa seka muutamia
tydkaluja, joita voidaan hybddyntaa yhtion eri organisaatioissa. Koulutustapahtumien
paapaino asetettiin fyysiseen peliin ja koulutuksessa kaytettiin Lego-rekkatehdas—pelia,

joka simuloi tuotantoymparistoa.

Pelissa mitattiin |&apimenoaikoja sek& keskenerdisten tuotteiden, huonolaatuisten
tuotteiden ja toimitettujen rekka-autojen méaarid. Pelien aikana kiinnitettiin huomioita
mm. pullonkauloihin, tyOvaiheiden tasapainoon, erakokoihin seka tyotilojen asetelmiin.
Pelisséa oli useampi kierros, ja osallistujat saivat ideoida parannuksia ennen seuraavaa
kierrosta. Pelissa tuli esille my6s toiminnallisia hukkia, esimerkiksi ylituotanto, varastot,
siirrot seka korjaustyd. Pelin edetessa pystyttin minimoimaan hukat sek& saamaan
virtausta imuohjauksella. Pelattaessa todettiin myds, ettd prosessissa esiintyy aina

jonkinlaista vaihtelua.

Koulutuksesta haluttiin mahdollisimman kaytannoénlaheinen, jotta jokainen osallistuja
pystyisi tekemdan paremmin havaintoja ja saisi synnytettyd enemman omia ideoita
tydymparistonsa kehittamiseksi. Osallistujia oli noin kymmenen kussakin tilaisuudessa,
ja osallistujat olivat sekoitettu eri organisaation osastoilta. Jokaisen koulutuksen
jalkeen pyydettiin palautetta, jotta voisimme parantaa koulutusta. Keratyn tiedon
perusteella pelitapahtumat todettiin onnistuneiksi, ja osallistujat olivat joko tyytyvaisia
tai erittain tyytyvaisia koulutukseen.

Noin pari-kolme kuukautta jokaisen koulutuksen jalkeen on myds tarkoitus pitaa
ryhmatoitd, joissa on osallistujia aina samoilta osastoilta. N&issd ryhméatdissa on
tarkoitus suunnitella parannuksia oman osaston prosesseihin. Tdma osa jai taman

insinddrityoprojektin ulkopuolelle.
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Pelitulokset
ARVOVIRTADATA - REKKAPELI | NORMALISOITU ARVOVIRTADATA - REKKAPELI
| Kietros1 | Kierros2 | Kierros3 Asia | Kierros1 | Kierros 2 |
Kokonaiskiemosaika 0:36:07 0:09:14 0:07:43  |Kokonaiskismosaika 0:36:07 0:36:07 0:36:07
WorkInProcess 45 3 3 WorkInProcess 45 3 3
Lépimenoaika 0:32:16 0:03:21 0:02:08  |L&pimencaika 0:32:16 0:03:21 0:02:08
Erakoko 3 1 1 Erakoko 3 1 1
Toimitetiu 21 & 11 Toimitetiu 21 31 51
Henkildshs 7 7 7 Henkilasts 7 7 7
Tila 4 3 3 Tila 4 3 3
Huono laatu 13 4 3 Huono laatu 13 4 3
ARVOVIRTADATA - REKKAPELI NORMALISOITUD ARVOVIRTADATA - REKKAPELI

Asia | Kiesros1 | Kiermos 7 | Kierros3 Asia | Kierros 1 | Kierros 7 | Kierros 3
Kokonaiskiermosaika 0:37:20 0:10:22 0:08:42  |Kokonaiskienosaika 0:37:20 0:37:20 0:37:20
WorkInProcess 46 3 3 WorkInProcess 46 3 3
Lapimenoaika 0:30:40 0:04:21 0:02:35  |L&pimenoaika 0:30:40 0:04:21 0:02:35
Erdkoko 3 1 1 Ergkoko 3 i 1
Toimitettu 20 8 9 Toimitetiu 20 29 39
Henkilasts 7 7 7 Henkildsts 7 7 7
Tila 4 3 3 Tila 4 3 3
Huono laatu 18 3 3 Huono laatu 18 3 3

' ARVOVIRTADATA - REKKAPELI | NORMALISOITU ARVOVIRTADATA - REKKAPEL
| Kiermos 1 | Kierros2 | Kierros3 Asia | Kierros1 | Kierros 2 | Kie

Kokonaiskiemrosaika 0:32:36 0:11:50 0:09:25  |Kokonaiskierosaika 0:32:36 0:32:36 0:32:36
WorkInProcess 46 3 3 |WorkInProcess 46 3 3
Lapimenoaika 0:26:36 0:05:50 0:03:25  |L3pimencaika 0:26:36 0:05:50 0:03:25
Erakoko 3 1 1 |Erskoko 3 1 1
Toimitettu 18 B 10 [Tairnitettu 18 22 35
Henkilasta 7 7 7 [Henkilésta 7 7 7
Tila 4 3 3 [Tila 4 3 3
Huono laatu 14 3 3 |Huonolsatu 14 3 3
ARVOVIRTADATA - REKKAPELI | NORMALISOITU ARVOVIRTADATA - REKKAPEL
| Kierros1 | Kierros? | Kierros3 Asia | Kierros1 | Kierros 7 |
Kokonaiskiemosaika 0:33:40 0:10:05 0:08:32  |Kokonaiskismosaika 0:33:40 0:33:40 0:33:40
WorkInProcess 47 4 4 WorkInProcess 47 4 4
Lapimencaika 0:27:40 0:04:05 0:02:32  |L&pimencaika 0:27:40 0:04:05 0:02:32
Erdkoko 3 1 1 Erakoko 3 i 1
Toimitetu 18 9 10 Toimitettu 18 30 39
Henkilgsto 7 7 7 Henkilishi 7 7 7
Tila 4 3 3 Tila 9 3 3
Huono laatu 14 4 4 Huono laatu 14 4 4
ARVOVIRTADATA - REKKAPELI | NORMALISOITU ARVOVIRTADATA - REKKAPEL

Kokonaiskienmosaika 0:51:25 0:13:40 0:11:20  |Kokonaiskienosaika 0:51:25 0:51:25 0:51:25
WorkInProcess 43 3 3 WorkInProcess 43 3 3
Lapimenoaika 0:42:25 :04:40 0:02:20  |LEpimenoaika 0:42:25 0:04:40 0:02:20
Erdkoko 3 1 1 Erakoko 3 1 1
Toimitettu 27 11 16 Toimitetiu 27 4 73
Henkilosto 7 7 7 Henkilosts 7 7 7
Tila 4 3 3 Tila 4 3 3
Huono laatu 15 3 3 Huono laatu 15 3 3
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ARVOVIRTADATA - REKKAPELI | NORMALISOITU ARVOVIRTADATA - REKKAPEL
Kokonaiskiemosaika 0:54:40 0:12:52 0:10:49  |Kokonaiskismosaika 0:54:40 0:54:40 0:5:40
WorkInProcess 43 3 3 ‘WorkInProcess 43 3 3
Lapimenaaika 0:48:40 0:04:52 0:02:00  |Lépimenoaika 0:48:40 0:04:52 0:02:00
Erakoko 3 1 1 Erakoko 3 1 1
Toimitetiu 33 10 14 Toimitetiu 33 42 71
Henkilasto 7 7 7 Henkildstd 7 7 7
Tila 4 3 3 Tila 4 3 3
Huono laatu 14 3 3 Huono laatu 14 3 3

ARVOVIRTADATA - REKKAPELI

NORMALISOITU ARVOVIRTADATA - REKKAPEL

| Kierros1 | KierrosZ | Kierros3 Asia | Kierros1 | Kierros 2 | Kierros
Kokonaiskiemosaika 0:42:50 0:14:50 0:12:42  |Kokonaiskierosaika 0:42:50 0:42:50 0:42:50
WorkInProcess 45 3 3 WorkInProcess 45 3 =
Lapimenoaika 0:32:50 0:04:50 0:02:42  |Lépimenoaika 0:32:50 0:04:50 0:02:42
Erdkoko 3 1 1 Erdkoko 3 1 1
Toimitetiu 30 13 17 Toimitetiu 30 3B 57
Henkilosha 7 7 7 Henkildstt 7 7 7
Tila 4 3 3 Tila 4 3 =
Huono laatu 15 3 3 Huono laatu 15 3 3

. ARVOVIRTADATA - REKKAPELI

| Kierros 1 | Kierros 2 | Kierros3 _Asia | Kierros 1| Kierros 2| Kies

| MNORMALISOITU ARVOVIRTADATA - REKKAPEL

0:48:00

Kokonaiskiemosaika 0:48:00 0:11:20 0:10:13  |Kokonaiskisrrosaika 0:48:00 0:48:00
WorkInProcess 42 3 3 |Wcu“kInPrut:&Bs 42 3 3
Lapimenoaika 0:41:00 0:04:20 0:03:13 |LE|J|me.rmka 0:41:00 0:04:20 0:03:13
Erakoko 3 1 1 |Erakoko 3 1 1
Toimitetiu 24 9 10 |Toin'l'1:ett|.l 24 38 47
Henkilasta 7 7 7 [Henkilgsta 7 7 7
Tila 4 3 3 [Tila 4 3 3
Huono laatu 15 3 3 [Huono laatu 15 3 H

ARVOVIRTADATA - REKKAPELI | NORMALISOITU ARVOVIRTADATA - REKKAPEL

| Kiemos1 | Kiemmos2 | Kiemos3 Asia | Kiermos1 | Kiemmos 2 | Kierros

Kokonaiskiemosaika 0:39:15 0:09:33 0:08:26 |Kokonaiskierrosaika 0:39:15 0:39:15 0:39:15
WorkInProcess 44 3 3 WorkInProcess 44 3 3
Lépimenaaika 0:33:15 0:03:33 0:02:26 |Ldpimenoaika 0:33:15 0:03:33 0:02:26
Erakoko 3 1 1 Erakoko 3 1 1
Toimitettu 30 9 13 Toimitetiu 30 37 61
Henkilasto 7 7 7 Henkildstd 7 7 7
Tila 4 3 3 Tila 4 3 3
Huono laatu 15 3 3 Huono laatu 15 3 =

ARVOVIRTADATA - REKKAPELI | NORMALISOITUD ARVOVIRTADATA - REKKAPELI
Kokonaiskiemosaika 0:41:45 0:09:15 0:07:35 |Kokonaiskierosaika 0:41:45 0:1:45 0:41:45
WorkInProcess 28 3 3 WorkInProcess 28 3 3
Lapimenoaika 0:35:45 0:03:15 0:01:35  |Lépimenoaika 0:35:45 0:03:15 0:01:35
Erakoko 3 1 1 Erakoko 3 1 1
Toimitettu 42 11 14 Toimitetiu 42 50 7
Henkilasta 7 7 7 Henkilista 7 7 7
Tila 4 3 2 Tilz q 3 2
Huono laatu 15 3 2 Huono laatu 15 3 2
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Kuinka hyddylliseksi koit koulutustilaisuuden?

Erittiin ... | Enosaa v Erittain 40
Koulutus tyytymitén Tyytymatin sanoa Tyytyviinen Sinen = 4
# 2 4 1 0
#2 2 4
5 1 2 5 = =
4 1 2 3 20
#5 3 3 15
#6 5 2 10
# 1 1 4 1 1o
8 2 2 4 5
e 2 3 0 °  em , ,
# 1 1 & 1 Erittdin Tyytymdtdn Enosaasanoa  Tyytyvainen Erittdin
Yhteens3 0 2 10 34 23 Eyytymstan Eyytyvdinen
Kuinka hyvin koulutus oli jdrjestetty aineiston osalta?
Erittain | Enosaa _ Exittain * ER
Koulutus tyytymiitén Tyytymaton sanoa Tyytyviinen sinen o
M 4 3 26
#2 2 2 2 5
# 3 5 20
# 2 4
#5 5 1 = 11
#6 5 2 10
' 2 4 1
ey 1 2 5 : . .
# 1 4 0 T T T T
#o 1 [ 2 Erittdin Tyytymdtdn  En osaa sanca  Tyytywdinen Erittdin
Vhieensa 0 0 K 32 76 tytymatsn fytyvsinen
Kuinka hyvin koulutus oli jarjestetty yleisesti?
Erittain | Enosa _ Exittain ®
Koulutus tyytymaton Tyytymatan <anoa Tyytyvainen tyytyvainen 0 39
# 1 6 £
#2 2 3 1 10 =
o N I
4
20
#5 4 2
#6 3 1 =
#7 2 4 1 w0 s
£ 4 4 5
[v] 0
» : : ] . I .
#Ho T 2 Erittdin Tyytymdtdn Encsaasanca  Tyytywdinen Erittdin
Vhicensa] 0 7 5 E] P Fryymaen pveEinen
Vastausprosentti T1%
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Terveisia jarjestjalle, mita meni mielestasi hyvin?

Lego-peli havainnollisti hyvin asioiden toimimattomuuden ja parannuksen, kun
muutettiin tapoja tehda asioita. Tunnelma oli mielestani mukava ja positiivinen
ja siella otettiin jokaisen mielipiteet huomioon. Taukoja oli sopivasti.

Pelissa havainto siitd, ettd on pullonkaula missé tahansa niin se vaikuttaa
virtausnopeuteen.

Uusien ihmisten tapaaminen ja yhdessa tekeminen/pelaaminen oli mukavaa ja
avasi nakokulmia toisten tydhon. Aikataulutukset paivan aikana toimivat
hienosti.

Koulutus oli hyvin selkea ja asiat saatiin hyvin tiivistettynakin esille.

Kaikki meni hyvin, hyodylliseksi ei tullut taydet pisteet koska katson, etta jatko-
osa tekee siita taydellisen.

Hyvat kouluttajat! Toimistopuolella ihan kaikki esitetyt asiat eivéat ehk& suoraan
toimi (kuten tehd&én yksi asia alusta loppuun), mutta hyvia vinkkeja tuli.

Kaikki osa-alueet toimivat hyvin. Koulutustilaisuus pysyi kokoajan mielekk&éna
ja kiinnostavana.

Lego testi oli hyva osoitus kuinka pienilla muutoksilla voidaan saada iso
muutos. Mielenkiintoinen aihe joka tietysti vaatii tiettyd "yllapitoa" ettei asiat
hiljalleen valu takaisin vanhaan toimintamalliin..

Lego osuus todella selkee havainnollistaja

Lego-pelaaminen oli hyva, se havainnoaillisti hyvin tuotannon kulkua. Siina naki
tyon kulun, ongelmat (jos sellaisia oli ja missa ja miksi ne tokkivat).

Mukavan rento ja hauska koulutustilaisuus.

Legoilu oli hyvin konkreettinen esimerkki leanauksesta ja inspiroi ajattelemaan
kuinka se olisi sovellettavissa tuotemuutoksiin.

Sisalto oli hyva. Ehka viela enemman niité tietotyonjohtamisen caseja ja
onnistumisia, vaikka ne ei ihan niin vaikuttavia olekaan kuin tuotannossa on
ollut. Aika oli hyvin jaettu.

Sekalainen osallistujajoukko on erittain hyva ratkaisu. Opimme samalla
tuntemaan talon muitakin tyontekijoita. Aikataulu piti.

Mielestani hyvin valmisteltu ohjelma ja materiaali.

Hyvin seurattu etta kaikki sai &dnensa kuuluviin, iso kiitos!

Sisalto ja koulutuksen tarkoitus oli mielestani hyvin valittu ja jasennetty. Jai
sellainen olo ettd ymmarsin jotain mita voin soveltaa omaan tyohoni.

Lean ajattelun havainnollistaminen ja toimintastrategian jalkauttaminen

Pelit

Esiintyminen oli ammattitaitoista ja sujuvaa, tilaisuus rullasi kivasti. Kaytant6én
soveltaminen omassa tydssa jai tosin hyvin ohueksi.

Hyvin tuhti tietopaketti, mutta uskon, etta perusajatus (resurssi- ja
virtaustehokkuus + lait) jai suurimmalle osalle osallistujista mieleen. Kaytannon
esimerkit Leanin hyddyntadmisesté olivat loistavia eik& niitd varmasti koskaan
voi olla liikaa. Parasta antia oli Lego-harjoituksessa tehty ongelmanratkaisu
(PDCA). Uskon, ettd monelle muullekin oli palkitsevaa huomata, etté kun
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muutos-/kehityspaétoksia tehdéaan yhdessa sielld missé ongelmia piilee (eika
vain muiden sanelemana), voidaan saada aikaan tuloksia nopeastikin. Tata
voisi ehké viel& huomiona painottaa lisaa!

Hienoa, ettad koulutus annetaan kattavasti koko osastolle.

Lego-peli toi ongelmat hyvin esiin konkreettisesti. Mielestani erittain hyoddyllinen
koulutus.

Yllattavan hauska koulutus ja Legoilla toteutettu esimerkki teki asiasta helposti
tajuttavan.

Paaideat valitettiin hyvin, linauksen ideasta oli helppo saada kiinni.
Konkreettiset esimerkit hyddyista tuotiin hyvin esiin. Lean-pelin kautta valittyi
hyvin myos se, kuinka pienillakin muutoksilla voidaan saada hyvia, laatua
parantavia muutoksia aikaan.

Lego-leikki havainnollisti hyvin Lean-ajattelutavan. Koulutuksen aikana
kouluttaja osasi hyvin esittdmaan lapikaytavan teorian myos konkreettisin
esimerkin 'oikeasta’ tydmaailmasta.

Nakyvaksi tekeminen, konkreettinen kokeilu, hyvassa hengessa lupa kokeilla
eri vaihtoehtoja ja yhdessé etsia toimivaa kokonaisuutta

Tilaisuus oli hyvin johdettu ja eteni suunnitellusti.

Teorian ja pelaamisen yhdistaminen oli hyva setti. Kaytannén esimerkit sitovat
teorian talon omaan toimintaan; ks. myds jaljempéané #C.

Koulutus oli mielekas ja selkea ja siita oli hyvaa infoa ja taustatietoa. Meilla ol
tosi hyva tiimi ja sujui kaikki just nappiin :)

Koulutus hyvin jarjestetty, sellainen kuva jai ettei kaikkia ennalta suunniteltuja
asioita ehditty kasitella.

Oli mielenkiintoinen. Tehdastoiminnasta sai hyvan esimerkin.

Pelien organisointi oli ihan hyvin mietitty

Kokonaisuutena hyva

Ihan hyvaa perusinfoa leanauksesta. Tuotannossa varmasti tehokas keino
parantaa toimintaa. Vahan jai edelleen epaselvaksi miten tata voi hyédyntaa
omassa tyfsséa, jossa tyodtilanne vaihtelee ihan sen mukaan mita asiakas
milloinkin keksii.

Pelimuotoinen tehdassimulaatio oli erinomaisen konkreettinen tapa
havainnollistaa kasiteltyja asioita

Hyva peruspaketti jolla saa kéasityksen Leanauksesta.

sopii tuotantoon paremmin kuin tietotydlaiselle
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Terveisia jarjestajalle, mita kehitettavaa?

e Kutsuihin jatkossa mukaan briiffaus koulutuksen annista ja mihin silla pyritaan.
En tiennyt yhtaan mihin olen tulossa ja yllatyin todella, etta Legot oli oikeasti
mukana.

e Aineiston voisi toimittaa etukateen ja sita voisi tiivistdd. Tarkoitus on ilmeisesti
raataldida jonkin verran lego-pelia Planmecan tarpeeseen, joka todennakdisesti
havainnollistaa enemmaéan meille asioita. Ryhmat voisi jarjestaa sellaisten
osastojen kesken, jotka ovat tiiviissa yhteistydssa ja osastoilta pitaisi ottaa joka
portaasta henkil6itda mukaan (esim. viennista vientimyyjat, koordinaattorit ja
huolintakoordinaattorit ja sen lisaksi varaosista, kuljetuksesta ja |ahettAmdsta
my06s henkildita mukaan). Reflektoinnin tarkoitus jai ehk& hieman epéselvaksi.
En tarkalleen tieda mita konkreettista jai vietdvaksi omalle osastolle mukaan.
Se selvennee, kun osastolta suurin osa on kaynyt koulutuksen lapi.

e Sivunumerot materiaaliin ja paapaino ei ehka kuitenkaan ole tietaako
tekniikoiden nimet/niista tentti liséksi kysymykset ehka etukateen. Tarkoitus oli
olla pilot ja jalkipyykki paikallaan, josta nostetaan jokin issue esiin mita voidaan
kokeiluluontoisesti ottaa kayttoon ja sitd kautta ehka vakioida ko. asia.

e Aineisto olisi voinut olla ehk& paremmin jarjestetty, enemman konkretian ja
esimerkkien kautta. Sek& miten ja miksi (mita saavutetaan/tavoitellaan) Leania
tanapaivana hyoddynnetaan yrityksissa. Pieni aineisto ja tentti voisi olla
mielestani tulla my6s ennen koulutuspdaivaa taytettavaksi. Koulutuspéivan
jalkeen saatava aineisto voisi olla yhdessa laystakkeessa ja kuvaavammalla
kansilehdelld. Aineistossa voitaisiin ensimmaiseksi motivoida/kertoa miksi ja
mit& Leanilla/koulutuspaivalla haetaan Planmecalla tanapaivana.

o Kehitysehdotuksia kerrottiinkin jo paikanpaalla.

e Toimistopuolelle oma, raataléity kurssi, jossa mukana vienti, huolinta, kuljetus ja
l[Ahettdmo ja varaosat (+tuotanto). Jos kurssi alkaa aamulla jo klo 8, niin pieni
aamupala esim. sampylan muodossa olisi tervetullut!

e Lean tyokalujen lapikaynti voisi olla hitaampi ja hieman yksityiskohtaisempi.

e Tyokalut olisi meni nopeasti mutta omalla opiskelulla aiheesta ehké saa lisaa
irti.

e Kolmannen Lego-pelinkierroksen jalkeen tuli aika tuhti paketti asiaa nopeasti ja
paljon. Paketti sisélsi paljon uusia termeja ja tyokaluja Leaniin. Taté voisi ehka
pilkkoa osiin, esim. ensimmaisessa luento-osuudessa voisi jo kasitella osan
tasta ja loppuluennossa loput. Muuten paiva oli mielenkiintoinen ja jatti paljon
ajateltavaa.

e Lean-esimerkit ovat yleensa tuotannosta. Koulutuksessa voitaisiin pohdiskella
Legoilussa konkretisoituneita hukan poiston ja PDCA:n ilmenemismuotoja esim.
tuotekehityksessa.

e Voisiko pystya lyhentamé&an taman kestoa esim. 5 tuntiin?

e Voisi miettid, olisiko osallistujia mahdollista osallistaa jotenkin viela enemman
miettim&an asiaa oman tydnsa/osastonsa kohdalta.

¢ hommat oli hanskassa ndilla kavereillal
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Koulutuksen l&apiviennin hiomista jain kaipaamaan. Koulutettavien ohjeistus oli
paikoin hieman tulkinnanvaraista.

Mielestani siina ei ollut mainittavaa parannusta toivottavissa, mutta ihannemaan
ja tdhden tavoittamista on tassakin jatkettava..

Kaikki aineisto ei ollut heti saatavilla mika viivastytti kolututusta.

Jain miettimaan tavarantoimittajan roolia autoleikissa. Toimittaja haluaa
varmastikin rahaa toimittamistaan tuotteista - ja itse toimittamisesta. Nyt niit& ei
laskettu mukaan ennen kuin puolivalmisteina. Johtajan vaikutus oli myds hyvin
minimaalinen, vaikka oikeassa elamassa huono johtoja voi tuhota paljon - ja
hyva saada aikaan lahes ihmeitd. Ihmisia téssa ollaan, eika koneita - vaan se ei
nay simulaatiossa.

Luulen, ettei monellekaan jaényt Lean-tyokaluista mieleen muuta kuin, etta niita
on paljon ja jokaisella on oma kirjainlyhenteensa tai japaninkielinen nimi. Olisi
hyva varmasti painottaa viela, etta kaikkia tyokaluja ei ole tarkoituskaan kayttaa,
ja etteivat ne ole itseisarvoja, vaan vaihtoehtoja.

Osastokohtaiset esimerkit avaisivat teoriaa viela paremmin sellaisille henkildille,
jotka eivat omassa tyokuvassaan normaalisti téllaisia asioita ole joutuneet
miettimaan. Nyt esimerkit pitkalti rontgentuotannosta.

Jai hieman epaselvaksi miten Lean-konseptia toteutettaisiin kaytanndssa
toimistotydssa.

Koulutus painottui vahvasti tuotannon prosessien kehittamiseen.
(Jatko)koulutus kannaisi suunnitella siten, ettd se on selkeammin kohdennettu
koulutuksen osallistujien toimenkuvaan soveltuvaksi. Toisaalta tuotannon
prosessien kautta parannukset laadussa saatiin selkeasti nakyviin, mutta
yhtena tehtavana olisi voinut olla jonkin toisentyyppisen, vahemman
konkreettisen tyon laadun pararantaminen. Toki, naiden esimerkkien kautta
saatiin hyvin valitetyksi Lean-ajattelun keskeinen idea, jonka pohjalta sen
soveltamista omaan tydhon voi ruveta miettimaan.

Nyt annetut esimerkit olivat pitkalti tuotanto/myyntiymparistésta - olisin
kaivannut lisda esimerkkeja myds miten Lean-ajattelutapaa sovelletaan myos
niiden tukitoiminnoissa (esim. markkinointi / dokumentointi).

Kiitos, huippua, etta sain olla mukana ja oppimassa

Alussa oli ehka hieman liikaa teoriaa, mutta toistaalta kaikille aihe ei ollut niin
tuttu kuin minulle.

#A: Kuten tilaisuudessa jo tunnistettiin, tietotydn esimerkkeja tai ratkaistavia
kohteita kaivataan. #B: Toinen tdAméankaltainen teoriapohjan hyddyntadminen ja
kohdan #A pointti voisi puoltaa my6s osastojen/roolien sekoittamista, jolloin
keskustelu poikii kilpailevia nakdkulmia "itsestaanselvyyksiin tai totuttuun". #C:
Konkretia (ks. myos #A) voisi 0ytyd, jos harjoituksessa olisi mahdollisuus olla
kytkds johonkin ratkaistavaan parannuskohteeseen tms.

Muuten ei mitdan noottia, mutta gluteenitonta tarjottavaa, vaikka hedelmia, jos
ei kekseja ole :D

Asioista keskustelu ilmeisesti viivastytti koulutuksen kulkua, jaiko asioita
esittamatta.
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Voisi ehké olla mukana materiaalia mik& havainnollistaisi myds esim.
toimistotydntekijoiden lean tydskentelya. Voisi olla enemman kilpailua
aikaisempien ryhmien aikaa vastaan.

Taytta asiaa. Naki konkreettisesti miten yksi tydntekija ei omalla toiminnallaan
saa suurtakaan parannusta aikaan vaan siihen tarvitaan koko ketjun panos.
Kaytdnnossa tdma on se hankala juttu jos esimies ei ymmarra muutoksen
tarvetta vaan haluaa etté asiat tehdaan niin kuin han on paattanyt.
Taloudelliset tunnusluvut paikoin epduskottavat / epéselvét. Luvut voisivat olla
my06s helpommin lahestyttavia, jos yksi rekka-auto ei maksaisi 250 000 euroa
vaan esimerkiksi kaksikymmenta euroa. Jokainen osa olis esimerkiksi
kymmenen viiden sentin hintainen ja jokainen tydntekija saisi palkkaa
esimerkiksi 50 senttid minuutissa. Kun ndma talouslaskelmien taustat olisivat
selkemmat niin lukujen vertailu voisi olla myds mielekkaampaa.

Kannattaa tarkastaa ne taloudelliset luvut ja se miten ne toimii. Kun kayttaa
lukuja esimerkkina niin hyva tietda mita taustalla on ja mika vaikuttaa mihinka
(itselle ainakin talousihmisena jai epalyksia monilta osin luvuista)

Enemman esimerkkeja toimistotydhadn liittyen.

Koulutus kaikille. Lisaa hyvia kaytanteita ja esimerkkeja tuotantolinjojen ja
valmistuksen ulkopuolelta

Joissakin kohdin jai hieman sekava fiilis kun mietittiin miten linjaa/layouttia voisi
parantaa. Porukka hieman jakaantui miettimdan omiaan. Ehka olisin toivonut
hieman etté olisi ollut joku "veturi"-paikalla joka pitanyt porukan yhdessa tai
jakanut etta kuka ryhmasta miettii mitékin. Mielestani olisi voinut myos kayda
lapi aiemmassa vaiheessa lean-tydkaluja joita olisi sitten voitu soveltaa
kaytannossa kun linjan parannusta mietittiin. Mutta muuten kylla oli oikein kiva
paiva ja hyva paketti! Kiitos! :)

jokainen voi kehittdd omaa ty6tddn ja oman osaston toimitaa, mutta osastojen
valinen kehittdminen vaatii toimia

Leanauksessa on tarkedé oppia tunnistamaan hukka omassa tytssa -> jatkuva
parantaminen! Tama onkin sitten vaikea kun pelaajia on erillaisista tehtavasta.
Peli alkuun voisi ideoida ja luoda mahdollismman monta hukan lajia ja tai
simuloida niita uusilla tavoilla esim.lukemattomattomat sahkdpostit
tietokoneella?? Ekan kierroksen jalkeen voisi kdyda hukat lapi, tunnistaa ne
ensin itsekseen post-it lapuille me- (me-we-us) ja ja valita kehityskohteet we-
us. OPPIMISEN A&O = KERTAUS-KERTAUS-KERTAUS -> lyhyet kierrokset
ja hukkien poistaminen joka kierroksella osallistavilla menetelmilla + muut
kehitystoimet. Laskenta voi olla tussitaululla ja niin yksinkertainen etta ei mene
vaannoksi. Laskennasta laitetaan vastaamaan "tuotantopaallikkd” tai joku
"talousjohtaja”. Arvio paivan lopuksi pehmea mittari & kova...oli helpompaa..
kiire loppui... paastiin plussaa taloudessa...jne.



