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Opinnaytetyon tarkoituksena oli varmistaa Luvata Pori Oy:n kiilaprofiilituotannon
toimintaedellytykset teknologioiden kehittymisen mahdollistamassa noususuhdanteessa.
Opinnaytety6 tehtiin osana  lean-pohjaista LPS-prosessia. Prosessilla pyritaan
vahentdmaan hukkaa ja tasoittamaan tyokuormaa seka vakioimaan toimintatapoja. LPS-
tuotantojarjestelma on Luvata Special Productsin kehittdméa lean-pohjainen jarjestelma,
joka pohjautuu Toyotan TPS-jarjestelmaan.

Tutkimuksessa selvitettiin, kuinka voidaan kaytta4 jarkevasti eri tuotantoprosesseja niin,
ettd tyhjakayntia ei tule ja véltetddn suuret valivarastot, joihin on sitoutunut pddomaa
raaka-aineena ja tyona.

Opinnaytetyossa kaytettiin tutkimusmetodina toimintatutkimusta, joka on peruspilarina
myoskin LPS-prosesseissa. Toimintatutkimus on péaédosin laadullisen tutkimuksen
suuntaus, jonka avulla pyritddn kehittdm&&n kohteena olevaa organisaatiota
vaikuttamalla sen toimintatapoihin.  Toimintatutkimuksessa tutkija osallistuu
organisaation toimintaan ja on mukana arjessa. Taustaltaan toimintatutkimus on
yhteiskunta- ja suunnittelutieteellistd, mutta sitd sovelletaan laajalti  myods
kasvatustieteellisissa yhteyksissa.

Opinndytetyossé kasitelladn toimintatutkimuksen metodein kiilaprofiilituotannon tieto-
ja materiaalivirtoja seka hyddynnettiin nykytila-analyysista saatuja tietoja, jotka lean-
periaatteiden mukaisesti jalostettiin tavoitetilaksi.

Tutkimustuloksien avulla 16ydettiin  selvia kapeikkoja niin  materiaali- kuin
tietovirroista. Analyysin jalkeen paastiin pureutumaan odotusajoista aiheutuvaan
tyhjakayntiin, joka synnyttdd henkiloresurssien ja konekapasiteetin hukkaa seka
prosessivarastoihin, jotka sitovat tarpeettomasti pddomaa. Tulokseksi saatiin uusi lay-
out, uusi materiaalivirta seka yksinkertaistettu tietovirta. Tarkoituksena on ottaa uusi
malli kayttdon ohjatusti ja kayttokokemusten jalkeen kehittdd edelleen sen eri osa-
alueita hallitusti.

Asiasanat; toimintatutkimus, lean, materiaalivirta, tietovirta
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The purpose of this thesis was to ensure the operational preconditions for Luvata Pori
Oy's EMC-profiles production in the upswing allowed by the development of technolo-
gies. This thesis was made as part of the lean-based LPS process. The process seeks to
reduce waste and to standardize operating practices. The LPS production system is a
lean-based system developed by Luvata Special Products, based on Toyota's TPS sys-
tem.

The study explored how to use rationally different production processes so that there is
no idle and avoid large intermediate stocks that are committed to capital as raw material
and work.

In this thesis action research was used as a research method, which is base of LPS pro-
cesses. The action research is mainly oriented towards qualitative research aimed at
developing the target organization by influencing its practices. In an action research, the
researcher participates in the organization's activities and is involved in everyday life.
The action research is based on social sciences and engineering science, but is widely
applied also in educational sciences.

The thesis deals with value stream of the EMC-profiles of the action research methods
and utilized the data from the current state analysis, which, according to the lean princi-
ples, was processed into the target state.

The results of this research revealed clear clusters of material and data flows. After the
analysis, it was possible to cope with the idle due to waiting times, which creates a
waste of capacity, as well as process stores that unnecessarily tie up capital. The result
was a new lay-out, a new material stream and a simplified data stream. The intention is
to introduce the new model and after the user experience, it will further develop its vari-
ous aspects in a controlled way.

Key words: action research, lean, value stream
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon tarkoituksena on toimintatutkimuksellisin keinoin ja lean-projektin
avulla  varmistaa  kiilaprofiilituotannon  toimintaedellytykset  teknologioiden

kehittymisen mahdollistamassa noususuhdanteessa.

Kiilaprofiilituotanto on kasvanut Luvata Pori Oy:n tehtaalla jatkuvasti. Uudet
sdhkdémoottorien kéayttdsovellukset ovat kasvattaneet tuotantoméaaria. Myyntiin tuleviin

asiakaskyselyihin ja tilauksiin peilaten tulevaisuus vaikuttaa myods hyvalta.

Alun perin asiakkaat halusivat kiilaprofiilit pitkind aihioina, joista he tydstivat sopivan
pituisia kappaleita. Kéytdnnosséd kyseessd oli katkaisu oikeaan mittaan. Muutaman
vuoden jalkeen asiakkailta alkoi tulla kyselyja mahdollisuudesta toimittaa tuote heille
madramittaan katkaistuna. Tuotteita katkaistiin eri menetelmilld, kunnes saatiin
rakennettua oma, néille tuotteille raataloity leikkuri, joka soveltui tuotantokayttoon.
Tuotantoilojen ahtauden vuoksi tuotteen katkonta, pakkaus ja kollaus seké varastointi

joudulttiin sijoittamaan eri rakennukseen kuin alkuprosessi.

Etéisyydet tuotantoprosessin alku- ja loppupddn kanssa aiheuttivat suuria ongelmia
tietovirroissa ja ongelmat heijastuivat materiaalivirtoihin. Katkaisussa, joka oli
prosessin pullonkaula, oli liikaa tavaraa tai vield useammin ilmeni materiaalipulaa.
Ryhdyttiin  kartoittamaan ennakkoluulottomasti kaikkia, taloudellisesti kestavid,

mahdollisuuksia

Aloitimme muutosprojektin kiilaprofiilituotantoon. Lopputuloksena syntyi uusi lay-out
ja ehdotus katkontakapasiteetin  lisdédmisestd, vetokoneen hankkimisesta ja
pursotusprosessin aloittamisesta samassa tilassa katkontaprosessin kanssa. Uudessa lay-
outissa on visuaalinen varastoseuranta FIFO-linjoineen ja selkeét sisaiset asiakkuudet

seka vastuut.

Hankkeeseen perustuvista muutosehdotuksista on uusi lay-out toteutunut
katkontalinjojen osalta, kuten myods kapasiteetin lisdys. Vetokoneen hankkiminen on

esilla ja tarjouksia on pyydetty.



2 YRITYSESITTELY

2.1 Luvata Pori Oy

Luvata Pori Oy tunnettiin aiemmin nimell& Outokumpu Oy, joka toimi Imatralla.
Sulatto siirrettiin Harjavaltaan, johon valmistui vesivoimalaitos sulaton tarpeisiin. ja
muokkaamot siirtyivat Poriin. Yritys siirtyi strategisista syistd ldnteen, koska sodan
uhka Neuvostoliiton kanssa oli ilmeinen. Ei haluttu suuren metallitehtaan jadvan sodan
jalkoihin. Nimenvaihdos Luvata Pori Oy:ksi tapahtui vuonna 2005, kun Outokumpu
Oyj myi kupariliiketoimintansa Nordic Capitalille ja keskittyi jatkossa vain
jaloterastuotteisiin. (Heikkila 2018.)

Luvata Pori Oy sijaitsee Porin Metallinkyldssé, Kupariteollisuuspuistossa, joka on yli
sadan hehtaarin kokoinen alue Kokemé&enjoen rannalla. (Kupariteollisuuspuiston

turvallisuustiedote, 2016.)

KUVA 1. Porin Suurteollisuuspuisto (Salli 2017)


https://www.google.fi/url?sa=i&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=2ahUKEwjkjarZkfnaAhUQfFAKHcffBnoQjRx6BAgBEAU&url=https://www.satakunnankansa.fi/satakunta/porin-aurubiksen-valimon-jaahdytysvedesta-loytyi-ihmiselle-haitallista-legionellabakteeria-tamanhetkinen-bakteeripitoisuus-ei-ole-tiedossa-200231154/&psig=AOvVaw1CcPffiD_oW-VfW-r1BZvA&ust=1525972770952389
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Luvatan omistaa talla hetkelld japanilainen porssiyhtio MMC. Omistajan vaihdos
tapahtui vuonna 2017. Ennen omistajanvaihdosta luvatassa oli kolme, selkedsti erilaista
divisioonaa: erikoistuotteet, putket ja lammonvaihtimet. Jokainen divisioona myytiin
erikseen. Porissa liiketoimintaa harjoittanut erikoistuotteet-divisioona siirtyi divisioonan
osana yrityskaupassa japanilaisomistukseen. Divisioona-ajattelusta luovuttiin kaupan
myota. (Heikkild 2018.)

Luvata Pori Oy valmistaa kuparituotteita 40 000 tonnia vuodessa. Tuotteista yli 90 %
menee vientiin. Porin yksikdssa tydskentelee yhteensd noin 350 henkil6d, joista noin
sata on toimihenkil6itd ja loput tehdastyontekijoita eri tyotehtdvissa. (Luvata Special
Products, 2018a.)

2.2 Tuotteet

Luvata Porin tuotteet kasittdvat seuraavat tuotekategorioat: suprajohteet, tangot,
pinnoitustuotteet, metallurgiset sovellukset, langat sekéd johdinputket (Luvata Special
Products 2018b.)

2.2.1 Suprajohteet

Luvata Pori on valmistanut niobi-titaanipohjaisia suprajohtavia lankoja yli
neljankymmenen vuoden ajan. Luvata on matalan lampétilan suprajohtavien (LTS)

lankojen ja kaapeleiden valmistaja maailmassa monissa sovelluskohteissa:

e Magneettikuvauslaitteissa (MRI)

¢ NMR-spektrometreissa

e Suprajohtavissa energiavarastoissa

o Tieteellisissé projekteissa (CERN, ITER)
(Luvata Special Products 2018b.)
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2.2.2 Tangot

Luvata Porin tuotteisiin kuuluu useita erilaisia kuparitankoja: lattoja, pyorotankoja ja
profiileja. Tuotteet voidaan valmistaa eri Kkupariseoksista, joiden yksilolliset

ominaisuudet soveltuvat eri kayttokohteisiin.

Erilaisia kupareita ovat hapeton Kkupari, hapeton, hopeaseosteinen kupari ja

zirkonikupari (Luvata Special Products 2018b).

2.2.3 Pinnoitustuotteet

Luvata Porilla on tuotteita elektrolyyttiseen pinnoitukseen ja sputterointiin. Kuparointia
kaytetdan piirilevyjen ja sdhkOémagneettiselta sateilyltd suojaavien laitteiden sekéa
aurinkopanelien valmistuksessa. Pinnoitustuotteita ovat pinnoitusanodit, sputtering

targetit ja pelletit. (Luvata Special Products 2018b.)

2.2.4 Metallurgiset sovellukset

Tuotevalikoimaan kuuluu kaivannais- ja metalliteollisuuden tuotteita ja palveluita, joita
kaytetdan laajalti raudan ja terdksen valmisprosessissa masuuneissa ja sulatoissa.
Tuotevalikoimaan kuuluvat erilaiset rannit, ja&hdytys- ja masuunielementit seka
induktiouunien osat sekd suuremmat valukappaleet eli hiekkavalut. (Luvata Special
Products 2018b.)

2.2.5 Langat

Valikoimassa on korkealaatuisia kuparilankoja ja -nauhoja seuraaviin séhko- ja
elektroniikkateollisuuden sovelluksiin: aurinkopaneelien virrankerdysnauhat,
alkalipatterien ydinlangat, liitin- ja vastuslangat. Muita lankojen kayttokohteita:
vetoketjut, kalankasvatusaltaiden verkkojen langat, mikropelletit ja filtrauslangat

pulverimetallurgisten tuotteiden sintraukseen. (Luvata Special Products 2018b.)
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2.2.6 Johdinputket

Luvata Porilla on laaja valikoima johdinputkia. Sovelluskohteita ovat
MRI-laitteet, magneetit suurenergiafysiikan  sovelluksissa, hiukkaskiihdyttimet,
generaattorit, induktiouunit, plasmatutkimuslaitteet, tarinatestauslaitteet ja ioni-

implantointilaitteet. (Luvata Special Products 2018b.)
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3 TYON TAVOITE JA TARKOITUS

Tyd on rajattu Luvata Pori Oy:n Kkiilaprofiilituotantoon. Tyossd kasitellaan
muokkaamojen tuotantoprosessia pursotuksesta pakkaukseen. Valuprosessi jatetaan
kasittelemattd. Valuprosessi ei ole poikkeava kiilaprofiilituotteille vaan samaa valettua
materiaalia voidaan kayttad esimerkiksi langoille, johdinputkille ja muille profiileille.
Tarkoituksena on tuotannon kyvykkyyden varmistaminen volyymien kasvaessa.
Lahtokohtaisesti on tarkoitus etsid ja poistaa kaikki arvoa tuottamattomat tekijat, jotka
ovat tehokkaan tuotannon esteend. Tamé on elintdrkead, silla maarat ovat ennusteiden
mukaan nousussa. Ennusteet perustuvat asiakkailta saatuun informaatioon ja jo
toteutuneeseen maarien kasvuun. Pelkélla konekapasiteetin nostolla emme saa riittavaa
kokonaistuotannon kasvua vaan se tulee vaatimaan odotusaikojen poistamista
tybvaiheista ja toisaalta varastojen hallintaa. Prosessissa tarvitaan selkeésti keinoja
tuotannon tahdistamiseen ohjaamalla kapeikkoja ja kehittdmalla imuohjausta lean-

filosofiaan pohjautuvan Luvata Production Systemin avulla.
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4 LEAN-FILOSOFIAN PERIAATTEET

Lean-filosofia perustuu Toyotan Taiichi Ohnon ajatuksille poistaa tuotannosta kaikki
turhat ja tuottamattomat toiminnot. Keskeistd leanissa on tunnistaa ja eliminoida
tuottamattomat toiminnot nopeasti ja tehokkaasti, pienentdd kustannuksia sekd parantaa
laatua ja tavoitella erinomaisuutta (Liker 2010, 8-16, 27-28.) Lean-filosofia on kaytssé
lagjalti teollisuudessa. Ajatusmalli on saanut jalansijaa myos terveydenhuollossa.
(Toussaint 2015, 2.) Myd6s oppilaitoksissa on siirrytty tai ollaan siirtymasséa leanin
kayttoon. Leania voidaan hyodyntdd kaikkialla, missd toiminta voidaan kuvata
prosesseina. Kohteita on paljon ja liséé oivalluksia leanin kéytosté tulee jatkuvasti.

Haluaako asiakas maksaa esimerkiksi ylituotannosta koituvia kustannuksia tai
palkkakustannuksia ajalta, jolloin tyontekijat odottelevat tuotantoprosessiin materiaalia?
Onko opiskelija valmis opiskelemaan nelja vuotta AMK-opinnoissa, joista loppupuoli
menee puuttuvia kursseja odotellen? Haluaako potilas varata ajan ja kéyda
tarkastuksessa, jossa tehdaan kokeita ja viikkojen kuluttua kdyda kuulemassa tulokset,
jolloin sairaus on saattanut muuttua jo todella vakavaksi? Hoidot annetaan, kun aikoja

on tulevaisuudessa vapaana.

Jarkiperaistamalla ja tunnistamalla kaikki kapeikot seké keskittymalld arvoa tuottaviin
asioihin, saadaan aikaan tasaisempi virtaus niin tuotteille, opiskeltaville kursseille kuin
potilaalle tehtdviin tutkimuksiin, jolloin materiaalia on oikeaan aikaan prosessissa,
opiskelija valmistuu paremmin ammattiin ja hanen tyduransa pidentyy, ja potilas saa
tarvitsemansa hoidon aikaisemmassa vaiheessa. Kaikki tapahtuu samoilla resursseilla
kuin aiemmin. Laajasti tarkastellen voidaan todeta, ettd lean-filosofia vaikuttaa
kansantaloudellisiin tunnuslukuihin. (Modig & Ahlstrém 2013,7-26.)

4.1 Kahdeksan hukkaa

Lean-periaatteisiin liittyy vahvasti kaiken arvoa tuottamattoman tunnistaminen ja
poistaminen tai lieventdminen. Hukkia ovat kaikki arvoa tuottamattomat ja samalla
kustannuksia aiheuttavat tekijét ja toiminnot.(Dailey 2007, 10.) Taulukossa 1 on lueteltu
kahdeksan hukan laatua Tim Woods —muistisddnnén mukaan. (McGee-Abe 2015.)
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TAULUKKO 1. Leanin kahdeksan hukkaa Tim Woods -muistisadntdéd hyodyntéen
(McGee-Abe 2015, muokattu)

VAIHEET |SUOMEKSI MAARITTELY
Transport Kuljettaminen |Henkildiden, tuctteiden tai tietojen siitdminen
|rwentc|r",r Warastointi Osien, tuotteiden ja asiakirjojen varastointi
Moction Liikkuminen Henkildn tekem3 kddntyminen, kurottelu ja nostaminen
Waiting Odottelu Osien, tuotteiden tai tietojen odottelu
Over Production|Ylituotanto Tuotteiden tekeminen yli valittdman tarpeen
Over Processing | Ylivalmistus Tuctteiden valmistaminen yli vaatimusten
Defects Virheet Uudelleen tekeminen, romutus tai v3arat [3htotiedot
Skills Osaaminen Osaamisen ja taitojen kayttdmatts jattdminen

4.1.1 Kuljettaminen

Ohnon mukaan kaikenlainen turha liike, my6s ihmisten, aiheuttaa hukkaa, koska
asiakasarvo ei kasva tuotteiden liikuttelulla edestakaisin eri tyovaiheiden vélilla.
Esimerkiksi materiaalien, osien ja valmiiden tuotteiden siirtely edestakaisin varastoon ja
pois varastosta on hukkaa. (Liker 2010, 27-29; Dailey 2007, 13.)

4.1.2 Varastointi

Ylimadraiset materiaalit, suuret erakoot, keskeneréinen tuotanto tai valmiiden tuotteiden
pitkdaikainen varastointi aiheuttavat lisakustannuksia, kasvattavat tuotannon
ldpimenoaikoja seké haittaavat ongelmien havaitsemista. Prosessivaihtelut ja virheet on
helpointa hukata suureen vélivarastoon, joka puolestaan syé pddomaa. Varasto voi olla
fyysistd tavaraa tai aineetonta pddomaa, kuten osaamista, tyovoimaa jne. (Liker 2010,
27-29; Dailey 2007, 15.)
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4.1.3 Liikkuminen

Kaikenlainen turha liike tyon aikana, kuten esimerkiksi tavaroiden ja tyGkalujen
etsiminen sek& kerdily, kurkottelu ja kasin tehtavat nostot ovat Ohnon mukaan hukkaa,
koska ne eivét tuo lisdarvoa itse tuotteeseen. Emme voi kuvitella leikkaussalissa
Kirurgin etsivan instrumentteja kesken operaation. Tarvittavat instrumentit ja tarvikkeet
ovat aina valmiina ja oikealla paikalla. (Liker 2010, 27-29; Dailey 2007, 16.)

4.1.4 Odottelu

Odottelu seka viivastykset tuotannossa aiheuttavat hukkaa, koska ne eivét tuo lisdarvoa
asiakkaalle. Viivastyksié voivat aiheuttaa esimerkiksi erilaiset pullonkaulat prosessissa,
edellisen tyonvaiheen aiheuttamat viivastykset, kone- ja laitehairiot seka tyokalujen tai
materiaalien puutteet. Pullonkaulassa menetetty tunti on ikuisesti menetetty, ja se
kertaantuu seuraavissa prosessivaiheissa. Tahdistamalla tuotanto pullonkaulan kéynnin
mukaiseksi saavutetaan jo merkittavia parannuksia. (Liker 2010, 27-29; Dailey 2007,
12.)

4.1.5 Ylituotanto

Ylituotantoa syntyy, kun tuotteita tai palveluita tuotetaan enemmaén kuin on tarve. Néin
tuhlataan resursseja. Ilman tilausta valmistettavat tuotteet vievat varastotilaa. Turhat ja
vadraaikaiset valmiudet sitovat padomaa sekd henkilostdd, kuten tuotteiden
ylituotantokin. Ylituotanto vaikeuttaa myds todellisten ongelmien havaitsemista ja
lieventda niiden vaikutusta. Ohnon periaatteella ylituotanto on pahin hukan aiheuttaja,
koska sen seurauksena syntyy muita hukkia. (Liker 2010, 27-29; Dailey 2007, 11)
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4.1.6 Ylivalmistus

Ylivalmistuksella tarkoitetaan asiakkaan kannalta turhia asioita, kuten liian hyvia ja
kalliita seka sopimattomilla tydkaluilla ja menetelmilla tehtyjd véaria tai
kayttotarpeeseen lilan hyvid tuotteita, laitteita tai palveluja. Ylivalmistuksessa
suunnittelu on avainasemassa tarvemaaritelmaa tehtdessa. (Liker 2010, 27-29; Dailey
2007, 14)

4.1.7 Virheet

Laatupoikkeamat ja virheet aiheuttavat turhaa tyoskentelyd, lisddvat materiaalin
kulutusta, kuluttavat kapasiteettia ja aiheuttavat reklamaatioita. Viallisella tuotteella tai
palvelulla ei ole asiakasarvoa, ja virheiden korjaaminen on hukkaa. (Liker 2010, 27-29;
Dailey 2007, 17)

4.1.8 QOsaaminen

Usein Ohnon listaamaan seitsemaén hukkaan lisatdan viela yksi - tyontekijan luovuuden
tai osaamisen kayttamattomyys. Talla tarkoitetaan kaikkia tyontekijoiden kykyja,
aloitteellisuutta ja oppimismahdollisuuksia, jotka jadvat huomioimatta tuottaen hukkaa.
Henkil6stolld on suuri rooli lean-filosofian omaksumisessa ja tuotannon tehostamisessa.
Henkildston pitdékin saada osallistua kehittdmiseen ja tuntea kuuluvansa tiimiin. (Liker
2010, 171-172.) Yhta tarkeda ja jopa tarkedmpdad on mieltdd lean toimintatapana, ei

yhtend projektina, jolla on alku ja loppu. (Heikkil& 2018.)

On hieman Kkiistanalaista, kuinka suhtautua kahdeksanteen hukkaan. Japanilainen,
hierarkkinen kulttuuri on synnyttanyt lean-filosofian. Perinteisessa japanilaisessa
kulttuurissa ei ole tavanomaista kyseenalaistaa esimiehen, ylemmén, mé&&rdysta.
(Pukkila 2002, 96-97) Tahan peilaten, puhtaassa lean-filosofiassa, kahdeksatta hukkaa
ei olisi olemassa. Kun kaikki esimiehet ja koko henkilostd ylimmasté johdosta alkaen
koulutetaan ja sitoutetaan lean-filosofiaan niin saadaan tuloksia aikaan. Leanille

tunnusomaista on se, etteivét sen kehitysmahdollisuudet lopu koskaan. (Heikkil& 2018)
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Luvatan tuotantojarjestelma LPS on ollut Luvatalla kaytossd jo vuodesta 2006.

Tuotantojérjestelmé pohjaa leaniin. Kaanteen tekevad Luvatan tuotantojérjestelméssa on

se, ettd se on tehty yrityksen omin voimin, eikd konsulttityénd. Tamé takaa

omistajuuden tuotantojarjestelman kayttoonotosta alkaen. Kuvassa 2 on esitetty

havainnollisesti Luvatan tuotantojarjestelmd ja sen toimintaa ohjaavat tekijat

riippuvuuksineen.

Paranna Paranna Vidhenna
asiakas- toiminnan sidottua
palvelua tehokkuutta padomaa
Turvallisuus Laatu Lapimenoaika Kustannukset
=
2 £1|| 3
@ = . __ > i~
2 & “Teen asiat oikein” ) x
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& ° ] ® &
® e Jatkuvan parantamisen - =
5| @ kulttuuri R
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o = 8 w
= © w
A = (o]
Standardisointi Visuaalisuus Kuormituksen Nopea
tasoitus palaute/reagointi

Yksilon arvostaminen

Hukan poistaminen

KUVA 2. Luvatan tuotantojarjestelmd LPS-talokaavion muodossa. (Du 2006,

muokattu)
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Talon perustan muodostavat Yksilon arvostaminen ja hukan poistaminen. Kyseiset
arvot ovat tarkeitd Luvatan perusarvoja, joiden paélle on hyva rakentaa toimivaa
tuotantojarjestelmad. Lattiana toimivat standardisointi, visualisointi, kuormituksen
tasoitus ja nopea palaute/reagointi. Kun prosessit ja toiminnot ovat standardisoituja ja
ty6td tehddan ymparistdssa, missa voi yhdella silmaykselld todeta asioiden tilan, ollaan
jarjestelman lattiaa saatu jo rakennettua. Kun t&dhan listaan kuormituksen tasoittaminen
ja kyky reagoida nopeasti asioihin niin voidaan aloittaa pylvaikén rakentaminen, johon
kuuluvat osaavat ihmiset, suoritusten johtaminen, materiaali- ja tietovirrat seka
konetehokkuus eli OEE. Pylvéikkd kannattelee kattoa, joka koostuu turvallisuudesta,
laadukkuudesta, nopeasta lapimenoajasta ja kustannustehokkuudesta. Katon harjalta
Ioytyvat Entisestddn parantunut asiakaspalvelu, toiminnan tehostuminen ja sidotun
padoman vaheneminen. LPS-talokaavio kuvaa yksinkertaisesti ja havainnollisesti, mita
LPS Luvatalla on ja niitd ajatusmalleja joihin Luvatalla ollaan sitouduttu ja joita
halutaan noudattaa. LPS-talokaaviolla on selkeitd yhtenevéisyyksid Toyotan
tuotantojarjestelman TPS-kaavion kanssa. (Heikkild 2018.)

Leanissa kaytetdan usein prosessimittarina jakson aikaa, joka on parhaimmillaan
jatkuvakéyntisissa tuotantolinjoissa ja tuotantosoluissa, jotka tuottavat samanlaisia
tuotteita. (Dailey 2007, 34.) Luvatalla on edellisestd poiketen madritellyt yleisimmin
kaytettavaksi mittariksi OEE:n (Heikkild 2018). OEE on hyva mittari niin tuotannon
tehokkuuden madrittamiseen, kuin mitattavan kohteen parannuskohteita maariteltaessa.
OEE yhdistdd samaan tunnuslukuun suorituskyvyn, saannin ja laaduntuottokyvyn
mittaamisen. (Adair 2006, 64-65.)

Muita LPS:n téarkeitd komponentteja ovat ihmiset, suorituskyvyn johtaminen ja virtaus.
Osaavia ihmisig, jotka uskovat kehitykseen pyritadn kehittdméén, vaikuttamalla
henkilon ajatusmaailman kautta k&ytokseen. Suorituskyvyn johtamisella aikaan saadaan
valmiustila ottaa kéyttoon uusia ja tehokkaampia tyoskentelytapoja ja saada aikaan
muutosta. Suorituskyvyn johtamisen apuvélineend on visuaaliset KPI-mittarit (Key
Performance Indicator). Virtauksen tavoitteena on materiaalin ja tiedon kulku
prosessissa mahdollisimman tehokkaaksi. (Heikkil& 2018).
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5 TUTKIMUSMENETELMA

5.1 Tutkimusmenetelman valinta

Kehitysprojekti  tehtiin  osana  LPS-projektia.  Tutkittaessa  LPS-prosessia
kokonaisuutena, leania ja LPS-projektin perusteita havaitaan suoraa yhtenevaisyytta
toimintatutkimuksen metodeihin. Toisaalta kehitysprojektilla oli tarve vaikuttaa
asioihin. Tahtotilana oli luoda uutta, ei pelkastaan tukia ja analysoida olemassa olevaa
prosessia. Pyrkimyksend oli ratkaista ongelmat, maarittelemélla lahtotilanne, materiaali-
ja tietovirrat seka riippuvuudet ja madritelld tavoitetila. Kehitysprojektissa piti myods
puuttua osaongelmiin, joita kutsutaan tassd kehitysprojektissa kehityskohteiksi.
Yksinkertaistetusti voidaan todeta, etta pitdd méaaritella, missa ja millainen prosessi on,
minkd jalkeen voimme valita, pitddko prosessia kehittdd vai onko asioiden tila
tyydyttavd. Mikali kehitettdvdd on niin pitdd luoda tulevaisuuden suunnitelma ja
yksiloida toimet, joilla tdhén péaéstddn. Koska on vaade toteuttamiskelpoisesta

suunnitelmasta, realismi tulee sailyttaa.



20

5.2 Toimintatutkimus

5.2.1 Historia

Toimintatutkimuksen keksijésté ei ole varmaa tietoa, mutta prosessin kehittajiksi on eri
lahteistd riippuen mainittu Kurt Lewin ja John Devey. Kurt Lewinid pidetéan
toimintatutkimuksen teoreettisena keksijana, kun taas John Devey oli ensimmainen,
joka otti kayttoon luodun teorian. Kurt Lewin loi 1940-luvulla toimintatutkimukseen
liittyvat peruskaésitteet, joita olivat yhteistoiminnallisuus, demokraattisuus seka teoriaa
ja kaytant6d muuttava luonne (Tripp 2005). Juuria toimintatutkimuksesta on 16ydetty
kuitenkin  jo  1920- ja 1930-luvuilla kasvatusalan pioneerien ajatuksista.
Projektimetodeihin liittyvdd ongelmanratkaisua pyrittiin jo tuolloin hyédyntdmaan
oppilaiden lisaksi opettajien keskuudessa. (Metsamuuronen 2001, 29; Syrjala, Ahonen,
Syrjaldinen & Saari 1994, 26.) lhmiset ovat aina tutkineet kdytantdjaan ja pyrkineet
tekemé&an asioita paremmin. Kasvatustieteisiin liittyva tutkimus edustaa tunnistettavaa
toimintatutkimusprosessia, joten on epétodennakoistd, ettd koskaan saataisiin tietéd,

milloin toimintatutkimus on syntynyt. (Tripp 2015.)

Kurt Lewinin mukaan demokraattisen ryhmén toimintaan osallistuminen lis&é
sitoutumista ja toisten tekemén tyon ymmaértamista. Laadullisen tutkimuksen ty6tapoja -
Kirjan (Syrjala ym. 1994, 26) mukaan asenteiden ja toiminnan muutokset kohti
oikeudenmukaisempaa maailmaa ovat mahdollisia. Tarkoituksena on, ettd tutkimuksen
eri vaiheissa hyddynnetéddn kaikkien eri tahojen edustajien mielipiteita ja ndkokulmia
(Syrjéala ym. 1994, 26-27).
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5.2.2 Toimintatutkimuksen periaatteet

Toimintatutkimuksen tarkoituksena on pyrkia ymmartdméaén toimintaolosuhteita
syvallisemmin (Syrjala ym. 1994, 30). Toimintatutkimus on kéytént6ihin suuntautuvaa,
muutokseen pyrkivéad ja se osallistuttaa tutkittavat tai tutkittavan ilmion toimintaan
vaikuttavat henkilot tutkimukseen. Edelld mainituista piirteista huolimatta eri kohteisiin
tehtdvat toimintatutkimukset saattavat poiketa huomattavasti toisistaan. (Kuula 1999,
10.) Toimintatutkimuksessa tutkitaan aina ihmisen toimintaa. Tekodly ohjailee nykyaan
yha enemman koneiden toimintaa, mutta on muistettava, ettd tekodlyn taustalla on

ihmisen jarki, taustat ja padmaarat. (Heikkinen, Rovio & Syrjéla 2008, 16.)

Toimintatutkimukselle tyypilliset piirteet:

e Kaytdnnonlaheisyys

e Ongelmakeskeisyys

e Tutkittavien ja tutkijoiden aktiiviset roolit

e Tutkittavien ja tutkijoiden suhteen perustana oleva yhteistyo
(Kuula 1999, 9-12.)

Toimintatutkimuksen tunnusmerkkiné on syklisyys. Silla tarkoitetaan suunnitelmaa, jota
ei ole vield kaytannossa testattu. Kehitetty suunnitelma testataan kertaalleen ja saatujen
tulosten pohjalta kehitetadn uusi, paranneltu, suunnitelma. Edell& kuvailtua menetelméa
toistetaan useita kertoja, jotta toimintaa saadaan hiottua. Kokeilun ja tutkimuksen
vuorovaikutuksena muodostuu etenevé spiraali, joka havainnollistetaan kuviossa 1.
(Heikkinen 2008, 19.) Spiraalinmuotoinen siséltdd kokonaisuudessaan suunnittelun,
toteutuksen, arvioinnin ja uudelleensuunnittelun vaiheet. (Syrjala ym. 1994, 26-27.)

Syklisyydestd ja asioiden uudelleen tarkastelusta johtuen, toimintatutkimus sopii

tutkimusmenetelmana tdhan lean-pohjaiseen projektiin hyvin.



TOIMINNAN KEHITTAMINEN

HAVAINNOINTI

REFLEKTOQINTI

HAVAINNOINTI

REFLEKTOINTI

22

TOIMINTA

PARANNETTU
SUUNNITELMA

SUUNNITELMA

KUVIO 1. Toimintatutkimuksen spiraali (Heikkinen 2008.)

Toimintatutkimus ei etene kaytanndssa ideaalin spiraalimallin mukaan vaan projektin

tai reflektointivaiheen aikainen havainto nostaa esiin aiemmin havaitsemattomia

nékokantoja. Ndama voidaan mieltdd sivuspiraaleiksi, jotka voivat parhaimmillaan

nopeuttaa projektia tai tuoda siihen aiemmin havaitsematonta lisdarvoa. (Heikkinen

2008, 19-20.) Sivuspiraalit on havainnollistettu kuviossa 2.

=
_
_

KUVIO 2. Toimintatutkimuksen sivuspiraalit (Heikkinen 2008.)
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Joissakin tapauksissa sivuspiraaleista voidaan havaita jotain esteitd projektin
toteuttamiselle tai kyseiset tekijat hidastuttavat tai vaikeuttavat muutoin projektin
hallintaa. Usein néissa tapauksissa pitd4d priorisoida, mitd spiraalia selvitetaan
tarkemmin ja mita ei. Sivuspiraalien 16ytyminen mahdollisimman varhaisessa vaiheessa
on kokonaisuuden kannalta edullista, koska néin saadaan uudet ideat esille mahdollisen
varhaisessa vaiheessa ja véltytddn aikaisempien tyOvaiheiden tai toimintojen
purkamiselta. (Heikkinen 2008, 19-20.) Sivuspiraalien tuomaa lisdinformaatiota ei voi
lean-projektissa koskaan aliarvioida tai peittdd. Vaéaralle tielle l&htenyt projekti saattaa
olla hyvinkin kohtalokas kokonaisuuden kannalta joten hankalaksikin koettu muutos on
otettava huomioon ja toteutettava suunnitelmallisesti ja pidettdvd mielessd lean-

filosofian kahdeksan hukkaa.
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6 ANALYSOINTIMENETELMAT

6.1 NABC-analyysi

NABC-menetelma on Stanford Research instituutin (SRI) kehittdma innovaatiotyokalu,
jota voidaan kayttadd kehittamisprosessien eri vaiheissa. Tyokalu on hyddyllinen idean
innovoinnissa seka idean myymisessa eteenpédin. NABC-analyysilla selvitetdadn kuinka
innovaatio vastaa markkinatarpeeseen (NEED), minka haasteen innovaatio ratkaisee
(APPROACH), innovaation hyoddyt (BENEFIT) ja kilpailutilanne (COMPETITION)
(Christian 2012; Kiviméki 2016; Qvistgaard, 2015.)Analyysi on havainnollistettu

kuviossa 3.

NABC-analyysi

NEED, tarpeet APPROACH, ratkaisu

>

Mika on innovaatio
Minka haasteen innovaatio ratkaisee

Tunnistetuttarpeetasiakkaissaja
markkinoilla Miksi tarve vaatiiinnovaatiota

Markkinan koko
Lakien ja sdad6sten vaikutus markkinoihin

Potentiaalisten asiakkaiden méaaritteleminen | Innovaationuutuusarvo ja haasteet

Miten innovaatio vastaa tarpeeseen
Innovaation merkittavyys tekijin kannalta

BENEFIT, hydyt

Innovaation hyodyt tekijalle, asiakkaalle,
verkostolle ja asiakkaalle
Miten tarked innovaatioon

COMPETITION, kilpailu

Kilpailu kyseisilla markkinoilla
Vaihtoehtoiset ratkaisut
Markkinoiden suurimmat toimijat
Mista kilpailuetu tadlla innovaatiolla

Markkinoiden koko ja odotettava kasvu

(& )

KUVIO 3. NABC-analyysin havainnekuva (Qvistgaard 2015, muokattu)

Analyysivaiheessa, tarpeiksi nimetdan asiakkaissa ja markkinoilla tunnistetut tarpeet ja
miksi tarve vaatii innovaatiota. Lisaksi madritellddn potentiaaliset asiakkaat ja
markkinoiden koko sekd lakien ja s&idosten vaikutus markkinoihin. Ratkaisuja
méaéritellessd on syyta pitdd mielessa miké on kyseinen innovaatio ja mink& haasteen se
ratkaisee sekd& mika on innovaation uutuusarvo ja haasteet. On pidettdva kirkkaana

mielessd, miten innovaatio vastaa tarpeeseen ja mikd sen arvo on tekijan kannalta.
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Hyotyihin merkitdadn hyodyt innovaation tekijalle, asiakkaalle ja verkostolle. Mietitédén
hyotyjd myos markkinoiden koon ja kasvumahdollisuudet silmélla pitden. Pohdittaessa
kilpailutilannetta, on syytd kiinnittdd huomiota Kkilpailutilanteeseen kyseisilla
markkinoilla, vaihtoehtoisia eli kilpailevia ratkaisuja sek& markkinoiden suurimpia
toimijoita ja tdrkedna kohtana myds mistd ja miten Kilpailuetu saadaan kyseisella
innovaatiolla. NABC-analyysin nimi muodostuu edell& mainittujen englanninkielisten
maadreiden etukirjaimista. (Christian 2012; Kivimaki 2016; Qvistgaard, 2015.)

NABC-analyysin tuloksia esiteltdessa on tarkedd saada aluksi kuulijat kiinnostumaan
innovaatiosta. Esittdjan on aidosti tiedettdvd mistd han puhuu ja pystyttdva
perustelemaan  pienimmatkin  yksityiskohdat.  Esitys  pidetddn  innovaation
mahdollistamiseen tarvittaville paatdksentekijoille ja esitys on sidottava vahvasti
faktoihin. Kun Kkiinnostus on saatu herddmaan, esitelldén tarpeet, ratkaisu ja hyodyt.
Esityksen lopussa on hyva kertoa perusteisiin vedoten, kuuntelijakunnan tuottama
lisdarvo ja mikd on seuraava yhdessa toteutettava toimenpide. (Christian 2012;
Kiviméki 2016; Qvistgaard, 2015.)

6.2 SWOT-analyysi

SWOT-analyysi (Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats) on kehitetty 1960-
luvun Yhdysvalloissa (Vuorinen 2013, 88). SWOT-analyysi on yksinkertainen ja
yleisesti kaytossa oleva  visuaalinen analysointimenetelmé& (Suomen
Riskienhallintayhdistys, 2015; Fallon 2018). SWOT-analyysi saavutti suuren suosion, ja
on vieldkin vieldkin yksi liikkeenjohdon suosituimmista strategiatyokaluista. SWOT-
analyysissa tarkastellaan strategista asemaa vertailemalla tutkittavan kohteen
vahvuuksia ja heikkouksia kilpailuympariston luomiin uhkiin ja mahdollisuuksiin.
SWOT-analyysia sovelletaan useilla tieteenaloilla. (Vuorinen 2013, 89-90.) Mallin

alkuperdisesta kehittajasta tai keksimisajankohdasta ei ole yksimielisyytta.

Analyysilla pureudutaan yritystoimintaan tai sen yksittdiseen osaan ja saadaan selville
sen nykyhetken vahvuudet, ja heikkoudet sekd tulevaisuuden mahdollisuudet ja uhat.
Analyysin pohjana olevasta nelikentasta pystytddn helposti arvioimaan yrityksen
toimintaa seka valmistautua tulevaisuuteen. (Suomen Riskienhallintayhdistys, 2015)
SWOT-analyysi on havainnollistettu kuviossa 4.
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KUVIO 4. SWOT-analyysin nelikenttd (Suomen Riskienhallintayhdistys 2015.)

SWOT-analyysille luonteenomaista on synteesinomaisuus. Tyokalulla voidaan tuottaa
selked kokonaiskuva kohteen tilanteesta strategisten valintojen tueksi. SWOT-analyysi
vaatii pohjatiedoiksi tietdmystd kohteen resursseista ja toimintaymparistosta. Mikali
organisaation tai toimintaympariston tietdmyksessa on puutteita, analyysia ei voida
tehda luotettavasti. Analyysin myota pitaisi nousta esiin 1-2 keskeisintd teemaa, joihin
tulisi keskittyd. Jos tuloksena on lilan monia asioita tai jatetd&n perusteellinen pohjatyo
tekeméttd, analyysiin kerdtdén vain latteuksia ja itsestdanselvyyksid, josta ei ole mitdin
hyotya. (Vuorinen 2013, 89-90; Fallon 2018.)

Analyysin osa-alueista S (vahvuudet) ja W (heikkoudet) ovat siséisia asioita ja liittyvat
vahvasti nykyhetkeen. O (mahdollisuudet) ja T (uhat) ovat toimintaymparistoon liittyvia
suurempia teemoja, jotka linkittyvét tulevaisuuteen. SWOT-analyysin tarkoituksena on
tuottaa, nimensd mukaisesti, ensin analyysid ja taman jalkeen valintoja ja
toimintasuunnitelmia, joissa on huomioitava, kuinka nykyisid vahvuuksia voidaan
kayttad hyvéksi ja kuinka niitd vahvistetaan ja kuinka heikkouksia voidaan poistaa tai
valttdd. Liséksi tulee kiinnittdd huomioon, kuinka tulevaisuuden mahdollisuuksia
voidaan hyddyntdd ja varmistaa niiden kéyttdé. Tulevaisuuden uhkien poistoon ja
lieventamiseen sekd varsinkin niiden k&antdmiseen mahdollisuuksiksi, tulee kayttaa
aikaa. (Vuorinen 2013, 90; Fallon 2018.)
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SWOT-analyysi sopii kaytettdvaksi kaikentyyppisissa organisaatioissa tai yrityksissa.
Tarkastelu voi koskea koko yritystd tai sen osaa. Rajatumman tarkastelun kohteena
voivat olla esimerkiksi tuotteet, markkinat tai henkilostd. Analyysid voi kayttaa joko
yksin tai ryhmassa tydskennellen. Luotettavuutta ja useampaa nékodkantaa kannattaa
hyodyntédéd aivoriihessd, jossa jasenet tekevét analyysit yksintyoskentelynd, jonka

jalkeen tulokset keratadn yhteen ja saadaan kattava kuva tutkittavan kohteen tilasta.

Analyysissa kannattaa kdyttaa seuraavia periaatteita:

e Tehdaén kaytannonlaheinen analyysi.

e Pidetdén erillaan nykytila (vahvuudet, heikkoudet) ja tulevaisuuteen vaikuttavat
tekijat (uhat, mahdollisuudet).

e Haetaan jokaiseen kohtaan tutkimuskohdetta kuvaavia tekijoita. Asiat Kirjataan

ruudukkoon. Sita parempi, mitd enemman asioita 16ytyy.

Nelikentén tayton jalkeen kdydadn I&pi jokainen ruutu. Ratkaisujen pohjaksi tarvittava
tieto 10ytyy kyseisista ruuduista. Vahvuuksien yhteenvedon jélkeen tehdddn paatos
vahvuuksien yllapidosta ja vahvistamisesta. Tunnistettuihin heikkouksiin tulee
suhtautua Kkriittisesti ja toimintaa tulee kehittdd niin, ettd heikkoudet poistuvat tai
ainakin niiden vaikutuksia tulee toiminnan muutoksilla pystya lieventamaan.
Mahdollisuuksia tulee hyddyntda resurssien sallimissa rajoissa. Panostus oikeisiin
mahdollisuuksiin tuottaa panoksen takaisin moninkertaisena. Uhkiin tulee varautua ja
my0s mahdollisuuksien mukaan poistaa tai lieventéa niitd. Varauduttaessa uhkiin ne
eivat tule yllatyksind ja niiden mahdollisia vaikutuksia voidaan pienentdd. (Fallon
2018.)

SWOT-analyysin avulla yritys pystyy melko vaivattomasti ja nopeasti saamaan selville
seka yrityksen nykytilan ettd tulevaisuudessa kehittdmista vaativat seikat. Menetelman

suosio piilee juuri sen yksinkertaisuudessa.
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6.3 FMEA-analyysi

FMEA, Failure Mode and Effects Analysis) eli suomeksi vika- ja vaikutusanalyysi. Se
on menetelmd, joka tutkii mahdollisia vika- ja virhetiloja tuotteesta tai prosessista.
FMEA on ensimmainen todellinen malli systemaattiseen riskien hallintaan. Malli on
Yhdysvalloista ja sen synty liittyy 1950-luvun lennonohjausjarjestelmiin. NASA kéaytti
mallia 1960-luvulla Apollo-avaruusohjelmassaan ja 1970-luvun alussa siitd syntyi
Yhdysvaltojen sotilaallinen standardi (MIL-STD-1629) ja myéhemmin FMEA on ollut
kaytossd laajalti  teollisuudessa. Téastd menetelmédsta on johdettu muita
yksinkertaisempia riskianalyyseja. FMEA:n avulla arvioidaan riskeja eri kohteista seka
priorisoidaan niiden taso ja samalla helpottuu korjaavien toimenpiteiden kohdennus
oikeisiin paikkoihin. (Woo 2017, 70-72.)

FMEA l&hestyy riskien kartoittamista kolmesta eri ndkdkulmasta: vakavuus (Severity),
esiintymisen todenn&koéisyys (Probability) ja havaittavuus (Detect). Na&ma tekijat
pisteytetddn yhdestd kymmeneen ja lasketaan niiden tulo, riskitulo, jonka avulla saadaan
arvioitavan kohteen, systeemin tai toiminteen riskitaso maariteltyd yhdestd tuhanteen.
Riskitulon Iyhenne on RPN (Risk Priority Number). (Woo 2017, 70-72; Curkovic,
Scannell & Wagner 2016, 26.) Poikkeuksena edellisestd, Luvata Special Productin
excel-pohjaisessa mallissa, vakavuus todennakdisyys ja havaittavuus ovat pisteytetty
valilla 1-6. (Luvata Special Products 2018) Pisteytyksen keventdminen selkeyttaa
FMEA:n kayttoa ja laskee kynnysta sen kayttdmiseen jokapdivaisessd tydssa osana
lean-periaatteiden mukaista systemaattista ongelmanratkaisua. Luvata Special

Productsin FMEA-esimerkki 16ytyy taulukosta 2 ja suurempana liitteesta 1.
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7 LAHTOTILANTEEN KUVAUS

Lahtotilanteessa, jota nimitetddn nykytilaksi, tuote valmistetaan kahdessa eri
rakennuksessa, joilla on satojen metrien etdisyys toisistaan. Aiemmin tuote valmistettiin
yhdessé rakennuksessa, mutta asiakkaan halutessa sita méaardmittaan katkaistuna,
katkaisu on pakko suorittaa toisessa rakennuksessa. Johtuen lay-outista ja ahtaista
tuotantotiloista, ei ollut mahdollista sijoittaa koneita yhdeksi kokonaisuudeksi.
Materiaalivirta ei ollut hallinnassa, kuten ei myos tietovirratkaan. Laht6tilanne on

havainnoitu kuviossa 5. L&ht6tilanne 10ytyy suurempana liitteesta 2.

Ny kytl Ia n M I FA ( kl I Ia p rofl I I It) ---p (Tilaus)Tietovirta FIFO Ensiksitulluttehdaan ensin
(Ei mutta ajojarjestysta)
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T T
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|
[ T
\ 7=
\ : % 3. Varaston jatkuva 5. Materiaalin kollaus
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N v \\\ /I
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kuin mahdollista. kysynnan verran.

1. Valmistustilauksen ja
ajojarjestyksen
suunnittelu seka tilausten
vapautus_tuotantoon

KUVIO 5. Nykytila-analyysi (Heikkild & Vihermaa 2017)
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7.1 Tuotantoprosessi

Aluksi kuparilankaa valetaan tuotantolaitoksen valimossa, minka jalkeen se pursotetaan
aihiomittaan ja vedetaan vetokoneella lopulliseen muotoonsa. Vedossa aihiomitta saa
lopullisen, toleranssit tayttdvat muotonsa ja vaadittavan kovuusasteen. Veto, joka on
kylmamuokkausta, vaikuttaa kuparin Kiderakenteeseen kovettaen sitd. Lopuksi tuote
katkotaan méaaramittaan, tarkastetaan, pakataan ja lahetetédan asiakkaalle.

PROSESSIKAAVIO

Tydssa kasiteltava alue

KUVIO 6. Kiilaprofiilituotannon prosessikaavio

Ongelmat kasaantuvat ja tuotanto keskeytyy ajoittain. Tiedon ja materiaalin siirtyminen
vaikeutuvat. Katkontalinjalla on jatkuvaa raaka-ainepulaa. Toisinaan prosessivaiheiden

puskurivarastot ovat liian suuria.

Edelld johtuvasta, kdynnistetadn toimintatutkimusmetodeihin pohjautuva lean-projekti,
lean-filosofian kéyttdonottamiseksi tuotannossa. Kyseinen projekti toimii runkona
Y AMK-kehityshankkeelle.
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7.2 Aikataulu

Aluksi hanke aikataulutetaan, jotta hankkeella oli selke&t osatavoitteet, joiden
perusteella ollaan koko ajan selvilld missd vaiheessa olemme. Projektin valmistelulle
varattiin yksi viikko, analyysivaiheelle ja suunnittelulle, kaksi viikkoa kullekin.
Kéyttoonottovaiheelle varataan 10 viikkoa. Aika on muita vaiheita pidempi, koska LPS-
hankkeessa, kuten muissakin toimintatutkimusmetodeita hyodyntévissa hankkeissa on
selvad ettd osana kokonaisuutta tehdddn uutta ja hankkeen kaikki osapuolet ovat
mukana luomassa uutta ja kehittdmdassa kohteena olevaa prosessia. Hankkeen
toimeenpanijoilla on tarkedd pitdd mielessa Genchi genbutsu —periaate, jossa menndén

paikan péalle ja havainnoidaan asiat itse.

Jalkihoidon ajaksi varataan kaksi viikkoa, jonka aikana tarkkaillaan kriittisesti uusia
toimintamalleja ja ennakkoluulottomasti muutetaan niitd, yhdessa kaikkien osapuolien
kanssa, jos ne eivét osoittaudu toimiviksi. Ei pidd ymmartad, ettd kahden viikon
kuluttua hanke voidaan haudata ja se toimii moitteettomasti. Uusi toimintamalli
edellyttdd jatkuvaa tarkkailua ja muutoksia tarpeen mukaan. Jalkihoito kestaa
projektiryhmallamme pidempéén ja jatkuu esimiehen myo6tévaikutuksella niin kauan,
kunnes hankkeessa l0ydetyt parannukset sulautuvat toimintatavaksi. Aikataulutus

havainnoitu kuviossa 7.

Projektin Kayttosnotto
valmistelu

Viikko 25. Lukuun ottamatta Viikko 27
investointiluontoisia
hankintoja.

KUVIO 7. Kehityshankkeen aikataulu
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8 RISKIEN ANALYSOINTI KIHLAPROFIILITUOTANNOSSA

8.1 SWOT-analyysi

Aivoriihessd méariteltiin ensin siséiset asiat. Positiiviset sisdiset asiat, eli vahvuudet,
ovat: tekninen osaaminen, osaava tyovoima, laadukas tuote. Kyseiset vahvuudet ovat
hyvin tyypillisid Luvata Special Productissa, jossa asioita on tehty vuosikymmenia ja
innovaatiokyvykkyys on esimerkilliselld tasolla. Siséisiksi negatiivisiksi asioiksi
madriteltiin: Materiaali- ja tietovirtojen hallinta, puutteellinen lay-out, hitaus ottaa uusia
teknologioita kayttdon ja laajentaa kapasiteettia sekd laadun hallinta. Ulkoisiksi
positiivisiksi asioiksi maariteltiin: konversiokertyman kasvattaminen eli tuotteesta
aiheutuva positiivinen kassavirta, tiivis asiakasyhteistyd, mika tarkoittaa todellista
kumppanuutta asiakkaan kanssa. Tahtotilana on metallin myynnin sijasta ratkaista
asiakkaan ongelmat sovelluksiemme avulla ja auttaa heitd paaseméaén taloudellisiin-
seka taloudellisiin tavoitteisiin. Asiakkaan menestyminen varmistaa menestyksemme ja
hyvan maineen ykkostoimittajana.  Viimeisimpand mahdollisuuksien listalle
madrittelimme  lean-pohjaisen  Luvata  Production  Systemin  tdysimittaisen
hyddyntdmisen kaikissa prosesseissamme. Swot-analyysi on havainnollistettu kuviossa
8. Poistamalla hukkia, pystytddn olemaan Kilpailukykyisid nyt ja tulevaisuuden
hintapaineiden alla. Uhkina tunnistimme kilpailun Kiristymisen, mahdolliset
kauppatullien nousut, toimialan muutokset ja korvaavan tuotteen joka syrjayttéda
nykyisen tuotteen ja teknologian.



SWOT-analyysi

POSITIVISET

NEGATIVISET

Vahvuudet, STRENGHT

Heikkoudet, WEAKNESS
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'g TEKNINEN OSAAMINEN MATERIAALI- JA TIETOVIRTOJEN HALLINTA
(7]
<
= OSAAVA TYOVOIMA LAY-OUT
v
i LAADUKAS TUGTE HITAUS OTTAA UUSIA TEKNOLOGIOITA
= KAYTTOON JA LAAJENTAA KAPASITEETTIA
TOIMITUSVARMUUS 100%
LAADUN HALLINTA
Mahdollisuudet, OPPOURTINITY Uhat, THREATHS
o KONVERSIOKERTYMAN KASVATTAMINEN KILPAILUN KIRISTYMINEN
(Vg)
,‘_I THVIS ASIAKASYHTEISTYO KAUPPATULLIT
wu (PARTNERSHIP BEYOND METALS)
o) TOIMIALAN TUKIEN MUUTOKSET
= LEAN/ LPS
) KORVAAVA TUOTE SYRJAYTTAA NYKYISEN

TUOTTEEN

KUVIO 8. SWOT-analyysi kiilaprofiilituotannossa
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8.2 Toimenpiteet SWOT-analyysin perusteella

Toimenpiteet ovat rajallisia. Yllapiddamme ja kehitdmme vahvuuksiamme, esimerkiksi
huolehtimalla toimitusvarmuuden sailymistd 100% tasolla. Heikkoudet kasitellaan
tarkasti ja tdma kehityshanke on yksi tyokalu materiaali- ja tietovirtojen hallintaan seka
lay-outin  kehittdmiseen. Uusien teknologioiden kayttoonoton sekd kapasiteetin
laajentamisen hitauteen reagoitiin organisaatiomuutoksilla. Muun muassa kunnossapito
toiminto hajautettiin tuotantopaallikdiden alaisuuteen ja perustettiin kehitysorganisaatio,
joka hallinnoi konehankintoja. Mahdollisuuksista konversiokertymén kasvattaminen
vaatii onnistumista asiakasrajapinnassa ja tuotantomadrien kasvattamista, mika ndyttaa
erilaisten indikaattoreiden mukaan hyvalta. Tiivis asiakasyhteisty® on itsestdénselvyys
ja kuuluu perusarvoihimme, kuten myds LPS:n kayttd kaikissa prosesseissamme.
Uhkiin varaudutaan mahdollisuuksien kautta. Tiivis asiakasyhteistyd on avainasemassa
Kilpailun kiristyessd. Kauppatulleihin ei voi varautua muuta kuin olemalla valmiita
siirtdmaan tuotantoa osittain tai kokonaan korkean tullin maihin. Kyseinen uhka ei ole
konkretisoitunut. Asiakkaan toimialan tukien muutoksiin emme voi vaikuttaa. On
mahdollista, ettd asiakkaan tuotteen loppukéayttdjia tuetaan ja mahdollinen tuki vedetaan
eri maiden hallitusten paatokselld pois. Mikéli korvaava tuote alkaa syrjayttdd nykyista
tuotetta niin pyritddn olemaan uuden segmentin kilpailussa mukana. Né&in tulee joskus
tapahtumaan ja on muilla tuotesegmenteilld tapahtunutkin. Tahan on varauduttu laajalla

tuotetarjonnalla ja jatkuvalla kehitystydlla.

8.3 FMEA-analyysi Kiilaprofiilituotannon katkonnasta

Kiilaprofiilituotannon katkonta haluttiin ottaa tarkempaan tarkasteluun ja siita tehtiin
FMEA-analyysi esimies- ja asiantuntijavoimin. Prosessifunktioita oli kaksi:
kiilaprofiilin katkonta loppumittaan seka pakkauslaatikko. Kyseiset havainnot kaytiin
lapi, kirjattiin Luvata Special Productsin kdayttamaan FMEA-taulukkoon operaattoreiden

kanssa ja olimme tuloksista yksimielisid. Kyseinen taulukko 16ytyy liitteesta 1.
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8.3.1 Pituusmittaheittely

Kiilaprofiilin katkonnassa ja pakkauksessa on potentiaalisena vikatyyppind profiilin
pituusmittaheittely, josta valittdmanad palautteena seuraisi reklamaatio asiakkaalta.
Kyseinen vikatyyppi luokitellaan vakavuudeltaan kaikissa tapauksissa todella vakavaksi
eli luokkaan 6. Mahdollisia aiheuttajia on syottOlaitteen tiivisteiden kuluminen,
syottOlaitteen pituusasetus sekd leikkaustyokalun asetus. Kyseisissd tapauksissa
todennakdisyys on melko pieni ja todennakdisyydeksi Kirjataan 2. Kappaleet mitataan
konen&dlla ja mekaanisella tulkilla 25 kappaleen valein. Liséksi suoritetaan joka
sadannen kappaleen mikrometrimittaus. Konendon tulokset Kirjautuvat automaattisesti
tietojarjestelmaén ja mikrometrimittaukset kirjataan toiseen tietokantaan. Havaittavuus
on usean tarkastuksen jéalkeen vaikeaa ja se pisteytetddn luokkaan 5. Suositeltuina
toimina Syottolaitteen tiivisteiden kulumisen aiheuttamaan mittavaihteluun on
operaattoreiden testaus mikrometrimittaamisessa ja konenddn vaihtaminen laser-
mittaukseen, jota pidetdan luotettavampana. Liséksi tilataan vaihtotarvetta varten lisaé
syottolaitteita. Varasyottolaitteet toimivat ratkaisuna myos ratkaisuna pituusasetuksen
aiheuttamiin  ongelmiin. Leikkaustyokalun asetusongelmassa ratkaisuna toimii
tyokalupaketin osien sek& vaihtotytkalujen standardointi. Nailla toimilla RPN-luku

laskee kaikissa kolmessa kohdassa luvusta 60 lukuun 12.

8.3.2 Purse

Leikkaustytkalun jattdméa purse on neljas havaittu vikatyyppi. Vélitttména palautteena
on reklamaatio asiakkaalta. VVakavuus on luokkaa 5. Potentiaalisena aiheuttajana on
tyokalupaketin kunto, joka heikkenee leikkausmaarien myotd. Todennékoisyys
vikatyypille on 3. Tyokalu vaihdetaan 500 000 leikkauksen valein. Vaika Kkasin
pakattaessa purse on mittaheittelyd helpommin havaittavissa, havaittavuus pisteytettiin
kohtuullisen vaikeaksi eli luokkaan 4. Ratkaisuna kyseiseen ongelmaan toimii, edellisen
kohdan tavoin tyokalupaketin osien sekd@ vaihtotyokalujen standardointi. Kyseisilla

toimilla RPN-luku laskee luvusta 60 lukuun 10.
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8.3.3 Pinnanlaatu

Pinnanlaatuongelman valittdoméné palautteena on myds asiakkaan reklamaatio. Kyseisté
ongelmaa ei ole havaittu, mutta se on mahdollinen. Tasta johtuen Vakavuus pisteytettiin
luokkaan 3. Aiheuttajana on materiaalin kasittely tyopisteiden valisséd ja kuljettaminen
osastolta A osastolle B katkontaan. Joka 25. Kappale mitataan mekaanisella tulkilla ja
samalla suoritetaan visuaalinen tarkastus. Vikatyypin todenn&kdisyys on luokkaa 3.
Korjaavana toimenpiteenda on materiaalinkésittelyn véhentaminen, sijoittamalla kaikki
koneet osastolle B, muuttamalla lay-outia. RPN-luku laskee kyseisilla toimilla luvusta

18, mika on sinansa kohtuullinen, lukuun 6.

8.3.4 Pakkauksen kokoaminen

Valmis ja tarkastettu tuote pakataan vanerilaatikkoon, johon asennetaan tuotannossa
inhibiittimuovipussi  ja vaneriset valiseindt, estdamaan tuotteen vikaantumista
kurjetuksen aikana. Vaneriset valiseindt asennetaan laatikkoon ruuveilla. Kuljetuksen
aikana on tapahtunut tuotteen tuhoutuminen yhden laatikon osalta, johtuen
puutteellisesta véliseinien Kiinnityksestd, josta seurasi reklamaatiota pienempi reaktio
asiakkaalta eli tuotehuomautus ja tuotteen palautus. Vakavuus on pisteytetty luokkaan
5. Syynéd puutteelliseen valiseinien Kiinnitykseen on ollut operaattorin unohdus tai
pakkaustadardin noudattamatta jattdminen. Todennakdisyys on kuitenkin hyvin pieni ja
se pisteytettiin luokkaan 2. Vaéliseindt oli aiempi standardoitu tapa tehd& laatikon
lokerointi. Laatikon ollessa suljettu, véliseinien Kiinnitystd ei ole mahdollista tarkastaa,
joten havaittavuus on erittdin vaikeaa ja se pisteytettiin ylimpaan mahdolliseen
luokkaan 6. Suositeltuina toimina oli valiseinien standardointi niin, ettei ty6td voinut
tehdd vaarin. Suosituksen jélkeen tute pakataan samaan laatikkoon, mutta sisalle on
asennettu pahvinen kehikko, joka ei liiku kuljetuksen aikana. Kyseinen toimenpide
tehtiin vélittomasti. RPN-luku laski luvusta 60 lukuun 5, mikéa on todella hyvé parannus.

FMEA-analyysi 10ytyy liitteesta 1.
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9 KEHITYSKOHTEET

9.1 Ratkaisun etsiminen

Vaihtoehtoja kartoitettiin mahdollisimman laajasti ja ennakkoluulottomasti aivoriihessa.
Aivoriiheen  osallistui  henkilgitd tuotannosta, tyonjohdosta, pé&éllikkotasolta,
kehityksestd ja myynnistd ja m Kaikki erilaiset esiin tulleet vaihtoehdot kerattiin
perusteluineen, jonka jalkeen niista valittiin realistisesti toteutettavissa olevat
vaihtoehdot. Vaihtoehtoja 10ytyi seitseman kappaletta. Vaihtoehdot syo0tettiin

hyotyarvomatriisiin.

9.2 Hyotyarvomatriisi

Hyo6tyarvomatriisissa eri vaihtoehtoja vertaillaan keskenadn, haluttujen Kriteerien
kautta. Hyotyarvomatriisissa on mahdollista kayttdd myos painoarvokertoimia. Ensin
madritelldadn kriteerit ja painoarvot kriteereittdin. Tamén jalkeen eri vaihtoehdoille
annetaan pisteytys. Kun kaikki vaihtoehdot on pisteytetty, ne sy6tetddn matriisiin ja
tarkastetaan tulos. Jotta hyotyarvomatriisi ei ohjaisi toimintaa, on térkeda pisteyttaa
vaihtoehdot tapaus kerrallaan ja tarkastella lopputulosta matriisista. Pisteytyksessa voi
kayttdd haluttua skaalaa. Tdssa tapauksessa kaytettiin asteikkoa 0-2, puolen pisteen
jaolla.

TAULUKKO 3. Hy6tyarvomatriisi

Vaihtoehdot

Kriteerit Painoarvo 1 2 3 4 5 6 7
Materiaalin riitto 30 % 2 0 2 0 2 0 0
Laatu 25% 2 1] 15 1 2 1 1
Materiaalin siirrot 15%| 1,5 2| 1,5 0 1,5 0 0
Kustannukset 10% 1 2l 1,5 1 1 1 0
Operaattorin liikkuminen 10 % 1 2| 1,5 1 1 1 2
Ylituotannon esto 10 % 2 0 1,5 0o 1,5 0 2

Summa 1,73| 0,95 1,65 0,45 1,68 0,45 0,65
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9.2.1 Vaihtoehto 1

Vaihtoehdossa tuotteen kaikki muokkausvaiheet suoritetaan samassa hallitilassa, eli
pursotusprosessi siirretddn osastolta A, osastolle B, jossa sijaitsee myds materiaalin
katkaisu ja loppukaésittely. Lisaksi investoidaan vetokone, joka spesifioidaan kyseiselle
tuotteelle. TyOvaiheiden vélissa on visuaaliset imuvarastot, josta konelinjojen kayttajat
seuraavat  sisdisen asiakkaan materiaaliriittoa. Haasteena  vetokoneen
hankintainvestointi. Hyotyind joustava varastointi ja helppo varaston hallinta.
Vetokoneen huoltoihin  voidaan varautua ajamalla raaka-ainetta varastoihin

etupainoitteisesti.

9.2.2 Vaihtoehto 2

Edellisen kaltainen vaihtoehto, mutta vetolinja integroidaan katkontalinjoihin.
Materiaalivarastoa ei olisi ja se ajettaisiin suoraan katkontaan. Haasteena
toimintavarmuus sekd entistd kalliimmat konehankinnat. Jos vetokone tai katkonta

vikaantuu niin kaksi tydvaihetta ovat pyséahdyksissa.

9.2.3 Vaihtoehto 3

Vaihtoehdon 2 kaltainen yhdistelmalinja, jossa jossa raaka-ainetta ajetaan pieniin
puskurivarastoihin, joista sitd saadaan katkontaan. Haasteena vetokoneen huoltotarpeen
aiheuttamat katkokset. Pienilld puskurivarastoilla toiminta katkonnassa keskeytyy
huollon ajaksi. Ajatus pienista varastoista on hyvd, mutta ei takaa riittdvaa

toimintavarmuutta.

9.2.4 Vaihtoehto 4

Vaihtoehdossa 4, katkontalinjat sijoitetaan lahekk&in osastolle B ja materiaalin syotto

toteutetaan nykyiseen malliin osastolta A. Kyseessa pienimuotoinen konelinjojen

uudelleensijoittelu. Ei varsinaisesti tuo toivottua muutosta.
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9.2.5 Vaihtoehto 5

Siirretdén katkontalinjat osastolta B, osastolle A, missé edeltdvat vaiheet tapahtuvat.
Ideana hyva. Tilankayttd aiheuttaa vaikeuksia, sekd materiaalin késittely. Osastolla A
on paljon valmistusta ja jo téll4 hetkelld haastetta tuotteiden siirrossa linjalta toiselle.
Varsinaista paikkaa ei katkontalinjoille ole. Sulavan virtauksen aikaansaanti
mahdotonta. Muiden konelinjojen siirto toisiin tiloihin siirtaisi nykyiset haasteet
kiilaprofiilituotannosta toisiin tuotesegmentteihin. Kyseessd on osaoptimointi, jota

emme halua tehda.

9.2.6 Vaihtoehto 6

Vaihtoehto 6 on yksinkertainen toteutettava. Vaihtoehdossa 6 hyvéksytdan nykytilanne
ja ei tehdd mitddn muutoksia. Lyhyelld aikavalilla kustannustehokkain vaihtoehto.

Pyrkimyksena on muuttaa nykytilaa, joten vaihtoehto 6 ei ole kuin hataratkaisu.

9.2.7 Vaihtoehto 7

Tassa vaihtoehdossa katkontatyd annetaan alihankintaan. Alihankkijalla katkoo
toimitettavista raaka-aineista sovitun mittaista kappaletta ja pakkaa sekd kollaa ne,
hoitaa laadunvalvonnan ja huolehtii lahetyksestd. Katkonta vaatii erityislaatuista
tyokaluosaamista, jota loytyy Luvata Porista. Kéaytannossd alihankinta edellyttéisi
tyokalujen valmistuksen Luvata Porissa ja niiden luovuttamisen alihankkijan kéayttoon.
Vaihtoehto sisaltad vakavia riskeja, kun miettii tyokalujen kopioitavuutta ja tata kautta
lilketoiminnan vaarantumista. Laatukriteerit ovat tiukat ja kaikki tieto halutaan pitaa
omassa hallussa. Laatuvirheiden vuoksi on mahdollisuus menettdd asiakkaita.
Yrityksessa on perinteisesti tehty kaikki kuparin muokkaukseen liittyva tyo,
mahdollisuuksien mukaan, itse. Alihankintaan on annettu ainoastaan tyotd, mika ei

suoraan liity ydinosaamiseen.
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9.3 Vaihtoehdon valinta

Vaihtoehdot 1, 3 ja 5 saivat hyvin pisteitd, joista valikoitui eniten pisteitd saanut,
vaihtoehto 1. Vaihtoehto 5 sai seuraavaksi eniten pisteitd, mutta sitd ei ollut
mahdollisuutta toteuttaa osaston A tila-ahtauden vuoksi. Vaihtoehto 3 on myds hyva,
mutta t&ssé tuotantotilanteessa se ei tullut valituksi. Suurimpina riskeind pidettiin
uudentyyppisen tuotannon ajamista yhdistelmélinjalla, josta ei ollut aiempaa
kokemusta, seké rajattua vélivarastokapasiteettia. Kyseinen kombinaatio on ilmeisen
Kilpailukykyinen. Tamé& vaatii kehitystyotd, tuotannosta irrallisena ja erillisend
projektina. Tall4 hetkelld kyseista mahdollisuutta ei ole. Vaihtoehtoa 3 ei tule unohtaa,

tulevaisuutta silmalla pitéen.
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10 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

Kehityshankkeen aikana muodostui selked ndkemys suositeltavista toimenpiteista.
Vahvuuksina on pidettavé toimintatutkimusta tutkimusmenetelmana tamén tyyppisessa
tutkimuksessa jolla pyrittiin vaikuttamaan asioiden tilaan ja menetelmén suomia
mahdollisuuksia osallistua tyGyhteison arkipéivéan. Yhdessa tekemisen ilmapiiri syntyi
demokraattisesta ja kaikki osapuolet huomioivasta tutkimusmetodista. Suotuisat

tulevaisuuden nakymaét edesauttoivat omalta osaltaan tutkimuksen etenemista.

Johtopééatokset esitellaédn NABC-mallin - muodossa. NABC-malli soveltuu hyvin
kayttajatarpeen, ratkaisun, hyotyjen ja Kkilpailevien ratkaisujen vertaamiseen ja

yhteenvetoon.

10.1 Kayttajan tarve (NEED)

Luvata Pori tarvitsee muutoksen kiilaprofiilituotteiden tuotantoprosessiin volyymien
kasvaessa. On tarpeellista tuoda kaikki tyovaiheet saman katon alle. Pitk&t sisdiset
kuljetusmatkat ja pirstaloitunut tiedonkulku aiheuttavat prosessin pullonkaulassa, eli
katkonnassa materiaalivirtauksen heittelyd, aiheuttaen tyhjakdayntida ja toisinaan

tarpeetonta varastointia.
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10.2 Ratkaisu (APPROACH)

Ratkaisu on paivitta lay-out ja siirtdd koko tuotantoprosessi osastolle B.

e Aloittaa vélimitan pursotus osastolla B.

o Siirtada vetokone osastolle B / investoida vetokoneeseen.

o Lisatd katkaisuun konekapasiteettia.

e Tehostaa tiedonkulkua, poistamalla tarpeettomia vélikasia.
Tavoitetilaksi valitussa vaihtoehdossa tuotteen kaikki muokkausvaiheet suoritetaan
samassa tilassa eli pursotus- seké vetoprosessi siirretddn osastolta A, osastolle B, jossa
sijaitsee my6s materiaalin katkaisu ja loppukaésittely. Vetoprosessin siirtdmisen
edellytyksend on ettd investoidaan vetokone, joka spesifioidaan kyseiselle tuotteelle.
Osastolla A sijaitsevan vetokoneen siirto ei ole taloudellisesti kannattavaa.
Tavoitetilassa, ty6vaiheiden valissa on visuaaliset imuvarastot, josta konelinjojen
kayttdjat seuraavat sisdisen asiakkaan materiaaliriittoa. Haasteena tavoitetilan
toteutumiselle on vetokoneen hankintainvestointi. Hy6tyiné tavoitetilassa ovat joustava
varastointi ja helppo varaston hallinta. Vetokoneen huoltoihin voidaan varautua
ajamalla raaka-ainetta varastoihin etupainoitteisesti. Tavoitetila on havainnoitu kuviossa

9. Tavoitetila 16ytyy suurempana liitteesta 3

FIFO Ensiksitulluttehdaan ensin
(Ei mutta ajojarjestysta)

---p (Tilaus) Tietovirta

El Varasto

G Fyysinen imu
(Kulutuksen mukainen taydennys)

Tavoitetilan MIFA (kiilaprofiilit)

Imuohjattu prosessi, jossa varastojen
vaihtelu on hallinnassa.
]

Ajopjarjestystaulu
(Ei muuta ajojarjestysta)

| OsastoBtyta:johtaja-}--------———————---————-——~——-—~—~~~—————————

|
|
|

i

i 7* Osasto B ryhméanvetaja |
] 7/

1

/ P N |

/ z ' = |

v Boek y Kollilista |
. = |

2 R2 |

Z < |

- ~
- -~ ~o |

- ~a Vv

OsastoB| -~ 3

pakkaus

<
\

Osasto B
Kollaus

Osasto B ] G

OsastoB[ o
pursotus | FIF 3 veto FIFO ]

S —.

Asiakaskollit

1. Valmistustilauksen
teko ja tilausten
vapautus tuotantoon.

2. Ryhmanvetaja varmistaa etta

y 3. Vetokoneen operaattorit
visuaalisessa imuvarastossa on

varmistavat etta

aina keloja halytysrajan ja
maksimin valilla

KUVIO 9. Tavoitetila

visuaalisessa imuvarastossa
on aina raaka-ainetta
halytysrajan ja maksimin
valilla.

4. Lopputuotetta
varastoidaan 2-4 viikon
toimitusta vastaava
maara.

5. Materiaalin
kollaus/allokointi
lahtevalle
asiakastilaukselle.
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10.3 Hyodyt (BENEFITS per costs)

Tavoitetila mahdollistaa tuotannon fifo-periaatteen ja tieto- sek& materiaalivirtojen
suorat kontaktit, ilman vélik&sié. Sisdinen asiakkuus toimii, visuaaliset varastotasot ovat
selkeésti nahtavilla ja kuljettaminen minimoituu. N&in pystytddn poistamaan ja
minimoimaan monta arvoa tuottamatonta toimintoa. Laaduntuottokyky, tyoturvallisuus,
lapimenoajat, tyohyvinvointi sekd —tyytyvaisyys parantuvat. Keskeneréisen tuotannon

varastot pienenevat ja nédin kassavirta paranee.

10.3.1 Tietovirta

Tavoitetilassa on hyvin yksinkertaistettu ja toimiva tietovirta. Myyjé ilmoittaa tilauksen
alueen tyonjohdolle. Tyonjohto vélittdd tilauksen aloittavalle vaiheelle eli
pursotusprosessin ryhmanvetdjélle, joka vie tyokortin kollauksesta vastaavalle. Kollaaja
Kiinnittdd valmistuotevarastosta tilauksen maarén verran tuotetta tilaukselle ja jarjestaa
kuljetuskuntoon saattamisen. Tassd vaihtoehdossa tuotetta ei tehda tilausohjautuvasti
vaan asiakkaan kanssa sovitun kokoisesta valivarastosta. Valivarastomenettelylld on
varauduttu merirahtien ja mahdollisten asiakkaan tuotantovaihteluiden hallintaan.
Tulevaisuudessa, asiakkaan prosessien sekd logistiikkaketjun vakiuduttua tultaneen

siirtymaan tilausohjautuvaan tuotantoon.
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10.3.2 Materiaalivirta

Materiaalivirtojen kannalta, ryhménvetdja huolehtii, ettd vetovaiheessa on pursotetta
sovituissa rajoissa. Vetovaiheen operaattori taas varmistaa katkonnassa olevan
materiaalin olevan samoin, sovittujen rajojen valissd. Katkontalinjojen operaattorit
taasen varmistavat valmistuotevaraston olevan sovituissa rajoissa. Valitussa mallissa
toimitaan sisaisen asiakkuuden perusteella. Valivarastoja ajetaan fifo-periaatteella.
Ensin tullut ajetaan ensin. Vélivarastot ovat visuaalisia ja eivat tarvitse erillistd ohjausta.
Jos seuraavan vaiheen vélivarasto on yldrajassa niin tuotanto kuuluu edeltvéssa
vaiheessa pysdyttdd. Ajo on Kielletty, koska ylimé&ardinen vélivarasto on hukkaa.
Valivarastot mahdollistavat pullonkaulana toimivan katkonnan jatkuvan toimimisen
kuuden tyévuoron ajan. Siséisen tarkastelun mukaan, yli 97% edeltédvén vaiheen vioista

on saatu ratkaistua kuuden tyévuoron kuluessa.

10.3.3 Kilpailutilanne (COMPETITION)

Luvata Pori Oy:n tulee jatkossakin toimittaa laadukasta tuotetta joustavasti ja hyvalla
toimitusvarmuudella. Mikali tdhan ei pystytd niin asiakkaat etsivat aktiivisesti
vaihtoehtoisia toimittajia. Tahén asti toimitusvarmuus on ollut 100% ja on pystytty
vastaamaan asiakkaan pyyntoihin nopeasti toimitettavista lisderistd. Tulevaisuudessa
volyymien kasvaessa ja valmistuotevarastojen suhteellisesti pienentyessd on syyta
varmistaa toimituskyky ja tat4 kautta sailyttdd asema hyvéné toimittajana. Jatkossa on
syyta jatkaa toiminnan kehittdmistd asiakkaan kanssa avoimella keskustelulla seka
hakemalla ratkaisuja heidan kehityskohteisiinsa yhdessa. Toimituskyky varmistetaan
parhaiten keskittdmalld tuotanto kokonaisuudessaan osastolle B. Té&llgin saadaan
samassa tilassa toimivien osaprosessien synergiaedut kayttoon. Hiljainen tiedonsiirto
onnistuu paremmin. Operaattorit jakavat kokemuksiaan tauoilla ja ovat toistensa
tavoitettavissa jatkuvasti. Sisdisen asiakkuuden ketju yhdistettynd ammattiylpeyteen
paasee oikeuksiinsa, hyodyttden koko tydyhteisdéd onnistumisten kautta. Onnistumiset
tuovat lisdd kauppaa ja parantavat suoraan sekd vélillisesti koko talousaluetta ja
yhteiskuntaa. Huomiotta ei voi jattaa kiilaprofiilituotteiden loppukayttdjien pyrkimyksia

hiilidioksidineutraaliin maailmaan.
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10.4 Tehdyt toimenpiteet

Tahan mennessé on toteutettu katkontakapasiteetin lisdédminen ja pursotus osastolla B.
Tuotetta pursotetaan ja vedetdan vield osastolla A, mutta pursotuskapasiteetti ei ole aina
riittnyt, joten samaa tuotetta on pursotettu myods osastolla B. Tuote on kuljetettu
osastolle A vetoon ja taas takaisin katkottavaksi osastolle B. T&m& on osaltaan lisénnyt
kuljetustarvetta, eikd poistanut sitd, mikd on ollut kehityshankkeessa yhtena
paatavoitteena. Vetokapasiteettia on lisatty osastolla A, dedikoimalla konekohtaista
tuotemixid, mikd on mahdollistanut Kkiilaprofiilin vedon kahdella vetokoneella.
Vetokapasiteetin lisddminen on nopean aikavalin vastaus odotettavaan kapasiteetin
kasvuun. Konekapasiteetin lisdédminen katkontaan osastolle B ja laitteiden ryhmittely
yhdeksi kokonaisuudeksi on parantanut materiaalivirtaa ja auttaa havainnoimaan

tuotantotilannetta.

10.5 Tehtavat toimenpiteet

Tavoitetilassa kuvattu vetokoneen hankinta on toteutumatta, mikd on ymmarrettavaa,
johtuen globaalin talouden epavarmuustekijoistd. Ei haluta investoida laitteeseen, jonka
tarve ei ole tdysin varmaa ja kapasiteettia on saatavilla toisilta, jo olemassa olevilta;
koneilta. Edellinen ratkaisu séédstdd rahaa ja osaltaan varmistaa tuotannon kasvuun
vastaamisen vaihtoehtoisin keinoin. Té&std huolimatta vetokoneinvestointia ei ole
taydellisesti haudattu vaan vaihtoehtoja kartoitetaan jatkuvasti. My6s katkontaan on
haettu jo korvaavaa tapaa katkaista tuote maaramittaan laadukkaammin, nopeammin ja
kustannustehokkaammin. Strategisessa ajattelussa on otettu jo kaksi askelta eteenpain.
Tilanteen tarkkailu ja vaihtoehtoisten ratkaisujen jatkuva etsiminen auttavat
varmistamaan laitehankinnat ja kriittiset kapasiteetin nostot oikea-aikaisina.
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