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Taman opinnaytetyon tarkoituksena on luoda Inex Partners Oy:lle tydvaiheiden
suorittamiseen liittyvat standardointiprosessit. Eri tydtehtavat seka vastuualueet ovat
aiheuttaneet tyontekijoille erilaisia mielipiteitd seka toimintamalleja, mitka aiheuttavat
sekaannusta ja epavarmuutta tuotantoon. Standardien avulla taméan kaltaisia
poikkeavia toimintatapoja saadaan vahennettya. Lisaksi opinnaytetydssa tutkitaan eri
tyOtehtavia ja tarkastellaan tuotannon kriittisempia kohtia ja luodaan virheille suuntaa
antava tarkeysjarjestys, jonka avulla operaattorit tietavat tuotannon tarkeimmaét
kohdat, joihin keskittya eniten.

Lean-ajattelun mukaisia asioita kaytettiin opinnaytetyéssa ongelmakohtien
ratkaisemiseksi. Lean-tuotantotavassa virtaukselle annetaan enemman painoarvoa
seka kuunnellaan myds muita operaattoreita ja heidan parannusehdotuksiansa.

Opinnaytetyohon kuuluu operaattoreille suunnattu tutkimuskysely, mihin vastasi noin
25 % tyontekijoista. Kyselyn avulla kuunneltiin operaattoreiden mielipiteita sekéa
ehdotuksia, mita kaytettiin opinnaytetydssa hyddyksi. Naiden avulla pystyttiin
laajemmin kasittelemaéan asioita. Ottamalla heidan varteenotettavia ehdotuksia
talteen ja tekemalla vastauksista yhteenvetoja. Naitéa ehdotuksia kaytettiin hyddyksi,
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saattoivat ajatella samasta asiasta taysin painvastaisesti. Taméan kaltainen
toimintatapa hidastaa tuotannon materiaalivirtausta. Tydpaikalla ei ole ennen ollut
tyoprosesseihin kuuluvia standardeja, minka takia tilanne on paatynyt
tdmanhetkiseen tilaan. Siksi luotiin standardointiprosessit, mitka liittyivat etenkin
virheiden tarkeysjarjestysta, kelmutuskoneen rullanvaihtoa seké asioihin, mihin
keskitytaan ennen tyévuoroa.
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different work tasks and examines the more critical points of production and creates
an order of importance that gives direction to errors, with which the operators know
the most important points of the production that they should focus on.

An attempt was made to use the Lean philosophy in the thesis to solve the problem
areas. In accordance with the philosophy, more weight is given to the flow of
production, and other operators and their suggestions for improvement are also
noted.

The thesis includes a survey aimed at operators, which was answered by
approximately 25% of the employees. With the help of the survey, the operators'
opinions and suggestions were listened to, which was useful in the thesis. With the
help of these, it was possible to deal with the matter more widely. By taking down
their suggestions or consideration, they also got to participate in the statistical
analysis. Statistical analysis was used to advantage when the order of importance of
errors was Investigated.

In the work and in the survey, it became clear that the operators had many different
methods of their own in relation to correcting the error and dividing the responsibility
of the areas. The research analysis also revealed that the respondents could think
the completely opposite about the same issue. This type of operation slows down the
material flow of production. The workplace has not had standards for work processes
before, which is why the situation has ended up in its current state. The methods of
operation have not been addressed before. That is why standardization processes
were created, which were especially related to the order of priority of errors, changing
the rolls of the wrapping machine and things to focus on before the work shift

Keywords  Standard, Lean, continous improvement.
Pages 59 pages and appendices 4 pages



Kasitteet ja sanasto

Defoil

Depal

DPS-lattikot

HBW

HDEP

Kolli

Masterdata

Merge

Missing Permission

Printteri

Texsi

TWH

Wrapperi

Asema, mista alkaa varsinainen lavanpurku prosessi.

Asema, missa lava puretaan yksittaisiin kolleihin.

Tilauksiin menevat laatikot

High bay warehouse, varasto systeemilavoille

Depal operaattorin kdsin purettava lava.

Yksittainen tuote

Operaattori, joka huolehtii tuotteiden parametrit jarjestelmaan.

Yksittaisia tuotteita kuljettava linjasto

Virhe, missa lava joudutaan manuaallisesti ajamaan pois.

Antaa lahteville tilauksille oikean viivakodin

Automaation solmukohta

Traywarehouse, Tarjotinvarasto

Lahtevien tilauksien kelmutuskone



i To] oY F=] o} (o X 6

S R 1 T=Y =Y o I - Y- [0 LSRR 6
1.2 Opinna@ytetyOn tavoite ... 7
1.3 INEX PAINEIS OV .....ooiiiiiiiieeeeeee ettt ettt sttt s 7
STANAAITIT.......eeiiieee ettt ettt b b sae e 8
2.1 Standardoinnin pAdelementit...........cccceveeiieceseereee e 9
2.2 StandardointiVaiNerl ...........ccooiiiririreeeee e 9
[T T g B 1[0 1S 0 - SRR 10
3.1 JUSEIN-TIME i st aesaeenae e 11
TN | o (0] - USRS SRR 11
3.3 Jatkuva parantaminen PDCA ...ttt 12
i 5SSttt b et bttt ettt tenes 14
3.5 HUKKR ..ottt st s ae s 17
3.6 Leanin nelji periaatettal.........cocoverererieiiieierere e 18
Tehokkuuteen vaikuttavat ilmiOt..........cccoceevieiirineneeee e 20
4.1 VirtauStENOKKUUS ........coeiiiiicicceeeee e 20
4.2 ReSUISSItENOKKUUS .......ocuiiiiriieieiceieetee et 21
4.3 TaNUAIKA ...coveveiiieee e 22
4.4  Pullonkaulailmil.........coeviririninieeieeerereseee e 23
LaVANPUIUN PIrOSESSI...eueeuiriiienieierieieiesiesteneesesiestesessesseessessessenessesseneesessesesessenses 24
5.1 DefOil ASEIMA.....cciiiiiiieiieiieieese ettt sttt s 26
5.2 DeEPaAl @SEMA ....cciiiiieiiecece ettt et saaas 28
TutkimuKksen toteUTaMINEN .........coiiiririeieeeeeeee e 32
6.1  LANTOUIANNE ..cuiiiiieieeee et 32
6.2 AlUSTAVAKYSEIY ....ooveieieeeeceeee e 33
6.3 KENIYSKYSEIY .ot 35
6.4 KySelyn YhteeNVELO .......cc.cooiiiieecececeecee e 44
Standardoitavat PrOSESSIt.........cccvuiiiiieiiieiecie ettt 45

7.1 Virheiden tarkeYSJArjEStYS .....ccevievereeie ettt 45



A2 AT = Vo] o 1] USSR 52

7.3 VITNECIISEL TUOTIEOT. ... eeeeeeneeeeennnes 52

7.4 Ennen tydvuoroa KAytavat asiat..........ccccceveverenenenieieeeseseeseeee 53
8 P ONAINTA oo e e et e e e e e e e e et e e e e e e e e e —————aaas 55
1] ] =Y ST PPN 56
Liitteet

Liite 1. Alustava Kysely operaattoreille

Liite 2. Prosessikehityskysely

Liite 3. Prosessikehityskysely

Liite 4. Prosessikehityskysely



1 Johdanto

Opinnaytety6 tehdaan SOK:n omistamaan Inex Partners Oy:n logistiikkakeskukseen
ja tyon tarkoitus on luoda ja parantaa automaatiopuolen lavanpurun
standardointiprosessin tyovaiheita seka menetelmid. Standardit auttavat
saavuttamaan laadullisemman sek& tehokkaan tavan toimia, kun jokaisella
tyontekijalla on yhteiset tydmenetelmat. Logistiikkakeskuksen lapi virtaa lahes kaikki
S-ketjun paivittaistavaratuotteet - eli kymmeniatuhansia tuotteita paivassa. Taman
takia parannuksilla on suuri vaikutus tuotantovirran tehokkuuteen. Tyontekij6illa
syntyy varsin nopeasti omia ja erilaisia tydmenetelmia kolmivuorotyon takia. Omat
tyotavat hidastavat tuotantoa lisdamalla epavarmuutta ja huonontamalla tuotteiden
laatua, kun tuotteet etenevat tuotannossa erilaisilla menetelmilla. Myo6s tyopisteista ja

siisteydesta huolehditaan eri tavalla.

Talla hetkella yrityksella ei ole laisinkaan standardoituja prosesseja mukana
tyontekijoiden tekemisessa, mista johtuu myos varmasti tydntekijoiden erilaiset
tydmenetelmat. Siksi luomalla standardiprosessit on otettava huomioon, miten ne

otetaan myds mahdollisimman jouhevasti kayttéon.

1.1 Aiheen rajaus

Automaatiopuolen tydtavoissa ja menetelmissa on ollut ty6tekijoiden keskuudessa
epavarmuutta, mitka asiat kuuluvat kenen hoidettavaksi ja milloin. TyGtapoja ei olla
standardoitu ja siksi tydtavat saattavat vaihdella joka vuorossa. Tyontekijoilla on ajan
saatossa tullut omat tavat hoitaa asioita. Tama lisaa tuotantoon epavakautta, koska
se lisda vaihtelevuutta, kun ei tiedeta miten tydkaveri hoitaa eri tilanteita tai kumman
vastuulla hoidettava asia on. Ty6vaiheiden standardoimisella pystytdaan paremmin
hallitsemaan tyontekijoiden keskuudessa syntynyttd vaihtelua sek& saamaan

suurempi resurssitehokkuus sekd nopeampi materiaalivirtaus.



Oma tiedostamaton toiminta voi aiheuttaa automaation jatkoon monia virhetilanteita,
koska ei tiedeta virheiden syntymisen syita. Alkutuotannossa huolimattomuus tai
tietdmattomyys tuottaa monia virhetilanteita muualla automaatiossa. Etenkin uusille
tyontekijoille olisi tarkead saada perusteellinen koulutus omaan tydkuvaansa ja miten
eri tydbasemat vaikuttavat toisiin. Koska logistiikkakeskus on erittain suuri ja
tydtehtavid on monia, niiden hoitaminen tapahtuisi helpommin, jos yhteiset tyotavat

l6ytyvat jokaiselta.

1.2 Opinndaytetyon tavoite

Taman opinnaytetydn tavoitteena on selvittaa, mihin ja miten standardeja voitaisiin
hyodyntaa eri tydtehtaviin ja kuinka standardien luominen jatkossa onnistuisi
helpommin. Tarkoituksena on myos ottaa selvaa, mitka ovat nopeimpia ja
kannattavia toimintamalleja tyopisteille. Nailla saavutetuilla eduilla tydntekijoiden
epavarmuus vahentyisi ja reaktionopeus virheiden korjaamiseen lisdantyisi. Tama
lisda tuotannon virtausnopeutta, tuotantolaatua ja véahentaa odottelusta aiheutunutta
hukkaa. Sen lisaksi se epavarmuuden vahentadmiseksi, mita asioita olisi hyva kayda
l&pi tai mainita ennen alkavaa tydvuoroa. Taman kaltainen toimintatapa antaa
tyontekijoille mahdollisuuden valmistautua ongelman tultaessa ilmi. Myds tydpisteille

kuuluvia tehtavia olisi tarkastella uudelleen.

1.3 Inex Partners Oy

Inex Partners Oy on SOK:n omistava logistiikkakeskus, mika sijaitsee Sipoossa
Bastukarrissa. Yritys huolehtii S-ketjun paivittistavaroista seka kayttdtavaroista.
Paivittais - ja kayttbtavarat ovat eri logistiikkarakennuksissa. Uusi paivittaispuolen
logistiikkakeskus on otettu kaytt6on taydelld volyymilla vuonna 2019. Tamén vieressa
on kayttétavaroiden vanhempi varasto. Uudessa varastorakennuksessa on tilavuutta
yhteensa 3 500 000 m3 ja koska Inex Partners Oy toimittaa yli 40% suomalaisten

syOmasta ruoasta, se tekee siitd Suomen valtiolle huoltovarmuuskriittisen yhtion.



Samalla se on maailman seitsemanneksi tilavin rakennus koko maailmassa. (Inex
lukuina, 2023)
https://inex.fi/inex-yrityksena/inex-lukuina/

2 Standardit

Standardi kertoo yleisen maaritelman sille, miten jokin asian kuuluisi tehda. Ne
siséltavat suosituksia, ohjeita ja vaatimuksia halutusta aiheesta. Niiden luomisella
yritetddn saavuttamaan yhteenkuuluvuutta, mik& parantaa tuotteen tai tuotannon
laatua, lisda turvallisuutta seka auttaa hallitsemaan kustannuksia. Standardit luodaan
yhteisty6ssé eri toimijoiden kesken ja niiden sisaltavissa pelisaannoista ottamisessa
mukaan paatetaan myos yhdessa. Kun tydntekijat saavat perusteellisen koulutuksen
ja ohjeet tydntekemiseen, he alkavat myds tydskentelemaan samalla tavalla. Silloin
saadaan helpommin selville asioita, mitka vaikuttavat laatuun, tuottavuuteen seka

turvallisuuteen.

Jokaisen tyontekijan olisi hyva osallistua uusien standardointiprosessien
suunnittelemiseen. Uusien standardien luominen ei olisi vain yhden henkilon harteilla
vaan, muutkin tyontekijat olisivat jakamassa omia ideoita seka tietoja. Kun kaikki
tyontekijat ovat mukana luomassa standardeja, se sitouttaa myds osallistumista
niihin. Kaikkein monipuolisin tieto ja osaaminen on niilla henkil6illa, jotka tekevat
kyseista tyota. Siksi on tarke&a, etta osaavat ihmiset paasevat vaikuttamaan
standardien luomiseen. Uusien toimintatapojen mukana saattaa ilmentya myos
muutosvastarintaa. Tamankin takia on tarkeaa, etta standardit luodaan yhdessa

valttaakseen vastarintaa. (Kilponen, Jokinen, 2020, s.2-3)

Vahvistettu ja virallistettu standardi voi olla suomalainen, eurooppalainen tai
maailmanlaajuinen. Ne merkitddn eri tavalla. SFS merkinta on merkki siita, etta
standardi on vahvistettu Suomessa ja Eurooppalaisten valtioiden on lisaksi
vahvistettava standardi EN-merkilla. ISO-merkill& vahvistettu standardi on merkki
Siitd, ettd se on vahvistettu maailmanlaajuisesti. Standardi voi liséksi olla yrityksen
itse luoma. (SFS mikéa on standardi, 2020)



2.1 Standardoinnin paaelementit

Standardoinnin  tarkeimpida etuja ovat tuotteiden ja palveluiden; laadun,
luotettavuuden seka turvallisuuden parantaminen. Lisaksi se tehostaa prosessien
sisaisia jarjestelmia lisaamalla tehokkuutta ja yhteensopivuutta niiden valiltad. Tama
vahentdd kustannuksia ja kaupan esteitd. Standardointi voi myds helpottaa
innovaatioita ja uusien teknologien kehittamista. Opinnaytetyohon kaytetaan

seuraavia standardointiprosessin elementteja.

Tyotavan standardoimisessa ty0 jaetaan selkeisiin ja loogisiin erotettavissa oleviin
tyovaiheisiin. Jokaisessa tydvaiheessa merkitaan ylos sen tarkeimmat asiat, mitka
koskevat tyoOturvallisuuteen, laadun hallitsemiseen sek& helpoimpaan tapaan

suorittaa kyseinen tyGvaihe.

TyOaika, tyovaiheille maaritelladn suoritukseen liittyva tydaika, milloin ty6 kuuluisi
olla tehty. Tam& voidaan maéaaritella havaintotutkimuksena tai tekemalla muita
tarkempia aikaan liittyvia tutkimuksia. Maarittelemalla tybajan tuotantoa pystytaan

helpommin tasapainottamaan ja seuraamaan.

Varasto taydennysta sekd sen suuruuttaa taytyy maaritella puskurivarastojen
luomiselle. Sen suuruus on virtausnopeuden ja toimintavarmuuden valinen
kompromissi. Puskurivarastoja pienentamalla saadaan voimakkaampi
materiaalivirtaus mutta on tarkeda, ettei toimitusvarmuus karsi. Pienentdmalla

erakokoja ja puuttumalla virheisiin voidaan saavuttaa parempi materiaalivirtaus.

2.2 Standardointivaiheet

Standardointiprosessissa on tarkeda edeta oikeassa ja hallitussa jarjestyksessa.
Muuten standardoimisessa voi jddda oleellisia kohtia huomaamatta, mitka paasevat

vaikuttamaan sen jalkeen. Standardi ei tuota silloin toivottuja tuloksia.

Vakauta, aluksi on luotava perusteellinen jarjestys asioille, mihin voidaan kayttaa

esimerkiksi 5S-mallia. Yhdessa paatetty malli auttaa tasapainottamaan ja
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hallitsemaan jarjestysta. 5S-malli auttaa huomaamaan tuotannon epakohdat seké
puuttumaan niihin. Jarjestelman standardoimisessa on tarkeda ottaa kyseiset

epakohdat huomioon.

Standardoi, itse standardoimiseen liittyvaa tyota tekeville tydntekijoille on annettava
vastuuta ja paastettava heidat osallistumaan standardien luomiseen seka
tydohjeiden tekoon. Eri toimissa tydskentelevat voivat olla mukana
standardoimisessa neuvomassa ja kertomassa tarkempia tietoja seka antamalla
palautetta. Kun standardoimisesta on saatu tarkempia malleja, niita lahdetaéan

yhdessa analysoimaan.

Yll&apida, viimeisin ja vaikein standardointivaihe on saada kaikkien tydntekijoiden
yllapitaméaan yhdessa luotua ratkaisua. Esimiesten kuuluu valvoa, etta kaikki
suorittavat standardin mukaista mallia. Heilla on my6s vastuu olla tukemassa
nakyvasti jarjestelmaa ja kouluttaa uudet tyontekijat uusien standardimallien

mukaisesti. (Kilponen, Jokinen, 2020. s.3)

3 Lean-filosofia

Lean-filosofia on tuotannon ja liikketoiminnan johtamisen ajattelumalli, jonka
tavoitteena on tehostaa tuotantoprosesseja ja poistamalla turhia vaiheita seka
toimintoja. Lean-filosofian perimmainen ajatus on siita, ettd yrityksen tulisi keskittya
luomaan arvoa asiakkailleen poistamalla toimintoja, mitka eivat tuota lisdarvoa
tuotteille. Lean filosofiassa korostetaan myds jatkuvaa parantamista, tiimity6ta ja
yhteisty6ta eri toimijoiden valilla. Filosofia on lahtoisin sodanjalkeisesta Japanista,
missé raaka-aineiden niukkuus johti tuotantotapojen uusimiseen tuotannon
tehostamiseksi, autoja valmistavalla Toyotalla. Aluksi uusi tuotantomalli tunnettiin
“Toyota Production System™, kunnes 1980-luvun lopussa, kun menestyva systeemi
alkoi kiinnostumaan mya@s lansimaita, se sai nimekseen Lean. Lean teki poikkeuksen
toimintastrategiana verrattuna muihin saman aikakauden yrityksiin. Se alkoi
keskittyma&n enemman virtaustehokkuuteen, mika tarkoittaa sita, etta tavara kulkee
mahdollisimman nopeasti tehtaan sisalla. Nykymaailmassa Lean-filosofiaa pidetaan

yhtend menestyksekkaimpana tuotantotapana. ( Vedenjuoksu, 2014, s.13-15)
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3.1 Just-in-time

Lean-filosofian yksi tarkeimmista asioista on “Just-In-Time™ tuotanto periaate. JIT
tuotanto tavassa materiaalivirtaus muodostuu imuohjauksen avulla, eli
materiaalitarve l&htee kysynnasta liikkeelle. Samalla yritetddn minimoida varastot ja
tekema&an vain tarvikkeita, mitka tuo lisdarvoa asiakkaalle. Jatkuvalla virtauksella
tuotannon ongelmat ilmestyvat myds helpommin esille. Talla tavalla yritetdan valttaa
likatuotantoa, mist&d muodostuu hukkaa eli Mudaa. Kun tuotetaan tavaraa
materiaalikysynnan mukaisesti, erakoot pystytaan pitamaan pienempana tama auttaa
saavuttamaan paremman materiaalivirtauksen. Imuohjausta pystytaan vaihtelevasti
hyodyntamaan eri aloilla. Alat missa tuotantotilanteet ovat tasaisempia ja
taydennysajat lyhyempia sopivat paremmin imuohjaukseen. Molempia tuotantotapoja
sovelletaan kuitenkin toisiinsa. (Logistiikan Maailma, 2022) (Modig, Ahlstrém, 2013,
s.71, 83)

Visuaalinen tapa parantaa “Just-in-Time" k&ytantda on ottaa mukaa Kanban-kortit.
Naiden korttien avulla tydntekijat tietdvat taydentaa varastoa oikean aikaisesti,
maarallisesti ja sijainnellisesti. Ne toimivatkin teoriassa puskurivaraston organisointi
jarjestelmana. liman Kanban kortteja varastoja ei saa tdydentaa, koska muulloin se
lisaa turhaa puskuria varastointiin. (Logistiikan Maailma, 2022) Niita kaytetaankin
erityisesti erilaisiin ty6tehtaviin, missa on pitkat siirtymamatkat prosessien valilla ja
katkonainen tiedonsiirto. Kanban-kortit kuuluvat lahtékohtaisesti imuohjaukseen,
joiden avulla saadaan paremmin kontrolloitua eri tuotteita. Etenkin sellaisille tuotteille,

joille on vaikea saada virtausta tuotannossa.(Hytonen, 2013, s. 30)

3.2 Jidoka

Toinen Lean-filosofian tarkeimmisté asioista on inhimillinen automaatio eli Jidoka.
Taman avulla pystytdén huolehtimaan siitd, ettei virheellinen tuote paase etenemaan
linjastossa, mista aiheuttaisi lisdé hukkaa - ajallisesti seka rahallisesti. Virheelliset

tuotteet pysayttavat virtauksen, minka takia operaattorin on selvitettava tilanne. Kun
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automaatio pysahtyy samassa paikassa, missa virhe on tapahtunut tama myos antaa

paremman mahdollisuuden selvittdma&an sen juurisyyn, eli miten koko virhe on edes

syntynyt.

Jidokan tarkoituksena on vahentaa laadunhallintaa, mik& mahdollistaa kohdistamaan
enemman resursseja muihin tehtaviin. Mitka lisdavat enemman lisaarvoa yritykselle
ja sen tuotteille. Sen voidaan myds nahda olevan jatkoa "poka-yoke” ajattelulle,
minké& tarkoituksena on ennaltaehkaista virheiden syntymista. Sakichi Toyodan
sanoin: "kysyy viisi kertaa miksi". Virhe korjataan mutta virhe kertoo myds keinon

kehittaa tuotannosta parempi. ( Kilponen, Jokinen, 2022, s. 2-4)

3.3 Jatkuva parantaminen PDCA

Jatkuva parantaminen tarkoittaa jatkuvaa prosessien tarkastelua ja kehittamista.
Tavoitteena on parantaa niiden tehokkuutta ja tuottavuutta. Jatkuva parantaminen
perustuu ajatukselle, etta kaikki prosessit voidaan aina parantaa ja etta parantamisen
avulla voidaan lisatéa tuottavuutta ja vahentaa havikkia. Jatkuva parantaminen on yksi
perustavoitteista Lean-filosofiassa ja se edellyttaa jatkuvaa oppimista ja muutosten
tekemista. Esimerkiksi uusien standardiprosessien mukaan ottaminen tuotantoon

voidaan soveltaa kyseista ajattelumallia.

Demingin keh& on menetelmé, jota kaytetddn jatkuvan parantamisen periaatteiden
mukaisesti. Se koostuu neljasta perakkaisesta vaiheesta; suunnittelu, toteutus,
tarkastus ja parantaminen. Naiden vaiheiden avulla voidaan jatkuvasti parantaa
tehokkuutta ja tehda muutoksia tuotantoprosesseihin. Demingin keh& on kehittynyt
alun perin Japanissa 1950 — ja 1960 — luvuilla ja se on nimeltd&n kehittgjan,
amerikkalaisen kvalitatiivisen tutkimuksen tutkijan Edwards W Demingin mukaan.

PDCA tulee sanoista;

Plan: aluksi pitdd huomata parannuskohde. Sita taytyy lahtea perinpohjaisesti
analysoimaan ja tutkimaan. Taman jalkeen projektia voidaan lahtea suunnittelemaan

eteenpain ja asettamaan projektille tavoitteita.



13

Do: Suunnittelu vaiheessa analysoituja tietoja ja dataa hyodyntéen tunnistetaan
todellinen ongelmakohta. Ongelmakohtaan suunnitellaan pieni pilottihanke, mikéa
saattaa hidastaa muuta tuotantoa. Taman kannattaa suunnitella myds niin, etta

pilottihanke hidastaa mahdollisimman vahan

Check: Kun pilottihanketta on tarpeeksi kauan seurattu, sita aletaan kdymaan lapi ja
analysoimaan. Pilottihanketta tarkastellaan, onko se saavuttanut sille asetettuja

tavoitteita sekad puidaan lapi sen hyvia ja huonoja puolia.

Act: viimeiseksi toteutetaan ratkaisu ja tehdaén paatos, otetaanko pilottihanketta
laajemmin kayttéon. Jos se on tarpeeksi tehokas, sen voidaan ottaa
paivittaiskayttoon, muussa tapauksessa se hylataan. Hylatysta projektista voidaan
oppia uusia asioita. TAman jalkeen voidaan kayttad taas Demingin keh&a hyodyksi.
(Feldman, 2018)

Demingin kehan vaiheet ovat helppo ymmartaé, mutta tekemalla perusteellisesti sen
eri vaiheet saadaan aikaiseksi parantavia vaikutuksia (kuva.1). PDCA ei silti ole
kertaluontainen ilmié vaan se on osa jatkuvaa parantamista ja siksi johtoporrasta
myo6ten siihen taytyy olla sitoutuneita. tama antaa etenkin tydntekijoille rohkeutta
toteuttaa omia parannuksia ja sen avulla he voivat kehittya ja saada liséa
ammattitaitoa. Etenkin Lean tuotannossa tyontekijoiden parannusehdotukset
nahdaan keinona parantaa tuottavuutta eikéa resurssien kustannuksena. Ja jos uusia

ongelmia tai kehitysideoita ei tule ilmi, silloin kehitys pysahtyy. (Feldman, 2018)
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Kuva 1. PDCA jatkuva parantaminen, mallin hahmottaminen (Jane Thomson, 2022)

DO

3.4 5S

5S on Japanissa kehitelty organisointijarjestelma, mika toimii viidella eri osa-alueella
(Kuva 2). Jarjestelma pyrkii siihen, etta tyopisteelta |0ytyvat vain oleellisimmat asiat,
mika tuo toimivuutta, turvallisuutta ja viihtyvyytta. Samalla jokaiselle tavaralle on omat
paikkansa, joten tavaroiden etsimiseen ei kulu turhaa aikaa ja tyovalineista
tyovaiheisiin asiat standardoidaan. Toimintamalli mahdollistaa tasaisemman ja
laadukkaan tuotannon, mita on erittain tarkeaa yllapitaa jatkuvasti, eikéa tehda vain
hetken parannusta. Lukuisat nykymaailman menestyvat yritykset ovat ottaneet 5S:n
kayttoon. Lisaksi jarjestelman avulla harjoitetaan systemaattisuutta seka
kurinalaisuutta.

5S eri vaiheet;

Seiri (sorteeraus): Kaikki lahtee liikkeelle siita, kun kaydaan lapi tytpisteen eri

tarvikkeita. Niista asioista luovutaan, mitka eivat ole valttamattomia asioita
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tyopisteelle. Samalla katsotaan, onko rikkinaisia tarvikkeita. Jos on, ne korvataan

uusilla.

Seiton (systematisointi): Jokaiselle tarvikkeelle tehdaan oma paikka. Asiat on
jarjestettava niin, etta niihin paasee helposti kasiksi ja ne ovat lahella. Jokainen tietaa
jatkossa, mista eri tarvikkeet I6ytyvat ja kayton jalkeen asiat myos palautetaan

paikoilleen.

Seiso (siivous): Tyovalineet puhdistetaan ja tyOpiste siivotaan. Jokaisen vuoron
jalkeen tyontekija siivoaa omat jaljet ja vie kaytetyt tydvalineet takaisin omalle

paikalleen.

Seiketsu (standardointi): Luodaan yhteiset menetelmat siihen, miten pidetaan
jarjestelmaa ylla. Jokainen tietda, mitka ovat hanen velvollisuuksiaan ja miten

tydskennella.

Shitsuke (seuranta): Tama on vaikein vaihe 5S toimintamallissa. Jos asioita ei saa
paivittaisiksi rutiineiksi, niin mikaan edeltavista vaiheista ei tule onnistumaan.
Johtoporras pystyy vaikuttamaan asiaan antamalla hyvaa palautetta tai nuhteita, jos
tyontekija ei ole noudattanut standardeja. Mallin toimivuuden takaamiseksi
tyontekijan on tarkeaa pitaa jatkuvasti jarjestelmaa ylla. (Samuli Valkama, 2018, 23-
28)
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Kuva 2. 5S, Mallin hahmottaminen englanniksi. (5stoday, 2022)

Monesti puhutaan viela 5S:n lisahyodysta tydturvallisuuteen liittyen. Kun
huolehditaan ettei ty6tavaroita loju sekavasti tyopisteelld, tydvalineita huolletaan seka
tyOpisteet pidetaan siistind, mahdollisuus esimerkiksi liukastua tai kaatua pienentyy.
Nama parannukset vahentavat tydtapaturmien riskia. Jos yritys haluaa olla
menestynyt, yrityksen taytyy myos nayttaa siltd. Tydpaikkavierailuilla siisteys antaa
paljon paremman ensivaikutelman, kun tyopisteet ovat siisteiné ja hyvin
organisoituneina. Tama mahdollistaa tehokkaan tydskentelytavan, kun hukkaa ei
synny asioiden etsimisessa. Lean 5S -lahestymistapa on arvokas tytkalu, joka voi
auttaa organisaatioita parantamaan tehokkuutta, turvallisuutta ja yhteistyota
tyopaikoilla. 5S-periaatteita toteuttamalla yritykset voivat luoda puhtaan,
jarjestaytyneen ja turvallisen tydympariston, joka edistaa tuottavuutta ja jatkuvaa

parantamista. (Stoor, Kilponen, Jokinen, 2020, s. 2, 5)
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3.5 Hukka

Lean ajattelussa yksi tarkeimpia asioita on luoda maksimaallista asiakasarvoa
lisddvaa tyota. Johtavissa yrityksissd maailmanlaajuisesti tuottavuus perustuukin
hukan eliminointiin sek& arvoa lisdaviin toimenpiteisiin. Arvoa lisdavaa toimintaa
hidastaa kuitenkin erilaiset hukkailmiot. Hukan syntymisté ajatellaan oireena, mika
kertoo tuotannon ongelmasta. Ja kun hukka tunnistetaan ja sen syntymisen
juurisyihin puututaan, tyén tuottavuus ja laatu tulevat parantumaan. Esimerkiksi
suuria ja turhia varastoja ajatellaan hukkana, koska ne hidastavat materiaalivirtausta.
Niiden rakentaminen ja yllapitaminen lisaavat yrityksen kustannuksia. (Kouri, 2010,
s.10)

Tasaisen virtauksen luominen tuotannossa vahentamalla vaihtelua helpottaa
materiaalivirtauksen hallitsemista. Kun vaihtelua on paljon, se alkaa aiheuttamaan
ylikuormitusta. Ylikuormituksen takia materiaalivirtaus alkaa kohdistumaan
epatasaisesti eri paikkoihin. Jossain joudutaan odottamaan ty6ta ja muualla on

suhteessa lilkaa tyota. Kahdeksan yleisinta asiaa, mitka aiheuttavat hukkaa;

Ylituotanto, valmistetaan enemman, mita on kysyntaa.

Odottaminen, tyontekija ei pysty jatkamaan omaan tyétaan.

Siirtdminen, huonosti suunniteltu layout, ei lisd& arvoa tuotteelle.
Yliprosessointi, vimeistell&a&n tuotetta enemman, mita asiakas tarvitsee.
Varastointi, hidastaa tuotantoa, aiheuttaa kustannuksia.

Turha liike, tyontekija joutuu lopettamaan tyonsa turhan takia.

Virheet, tuotteita joudutaan korjaamaan, lisda kustannuksia ja hidastaa tuotantoa.
Tyontekijan potentiaalin kayttaméattéomyys, parannusehdotuksia ei kuunnella.

Myd6s Inhimillisia virheitd alkaa syntymaan, kun toita on likkaa. Keskittyminen alkaa
herpaantua ja huolimattomuus kasvaa, koska on pakko saada t6ita tehtya. Virheiden
syntyminen ja niiden korjaaminen tulee taas hidastamaan muuta tuotantoa jatkossa.
Vaihtelun virheista synnyttavia syita jaa usein piiloon, koska tuotantoa
kompensoidaan usein puskurivarastoilla. Mitka lisaavat hukkaa niiden

yllapitamiselld. Ideaali maailmassa puskuvarastoja ei esiintyisi ollenkaan, koska
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vaihtelua ei paasisi syntymaan. Globaalissa maailmantaloudessa kuitenkin, missa

kaikki vaikuttaa kaikkeen tama ei ole mahdollista.

Jotta pystyttaisiin hallitsemaan “JIT:iin” kuuluvaa aikaa - tuotantoa taytyy stabilisoida
(kuva 3). Laatuvirheet hidastavat materiaalivirtausta, mika aiheuttaa vaihtelua eli
Muraa. Vaihtelun maara aiheuttaa taas helpommin laatuvirheitd sekéa aiheuttaa
pullonkauloja, mika taas aiheuttaa ylikuormitusta eli Muri:a. Taman takia virheiden
juurisyihin, pitdad puutua, etté voitaisiin paremmin hallita aikaa ja vaihtelua. (Jokinen,
2020, s.2)

Kuva 3. Hukan eri muotoja ja niiden vaikutus.

A

MURI (Overwork)
AN
MURA (Var
>
v
MUDA (Waste)
3.6 Leanin nelja periaatetta

Ensimmainen periaate; Lean filosofian tarkoitus ei ole kerata pikavoittoja vaan,

keskittya pitkalla aikatdhtaimella tuotannon ja jatkuvaan parantamiseen. Tavoitteita
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on asetettava kauas eika vain osavuosikatsaukseen. Karsivallisyys kannattaa.

Toyotalla kesti reilut 50-vuotta kasvaa globaaliksi yritykseksi.

Toinen periaate; Oikeilla menetelmilla saadaan oikeita tuloksia. Yleisesti
ensimmainen asia, minka yritys tekee on ottaa 5S:n kayttoon. Taméa voidaan nahda
vain siivouksen eri muotona mutta se tuo kurinalaisuutta organisaatioon seka lisaa
prosessien kehittamista. Imuohjauksen avulla erakoot ja varastot voidaan, pitaa
pienempind ja virheiden juurisyyt saadaan helpommin selville, mika nopeuttaa

materiaalivirtausta pitkalla aikatahtaimella.

Kolmas periaate; Tyontekijoiden ja kumppanuuksien parantaminen. Ihmisten
ammattitaidon parantaminen tarkoittaa niiden kouluttamista ja sopivien tavoitteiden
luomista. Niiden avulla tyontekijoilla on enemman motivaatiota. mik& parantaa myos
tydhyvinvointia. Kumppanuuksien parantamisella pystytaan luomaan yhteisia
standardeja, mitk& esimerkiksi automaatiovarastossa ovat toimivuuden kannalta

erittain tarkeita.

Neljas periaate; Luo jatkuvan parantamisen ilmapiiri tydpaikalle. llmapiirin avulla
organisaatio pystyy vastaamaan joustavammin muutoksiin ja ilmapiiri on
lapindkyvampaa. Ylimmasta johdosta tyontekijoille on annettava luottamusta
toiminnan kehittamiseksi (kuva 4). (Jokinen, 2022, s.2-3)



Kuva 4. Lean-filosofian tarkeimmat pilarit, hahmotettuna Lean-talona (Arminen,
2019, 16)

Toiminnallinen erinomaisuus
Turvallisuus, laatu, kustannukset, toimitus,
moraali

KAIZEN

Jatkuva parantaminen eri

o tyokaluja kayttaen JIDOKA

Oikea maara oikeaa
Pysahdy ja korjaa

ongelma

tuotetta oikeaan
aikaan

I __ T

Toiminnallinen vakaus
Hyvin koulutetut ihmiset ja hyvin huolletut vélineet toimivat luotettavasti standardia
noudattaen

4 Tehokkuuteen vaikuttavat ilmiot

Jotta yritys haluaa olla mahdollisimman kilpailukyvykas, sen on oltava
mahdollisimman tehokas tuottamaan eri asioita. Tuotannossa on aina eri asioita,
mitka hidastavat materiaalivirtausta tai yrityksella voi olla vaaranlainen
tuotantofilosofia, mista ei saada parasta irti. Kilpailun ja teknologian kehittyessa on
aarimmaisen tarkeaa, ettei yritys tyydy vain sen hetkiseen tilaansa. Yrityksen on
panostettava tehokkuuteen ja I6ytdmé&éan aina parannusvaihtoehtoja omasta
tuotannosta. Loytamalla asioita, mitka vaikuttavat omaan tehokkuuteen, ovat

tunnistettavia parannuskohteita. Vain siten kehitysta pystyy tulemaan.

4.1 Virtaustehokkuus

Virtaustehokkuus on yksi tehokkuuden muoto, misséa katsotaan kuinka nopeasti ja
kuinka paljon jalostetaan laskettavaa virtausyksikkda, miké virtaa tuotannossa.

Tuotantotavan tavoitteena on saada paljon jalostettu yksikkd mahdollisimman

20
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pienella lapimenoajalla eli kuluvaan ajanjaksoon verrattuna, virtausyksikon pitaisi
saada mahdollisimman paljon arvoa. Lean keskittyy virtaustehokkaaseen toimintaan.
Virran tehokkuuden mittaaminen on tarkead, koska se auttaa organisaatioita
tunnistamaan parannuskohteita ja toteuttamaan strategioita toimintojensa
optimoimiseksi. Analysoimalla materiaali- ja tiedonkulkua prosessiensa ja
jarjestelmiensa kautta yritykset voivat tunnistaa pullonkauloja ja muita
tehottomuuksia. Seké toteuttamaan strategioita naiden tehottomuuksien
poistamiseksi ja saada virtaustehokkuuden paremmaksi. TA&méa voi auttaa
organisaatioita vahentamaan kustannuksia, lisddmaén tuottavuutta ja parantamaan

asiakastyytyvaisyytta. (Modig, Ahlstém;2013, s.13)

Virtaustehokkuuden kaava on

Prosessointiaikojen summa

Kokonaisaika, joka kuluu tuotteen valmistamiseen.

4.2 Resurssitehokkuus

Resurssitehokuutta pystytaén pitdmaan virtaustehokkuuden vastakohtana. Historian
saatossa se on ollut paljon perinteisempi muoto kuin virtaustehokkuus.
Resurssitehokkuuden kannalta oleellista on saada omia resursseja mahdollisimman
paljon kaytettya - se johtaa usein pitempiin jonotus- ja lapimenoaikoihin. Eli se mittaa
kuinka paljon jotain resurssia kaytetaan tiettynd ajankohtana. Tuotantotapaan kuuluu
pilkkoa eri prosesseja pienimpiin osiin ja saada jokaiselle prosessille omat

tekijat. (Modig, Ahlstréom, 2013, s.9)

Hieman karjistettynd voidaan sanoa, etta virtaustehokkuuteen panostaminen luo
asiakastyytyvaisyytta ja resurssitehokkuuteen painottuminen tuo

kayttajatyytyvaisyytta (kuva 5). Tuotantotapa on aina sekoitus molempia mutta
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kumpaan tuotantotapaan yritys haluaa panostaa, on eri asia. Lean suosii nopeaa
virtaustehokkuutta mutta suurin osa yrityksista — ainakin toistaiseksi — suosii
resurssitehokkuutta. Tehokkuuksien eri muotoja on vaikea yhdistaa

tuotteliaasti. (Modig, Ahlstrém, 2013, s.27)

Kuva 5. Virtaus — ja resurssitehokkuuden ristiriita. (Antti Piirainen, 2020)

2 ’ kannattava
b4
-
N Tyytyva@inen
,P/ >
.

s

!

g

b 4
;
8

Resurssitehokkuus
Twottajatyytyvdisyys”

- Asiakas

N [pettymyt A .

Virtaustehokkuus e
"Asiokastyytyvéisyys”

4.3 Tahtiaika

Tahtiaika tarkoittaa tehtéavan suorittamiseen kulunutta aikaa. Sita kaytetdéan usein
tuotantoprosessien suunnittelussa ja seurannassa, jotta voidaan arvioida tehtéavien
suoritusnopeutta ja tehokkuutta. Tahtiaika auttaa tuotantoyrityksia optimoimaan
tuotantoprosessit ja parantamaan tehokkuutta.

Ensimmaisen kerran tahtiaikaa alettiin kayttdmaan 1930-luvun Saksassa
lentokoneteollisuuteen ja myéhemmin 1950-luvulla Toyotan autotehdas alkoi
kayttamaan myos kyseista menetelmaa. Tahtiaika on tietynlainen standardi siita,
kuinka nopeasti tietyn asian pitaisi valmistua. Tahtiajan luomisella yritetdan
tasapainottaa ja ennustaa tuotannon kulkua. Taman avulla myés tuotantoa voidaan
pitdd helpommin kiinni aikataulussa. Se toimii tietynlaisena rumpuna, mika lyo

tuotantoon tahdin siitd, milloin asian kuuluisi olla valmis. (Six-sigma-material, 2022)
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Luomalla tahtiaikoja eri prosesseille luodaan kuormitusnopeuksia, mitka huolehtivat
ettei ylikuormitusta paase syntymaan. On myods ennustettava ja tiedettava tuotteen
tulevaa kysynta. Tahtiajan luominen auttaa myos selvittdmé&an, ovatko heidan
tuotantoprosessinsa riittavan tehokkaita vastaamaan kysyntaan. Kun
materiaalivirtaus pysyy tdmén avulla tasaisempana, se vahentaa samalla
pullonkaulojen syntymista tuotantoon. Samalla syntyy véahemman hukkaa odottelusta
seka ylituotannosta.

Eri prosessivaiheilla on myos yleensa eri tahtiajat, joiden tasapainottaminen on
tarkeaa. Kun prosessi vaiheille on luotu tahtiajat, tuotannon suunnittelussa pystytaan

miettimaan uusia jarjestelyja. (Lean-Enterprise-Institute, 2022)

4.4 Pullonkaulailmio

Erilaisia esteita, mitka hidastavat ja rajoittavat virtauksen kulkua kutsutaan
pullonkauloiksi. Pullonkaulan kohdassa materiaalivirtausta puristetaan kaikkein
eniten, jolloin tuotanto on siina kohdassa kaikkein rajoitettua. Pullonkaulan on helppo
huomata materiaalivirtauksesta, koska sen eteen muodostuu jono. T&méan takia
seuraavan toimintovaiheen pitdd kauemmin odotella, jolloin se ei paase
hyodyntamaan koko potentiaalia. Pullonkauloja ilmestyy aina tuotantoon, koska eri
toimintovaiheet eivat ole ikina tasmaélleen yhta nopeita.

Pullonkauloja syntyy, kun tuotannon eri prosesseja, pitda suorittaa tietyssa
jarjestyksesséa. Jos haluaa saada nopeamman materiaalivirtauksen, silloin
pullonkaulan aiheuttamaan prosessiin taytyy suunnata lisaa resursseja. Myos
vaihtelu aiheuttaa pullonkauloja, erilaisiin tarpeisiin seka prosessointeihin kuluu eri
maéara aikaa. (Modig, Ahlstrém, 2013, s.38-39)

Vaikka pullonkaulat hidastavat materiaalivirtausta, niiden avulla voidaan kuitenkin
suunnitella tuotantoa - sité kutsutaan kapeikkoajatteluksi. Nopeamman
materiaalivirtauksen saadaan vain, jos prosessin parannus toteutetaan pullonkaulan
kohdalla. Tuotanto ei muutu tehokkaammaksi, jos se tehd&an prosessin eri

vaiheessa. Kapeikkoajattelussa pullonkaulalla yritetd&n ohjata muuta tuotantoa ja
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saada eri prosessi kulkemaan sen kanssa samaan tahtiin. Pullonkaulan
soveltaminen;
1. Tunnista pullonkaula
Suunnittele miten, pullonkaulaa voidaan hyodyntaa.
Muiden prosessi vaiheiden on alettava tukemaan suunnitelmaa.

Kehita pullonkaulaa, ettda materiaalivirtaus paranee.

o bk~ 0N

Jos suunnitelma toimii, palaa ensimmaiseen vaiheeseen.

Jos pullonkaulaa ei ole mahdollista kehittaa, sita voidaan hyddyntaa
tuotannonohjauksessa eri tavalla. Tuotantoa suunnitellaan niin, etta se toimii
pullonkaulan kanssa samassa ajassa ja se toimii ikdan kuin rumpuna. Pullonkaulan
ympariltd minimoidaan kaikki ylim&arainen tyo, mitka pystyisivat hidastamaan sen
kaytettavyyttd. TAh&n vaaditaan puskuria ennen ja jalkeen pullonkaulan, etta se olisi
varmasti jatkuvasti kaytossa. Usein on myds kannattavaa sijoittaa pullonkaula

tuotantosuunnitelmassa viimeisimpiin tydvaiheisiin. (Rahko, Jokinen, 2020, s.2-4)

5 Lavanpurun prosessi

Aivan ensiksi varastointiin menevat tavarat ja lavat saapuvat Inboundiin
(vastaanotto). Missa lavat tavaroineen kasitellaan seka lahetetaan kohti varastointia
eli kohti HBW:ta (korkeavarasto). HBW:ssa lavat ovat viela taysin kasitteleméattomia
eli ne ovat samassa kunnossa kuin ne poistuivatkin rekkojen kyydista. Tavarat ovat
kelmutettuja ja niiden alla ei ole viela systeemilavaa. HBW:ssa lavat etenee kohti
lavanpurkua. Lavanpurku tapahtuu kahdessa eri vaiheessa, toinen on vanhempi ja
toinen on uudempi vaihe. Merkittavia erovaisuuksia vaiheilla ei ole mutta eri tuotteet

ovat suunnattu kulkemaan aina tietyn vaiheen kautta.

Automaatiossa tuotteet ja lavat kulkevat aina systeemilavan paalla, minka
viilvakoodista tuotannossa olevat skannerit pystyvat lukemaan ja ohjailemaan sita.
Purettava lava saapuu Defoilin selvitysasemalle (Clearing Station) kohdalle. Ja jos
Clearing Station on tyhja ja lavassa on virhe, lava saapuu sinne operaattorin

korjattavaksi. Virheitd ovat esimerkiksi ylitysvirheet, missa kelmun pala roikkuu yli
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systeemilavasta tai tuote, mika on paassyt rikkoutumaan ja se on lahetetty
automaatiosta pois otettavaksi. Kummallakin lavanpurun vaiheessa on kaksi puolta ja
toisessa on Clearing Station. Muuten lava saapuu operaattorin kelmunleikattavaksi,
minka jalkeen operaattori vapauttaa sen ja lava etenee kohti pystykuljetinta (VC,
Vertical Conveyor).

Taman jalkeen lava nousee VC:n kyydilla kohti Depalia, missa lava puretaan
kerroksittain imun avulla. Imu nostaa aina yhden kerroksen ilmaan, minka jalkeen
vaakasuunnassa liikkuva lautanen (Tripper plate) tulee hakemaan sen ja imu
pudottaa kerroksen sen paalle. Tuotekerros paallaan Tripper plate palaa takaisin
linjaston viereen, mihin kerros tydnnetaan Pusherin avulla. Tuotteet kulkevat taméan
jalkeen hetken aikaan linjastossa ilman lavaa tai tarjotinta kohti tarjotinlinjastoa.
Linjaston avulla tuotteet saadaan kulkemaan sopivalla nopeudella ja tiheydella, ettei
se tuota ongelmia tarjotinasemalla. Lisaksi Depalin oma operaattori huolehtii, etta
lava puretaan ongelmitta, minka jalkeen tyhja lava palaa takaisin Defoiliin ja poistuu

lavanpurusta.

Yksittaiset tuotteet (kollit) etenevat tarjotinlinjastoa (Tray Merge) pitkin. Linjasto ohjaa
kollit kulkemaan perakkain seka tarvittaessa Butterflyn avulla kaatamaan tavarat
oikein pain, jotta ne mahtuvat tarjottimelle helpommin. Kollit tarkistetaan samalla
virheiden ja vaarien tuotteiden varalta viela tarjotinasemalla, missa tuotteet tulevat
saamaan viivakoodilla varustetun tarjottimen alleen, mista jarjestelma osaa ohjata
niita oikeille paikoille. Kun tuotteet ovat saaneet tarjottimen alleen, ne suuntautuvat
kohti Matrixia, mika lajittelee ne kohti tarjotinvarastoa (Traywarehouse). TWH:ssa
tarjottimet ovat valmiina menemaan oikeiden keikkojen kasiteltavaksi.
Lavanpurussa yhdessa vaiheessa huolimattomasti tehty tydvaihe tulee
vaikeuttamaan ja aiheuttamaan erilaisia virhetilanteita muissa ty6asemissa. Siksi on
tarkeda sisadistaa asia, miten eri asiat ovat toisiinsa yhteyksissé lavanpurussa (kuva
6).



26

Kuva 6. Automaation eteneminen.

Inbound Lava saapuu rekan
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(Tarjotinavarasto) varastoidaan

5.1 Defoil Asema

Lavanpurku alkaa Defoil asemalla, missa automaatiolaitekayttajat leikkaavat kelmun
pois ja lahettavat lavan Depaliin (kuva 7). Lavanpurkulinjastoja on kolme, mikéa
nopeuttaa lavanpurun prosessia. Ennen lavan lahettamista ylas sen on oltava
tarpeeksi hyvassa kunnossa, etta imu pystyy purkamaan sen kerroksittain. Kelmua

leikataan aina kysytyn maaran mukaisesti. Tassa taytyy olla tarkkana, ettei aina
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leikkaa kaikkea kelmua irti vain kysytyn maaran verran. Vajavaiset lavat palaavat

takaisin varastoon.

Defoil operaattoreiden vastuulla on myods keskialue seka kelmutuskoneen (Wrapperi)
kelmun vaihto. Jos tauottaja on paikalla, hdnen vastuullaan on hoitaa tarvittavat
toimenpiteet keskialueella. Keskialueella voi tulla monia erilaisia virheitd, siksi
monipuolinen osaaminen defoil operaattoreille on tarkeata. Tauotuksien aikana, kun
tauottajaa ei ole, keskialue jaetaan kummankin defoil puolen operaattorin kanssa ja
he hoitavat oman puolen virheet. Poikkeuksena on keskimmainen wrapperi, mita ei

ole paatetty kumman vastuulla se on.

Kuva 7. Defoilin kelmunleikkaus asema.

T
“\

4-6 defoil puolen operaattorilla on hoidettavana vield Clearing station, mihin palaavat
virheelliset tai jarjestelmassa pois otettavat lavat. Lavat kulkevat defoil alueella niin

kauan, kuin virheet ovat korjattu tai lava otettu pois. Alueen toimivuutta hidastaa
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lavat, joilla on k&sky menna Clearing Stationille mutta eivat paése sinne, jos siella on
toinen korjaamaton lava. Taman takia olisikin hyva, jos Clearing station olisi

jatkuvasti tyhja (kuva 8).

Defoil tyopisteella on liséksi pahvisailion tyhjentaminen seka systeemissa pois
otettavien (One-way linja) lavojen nostaminen. Depalissa pois otettavat pahvit
kulkevat linjastoa pitkin Defoilin pahvihakkiin, missa ne siirretdan kasin
pahviroskikseen. One-way linjalle kulkevat lavat nostetaan késin vieressa olevaan

lavapinoon, mika lahetetdan tarpeeksi korkeana eteenpain.

Kuva 8. Lavoille tehtavat toimenpiteet Defoilissa.

Lava saapuu Clearing Onko lavassa Toimenpiteita
Stationille - virhe kelmunleikkaukses

kyll l

Virhe korjataan

Lava vapautetaan

Depaliin

Toimenpiteet
suoritetaan

5.2 Depal asema

Defoilin kelmunleikkaamisen jalkeen lavat saapuvat Depalin imuun, missa lava
puretaan kerros kerrokselta (kuva 9). Depal operaattorin on paivystettava, etta lavan
purkaminen onnistuu ongelmitta. Monia virheita syntyy esimerkiksi valipahveista tai
muovikelmun palasista, mitka aiheuttavat valoverho virheen. Jos lavakerros on
epéatasainen Defoil operaattori on pistanyt sen HDEP:iin jolloin se puretaan Depalissa

kasin. Myds vaikeita tai liian painavia asioita lAhetetédan HDEP:iin purettavaksi.



Kyseiset tapaukset ovat hieman harvinaisia eikd normaalisti kulu kovin kauaa, kun
Masterdata hoitaa oikeat parametrit uudelleen.

Kuva 9. VC eli Lavanpurku asema, misté lava nousee Defoilista Depaliin
purettavaksi. (Koerber-supplychain, 2022)

;”“Hullu

Kollit kulkevat linjastoa pitkin kohti tarjotinasemalle, missa olisi tarkeaa, etta kolleilla
on tarpeeksi etaisyytta toisiinsa seka oikea “rytmi” (kuva 10). Minka avulla tuotteet
paasevat helposti tarjotinasemalle. Depal operaattorin on huolehdittava
tarjotinaseman virheista, mihin yksittaiset kollit saapuvat, kun ne ovat purettu
kerroksittain. Tarjotin asemalla kollit tarkistetaan painon mukaan, etta tuote on
varmasti oikea. Samalla sensoreiden avulla jarjestelma huomaa pituus —ja

poikkeusvirheet. Taman jalkeen kollit saavat tarjottimien alleen ja jatkavat matkaa.
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Kuva 10. Kolleja Merge linjastossa, ennen tarjotinasemaa.

Tarjotinaseman jalkeen tarjottimet jatkavat kohti Matrix aluetta, missa tarjottimia
menee eri paikoille varastoon seka menevat eri lahetyksiin (kuva 11). Alue on
kohtalaisen laaja ja sokkeloinen seka korkea tarjotinlinjastojen takia. Taman takia
virheiden korjaaminen Matrixissa sisallyttaa tikkaiden kiipeamista ja jonkin sortin

ryomimista.
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Kuva 11. Tuotteita tarjotinaseman jalkeen, etenemassa kohti Matrixia.

w \

ly i

Depaliin kuuluu keskialue mutta verrattuna Defoiliin se on paljon pienempi.
Keskialueella kuitenkin sijaitsee printterit, mitk&a kuuluvat Depal operaattoreiden
vastuulle. Printtereille joudutaan myds vaihtamaan ajoittain printterirulla ja
korjaamaan niiden vikatilanteita. Depal operaattoreilla on EGS-laitteet, mitk& antavat
operaattorille keikan korjattavaksi. Siksi Depalia ei ole samalla tavalla jaettu omiin
osiin kuin Defoilia. Keikan pystyy lahettaa eri operaattorille, jos se on hanta

lAhempana. Toimintatapaa ei olla kuitenkaan virallistettu.
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Kuva 12. Lavojen ja tuotteiden kulkeminen Depal tybasemalla.

i Kerrokset
< Ei
puretaan ja — _
Lava nogsee 'Onko Hdep, yksittiset kollit qullF saapuvat Tuonegl eteneyat
Depaliin | ayer/virhe, o tarjotinasemalle kohti Mergea
Merpessa

Kyll l P Kylls l

Korjaus /

sur:lmus Tarkista tuote
tarvitsevat
toimenpitet

inko oiked
tuote/oikeat
mitat

6 Tutkimuksen toteuttaminen

Yrityksessa on monia asioita, mita voitaisiin kehittdd enemman ja tyévaiheiden
standardoiminen kuuluu yhteen niista. Joistakin toimintamalleista on ollut
epaselvyyksia muiden tyontekijoiden kanssa, miten asiat hoidetaan tai kenen
vastuulla se on. Kun tuotanto pydrii laitoksessa kolmivuorotytna, samojen
tuotantomallien luominen on entistakin tarkedmpaa tyon jatkuvuuden ja sujuvuuden
kannalta. TyOpisteen kunto voi olla hyvin erilainen riippuen siita, kuka on ollut
edeltavassa vuorossa - tyovalineita on vaarassa paikassa. Tuotanto hidastuu seka

laatu heikkenee, kun jokaisella on omat tavat toimia.

6.1 Lahtotilanne

Lean-filosofia keskittyy jatkuvaan parantamiseen ja auttaa yritystd olemaan entistakin
kunnianhimoisempi, mik& on globaalissa kilpailussa adrimmaisen tarkeda. Filosofia
antaa myds enemman arvoa tyontekijoiden mielipiteille ja ehdotuksille, mika sopii jo
itsessdan opinnaytetydhdn mutta on myos inhimillisempi menetelmid saada
tuotannosta entistakin tehokkaampi.

Tyontekijoiden keskuudessa on ollut puhetta, miten tiettyja tyotehtavia pystyttaisiin
jarkevammin toteuttaman ja heidan mietteitdnsé on myos otettu huomioon tassa

opinnaytetydssa.
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Kuten edelld on mainittu, eri ty6tehtavien suorittamisessa on ollut epaselvyyksia siita,
miten ne tehdaan, kuka sen tekee ja missa jarjestyksessa. Standardoinnin avulla
yritetddn saada jokaiselle tyontekijalle yhtenaiset ty6tavat toimia valttddkseen
poikkeavuuksia ja parantaakseen materiaalivirtauksen kulkua. Naiden avulla
tyontekijat osaavat ohjautua paremmin esimerkiksi vikojen korjausprosesseihin ja
tietavat, miten toimia virheellisten tuotteiden kanssa. Tama tulee tekemaan

tuotannosta entistakin tehokkaamman.

6.2 Alustavakysely

Laadukas standardoiminen tapahtuu tyontekijoiden keskuudessa ja taméan takia, on
myos tarkeda kuulla heidan mielipiteitddn ja muita mahdollisia parannusehdotuksia.
Kyselyssa lahdetaan kartoittamaan tyontekijéiden omia henkilékohtaisia nakemyksia
tyovaiheiden suorittamisessa, kuuntelemaan heidan mietteitinsa mahdollisista
parannusehdotuksista seka antamalla heille mahdollisuuden kertoa muita
ehdotuksia. Kyselyn jalkeen saadaan entistakin vankempi pohja tyévaiheiden

standardoimisen eri vaiheiden luomiselle.

Kysely tehdaan anonyymisti, mika takaa paremman mahdollisuuden siihen, etta
vastaaja voi sanoa vapaasti omat asiansa. Kritiikin kertomista tuotantoa kohtaan on
erittain toivottavaa. Kysymykset muodostetaan niin, etta niihin on mahdollisimman
helppo vastata mahdollisimman lyhyesti. Kysymyksiin jatetaan myos tilaa vastata
tadydennettavasti seka loppuun jatetddn muutama vaikeampi kysymys. Mihin

vastaajalta toivotaan pitempaa ja analyyttisempaa vastausta.

Ensimmaiseksi tietoja kerattiin tyontekijoilta koskien heidan omia
parannusehdotuksiaan seka kuunneltiin heidan ajatuksiaan ja kasityksia siita, miten
tyota suoritetaan. Naiden tietojen perusteella laadittiin alustava kysely seuraavalle
tyovuorolle. Tdman avulla pystytdan hahmottelemaan parempia kysymyksia ja
saamaan tietoa epavarmoista tydvaiheista, mitka aiheuttaisivat hajontaa

tyontekijdiden keskuudessa.
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Ennen varsinaista kyselya, kavin lapi alustavia kysymyksia ja kartoitin sen avulla
varsinaisen kyselyn suuntaa. Kysymyksien avulla saatiin vastauksia, mihin muodostui
eniten hajontaa seka epavarmuutta. Varsinainen kysely painostettiin suuntautumaan
nimenomaan epavarmoille alueille ja suunnittelemaan sinne tehokkaat ja varmat
standardit. Myds parannusehdotukset otettiin ylos. Seuraavaksi kdydaan lapi

alustavien kysymyksien oleellisimpia vastauksia ja kohtia.

Alustavat kysymykset pystyttiin jarjestdmé&an vain viidelle eri henkil6lle. Niistakin tuli
hyvin nahdyksi se, ettd etenkin Depalissa virheiden tarkeysjarjestys on subjektiivinen.
Jokaisella kysymykseen vastaajalla oli ensimmaiset nelja kriittisinta virhetta eri
jarjestyksesséa. Vaikka tilanteet saattavat eldd, kyselyn perusteella pystytaan
kuitenkin helposti toteamaan, ettei kaikkein akuuttisimmille paikoille ole yhteista

tarkeysjarjestysta.

Kyselyssa tuli myos ilmi, etté jokainen ajatteli keskimmaisen Wrapperin
kelmunvaihdon olevan hoidettavissa periaatteella “kuka ehtii sinne ensiksi”, silloin
kun on tauotukset ovat kaynnissa. Tama aiheuttaa pidemman paalle epavarmuutta
tyontekijoiden keskuudessa ja pahimmassa tapauksessa Wrapperi ei ole
toiminnassa, koska kukaan ei ole tullut vaihtamaan kelmua. Kunnollisten
tyovalineiden seka niiden vahaisesta maarasta jokaisella tyontekijalla oli myos
negatiivista sanottavaa. Niiden maaraa jopa kuvailtiin “kroonisena pulana”.
Tyopisteiden siisteyteen vastaajat eivat olleet mydskaan tyytyvaisia. Ennen omaa
vuoroa tyopisteet eivat aina ole tarvittavan siisteja. Vastaajat kuitenkin mainitsivat,

etta he siivoavat aina oman tyopisteen tyévuoron jalkeen.

Kyselyn tarkoituksena oli 16ytaa tehokkaimmat tydmenetelmat virheiden
ratkaisemiseksi seka suorituksien toteuttamiseksi. Naiden avulla tuotannosta tulee
entistéakin tehokkaampi, kun uudet standardit pystytaan luomaan niiden ymparille.
Virheiden korjaukseen seka tyon valmiiksi saamiseen kuluu vAhemman aikaa. Vain
yksi tyontekija ilmoitti, etta hanta ei kiinnostaisi olla mukana tuotannon mahdollisista
parantamisprojekteista. Tama kertoo, etté ainakin neljalla tyontekijalla olisi

motivaatiota ryhtyd parantamaan tuotantoa, jos heille annettaisiin siihen
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mahdollisuus. Yrityksen kannattaisi hyodyntaa tyontekijoiden osaamista ja tehda siita

samalla yrityksen uusi voimavara - kummatkin osapuolet hyotyisivat siita.

6.3 Kehityskysely

Kehityskysely suoritettiin kysymalla suoraan paikan paalla operaattoreilta, jotta
pystyttiin vastaamaan rauhassa ja saaden mahdollisimman harkittuja vastauksia.
Paikan paalla tehdyssa kyselyssa, pystytaan myos helpommin rikkomaan jaa
vastaajan ja kysyjan valilta. Kyselyn aikana vuorossa olevien tydtehtavia tekivat jotkut
muut, jottei heille tulisi aikapaineita vastaamaan kyselyyn huolimattomasti. Kyselyyn
vastasi uusista tyontekijoista aina muutamaan kouluttajaan asti, joten kokemus seké
tydonosaamisen skaala on varsin laaja. Kyselyyn vastasi 19 operaattoria, mika on noin
27% kalikista tyopaikan automaatio-operaattoreista. Prosentuaalinen osuus on
tarpeeksi laaja tekem&an johtopaatoksia operaattoreiden tyontekemiskuvasta.
Seuraavaksi kdaydaan lapi esitettyja kysymyksia ja analysoin niihin kerrottuja

vastauksia.

1, Tunnetko olevasi perilla yleisista kaytantdtavoista?

2, Tiedatko eri lyhenteet? Tunnetko "ammattislangin™?

Ensimmaiseksi kartoitettiin sitd, ettd ovatko operaattorit edes omasta mielestaan
siséistaneet yrityksen kaytantotavat seka tietavatkod, mista lyhenteista puhutaan.
Jokainen oli omasta mielestaan kaytannontavoista perilla ja vain kolme henkil6a oli
myontanyt, ettd kaikki termit eivat viela ole hallussa. Tama on tosin ihan
ymmarrettavada, jos kokemusta ei ole viela erityisen paljoa ja kaikki termit eivat ole
paivittdisessa kaytdossa. Myds uusia termeja tulee ajoittain lisaa, mitka taytyy
sisdistaa nopeasti. Kyselyn jatkuessa tuli erittdin voimakkaasti ilmi, etté tyontekijat
suorittavat eri tydtehtavia eri tavalla, mitka aiheuttavat ristiriidan ensimmaisen
kysymyksen kanssa. Yksittdisen operaattorin on mahdotonta olla yleisista
kaytantotavoista perilla, jos on monta eri toimintamallia, joiden mukaan tyontekijat
suorittavat. Mista voidaan tehda johtopaatos, ettei ole olemassakaan mitaan

yksittaista oikeata toimintamallia.

3, Kun tauotukset ovat kaynnissa, kenen vastuulla on keskimmainen wrépperi?



Kolmas kysymys aiheutti paljon suurempaa hajontaa vastaajissa. Lahes kaikki

erilaiset mahdollisuudet tulivat ilmi vastauksissa ja viela erilaisilla perusteilla (kuva

13). Kuusi operaattoria vastasi, ettd keskimméainen wrapperi on sen Defoll

operaattorin vastuulla kummalla ei ole hoidettavana Clearing Stationia. Vain yksi
operaattori vastasi, ettd tauotuksien aikana wrapperi on Clearing Stationin puolen

hoidettavana seka yhdella kysymykseen vastaajalla ei ollut viela Defoil koulutusta.

Kuva 13. Operaattoreiden mielipide jakauma keskialueen wrapperin vastuualuesta.

Jakauma

n [ Defoil 1-3, 54-56

(s3]
Lr

Defoil 4-6, 51-53 m Defoil 1-6, 51-56 m Defoil 1-

m Defoil 1-6, 51-56 + COM

Loput vastaajista (11) olivat sitd mieltd, ettéd mitaan tiettya saantoa ei ole vaan se

operaattori hoitaa kelmunvaihdon, joka ensiksi ehtii. Myos taman kaltaiselle
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toimintamallille 10ytyi erilaisia skenaarioita. Kahdeksan vastaajaa oli sita mielta, etta

keskimmainen wrapperi on vain Defoil operaattoreiden vastuulla, silla periaatteella

kuka ehtii sinne ensiksi. Yhdessa vastauksessa tosin painotettiin suuresti

monitorointia tyontekijoiden kesken. Kummassakin tapauksessa yksi operaattori oli
kirjannut, ettd COM tai TWH operaattori voi tulla tilanteen mukaan auttamaan.

Taman kaltaisten tuloksien ilmitulon jalkeen, ei ole mik&&n ihme, jos Wrapperin

kelmunvaihdossa saattaa valilld kestaa.
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Wrapperin kelmunvaihdon resurssitehokkuutta pystytddn suuntaa annettavasti laskea
minuutteina. Jos kelmun vaihtaminen kestaé aina 6 minuuttia ja kelmu joudutaan
vaihtamaan kolme kertaa tydvuoron aikana eli 18 minuuttia tyévuoronaikana kuluu
kelmunvaihtoprosessiin. Paivan aikana kuluu yhteensé 54 minuuttia, koska tuotanto
toimii jatkuvasti. Koko vuoden aikana se tekee yhteensa 19710 minuuttia eli 328.5
tuntia. Kun tuotanto puolia on viela kaksi, aikaa kuluu yhteensa siis 657 tuntia

kuivatuotteiden automaatiopuolella vuoden aikana.

4, Pitaisikd Defoilin tauottajaosallistua kelmunleikkaamiseen? Osallistuuko han aina?

Teoriassa Defoilin tauottaja osallistuminen kelmunleikkaukseen ei ole epaselvaa,
mutta vastauksien perusteella se on. 14 operaattoria vastasi, etta tauottaja ei ole
valitettavasti aina auttamassa kelmunleikkaus prosessissa. Vaikka juuri vahan aikaa
sitten, uuden tauotusjarjestelman myoéta painotettiin entistakin enemman tauottajan
osallistumisesta kelmunleikkaamiseen. Samalla kolme henkil6a vastasi, etta
tauottajan olisi jarkevampaa paivystaa keskialueen virheita kuin olla auttamassa
kelmunleikkaamisessa. Paivystamalla vain keskialueen virheita saattaa kulua valilla
jopa tunti, ettei yhtadkaan virhetta ole paassyt tapahtumaan. Talldin Defoilin
tauottajasta ei ole ollut tuotannolle, mitaan hyotya.

5, Pitaisikd Defoilin tauottaja osallistua enemman tydpisteiden siivoamiseen vuoron

loputtua?

Koska yhdella vastaajalla on vain Depal osaaminen héan ei vastannut kysymykseen.
Tyopisteiden siivoamiseen liittyvassa kysymyksessé kumpikin vaihtoehto sai
yhdeksan aantéa. Vaikka kysymykseen oli vastannut kylla tai ei niin, kummatkin
pystyttiin perustelemaan, ettéa siivoaa oman tyopisteen eli keskialueen. Tamén
kaltaisia vastauksia oli yhteensa kymmenen. Vastauksista nelja oli, etté pitaisi
osallistua enemman ja huolehtia keskialueesta ja kuusi ettei tarvitsisi osallistua
enempaa ja huolehtia jatkossakin vain keskialueesta. Vastauksista muodostuu
ristiriita, mink& vuoksi voi olla mahdollista, etta kaikki ei ole vain tyytyvaisia Pallet
Defoilin sivoamiseen keskialuetta kohtaan ja siksi toiset toivovat, etta han osallistuisi

siihen vield enemman.
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6, Missa vaiheessa soitat Masterdatan paikalle?

Eri syitd kutsua Masterdata paikalle oli varsin monta. Vastauksien perusteella vain
kaksi operaattoria mainitsi eri syitd, mitkd huomatessaan eivat viela aiheuta virheita
muualla automaatiossa (kuva 14). Taman kaltaisiin syihin olisi jatkossa hyva
keskittyd enemman. Kutsumalla Masderdatan tarpeeksi aikaisin paikalle, virheita ei
ehdi syntymaan niin paljon. Taméan kaltaisia syita olivat esimerkiksi puutteelliset
pakkaukset tai yksinkertaisesti sen kaltainen tuote, miké ei kuulu automaatioon.
Yleisimmat muut syyt olivat ongelmalliset tuotteet, mitka aiheuttivat erinaisia
ongelmia lavanpurussa esimerkiksi antamalla mittavirheen. My6s paljon mainintaa
saivat datavirheet seka, jos tulee kokonaan vaaraa tuotetta vastaan. Viime aikoina on
tullut ohjeistusta, jos lava nousee mukana Mergelle, pitda soittaa Masterdata:lle, mikéa

my06s mainittiin.

Kuva 14. Operaattoreiden viikossa soitettavat maarat Masterdatalle.

Viikossa soitettavat maarat MD:LLE

Ln
1

[

Ln

ml> 1 -4,

7, Kuinka usein joudut soittamaan Masterdata:lle (raikeasti) viikon aikana

Yleisesti ottaen monet soittivat Masterdatan paikalle 1-5 kertaa viikon aikana. Oli
muutamia vastaajia, jotka soittivat noin 15 kertaa seka toiset soittivat ainoastaan
muutaman kerran vuodessa. Suurimalla osalla on samankaltaiset toimintamallit

soittaa Masterdata paikalle mutta vastaajista muutamilla oli puutteellisia tietoja soittaa
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oikea aikaisesti Masterdata:lle. Tuotanto hidastuu selvasti, kun virheelliset tuotteet
etenevat automaatiossa ja toisten operaattoreiden, pitaa ryhtya korjaamaan niista
aiheutuneita virheita. Joidenkin operaattoreiden olisi siis hyva saada lisakoulutusta

virheellisten tuotteiden tunnistamiseen.

8, Tyoskenteletkd Depalissa niin, etta kummallakin operaattorilla on oma puoli?

Vastaajista vain yksi henkild myonsi, etta han ei tydoskentele Depalissa silla tavalla,
ettd kummallakin operaattorilla on oma puoli. Vaikka asia on kuitenkin ilmeisen
selvaa, siitd ei ole annettu virallista toimintamallia, ettéd néin suoritetaan. Vian toki
voidaan l&hettdd EGS:lIA toiselle hoidettavaksii mutta asia kuuluisi tehda kaikille
selvaksi. Printterit aiheuttavat poikkeuksen siind mielessa, etta niité ei ole jaettu
Depalien kesken. Se korjaa Printterin kenen EGS:aan virhe tulee. Vastauksista toki
tuli myds ilmi, etta tilanteet saattavat eldd mutta kaikkein tarkeinta on kuitenkin se,

ettd viereiselle operaattorille annetaan apuja silloin, kun sita tarvitaan.

9, Pystyisiko COM operaattori huolehtia Depalin virheisté printterin rullanvaihdon

aikana?

COM operaattorin huolehtiminen Depalin virheista Printterin rullanvaihdon aikana
aiheultti paljon ajatuksia puolesta ja vastaan. Jos piti valita jommankumman
vaihtoehdon valilt4, 4anet menivét tasan sen kannattavuudesta. Suurin osa vastasi,
ettd asia ei ole kovin yksinkertainen vaan, se riippuu niin paljon eri tilanteista - seka
COM:in omista virheista. Lahtokohtaisesti kuitenkin tyontekijat olisivat valmiita
auttamaan Depal operaattoria, jos siihen on mahdollisuus. Muutenkin eri tydalueiden
yhteisty6ta toivottiin lisdd. Kyseiseen asiaan kannattaisi tehdé jonkin ndkdinen

prototyyppi harjoitus, koska yrityksen resursseja ei kuluisi yhtd&n sen enempaa.

10, Olisiko kannattavaa ohjata virheellisia tai vaikeita tuotteita samalle Merge linjalle?

Vastaajista 11 kannattivat vaikeiden tuotteiden ohjausta samalla Merge linjalle, kaksi
vastaajaa ei osannut sanoa omaa kantaansa ja kuusi henkilda vastusti ideaa. Idea
sai kannatusta etenkin, koska Mergella syntyvia virheita olisi nopeampi korjata ja

tarvitsisi vahemman kavella. Mutta vasta-argumentteja annettiin myo6s hyvista syista.
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My6s vaikeita tuotteita ei edes kuuluisi paatya automaation puolelle ja
hatatapauksessa ne pystyttaisiin siirtdd HDEP linjastolle. Myds idean kaytannon
mahdollisuutta kyseenalaistettiin. Ehka idea, pystyisi olemaan teoriassa jarkeva

mutta ei toimisi tarpeeksi hyvin kaytannossa.

11, virheiden tarkeysjarjestys; Depal, Kuljettimet, Matrix, Merge, Printteri,

Tarjotinstakkeri, Texsi.

Virheiden tarkeysjarjestyksessa tuli ilmi, etta eri vastauksia oli melkein yhta monta
kuin vastaajiakin — vain yksi sama pari [0ytyi (kuva 15). Vaikka yrityksessa ei olla
puhuttu ollenkaan virheiden tarkeysjarjestyksesta, kysely kuitenkin tuotti varsin
erikoisen lopputuloksen. Joidenkin muutamien virheiden kohdalla on nékyvisséa edes
jonkin nakdista johdonmukaisuutta mutta vaihtelua ilmenee silti erityisen paljon.

Vastaajilla saattoi olla sama kohde taysin vastakohdassa.

Kuva 15. Kyselyssa ilmentyneet vastaukset operaattoreiden virheiden

tarkeysjarjestyksessa.

Virheiden tarkeysjarjestys
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Virheiden korjaus ei ole aina taysin mustavalkoista seka tilanteet elaa mutta, jokin
nyrkkisdanto niiden tarkeysjarjestykselle auttaisi kriittisissé tilanteissa tuotannon
toimimaan ja organisoimaan niiden korjaukset mahdollisimman nopeasti. Myos

operaattoreille olisi hyva saada tietaa kaikkein tadrkeimmat kohdat automaatiossa.
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Pienemmaéssa otannassa alustavassa kyselyssa vastaajilla oli huomattavasti

vahemman hajontaa virheiden tarkeysjarjestyksessa.

12, Onko tyopisteesi aina siisti, kun aloitat siella ty6t?

Tasan puolet taas vastasi, etta tyopiste ei ole siisti, kun vuoro alkaa. Jokaisella on
omanlaisensa standardit tyopisteiden siisteydelle, koska yrityksen kautta sellaisia ei
ole vield luotu. Raikeimmista asioista kuten pahvisailiosta, mitéa ei ole tyhjennetty on
yleisia siisteysarvoja vastaan ja siksi jokainen tyontekija tietda tyhjentaa sen. Mutta
pienista roskista tai jatetyista irtokolleista kaytetddn oma kohtaista ajattelua siihen,
milloin on tarpeeksi siistid. Standardina tai muistutuksena, pystyisi toimimaan kuva
siistista tyopisteestd, minkélaisen sen myds taytyisi olla tyévuoron loputtua. Kun
puolilla vastaajilla on tyOpisteiden siisteydesta sanomista, se on merkki ottaa asia

huomioon entistdkin enemman.

13, Huolehditko tyévuoron jalkeen tyopisteen siisteydesta?

Mielenkiintoiseksi seka ristiriitaiseksi edeltavan kysymyksen lopputuloksen tekee se,
ettd vain yksi vastaaja rehellisesti myonsi, ettei han aina siivoa omaa tyopistetta
vuoronsa jalkeen. Yksi ainoa operaattori ei varmastikaan pysty aiheuttamaan
sellaista sotkua, mihin kaikki muut 18 tyontekijaa joutuvat valittamaan tyOpaikan
siisteydesta. Tamankin ristiriidan selvittamiseksi pystyisi riittdmaan muistutustaulut.
Tyontekijoilla kuitenkin on motivaatiota siivota oma tyopiste ja valilla voi toki

inhimillista syisté unohtaa siivota se.

14, Onko mielestasi tyovalineet kunnossa? Tarvitaanko niita lis&da?

12 operaattoria vastasi, etta tyovalineet eivat ole kunnossa ja niita tarvitaan myos
lisdd. Monet tyovalineet ovat jollain tavalla rikki ja tyontekijoiden on joutunut
omatoimisesti korjaamaan niitd omilla teippivirityksilla, jolloin ne saattavat aiheuttaa
tyoturvallisuusriskin. Tyovalineitd joudutaan hakemaan pitk&dnkin matkan paasta,
koska niita ei ole lahella. Tyovalineitd kuuluisi sijoittaa paremmin miettien, mita
valinetta joudutaan kayttdmaan missakin paikassa. Joidenkin mielesta,

tyovalinetilanne oli muuten hyvassa kunnossa paitsi, niita jatetaan vaariin paikkoihin.
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Jos tyovalinettd ei vieda takaisin sille kuuluvalle paikalle, seuraavan operaattorin

taytyy etsia sita ja tama hidastaa virheen korjaamista.

15, Olisiko mielestasi hyva, jos olisi enemman tyoohjeita virheiden korjaamiseen

(esim missing permission) ja mihin niita tarvittaisiin?

Kaksi henkild ei osannut sanoa, mita mielté he olisivat kyseisesta kysymyksesta seka
yhdekséan henkiloa piti ajatusta kannattavana. Ideaa pidettiin jarkevana juuri uusille
tyontekijoille tai virheille, mitk& tapahtuvat harvakseltaan. Vaikka CR:aan pystytaan
soittamaan, tilannetta voidaan paremmin hallita, kun tieto ratkaista virhe on
konkreettisesti esilla. Kahdeksan tyontekijaa ei pitdnyt ideaa kannattavana, koska
vaikean virheen kohdatessa apuja voi soittaa radion kautta. Liséksi uusille
tyontekijbille on jaettu kattavat ohjeet korjata erilaisia virheita. Ja niita voi pyytaa
kouluttajien huoneesta tarvittaessa. Tydohjeet eivat kuitenkaan poissulje mitaan
edeltavia toimenpiteitd, ja tyontekijat kysyvat vielakin tarvittaessa apuja etenkin
Missing Permission virheeseen. Vaikka virheita on kayty teoria tasolla lapi,
ensimmaisilla viikoilla kdyd&an monia asioita lapi, ettei kaikkea jaa muistiin. Teorian

ja kaytanndn osaaminen ovat eriasioita.

16, Mita mielta olet uudesta tauotusjarjestelmasta?

Noin pari kuukautta sitten yritys otti kayttéon uuden tauotusjarjestelman, missa on
kerrottu valmiiksi tydpisteiden taukojenpaikka ja niiden pituudet. Nyt Depalin tauottaja
tauottaa jokaisen operaattorin ja Defoilin tauottaja, pitda omat taukonsa sovittuina
hetkind. Ennen operaattorit pystyivat sopia keskenaan omat taukonsa, jos paikalla oli
kumpikin Defoilin ja Depalin tauottaja. Tauotusjarjestelma otettiin kaytté6én luomaan

selkeytta taukoaikoihin.

Vastaajista yhdella ei ollut kokemusta vanhasta menetelmasté ja siksi han ei voinut
vertaa niita toisiinsa ja kaksi vastaajaa oli tyytyvaisia taman hetken
tauotusjarjestelméaan. Joten yhteensa oli 16 operaattoria uutta jarjestelmaa vastaan.
Luku on prosentuaalisesti todella suuri noin 90%. Vaikka uuteen jarjestelmaan on
tehty jo muutoksia, ne eivét ole viela saanut muutettua yleista mielipidetta sita

kohtaan. Uutta tauotusjarjestelméaa kritisoitiin todella voimakkaasti ja sita kuvailtiin
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erittain epaonnistuneeksi. Vaikka tauotusmalli on yksinkertainen, vastaajien mukaan
se on aivan liian tiukka eika ota esimerkiksi huomioon eri tyontekijoiden
ruokailutottumuksia. Se sai myos kritiikkid, ettd se ei ole kovinkaan taipumaton. Ja on
siksi erilaisille muutoksille tai sattumuksille erittain altis. Syita toki hieman
ymmarrettiin kuitenkin mutta yleinen mielipide oli sitd mieltd, ettéa nyt jopa rangaistaan
kaikkia siita, kun yksittaiset tyontekijat eivéat ole osanneet, pitaa rehellisia taukoja.
Myds asenteesta, misséa aletaan vahtimaan operaattoreiden taukoja ei pidetty.
Kuitenkin aikuisen ihmisen luulisi osaavan sopivan tarpeeksi hyvin muiden

henkildiden kanssa tauoista.

17, Pysyisitké uudessa, tekisitkd muokkauksia siihen vai palaisitko vanhaan?

Jos tyontekijat saisivat itse paattdd oman tauotusmallinsa, kaksi operaattoria ei osaisi
kertoa omaa mielipidettaan ja vain yksi pysyisi uudessa tauotusmallissa. Eli samat 16
vastaajaa haluaisi palata vanhaan tauotusjarjestelmaan valittémasti. Vanhaan
tauotusjarjestelmaan kuitenkin toivottiin, ettd operaattoreiden valinen kommunikointi
lisdantyisi ja ajateltiin, etta nyt toiset operaattorit olisivat oppineet paremmille tavoille.
Myds tuli ilmi, ettd esihenkilon pitéisi tarvittaessa ottaa puhutteluun kyseinen

tyontekija, jos han ei osaisi pitda omia taukojaan.

18, Jos operaattorilla olisi mahdollisuus osallistua tuotannon parantamiseen, olisitko

kiinnostunut olla mukana? Onko muita parannusehdotuksia?

Kahdeksan vastaajaa sanoi suoraan, etta heita ei kiinnostaisi olla mukana
kehittamassa tuotantoa tai he jattivat kokonaan vastaamatta kysymykseen. Eli 10
henkiléa olisi kiinnostunut olla mukana kehittdmassa toimintaa, jos siihen annettaisiin
mahdollisuus. Tama olisi erittdin tarkead, koska operaattorit kuitenkin tietavat
kaikkein parhaiten, miten tuotanto k&ytannon tasolla toimii. Siksi erilaisia
parannuskohteita kerrottaisiin myds enemman, jos niihin kannustettaisiin
puuttumaan. Motivoituneet ja osaavat tyontekijat ovat kuitenkin menestyvan yrityksen
voimavara, mita kannattaisi hyddyntaa entistdkin enemman. Tuotannon
parantaminen toki vie resursseja mutta pidemman paalle katsottuna
tuotantotehottomuus kuluttaa enemman resursseja. Mik& hankaloittaa uudistuksien

tekemista.
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Vastauksista tuli ilmi monia erinomaisia parannusehdotuksia. Eras vastaaja valitteli,
etta tydpaikka voisi, joskus kuunnella operaattoreita edes pienistakin asioista.
Konkreettisina asioina toivottiin uusia COM:in varustekoreja, missa sijaitsevat liinat ja
muut tarvikkeet. Tyotehtavien vaihtelua toivottiin myos lisda, ettei jokaisena viikon
paivana tekisi samaa tyota. Lisaksi tuli ilmi, ettd virheidenkorjaamisesta olisi hyva
saada jonkinnakdista palautetta. Talla tavoin voisi oppia korjaamaan virheen
mahdollisimman nopeasti sek& paremmin. Taméan kaltaista jatkuvan parantamisen
ajattelua ja halua oppia uusia asioita, on yritykselle tarkeda, kun ne viela lahteva

tyontekijoilta itseltaan.

6.4 Kyselyn yhteenveto

Kyselyssa ilmeni monia epakohtia seka ristiriitaisia toimintatapoja. Tulosten
perusteella voidaan todeta, etta vain joillakin tyontekijdilla on olemassa yhteinen
ajatusmalli siita, miten tilanteita korjataan tai selvitetaan vikatilanteita. Jos ei ole
selkeaa yhteista toimintatapaa, epavarmuus alkaa kasvamaan ja hidastamaan
tuotannon tehokkuutta. Muutamankin minuutin sdéastaminen wrapperin
kelmunvaihdossa tekee paivassa kymmenia minuutteja — vuodessa satoja tunteja.
Myds kaikkein tarkeimpiin vikakohtiin puututaan ensimmaiseksi, saadaan tuotanto
toimimaan tehokkaammin. Esimerkiksi virhe Mergella hidastaa vain yhta Depal
linjastoa mutta virhe Texsissa pahimmassa tapauksessa pysayttaa kokonaan sen

puolen tuotannon.

Kyselyssa tuli ilmi yritykselle monia parannuskohteita niin materiaali kuin
operatiiviselle tasolle. Nama, kun tulevat suoraan tyontekijdilta niin tiedetaan, etta
ongelma on olemassa ja se vaikuttaa tyontekijéiden tehokkuuteen. Tydntekijoita
kuuluisi aktiivisemmin kuunnella, mit& heilla on sanottavana ja nayttavan, etta he
paasevat vaikuttamaan my6s oman tyonsa suunnitteluun. TAméa parantaa
tyontekijoéiden motivaatiota nostamalla samalla heidan tehokkuuttaan. He myds
uskaltavat rohkeammin ja ahkerammin selvittdmaan tuotannon parannuskohteita.

Kyselyssa olikin positiivinen yllatys, kuinka moni olisi valmis osallistumaan tuotannon
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parantamiseen, jos siihen vain tulisi mahdollisuus. Tama kertoo, etta tydymparistossa

on terve ja motivoitunut ilmapiiri ainakin puolilla vastaajista.

7 Standardoitavat prosessit

Seuraavaksi ryhdytaan tarkastelemaan eri prosesseja seka standardoimaan niita,
mitka ovat tulleet ilmi kyselysséd mutta myos tyopaikan taholta. Kasiteltavat asiat ovat
tuonneet kaikkein eniten epavarmuutta tuotantoon, koska standardointiprosesseja ei
ole ollut. Standardoimalla tulevat prosessit tarkoituksena olisi saada tuotannosta
entistakin tehokkaampi ja vahentdd odottamisesta aiheutunutta hukkaa.
Standardoiminen tulee vaikuttamaan yksittaiseen tyontekijaan ja esihenkilon

tydskentelemiseen seka ryhmassa toimimiseen.

7.1 Virheiden tarkeysjarjestys

Vaikka kyselyssa tuli ilmi monia erinomaisia parannuskohteita, niin rajallisten
resurssien takia aletaan keskittymaan nyt erityisesti tydvaiheiden
tarkeysjarjestykseen. Jokaiseen kohtaan olisi toki hyva puuttua mutta kaikista kyselyn
vastauksista akuuttisin ja vaikuttavin toimenpide on etsi& optimaalisin virheiden
tarkeysjarjestys. Tarkeysjarjestys vaikuttaa koko tuotannon toimintaan. Kun virheita
syntyy melkein jatkuvasti — sitd voidaan hyddyntaa samaa tahtia. Tuotanto tulee
hyotymaan, kun akuuttisimmat kohdat korjataan ensimmaiseksi mutta myos
tyontekijat hyotyvat selkeastad mallista, mika vahentdd epavarmuutta. On aina hyva
tietdd, ettd toinen tyontekija ajattelee myds mahdollisimman samalla tavalla. Vaikka
tilanteet saattavat eléa ja poikkeuksia sattua, kysely kertoi, etta tarkeysjarjestykseen
tarvitaan edes, jonkin nakéinen nyrkkisdantd, siihen mita lahdetaan ensimmaiseksi

korjaamaan.

Eri virheet vaikuttavat eri tavalla tuotantoon. Vain Depalissa oleva virhe ei valttamatta
edes ehdi vaikuttaa materiaalivirtauksen kulkuun mutta esimerkiksi Texsin ja
Printterin virheet voivat hyvinkin nopeasti vaikuttaa tuotantoon seka
materiaalivirtaukseen. Kaikkein optimaalisin tapaus on, etta tuotannon virtaus olisi

mahdollisimman jatkuvaa. Joten yhtena kriteerina tarkeimpien kohteiden I6ytamiselle
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on selvittdad, miten ja kuinka paljon ne vaikuttavat tuotannon virtaukseen virhetilan

ollessa paalla.

Jos kaytetdadn vain yhta kriteeria selvityskeinona, se saattaa antaa loppujen lopuksi
erittain virheellisen kuvan. Vain yhdenlaisen kriteerin huomioiminen on
kapeakatseitta ajattelua ja siksi paremman kokonaiskuvan luomiselle tarvitaan
muitakin. Kyselya voidaan kayttaa tassakin asiassa hyvaksi. Standardi prosessien
luomiselle on hyva ottaa huomioon myds ne tyontekijat, jotka suorittavat kyseista
asiaa. Vaikka heidan tietonsa ei valttamatta ole taysin kokonaisvaltaista, mutta on
hyva ottaa edes jollain tavalla huomioon, miten asiat todetaan tuotannossa. Heilla on

kuitenkin paras tietamys siitd, mika ja miten virhe tulee vaikuttamaan tuotannossa.

Depal; on yksi yleisimmisté paikoista mihin tulee virhe seka yleisesti ottaen virhe on
nopeasti korjattavissa. Taman lisaksi operaattori useimmiten paivystaa aivan Depalin
vieressa. Seka, jos virheen ehditdan korjaamaan nopeasti vaikutusta virtaukseen ei

tule laisinkaan, pahimmassakin tapauksessa vain yksi Depal linja on pois kaytdsta.

Kuljettimet; pystyvat vaikuttamaan monella eri tapaa ja eri kohdassa tapahtunut
virhe saattaa vaikuttaa virtaukseen eri tavalla. Riippuen kohdasta virheen
korjaaminen voi olla hyvinkin kriittisté ja muualla esimerkiksi slipsheetien l&histolla
vaikutusta ei ole hirveasti. Kuljettimien kohdalla olisi hyva puuttua tapauskohtaisesti
mutta nyrkkisdannon luomiseksi kannattaa suhtautua kuljettimiin varauksella. Usein
jos kuljettimilla on tarkea virhe paalla Control Room. ottaa varsin nopeasti yhteytta,

mik& on hyva asia.

Matrix; riippuen myds missa pain virhe on Matrixissa, mutta yleisesti ottaen aina
vahintdan yksi mergelinja menee toimintakelvottomaksi. Jos virhe on ehtinyt olla
kauan paalla, se alkaa vaikuttamaan my6s muihin linjoihin. Virhe pystyy olla erittain
hankalassa paikassa, minka johdosta sen korjaamiseen voi kulua kauan aikaa. Tama
hidastaa jo virheen korjausnopeutta ja siksi olisikin hyva lahtea mahdollisimman

ripeésti paikanpaalle korjaamaan vika.
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Merge; virheen tultaessa Mergelle, vain kyseinen linja pysahtyy lisdksi korjaus on
usein nopea prosessi. Ainoana poikkeuksena on DPS-laatikot, mitk&a ovat tarkeaa

saada nopeasti liikkeelle. Silloinkin ControlRoom ottaa nopeasti yhteytta.

Printteri; vaikutukset alkavat nakymaan virtauksessa lahes heti. Ensiksi tuotanto
hidastuu monessa eri paikkaa ja jos virheet ovat kauan paalla tuotanto pysahtyy.
Taman lisaksi printtereille on pitkéa matka. Kokemattomalta tydntekijalta rullanvaihto
saattaa vieda aikaa ja Printterin virheetkin saattavat olla hyvinkin erikoisia. Siksi on
hyva, ettd tyontekija jaa aina paikan paalle hetkeksi katsomaan, etté printteri lahtee

toimimaan normaalisti.

Tarjotinstakkeri; vaikutukset virtaukseen ovat lahes valittomat Merge linjastolle, kun
tuotteet eivat saa tarjottimia alleensa ja ne pysahtyvét tarjotinaseman kohdalle.
Useasti vahintaan kaksi linjastoa pysahtyy heti, koska ne eivat saa tuotteille
tarjottimia ja ajan kuluessa toinenkin linjasto saattaa pysahtyy, riippuen onko
kyseessa isojen vai pienempien tarjottimien Stakkeri. Korjaamiseen ei kulu usein

kauan aikaa ja Tarjotinstakkeri sijaitsee aivan operaattorin vieressa.

Texsi; virheen tultaessa Texsiin tuotantovirtaus hidastuu erittdin nopeasti ja ajan
kuluessa pysahtyy. Texsi sijaitsee Matrixissa, joten se ei ole aivan operaattorin
vieressa. Itse korjausprosessi voi olla hyvinkin helppo mutta usein joutuu kutsumaan
WIOSS:in paikalle. Texsi kuljettaa tuotteita varastoon seka keikoille eri kerroksien

valilla jatkuvasti ja on siksi automaatiolle erittéin tarked kohta virtauksen kannalta.

Erilaisia vikoja paasee syntymaan ja erilaiset viat vaikuttavat materiaalivirtaukseen eri
tavalla mutta ylla olevassa taulukossa nakee, miten virheet vaikuttavat eri linjastojen
toimivuuteen ja kuinka nopeasti ne alkavat vaikuttamaan virtaukseen (taulukko 1).
Yksinkertaisesti viat voidaan pisteyttaa, etta linjastojen toimivuus 1-3 pistetta ja se
kerrotaan vaikuttamisella 2-3 pistetta.
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Taulukko 1. Tehokkuuteen vaikuttavat asiat taulukko muodossa.

Waikutus materiaalivirtaukseen Depal Kuljettimet Matrix ~ Merge Printteri  Tarjotinstdkkeri Texs
ksi linja X X

Useampi linja X X X

Koko tuotantolinja X X
hidastuminen X X X

Pysahtyminen X X X X

Linjastojen toimivuutta pisteytetddn enemman, koska materiaalivirtauksen
pysahtyminen aiheuttaa sille enemman vaihtelua. Vaihtelua pitaisi olla
mahdollisimman vahan, koska se hairitsee enemman virtauksen jatkuvuutta.
Pisteytyksen avulla kartoitetaan automaation kriittisimmaét kohdat, joihin se vaikuttaa

virtaukseen eniten.

2-pistetta; Depal

3-pistetta; Merge

4-pistettd; Kuljettimet

6-pistettd; Matrix, Printteri, Tarjotinstakkeri

9-pistetta Texsi

Pisteytys jatti viela aukkoja tarkeysjarjestykseen mutta sita voidaan hyodyntaa, kun
lahdetaan analysoimaan muiden antamia vastauksia ja vertailemaan niita
keskendan. Taman avulla kuitenkin selvitettiin vahintdan aaripaat toisistaan ja saatiin

hieman hajontaa myds tarkeysjarjestyksen keskivaiheille.

Kyseisen pylvas kaavion avulla pystytddn nakemaan prosentuaalinen osuus siita,
minké& tarkeyden asteiseksi kyselyyn vastanneet ovat pisteyttaneet, minkékin alueen
(diagrammi 1). Tarkeys ilmenee 1-7 eli 1 on tarkein alue. Naiden avulla voidaan
laskea esimerkiksi keskiarvon sille, miten tarkeadksi tyontekijat isossa porukassa sen
luokittelevat. Kuten edella on mainittu tarkeysjarjestys ei ole kovinkaan
johdonmukainen vaan, siind ilmentyy paljon vaihtelua keskendan. Siitdkin huolimatta

aineistoa kaytetdan hyvaksi ja sita verrataan virtaustehokkuus analyysiin.
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Diagrammi 1. Virheiden tarkeysjarjestys prosenttiosuus vastauksista.
Virheiden tarkeysjarjestys
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Analyysi suoritetaan, etta pisteitd annetaan yhdesta seitsemaan, pienempi
pistemaara merkitsee tuotannolle kriittisempéaa kohtaa. Taman jalkeen pisteet jaetaan
kyselyyn vastanneiden lukumaaralla (18) ja se alue, mika on saanut pienimman
tuloksen analyysissé, on tarkeimmalla sijalla. Taman avulla jokaisen vastaajan
mielipide tulee otettua yhté voimakkaasti kyselyyn mukaan ja antamaan

realistisimman vastauksen siihen, miten tyontekijat pisteyttavat.

Kuva 18. Virheiden tarkeysjarjestys

Virheiden tarkeysjdrjestys

Depal 5,66
Merge 5.5
Kuljettimet 4,11
Matrix 3,83
Texsi 2,67
Tarjotinstakkeri 2,56
Printteri 2,39

Laskenta vaikuttaa hyvinkin samanaiselta kuin tehokkuusanalyysi paitsi Texsi
aiheuttaa erittain suuren poikkeuksen. Samaan aikaan, kun Texsi oli saanut kaikista
eniten ensimmaisia sijoituksia (9, eli puolet danista) niin sille oli annettu myos kolme
viimeisen sijoituksen kohdetta. Nain suuri &anien eroavaisuus nostaa keskiarvoa
todella merkittavasti. Syita siihen miksi taman kaltainen jakauma on syntynyt, on

todella mielenkiintoinen. Onko useampien vastaajien keskuudessa paassyt
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syntymaan inhimillinen virhe vai onko jakauma paassyt syntymaan puhtaasti
ammattitaidon pohjalta? Tyohon liittyvien ajatuksien poikkeavaisuus ei saisi olla nain

suuri.

Kyselynanalyysin laskennan tulos vaikuttaa muuten saman kaltaiselta, kuin
tehokkuusanalyysi. paapiirteittain tyontekijoilla on massana tehokkuusanalyysiin
sopeutuva linja. Yksilo tasolla tapahtuu suurimmat poikkeukset, joihin on voinut
vaikuttaa muutamat uudet tyontekijat, jotka vastasivat myos kyselyyn. Kenestak&aan
ei ole tarkoitus tehda syyllista, vaan on ihan mahdollista, etta he eivat ole paassyt
viela kunnolla nakeméaan, miten eri virheet vaikuttavat tuotantoon ja kuinka nopeasti.
Paremmalla osaamisella ja tietoisuudella on myos vélia. He, joilla oli useampi
alueosaaminen, kuin Defoil ja Depal arvostivat yleisesti kuljettimia enemman kuin
Matrixia tai Tarjotinstakkerid. Ja kun mitdan standardiprosessi jarjestelmaa ei ole ollut
kaytdssa ja virheiden tarkeydesta ei olla puhuttu kovinkaan paljon, on
ymmarrettavaa, etta tyontekijat alkavat jokainen arvottaa eri kohtia eri tavoilla. N&aihin
on voinut esimerkiksi liittya, jokin virhe menneisyydesséa, mik& on aiheuttanut suuria
hankaluuksia ja aiheuttanut materiaalivirtauksen hidastumisen. Mutta silti on
valttamatonta, ettd virheiden aaripaat ovat tunnistettu kaikkien tyontekijoiden
keskuudessa ja kaikilla on jonkinnékdinen yhteinen konsensus, siitd, mitka ovat
tarkeimmat ja mitka eivat ole niin kriittisia.

Lopullinen virheiden tarkeysjarjestys;

1; Vaikka Texsi oli tyontekijoiden kyselyssa vasta kolmanneksi tarkein korjauspaikka,
niin virtaustehokkuusanalyysissa se oli kiistattomasti ensimmainen. Kyselyssakin se
sai myds eniten ensimmaisen sijan aania. Taman takia listaan sen tarkeimmaksi
kohdaksi.

2; Printteri oli molemmissa listauksissa erittéin korkealla. Sen vaikutukset alkavat
melkein heti nakymaan ja pidemmalla aikavalilla se hidastaa materiaalien kulkua
merkittavalla tavalla. Pahimmassa tapauksessa lahetykset myohastyvat eivatka ne
paase tarpeeksi aikaisin kauppoihin ja asiakkaille. Kummallakin puolella on kaksi

printterid, mitk& auttavat tuotantoa ja materiaalivirtausta, kun toinen printtereista ei
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ole kaytettavissa. Printteri myds antaa erittdin usein omituisia virheita, eika aina edes

tiedetd, miksi virhe tuli ja miksi se lahti taas uudelleen kayntiin.

3; Tarjotinstakkerille aanet jakaantuivat kohtuullisen tasaisesti seka sen virhetilan
vaikutukset huomataan heti jopa kahdessa Mergelinjassa. Tarjottimien ja tuotteiden

etenemiselle sen toimiminen on tarkeaa.

4; Matrixissa danet jakaantuivat eniten tasan eika siind ilmentynyt isoa hajontaa
verrattuina muihin. Sen virheet pystyvat olla monisyisia, mink& vuoksi jokainen

tyontekija arvottaa sitd myos eri tavalla. Ajattelevatko he virheen pahimmasta vai
parhaimmasta paasta tai jotain silta valilta. Tehokkuudenkin puolesta se sijoittuu

hyvinkin samoille linjoille, kuin kyselyssa.

5; Kuljettimet jakoivat eniten mielipiteita kyselyssa. Monelle voi olla mysteeri, mita
kaikkea kuljettimet edes tekevat, jos tuotannosta ei ole kovin suurta kokonaiskuvaa.
Niillakin on monia tehtavid, mitk& pystyvat aiheuttamaan hammennysta, mista tietysta
kuljettimesta ja sen tehtavasta puhutaan. Ja kuten edella on mainittu, kokeneemmat
tyontekijat arvostavat niita enemman. Tehokkuudenkin kannalta asia riippuu myds
samoista asioista. Jotkin kohdat hidastavat tuotantoa huomattavasti ja toiset eivat

niinkaan.

6; Samalle sijalle analyysissa, etta kyselyssa sijoittui Merge. Tama ei ole niinkaan
yllattavaa, koska suurin osa virheista tulee Mergelle ja ne pystytaan korjaamaan
varsin nopeasti. Virheen aikana tosin Merge linjasto ei kulje mutta ajallisesti se ehtii
vaikuttamaan varsin lyhyen aikaan. Merge linjastoilla voi olla useampikin linjasto
samaan aikaan virhetilassa. Suurin osa vastaajista listasi Mergen samalle

taykeysjarjestys sijalle.

7; Toiseksi yleisin paikka, mihin tulee virheitéa on Depal. Tehokkuuden kannalta on
hyva, ettd Depal ei valttdmatta vaikuta tehokkuuteen virhetilanne p&alla, jos se
korjataan vain tarpeeksi nopeasti. Vastaajista kahdeksan arvioi sen viimeiseksi
tarkeimméksi kohdaksi, miké oli toiseksi yksimielisin valinta. Tulokset olivat erittain

selvia analyysissa, etta kyselyssa.
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7.2 Wrapperi

Kyselyn perusteella puolet vastaajista ajatteli, ettd keskimmainen ei ole erityisemmin
kenenkaan vastuulla, kun tauotukset ovat kdynnissd — se hoitaa kuka sinne ehtii
menna ensiksi. Kaytantd on erittain kompeld. Koska kyseiseen tilanteeseen ei olla
sovittu tyontekijoiden kesken sovittua prosessia, sen korjaaminen on aina arpapelia
siitd, kuka sinne menee. Sen korjaaminen saattaa viedd aikaa mutta sen
kelmunvaihtoa ei mydskdan ennakoida. Simulaatio nayttad, ettd kelmua on vahan
jolloin kelmun kannattaisi mennéa vaihtamaan, jotta se olisi kauemmin toiminnassa.
Mutta kun se ei ole kenenkaan vastuulla, sen korjauksen ennakoiminen on
haastavampaa. Normaalisti omia Wrapperi kelmunvaihtoja tyontekijat ennakoivat ja
menevat hyvissa ajoin vaihtamaan ne. Siksi standardiprosessien luominen
keskimmaisen Wrapperin vastuu alueelle antaa myds helpomman vaihtoehdon

ennakoida kelmunvaihto.

Koska puolet aanista annettiin — kuka ehtii sinne ensiksi — pitda lopuista aanista
tehda johtopaatoksia. Toiseksi eniten aania sai se vaihtoehto, etta se Defoil puoli
menee kummalla ei ole Clearing Stationia hoidettavana. Koska Defoilien kesken
tyota taytyy jakaa tasapuolisesti, olisi se reilua kummallekin operaattorille. Yleisesti
ottaen kyseinen Defoil puoli saa keskittya hyvin rauhassa vain kelmunleikkaamiseen,
eikd niiden tarvitse huolehtia esimerkiksi virheellisistd keikoista. Ennen
ristiriitaisuuksia olisi voinut syntya siitd, ettd operaattori ei tieda varmasti tauottajan
paikalla olosta mutta nykyisen tauotusjarjestelman avulla tiedetdaan toisten
operaattorien taukoajat. Heidan on parempi keskittyd enemman oman tydaseman
virheisiin. Ne ovat myds tarkeita alueita ja yhta lailla nekin virheet kuuluisivat korjata
mahdollisimman nopeasti. Poikkeustilanteita toki tulee aina, jos tarvitaan esimerkiksi
apuja. Mutta paasaantoisesti keskimmaisen Wrapperin, pitéisi kuulua Defoil 1-3, 5-6

operaattoreille jo ihan tydnjatkavuuden kannalta.

7.3 Virheelliset tuotteet

Vaikka kyselyssa tyontekijat padsaantoisesti vastasivat samalla tavalla, aiheutti se
silti hajontaa. Melkein puolet vastasivat, ettd 2—4 kertaa ja muut vaihtoehdot menivat

taman jalkeen melko tasan. Pienempi paha on, jos on "liian aktiivinen” soittamaan
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Masterdata:n paikalle mutta yhden kerran tai vihemman viikossa on hAmmentava
lukema. Omasta kokemuksesta pystyn sanomaan, etta normaalisti joutuu soittamaan
useamman kerran viikossa. Tuotanto hidastuu turhaan, kun samoja virheellisia
tuotteita joudutaan toistamiseen korjaamaan uudelleen ja uudelleen. Esimerkiksi
Depal operaattorin hyvaksytyt tuotteet, mitka ovat vaaria joudutaan TWH:ssa
korjaamaan. Vaikka virheille pystyttaisiin jo aikaisemmin tekemaan korjaavia
toimenpiteitd. Tuotannon tehokkuus karsii seka operaattori joutuu tekeméaén turhaan

tyota.

Virheellisten tuotteiden maara vaihtelee Depalilla paivittain ja viikoittain. Tarkkaa
lukumaaraa on siksi hankala sanoa. Taméa saattaa tehda myds tuotteiden
tunnistamisesta vaikeampaa uusille operaattoreille. Ja etenkin, jos ei viela hahmota
miten automaatio kokonaisuudessaan toimii. Siksi tarvittaisiin lisda koulutusta
tunnistamaan virheellisia tuotteita valttaakseen turhaa tyon tekemista ja
sujuvoittaakseen tuotannon etenemistd. Omasta Depal koulutuksestani muistan sen,
ettei asiaa kayty hirvean tarkasti lapi. Siksi esimerkiksi erillisia tydohjeita pystyttaisiin
tasséakin asiassa hyodyntamaan. Aluksi myds toimisi muistisddnnoét standardeina. Jos
sama tuote aiheuttaa esimerkiksi nelja kertaa virheen, olisi silloin syyta soittaa

Masterdata paikalle selvittdmaan asia.

7.4 Ennen tyOvuoroa kaytavat asiat

Kuten kyselyssékin tuli ilmi, jotkut tyontekijat toivoivat lisdd kommunikaatiota
tuotantoon. Asioihin on hyva varautua ja esihenkildiden puolesta kertoa, minkalainen
on seuraavan vuoron tuotantotilanne ja mihin asioihin vuoron aikana olisi
kannattavaa priorisoida. Ennen tyOvuoroa kaytava viestinta auttaisi kertomaan
esimerkiksi  virheiden tarkeysjarjestyksen. Taméa lisdisi viela enemmaén
kommunikaatiota operaattoreiden vélille ja harjoittamaan sitd lisdd. Kokeneemmat
tyontekijat kommunikoivat enemman radion valityksellda. Taman lisdksi esihenkil
pystyisi kertoa yksittaisille tyontekijoille myos ohjeita tyévuoroon, esimerkiksi Defoilin
tauottajalle slipsheettien syottamiseen tai tuotannon siivoamiseen. Tai kertomaan
asioita, mita on tapahtunut edeltavdssa vuorossa, mihin kannattaa suunnata

enemman huomiota.
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Erikohdat vaikuttavat eri tavalla tuotantoon ja siksi optimaalisin vikojen
korjausprosessi on myos tilanteesta riippuvainen. Kun TWH on taynna, lavojen
purkaminen ei ole yhtad akuuttia kuin saada tilaukset liikkeelle. Ja sama toisin pain.
Valilla on aikoja, jolloin tilauksia ei ole paljoa, ja jolloin olisi kannattavaa keskittya
taydentdmaan tayttdasteita. Tall6in voitaisiin soveltaa kyselyssakin ollutta kohtaa —
eli COM operaattoreiden auttaminen Depalissa. Printterin korjausprosessi voi vieda
aikaa ja siksi onkin tarkead, ettéa Depalissa on jatkuva materiaalivirtaus. Jos tilanne
on vain otollinen, taman kaltaisessa tilanteessa ei saisi haveta pyytaa tuuraajaa
Depaliin. Tehokkaampi tuotanto on jokaisen etu, se nadkyy viimeistaan

kannustepalkkiona.

Tietoa ei aina kulje operaattoreiden ja esihenkiloiden valiltd mutkattomasti ja
merkittavia asioita voi jaada kuulematta toiselta. Siksi tiedonkulkua heidén valiltansa
kuuluisi parantaa. Vaikka asiaa pidettaisiin itsestddn selvana, ei se toiselle
valttamatta ole. Taman asian sanominen radioon ei ole mistdaan pois. Siksi
tulevaisuuden jatkuvuuden kannalta on tarke&&, ettd mahdolliset ongelmat tulevat
aikaisin ilmi. Tama antaa paremman mahdollisuuden varautua niihin ja selvittamaan

ongelma mahdollisimman nopeasti.

Ohjeita ennen tyévuoroa,
e Minkéalainen on tuotantotilanne.
e Edeltavan tydvuoron vaikuttavat asiat.
e Mahdollisten poissaolojen kertominen aikaisin.
o Yksittaisille tydntekijoille kerrottavat ohjeet.
e Tyo6vuoron priorisointi kohteet.

e Operaattoreiden vapaasana.
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8 Pohdinta

Ajoittaiset kyselyiden teot ovat kaikin puolin kannattavaa niin ty6paikalle kuin
tyontekijoille. Kyselyissé on helppo vastata tuotantoa kehittavia toimenpiteita seka
siind on my6s mahdollisuus kertoa niin sanottua hiljaista tietoa isommalle yleisdlle.
Etenkin, kun sita syntyy sielld, missa itse ty6ta myos tehdaan. Kovin usein tieto jaa
esimiehiltéd kuulematta. Hiljaisen tiedon lisdksi tyontekijat paasevat kertomaan
parannusehdotuksia tytpaikalle ja parhaimmassa tapauksessa paasevat
vaikuttamaan tuotannon parantamiseen. Taman kaltainen tyontekijoiden
kuunteleminen synnyttaa lisaa motivaatiota tyota kohtaan ja parantaa tyopaikan
iimapiiria. Kyselya tehdessani pystyin nakemaan, miten muut tyontekijat vastasivat

hyvissa mielin ja tuntui siltd, etté he olivat myos otettuja vastaamaan kyselyyn.

Etenkin uuteen tauotusmalliin I16ytyi sanottavaa myds kyselyn jalkeenkin. Tama kaikki
on myds hyddyksi yritykselle, kun uusia ideoita paasee syntymaan ja parhaimmassa
tapauksessa tyOopaikalle myos syntyy jatkuvan parantamisen ilmapiiri. Tallgin yritys
pystyy kehittym&an sisalta pain ja loytamaan tasmallisia parannuskohteita ilman

ulkopuolisten apuja.

Tyo6vaiheiden standardoiminen liittyy, juuri kyseiseen asiaan. Tuotannon parannuksia
on aina helpompi tehda, jos tietdd miten se paapiirteittain toimii seka miten tyontekijat
ajattelevat eri asioista. He ovatkin paasset vaikuttamaan tahankin opinnaytety6hon
antamalla hyvia ideoita, kertomalla vasta-argumentteja seka tietenkin vastaamalla
kyselyyn. Ja toivon mukaan opinnaytetydssa olevia asioita otetaan myds yrityksesséa

laajemmin kayttoon.
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Liite 1. Alustava kysely operaattoreille.

Alustavia kysymyksia

Kenen vastuulla on mielestasi keskimméainen wripperi?

Minkélainen tyénkuva tauottajilla kuuluisi olla;

Pitéisikd heidin osallistua kelmunleikkaamiseen?

Pit3isiké pallet defoilin huolehtia enemmén clearing stationista?
Pitdisikd pallet depalin auttaa tydvuoron piattyessd tydpisteiden siivoamisessa?
Missd jarjestyksessd |8htisit korjaamaan virheits

Teuxsi, Printteri, Kuljettimet, Matrix, Depal, Merge, Tarjotinstakkeri, 1-7 1=térkein
Voisiko com huolehtia depalin virheistd printterin rullanvaihden tai virheen aikana?
Missd vaiheessa soitat masterdatan paikalle?

Olisiko kannattavaa ohjata virheellisid/vaikeita tuotteita samalle merge linjalle?

Jos ykkésvaiheessa puuttuu toinen tauottajista, kuuluisiko silloin siirtds kakkosvaiheessa toinen sen
tilalle?

Onko mielestdsi tydvilineet kunnossa/ tarvitaanko niit3 lis857

Olisiko mielestési hyvi, jos olisi enemmén tytichjeita virheiden korjaamiseen (esim missing
permission), ja mihin niitd tarvittaisiin?

Pitaisikd operaattoreilla (joillakin) olla oikeus korjata sensoreita?
Onko tydpiste aina siisti, kun aloitat sielld tyot?
Siivoatko aina tydpisteesi vuoron Ioputtua?|

Jos operaattoreilla olisi mahdollisuus osallistua tuotannon parantamiseen, olisitko kiinnostunut olla
mukana?

Onko muita asioita parannusehdotuksia?
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Pr in kehityskysely

Laatinut: Lari Jarvi

Vastaaja:

Tunnetko olevasi perilld yleisistd kiytintotavoista?

Vastaus / havainnot:

Tieddtkd erl lvhenteet? Tunnetko "ammattislangin®” ?

WVastaus /havainnot

Kun tauotukset ovat kiynnissa, kenen vastuulla on keskimmainen wrapperl?

Vastaus [havainnot

Pitaisiko Pallet Defoilin osallistua kelmunleikkaamiseen? Osallistuuko hanaina?

Wastaus [ havainnot

Pitalsika Pallet Defoilin osallistua tydpisteid wuoron loputtua?

Wastaus [ havainnot

Missd valheessa soitat Masterdatan paikalle?

Vastaus /havainnot
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10

11

12

13

Kuinka usein joudut solttamaan MD:lle (raikedstijvilkon aikana?

Vastaus /havainnot

Tybskenteletko Depalissa niin, etta k llakin operaattorilla on oma puali?

Wastaus [havainnot

Pystylsiki COM hualehtia Depalin virheistd printterin rullanvaihdonaikana?

Wastaus /havainnot

Olisiko kannattavaa ohjata virheellisid tai vaikeita tuotteita samalle Merge linjalle?

Wastaus /havainnot

Virhelden tarkeysjarjestys; Depal [ | Kuljettimet [ ], Matrix [ | Merge [ L Printteri[ |, Tarjotinstakkeri[ |,
Texsi[ ). 1-7 1stdrkein

Vastaus fhavainnot

Onko tydpistees| aina siisti, kun aloitat siells tydt?

Vastaus fhavainnot

Hualehditke tyvuaran jalkeen tydpisteen siisteydesta?

Vastaus /havainnot
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14 |Onka mielestisi tybvalineet kunnossa? Tarvitaanke niits lisaa?

Vastaus /havainnot

15 Olisiko mielestasi hyvd, jos olis| enemmdn tydohjeita virheiden korjaamiseen (esim missing permission)ja
mihin niit3 tarvittaisiin?

Wastaus /havainnot

16 |16, Mits mielts olet uudesta tauotusjirjestelmists?

Vastaus [havainnot

17 | Pysyisitkd uudessa, tekisitkd muokkauksia sithen vai palaisitko vanhaan tauotusmalliin?

Vastaus /havainnot

18 Jos operaattoreilla olisi mahdollisuus osallistua tuotannon parantamiseen, olisitke kiinnostunut olla mukana?
Onka muita p ia tai yleistd ?

Wastaus [havainnot
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