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THVISTELMA

Opinnéaytetyon tavoitteena oli ottaa kdyttdén ACE-jarjestelma Suomessa sijaitsevassa
Camoplastin tehtaassa. Camoplastin tavoitteena on yhtendistaa eri puolilla maailmaa
sijaitsevat tehtaansa. Lean-jarjestelmat ovat Suomessa viela uusi asia ja kirjallisuus
yleensé englanniksi, joten kayttoonotosta on saatavilla hyvin vahan kdytannon tietoa
ja kokemusta. Opinnéytetydn aikana otettiin kayttoon onnistuneesti ACE-jarjestelmén
ensimmainen taso. Ensimmaisell4 tasolla luotiin pohja tuleville tasoille.
ACE-jarjestelma on kokoelma Lean-tytkaluja. ACE-jarjestelmassa pyritaan
prosessien toiminnan tehostamiseen ja jarkevoittamiseen. ACE-jérjestelméa on
suunniteltu tydpaikkakulttuuriksi, joka on olennainen osa jokapaivéista elamaa. Lean-
valmistamisen periaatteet eivat valttdmatta sovellu sellaisenaan kaikkiin tilanteisiin tai
kaikille toimialueille, mutta sen sovelluksia voidaan kéyttaa eri tilanteisiin sopivalla
intensiteetill ja tavalla. Yleinen Lean-menetelmisté tuleva vaara kuva johtuu
esittdmistavasta. Lean-menetelmd, Lean-johtaminen ja Lean-valmistaminen ovat
filosofioita, eradnlaisia kayttadytymismalleja. Nama mallit tulevat puhtaasti kulttuurista
ja ovat itse asiassa osittain kokoelma tydkaluja ja osittain hyvaksi havaittuja
menetelmid. Jokainen Lean-jarjestelma perustuu samaan filosofiaan eli hukan
eliminointiin.

ACE-jarjestelmd on puhtaasti Lean-jarjestelman pohjalta tehty, johon on koottu vain
tarpeellinen. Talla tavoin pystytaan selkedsti kontrolloimaan kaytettavien tyokalujen

maaraa ja laatua ja néin saada yhtendinen linja kaikkiin yhtiéihin ympéri maailman.
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ABSTRACT

Goal of thesis was to implement ACE-system to Camoplast factory in Finland.
Camoplast’s objective is to integrate factories that are around the world. Lean-systems
are new thing in Finland and literature is mainly in English, so there are very little
information available in theory and in practice. First level of ACE-system was
implemented to use successfully. First level is base for coming levels.

ACE-system is collection of Lean tools. ACE-system is trying to improve efficience
of operations and rationalizing operations. ACE-system is designed to be culture,
which is relevant part of daily life. Lean-production principles are not necessary
suitable to all situations as they stand, but applications can be used to different
situations with suitable intensity and way. Most commonly wrong picture from Lean
methods comes from way how it is described. Lean-method, Lean-management and
Lean-prudction are filosofies, kind of behavioral models. These models come purely
from culture and are actually partially tools from collection and partially methods that
have been identified as good. Lean-systems might be apparently vary from each other,
but every system is based to same filosofy, eliminating waste.

Compact ACE-system is purely based on Lean, where everything important and
needed material is collected. This way quantity and quality of tools can be easily

controlled and common line can be achieved to all companies around the world.
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LYHENTEET

QCPC = Laatuklinikan prosessi kaavio (Quality Clinic Process Chart)

RCCA = Perustavanlaatuisen syyn analyysi (Root Cause Corrective Analysis)
TPM = Ennakkohuolto (Total Preventive Maintenance)

5S+1 = Sort, Shine, Sustain, Standardize + Safety

VSM = Arvo virtojen kartoitus (Value Stream Mapping)

ACE = Saavuttaa kilpailukyvyn ylivertaisuus (Achieving Competitive
Excellence)

KPI = Avain kohtien méaaritelmat (Key Point Indicator)

MFA = Markkinoiden palaute analyysi (Market Feedback Analysis)
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JOHDANTO

Projektin tarkoituksena on ottaa kaytt6één Camoplast Finntrack Oy:n tehtaalle
ACE-jarjestelma, jota kaytetddn ISO9000/2000-jarjestelman rinnalla. Liséksi
ACE-jarjestelma taytyy soveltaa Canadan sd&nndksistd Suomen lakiin
soveltuvaksi. Auditointi ACE-jarjestelmaan jarjestetddn Camoplast Inc. -yhtion
maaraamien laatuauditoijien toimesta helmikuussa 2008, jolloin on tarkoitus
aloittaa valittdmasti seuraavan tason sisaan ajaminen tehtaaseen. Projektin
aikana tuotantoa ei keskeytetd, eika se saa haitata merkittavasti Camoplast

Finntrack Oy:n tuotantoa.

ACE-jarjestelma otetaan kayttoon vaiheittain, siten etta sen eri osat tukevat
toisiaan. Tuotannossa olevia tyontekijoita otetaan aktiivisesti mukaan

jarjestelman kayttéonotossa.

Teollisuudessa pyritaan parantamaan tuottavuutta ja eliminoimaan hukkaa.
ACE-laatujarjestelman avulla pyritdan tahan kehittamalla prosesseja ja
yrityksen sisdaisia toimia siten, etta saadaan maksimaalinen tuottavuus. ACE-

jarjestelmé on Lean-valmistuksen esiaste.

2. Camoplast ja ACE

Camoplast on vuonna 1958 perustettu yritys. Camoplast Inc. :n paékonttori
sijaitsee Quebecissa Kanadassa. Paakonttorin lisaksi yhtiodn kuuluu myos
tehtaita ympari Yhdysvaltoja ja Kanadaa, liséksi tuotekehityskeskus

Quebecissa Kanadassa. Camoplast Finntrack Oy kuuluu edella mainittujen

liséksi telamatto-divisioonaan. /15./

Camoplast on vuosien varrella pyrkinyt kehittdamaan moottorikelkan

telamattojen tuotantoa eteenpain, niiden lisaksi tuotantoon on my®és tullut BV-
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206-nimella kulkeva miehistonkuljetusvaunujen telamatto. Suomessa yhtion
palveluksessa on 50 henkiloa ja Canadassa seké Yhdysvalloissa yhteensa

2000 henkea. /14./

Tuotekehityksessa Camoplast Finntrack Oy kehittaa itse tuotantokoneensa ja
tuotteensa omien tyontekijoidensa voimin. Tuotekehitykseen sijoitetaan

vuosittain useita miljoonia euroja. /18./

Muita Camoplastin valmistamia tuotteita ovat erilaiset komposiittirakenteet,

telastosarjat ja termoplastiset tuotteet. /14./

Vuonna 2000 Camoplast Inc. osti Prat&Whitney Inc:lta jarjestelman, joka sopii
tehtaiden siséiseen kayttoon. Jarjestelman oli tarkoitus kattaa suurin osa
raportoinnissa, seurannassa, suunnittelussa, henkilostéasioissa, huolloissa,
ongelmissa ja ratkaisuissa kaytettavista tyokaluista. ACE- jarjestelméasséa on
yhdistetty tunnettuja teorioita eri henkildilta yhtenaiseksi kokonaisuudeksi, joka

sallii tydkalujen tehokkaan kayton.

Vuosien saatossa ACE-jarjestelma on elanyt hieman ja muotoutunut
paremmin kaytant6on soveltuvaksi. Tyokalut kattavat yleisia ohjeita ja
apuvalineitd jokaisesta tehtaantoiminnan osa-alueesta. ACE-jarjestelma on
kehitetty siten etta se soveltuu sellaisenaan kaytettavaksi Yhdysvalloissa,
mutta Suomessa sen kaikkia osia ei voida ottaa kayttoon sellaisenaan

erilaisten sdanndoksien ja lakien vuoksi.

3. ACE ja Lean-valmistaminen

Camoplastilla Lean valmistamisesta kaytetdan nimitysta ACE-jarjestelma.
ACE ja Lean tarkoittavat samaa asiaa, mutta ACE-jarjestelmaan on keratty
Camoplastin toiminnan kannalta hyodyllisia asioita yhdeksi helpommin
hallittavaksi tyokalujen kokonaisuudeksi. ACE sisaltaa koulutusmateriaalia ja

Lean-filosofian periaatteita, joilla voidaan opastaa ja kouluttaa tyontekij6ita.
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Lean-filosofia tarkoittaa hukan eliminointia ja arvoa tuottavien asioiden
lisddmistd, mihin myds ACE taht&aa. Jotta pystyttaisiin tekemé&an paatoksia,
pitdé kerata ja tutkia tietoa, jota on saatavilla. Tarvittaessa tietoa keratadan
lisaa erilaisilla lomakkeilla, laskureilla tai visuaalisella havainnoinnilla. Kun
tietoa on tarpeeksi, se kasitelladn mahdollisuuksien mukaan visuaalisesti

selkeampaan muotoon esimerkiksi kuvaajaksi tai kuvaksi.

Kuvaaja tai kuva helpottaa ongelma- tai parannuskohteiden havaitsemista,
jotka eivat numeroiden tai tekstin muodossa valttdmatta ole kovin helppoja
havaita. Tietoa kerataan aloitustason maarittamista varten. Tata tasoa
kaytetaan aluksi vertailupohjana ennalta maaritellyn ajan aikana.

Camoplastin tapauksessa vertailutietoina kaytettiin menneisyydessa kerattyja
tietoja mahdollisimman kattavasti. Tasta tehtiin vertailupohja muutoksien
aikana ja niiden jalkeen tulleille tiedoille. N&it& uusia tietoja kaytettiin

onnistumisen mittarina.

Camoplast pyrkii jatkuvan kehittdmisen filosofian kautta nostamaan
tuottavuutta, laatua ja kustannustehokkuutta. Lean-jarjestelmaa kopioidaan
kautta maailman. Siitd tehddan omia sovelluksia ja monille asioille keksitaan

omia nimia, ndin myoés Camoplastin tapauksessa. /2./

4. ACE tyokalut

4.1 Periaatteet

ACE-jarjestelmé koostuu tytkaluista. Kuten jo edella mainittiin, ACE-
jarjestelmén perustaso on Lean-valmistuksen esiaste. Lean-valmistuksessa
ohjeet ja saannot ovat tiukat. Nain pyritddn mahdollisimman hyvaan

tuottavuuteen ja tiukkaan kuriin. ACE-jarjestelma on oikein kaytettyna
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hyodyllinen apuvdline muutoksessa ja samalla eri tehtaiden véalissa

yhtenaistamisessa.

Camoplast Inc. :n periaatteet onkin johdettu ACE-jarjestelman periaatteista.

/14./ Periaatteet ovat Entrepreneruship, Integrity, Discipline ja Teamwork /17./

4.2 Tyokalut

ACE-jarjestelma koostuu suuresta maarasta erilaisia tyokaluja. Naita tydkaluja
kaytetaan avustamaan toiminnan kehittdmista. Jokainen tytkalu on sidoksissa
toisiinsa. Siksi rakentaminen taytyy aloittaa pohjalta ja edeta tasokerrallaan
loppuun asti. Kuten alla olevasta kuvasta voidaan nahda. /1, s.21 - 26/

Employees satisfaction Profitability

Continuous Improvement \

Customer feedback Process reliability E:)Onct?osls
(SPC)

Better Bestservice Reliable process
management

TPM Work Standard QCPC | RCCA | PokaYoke| Passport| MFA
Process management

5 S +1, Visual Controls & KANBAN
S.M.E.D.

Kuva 1. ACE-talo /2, s. 26/

4.2.1 QCPC

QCPC on tyokalu, jonka avulla kerataan tietoa ja jota kaytetddn ongelman
pohtimiseen alustavasti. QCPC-tydkalua voidaan kayttda myods pintapuolisen
analyysin tekemiseen jostakin ilmenneesta ongelmasta. QCPC-lomakkeen
tayttaminen ei vaadi valttamatta suuren joukon osallistumista lomakkeen

tayttamiseen. QCPC:ta kaytetaan kehitysehdotusten tekoon./6, s.1 - 10/
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4.2.2 Value Stream Mapping

Value Stream Mapping on tydkalu, jolla pyritdan tutkimaan tuotantoprosessia
kokonaisuudessaan unohtamatta mitaan erityistd osaa. Value Stream
Mappingissa keratadn yhteen ryhma, joka koostuu eri tehtavissa
tyoskentelevista henkildista. Naiden henkildiden faktoihin perustuvaa tietoa
kaytetaan tekemaan kokonaisvaltainen kartta yhden tuotteen valmistuksesta
tietylla ajan hetkella. Kartta pohjautuu varastoméaariin eri kokoonpano- tai
valmistusvaiheiden vélissa, jotka muunnetaan kulkeutumisajoiksi. Samalla
tarvitaan tietoa eri tuotteiden valmistusajoista. Kartoituksen valmistuttua lukuja
tutkimalla nahdaan mahdolliset ongelma kohdat, joihin voidaan keskittya, etta
saadaan kehitettyd prosessia pidemmalle. VSM:n tarkoituksena on myds
paljastaa todellinen lapimeno ja valmistusaika tuotteelle. Alla olevassa

kuvassa on yksinkertainen esimerkki VSM kartasta. /11, s.1 - 20/

“ Information Flow
— . [rorszas. | FTEORUCTION
{ Michigan ] ] = a —
PO ot WS - I i ‘ M| -
i 500 f€ colles

Material Flow

v

Kuva 2. VSM esimerkki. /11, s.28/

4.2.3 RCCA

RCCA tyokalua kaytetdan vaikeiden ja moniosaisten ongelmien

ratkaisemiseen. RCCA otetaan kayttoon myos jos, QCPC:n avulla ei pystyta
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ratkaisemaan ongelmaa ja sen katsotaan olevan tarpeeksi tarked, ettda RCCA-
palaverit aloitetaan. RCCA:han osallistuu eri ty6tehtéavissa olevia henkil6ita
yrityksen johdosta ja yleensé kahdesta kolmeen tyontekijaé. Palaverien
tarkoituksena on kartoittaa ongelmien syita, niiden ratkaisuja ja niiden
aikatauluja. Kéasiteltdvaa asiaa katsotaan monelta eri kannalta ja pyritaan
[oytamaan suurimmat ongelmaan johtavat syyt, joihin keskitytaan,
periaatteena kaytetaan ajatusta; 20-% asioista aiheuttaa 80-% ongelmista. /7,
s.2-8/

é = 1. Describe and understand

8. STANDAF

similar
processes

Kuva 3. RCCA-prosessi /7, s.15/

4.2.4 Process certification

Prosessin sertifioinnilla pyritddn parempaan laatuun, vakaaseen ja

toistettavaan prosessiin. Naihin asioihin pyritaan kerddmalla tarvittavaa tietoa
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ja analysoimalla sitd. Kayttoonotossa edetaan kahdeksaa RCCA-vaihetta
noudattamalla. Vaiheet on tarkeaa kayda lapi oikeassa jarjestyksessa, ja

jokainen niista on kaytava lapi, jotta mitdan ei jad analysoimatta. /4, s. 7 - 25/

9 Redewalimpein

QCIC54 - Skills Mabix

s LERV

Wm0
A Tt
»

monitor the - 3
selected Dt Identify,
solutions .- e select,

’ - prioritize

potential root
causes

) "‘!_I,‘ 3 Yalidaie the .
| . potential root
| Identify, select a'nd -
prioritize potential

coxrectiveaction

Kuva 4. Prosessin sertifioinnin yleiskuva /4, s. 8/

4.2.555+1

5S+1 koostuu englanninkielisista sanoista Sort, Straighten, Shine,
Standardize and Sustain. On tarkeaa edetd sanojen mukaisessa
jarjestyksessa vaiheesta toiseen. Tata kautta saadaan paras mahdollinen
tulos jarjestyksen, standardoinnin ja turvallisuuden suhteen. Termi +1
tarkoittaa turvallisuutta, joka on yksi tarkeimmisté asioista. 5S+1 sisaltdd myds

visuaaliset apuvdlineet, jotka nopeuttavat ja auttavat mahdollisen poikkeaman
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havaitsemista tai vaihtoehtoisesti auttavat ongelman havaitsemista. 5S+1:n

perustana on turvallisuus. /1, s. 2 - 8/

4.2.6 Market Feedback Analysis

Market Feedback Analysis on tiedon keraamisen tarpeen maarittelemista
tuotteiden laadusta siten, etta yllattavia kustannuksia ei paase muodostumaan
asiakkaiden tarpeiden pohjalta. Tietoa pyritdan keraamaan kommunikaatiota
parantamalla, analysoimalla ja kayttamalla hyvaksi asiakaspalautetta. /19, s.
2/

4.2.7 Master Methods

Master Methods pohjautuu Lean-valmistamisen perusperiaatteeseen eli hukan
eliminoimiseen. Master Methodsia avuksi kayttaen pyritaan eliminoimaan
turhia asioita valmistusprosessista. Eliminoitava asia voi olla esimerkiksi turha
tyovaihe tai epdjarjestys. Toisin kuin Process Management, Master Methods
keskittyy vain ja ainoastaan valmistusprosessiin ja sen tuottavuuden ja laadun
nostamiseen. Tahan pyritddn standardisoinnin kautta kayttamalla hyodyksi

Time Study ja muita analysointiprosesseja. /3, s.2 - 6/

4.2.8 Total Preventive Maintenance

Total Preventive Maintenance (TPM) on laitteisiin ja koneisiin liittyvaa
ennakoivaa huoltoa. Talla pyritddn ehkaisemaan yllattavien hajoamisten, laatu
ongelmien, turvallisuusongelmien ja tuottavuusongelmien syntyd. TPM
aloitetaan koneiden vikojen analysoinnista, jonka pohjalta muodostetaan
ennakoivan huollon ohjelma. Ohjelmaa suunnitellaan ennalta pidemmalle
aikavalille, jonka aikana tehdaan tietyin valein koneille ja laitteille perushuolto.

Huollossa tarkastetaan koneen kriittisimmat kohdat, turvalaitteet ja vaihdetaan
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kuluvia osia uusiin. Talla tavoin taataan mahdollisimman pienilla keskeytyksilla

toimiva tuotanto ja paremmin kestava konekanta. /10, s. 2 - 9/

4.2.9 Standard Work

Standard Work-tydkalua kaytettdessa muodostetaan esimerkiksi valmistus
prosessiin, toimistotydhon ja tydnjohtamiseen standardoidut tydohjeet, joiden
mukaan pystytaan valmistamaan tuote tai suorittamaan esimerkiksi ty6paivan
aikana tehtavat asiat ja samalla pystytaan yllapitamaan vakaus prosessissa.
Jarjestelman perusteella saadaan suurin tehokkuus kaytettavissa olevasta
ajasta, koska ajankayttd on ennalta suunniteltu ja analysoitu. Standardity6lista
on aina paikka-, asema- ja toimenkuva-riippuvainen, ja se on useimmissa
tapauksissa erilainen eri vuorokauden aikoina. Standardity0listalla ei
varsinaisesti aseteta tavoitteita, vaan listataan asiat jotka tehdaan. /12, s. 25 -
27/

4.2.10 Setup reduction

Setup reduction pyrkii optimoimaan koneiden asetusten vaihtoajat kayttamalla
hyodyksi kerattya tietoa ja kuvallista materiaalia. Talla tavoin pyritddn
saavuttamaan optimaalinen taso asetusten vaihtoon huomioimalla ilmenneet

puutteet ja turhat arvoa lisaéaméattomat asiat. /8, s.2 - 4/

4.2.11 Ergonomy Analysis

Ergonomy Analysis auttaa tydergonomian parantamisessa. Tyoergonomialla
pyritdan parantamaan tyoviihtyvyytta ja edistamaan terveytta. Ergonomia-
analyysissa seurataan tehtavaa tyotehtavaa, eritellaé&n se vaiheiksi, jonka
pohjalta tehdaan kartoitus toistoista, vaiheen raskaudesta, asennoista ja
tyoymparistosta. Analyysin avulla pyritdan poistamaan kaikki mahdolliset
haittatekijat tydtehtavasta./ 20, s. 4 - 9/
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4.2.12 Cost Analysis

Tama tyodkalu on yleensa ylemman johdon kayttdma tytkalu. Cost Analysis-
tyokalua kaytetdan tunnistamaan markkinoiden tilanne, reagoimaan
hintamuutoksiin oikealla tavalla ja asettamaan hintataso oikealle tasolle.

Tassa tydssa ei keskityta ylemman johdon tydkaluihin. /21, s.2/

5. Kayttoonotto

Kayttéonottoaikatauluksi maaritettiin 1.5.2007 — 31.1.2008, jolloin jaa aikaa
mahdolliseen tdydentamiseen ennen auditointia. Auditoinnin suorittaa erillinen

ACE-jarjestelmén auditoija Yhdysvalloista.

Kayttéonotossa huomioitiin myoés jatkuvasti toimiva tuotanto, jota ei ACE-
jarjestelméan kayttéonotto saa kohtuuttomasti haitata tai hidastaa.
Kayttbonotossa apuna kaytettiin tehtaassa tyoskentelevia henkil6ita aina
ylimmasta johdosta tyontekijatasolle.

Suunnitelma hyvéaksytettiin erikseen tehtaanjohdolla, joka myds hyvaksyi

tehtavan aikataulun ja kaytettavat resurssit.

Kayttbonotossa pyrittiin etenemaan jarjestelmallisesti alue ja osa kerrallaan,
jotta hallinta olisi helpompaa ja jotta mahdollisiin ongelmiin pystyttiin

perehtymaén ja puuttumaan nopeasti.

5.1 Esivalmistelu

Kayttéonotto aloitettiin tekemalla suunnitelma jarjestyksestéa. Aloituksessa on
tarkeda maarittdd vastuuhenkilot eri osa-alueille ja selventéaé heille tavoitteet
ja aikataulu. Aikataulu valmisteltiin kevdan 2007 aikana.
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Suunnitelmallinen eteneminen takaa hallittavan valmistumisen ja

tavoitteeseen paasyn.

Kayttéonottosuunnitelmissa otettiin myds huomioon Kanadassa ja
Yhdysvalloissa olevat erilaiset turvamaaraykset, jotka taytyi soveltaa Suomen

lakeihin soveltuviksi.

Ymparistbasioissa kaytettiin Suomen jatelakia ja hyddynnettiin Ekokem Oy
Ab:n internetsivustolta I6ytyvaa informaatiota. Ty6turvallisuusasioissa

kaytettiin apuna tyoturvallisuusalan kirjallisuutta ja maarayksia.

Esivalmisteluvaiheessa pidettiin aloituspalaveri toukokuun 1. paivana
Camoplast Finntrack Oy:n tiloissa. Aloituspalaverissa kaytiin lapi heinakuun
loppuun asti tehtavat muutokset, jolloin pidettaisiin valipalaveri ja tehtaisiin
jatkosuunnitelma syksylle.

Suunnitelmassa edettiin siten, ettd ACE-jarjestelmassa olevaa rakennus-
esimerkkia kaytettiin hyvaksi (alla). Talla tavalla lahdettiin koko jarjestelmaa
rakentamaan perustuksista. ACE-jarjestelmassa tiedon jakamista ja ihmisten
kouluttamista pidetdan ensiarvoisen tarkeana. Tasta syysta jokainen ACE-
jarjestelman piirissa tydskenteleva taytyy kouluttaa rooliin sopivalla
syvyydella./2, s. 19 - 24/
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Kuva 5. ACE-talo /2, s.44/

Syksylla kehitysta seurattiin kuukausittain pidettavalla tapaamisella yrityksen
johdon kanssa. Naissé tapaamisissa asetettiin tavoitteita seuraavalle

kuukaudelle ja maaritettiin kaytettavissa olevat resurssit.

5.2 Asteittainen kayttoonotto

ACE-jarjestelmassa perustasolla pyritddn valmistelemaan pohja tuleville
kolmelle tasolle. Perustasossa filosofiat, ajattelumallit ja toimintatavat pyritadan
muuttamaan siten, etta ne tukevat tulevia tasoja. Jokaisen tason
rakentamiseen kaytetddn samanlaista kaavaa. Periaatteena etenemisessa on,

ettd rakennelma on yhta vahva kuin sen perustukset.

Asteittainen kayttoonotto aloitettiin 5S+1 toiminnasta. Miellyttava tydymparisto
on siisti ja jarjestyksessa, tydymparistosta myos huolehditaan. Tasta syysta
tehdas-ymparistoon tehtiin perusteellinen jarjestyksen muutos helposti
muunneltavien asioiden kanssa. Koneet ja suuret, vaikeasti liikuteltavat laitteet

jatettiin alkuperaisille paikoilleen.
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Tehtaan jarjestamisessa ja siivoamisessa kaytettiin kaikkia tehtaassa
tydskentelevia henkildita avuksi. Siivoamiseen varattiin 3 kuukautta aikaa.
Kuvassa 6. nékyy tehtaan kaytava siivouksen jalkeen, jolloin lattiaan laitettiin
myos trukkeja varten viivat ja raidoitettiin vapaaksi jatettavat alueet.

N

YW

Kuva 6. Ennen-jalkeen kuva

ACE-jarjestelman mukaan kaikille tyokaluille, lavoille, koneille ja johdoille
laitetaan omat selkeasti merkityt paikat. Talloin ehkaistaan epéajarjestysta ja

tydymparistd on miellyttavampi. /1, s.30-31/

Lean-ajattelu pohjautuu hukan eliminointiin. Tasta syysta tehdas jaettiin
soluihin. Solut taas maariteltiin valmistettavien tuotteiden mukaan. Jokaiseen
soluun kuuluu siina solussa vakituisesti tydskentelevat henkil®t, soluihin
maariteltiin vastuuhenkilot toimihenkiloista. Vastuuhenkilon tehtavana on
jakaa tietoa, suunnitella solun etenemista ACE-protokollan mukaisesti
yhdessa ACE-kayttbonottovastaavan kanssa. /14/
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Kuva 7. Solujen jako

TUTKINTOTYO
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Solujen jako tehtiin tyon tdssé vaiheessa. Erillisissa soluissa tydskentely on

helpommin kontrolloitavissa ja edistyminen helpommin nahtévissa. Projektin

tdssa vaiheessa tehtiin paatos siita, ettd ACE-jarjestelma otetaan kayttéon

koko tehtaassa siina laajuudessa, etta perustaso saavutetaan koko

tehtaaseen. Sen jalkeen edetdan solu kerrallaan eteenpain.

Perustasoa yllapidetaan tehtaassa kokonaisvaltaisesti ja soluja aletaan yksi

kerrallaan ottaa ACE-jarjestelman piiriin. /22/

Ensimmaiseen tasoon kuuluu myds tyytyvaisyyskysely, joka tehtiin

tyontekijoille ennen varsinaista aloittamista. Tyontekijoilla oli hyvin pirstaleista

tietoa Lean-valmistamisesta ja ACE-jarjestelmasta. Kyselyissa paatettiin jattaa

pois rasti ruutuun-tyyppinen kysely lomake, ja miksi jokaiseen kysymykseen

varattiin pieni vastaustila kirjoittamista varten. Talla tavoin saatiin parempaa,

joskin vaikeammin kasiteltavaa tietoa.
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Kyselyn tulokset kategorioitiin karkeasti eri kategorioihin, jotta tietoa pystyttiin
kayttamaan hyvaksi tehokkaammin. Kategoriat muodostettiin saatujen
palautteiden perusteella. Tata palautetta voitiin kayttaa osittain kehittdmisen
ohjenuorana, ja tuloksia voitiin kayttaa jalkikateen vertailussa varsinaisten

muutosten jalkeen. /18/

Asteittaisessa kayttoonotossa edettiin etuk&ateen maaritellyn kaavion
mukaisesti. Projektia vaikeuttivat henkiloston muutokset. Henkilosto-
muutoksen jalkeen uudelle henkil6lle koulutettiin hanen toimenkuvassaan
tarvittavat tiedot (liite 1). Jotta ohjetta voitiin kayttaa yleisena ohjeena, tehtiin
kayttoonotto kaaviona, johon laitettiin kyseiseen vaiheeseen osallistuvan
henkilon titteli ja toimenkuva. Talldin ohje ei ole sidottu tiettyyn henkiléon.
Liséksi toimenkuvista tehtiin taulukko jossa ilmeni kunkin toimenkuvan

osaamisalueet ACE-jarjestelmana.

Kun kaikille koulutettavat asiat olivat selvat, annettiin jokaiselle ACE-
jarjestelman mukainen koulutus henkilon tyéhon liittyvista asioista, samoin
kuin yleinen ACE-koulutus. Toimenpiteella varmistettiin, ettéd henkilé6 on saanut
tehtavaansa vastaavan koulutuksen ja on tietoinen haneen liittyvista

jarjestelméan osista.

Seuraavaksi koulutettiin lyhyesti QCPC lomakkeiden (liite 2) kayttotarkoitus ja
selvitettiin lomakkeen tayttamisen ohjeistus. QCPC:lle aloitettiin saanndlliset
viikottaiset palaverit, joissa kaytiin viikon aikana tulleet tapaukset lapi. ACE-
jarjestelméa painottaa rynmahenkeda. Siksi viikottaisiin palavereihin otettiin
mukaan myaos tyontekijoista yksi henkild. Nain myos tyontekijdilla oli

mahdollisuus osallistua paatoksen tekoon ja antaa mielipiteensa.

QCPC palaverien tarkoitus oli antaa ongelmien ratkaisujen vastuuhenkilgille
tehtaassa jokaisen osa-alueen erikoisosaajalle. Talléin ongelmanratkaisuissa
saatiin tehokkain mahdollinen osaaminen kaytettyad hyddyksi. QCPC-

palaverien jalkeen ACE-taululle paivitettiin projektien edistyminen.
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Ennakkohuollot aloitettiin tehtaassa siten, etta aikataulu laadittiin koneen
tarkeyden mukaan. Koneet jaettiin luokkiin A ja B. Koneiden ennakkohuollot
suoritetaan kahdessa vuorossa siten, ettd aamuvuoron huolloissa tehdaan
kriittisten koneiden huollot ja iltavuorossa vahemman kriittisten koneiden
huollot. Tahan paadyttiin puhtaasti varaosahankintojen ja mahdollisten

alihankintatarpeiden vuoksi.

Ennakkohuoltoaikataulussa kiinnitettiin huomiota myds koneiden
rikkoontumisherkkyyteen, joka saatiin tekemalla konekohtainen kriittisyys
analyysi. Kriittisyys analyysissa listattiin vimeisen kolmen vuoden aikana
hajoamiset, vaihdetut varaosat ja syyt. Talla tavalla saatiin laskettua tietyn
tyyppisen vian esiintymisvali. Esiintymisvalin perusteella maaritettiin
ennakkohuoltovali. Suurempien koneiden, kuten kalanterin ja painekattilan,
ennakkohuoltovaliksi maariteltiin yksi vuosi. Tama johtuu tuotannon
pysayttavasta vaikutuksesta ja koneen rikkoontumisherkkyyden matalasta
tasosta. Kuvassa 8 on esimerkki kriittisyysanalyysista ja

ennakkohuoltoaikataulusta (liite 3) .
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Kuva 8. Ennakkohuoltolista ympyrapuristin
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Ennakkohuolloissa on myds tarkeda ottaa koneella tydskentelevét henkilot

mukaan. Henkildiden tehtavaksi jaa tarkastusten tekeminen aina téiden

alkaessa ja pienten ja yksinkertaisten korjausten tekeminen. Naita varten

laadittiin lista tehtavista korjauksista. Listaa laadittaessa huomioitiin

korjauksen vaikeus ja turvallisuus. Tarkastuskierros tehtiin jokaisen vuoron

alussa. Téalla tavalla paastaan selville mahdollisista tulevista ongelmista, ja

niihin voidaan reagoida nopeammin ja ehkéista suurempien vaurioiden

muodostumista.
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Tuotannon paivittainen tarkastuskierros: SPC 18

1. Kuuntele kuuluuko mitaan poikkeavia aania.

2. Paina hata-seis pohjaan ja varmista, etta kone pysahtyy

3. Tarkista, etta kaikki koneen suojat ovat ehjat ja paikaillaan.
4, Tarkista onko puristimen ympérilld vesi- tai dljyvuotoja.

5, Tarkista koneen vikamuistilista

Huam. muista myds aina ongealmien iimetess3 varmistaa, etid paineilmaa, hoyryd ja vetta
fulee normaalisti. Héyryn paineen voi tarkistaa autoklaavin p&aha mittarista
[pitdisi olla noin & bar:ia)l ja veden painemitiar on tasopuristin 106:1E
(painsen pitdisi olla noin 3 barzia). Jos veden, hoyryn tai paineilman kanssa on ongelmia niin
otiakaa vhteyita 1yonjohioon tai lammittajaan.

TO 28.11.2007

Kuva 9. Esimerkki koneenkayttajan tarkastuslistasta

Ennakkohuolloilla onnistuttiin véhentamaan my6s koneen seisomisaikaa
selvasti. Seuranta aloitettiin helmikuussa, jolloin Camoplastin tilikausi alkaa ja
tulevan vuoden seuranta aloitetaan. Vertailukohtana kaytetaan edellisen
vuoden seisomisaikaa, joka oli arvioiden mukaan 9,7 %. Tarkkaa seurantaa ei
ollut tehty aikaisemmin. Seuranta aloitettiin paivittain l&pikaytavalla
tyontekijoiden ilmoituslomakkeella, josta myos kerattiin syitd koneen
hajoamisiin. Syita kerattiin tulevaa analyysia varten, jotta my6hemmin
pystyttaisiin puuttumaan yleisimpiin vikoihin tehokkaasti ja ndkemaan tulokset
tulevaisuudessa. Kuvaajasta kay ilmi koneiden seisomisajat. Kuvaajaan
lasketaan kaikkien kaytossa olevien koneiden seisomisaika yhteen ja se

jaetaan suunnittelulla tuotantoajalla.



TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU TUTKINTOTYO 23(40)
Kemiantekniikan ja tuotantotalouden koulutusohjelmat
Tero Oksala

Unplanned Downtime

8,0%
8,0%

7.0%
6,0%

5,0% o

4.0% o
3,0% o

2,0% o

February| March April May June July August Beptember October NowvembeDecember January | YTD AV,
Actual | 2 5% 5,9% 3.5% 7.6% 4,2% 2,9% 0,0% 0,0% 0,0% 0,0%% 0,0% 0,09 0,0%
Goal 3,0% 3,0% 3,0% 2,0% 3,0% 2,0% 3,0% 3,00 3,0% 3,004 3,0% 2,0%

1,0%

0.0%
-1,0%

-2,0%

Kuva 1. Seisomisajat

Ennakkohuoltojen liséksi asetusaikoja pyrittiin lyhentamaéan. Asetusajan
maara prosessin mukaisesti on 1 — 5 %. Asetusajan alentamisella pystytaan
tehostamaan toimintaa. Asetusaikojen alentamiseen kaytetaan videoitua
materiaalia, jota saadaan SMED:sta. SMED:sta saadulla materiaalilla
analysoidaan tyovaiheiden tarpeellisuus ja mahdolliset puutteet. Prosessista
piirretddn kuvaaja, jonka avulla nahdaan prosessien eri vaiheiden kestot.
Asetusten vaihtoprosessi jaetaan ulkoisiin ja sisaisiin tekijoihin. Sisaiset tekijat
ovat tekijasté johtuvia ja ulkoiset 1ahinna ympariston vaikutuksia. Sisaiset ja
ulkoiset erotellaan toisistaan, jonka jalkeen ne yhdistetdén. Talldin saadaan
kokonaiskuva. Siséisia ja ulkoisia vaikutuksia pyritdan rationalisoimaan.
Tydryhma muodostaa seikkaperéisen ohjeen asetusten vaihdosta, jota
aletaan seurata. Seurantaa suoritetaan tietyn ennalta maaritellyn ajanjakson
verran. Camoplast Finntrack Oy:n tapauksessa seurantaa tehdaan
vuosineljanneksen ajan. Taman jalkeen tydryhma paattaa mahdollisista
muutoksista tai kehityskohteista. Tavoitetasoksi asetettiin 33 %. Camoplast
Finntrack Oy:n tapauksessa paatettiin kayttdd SMED:ssa ulkopuolista yritysta
riippumattomuuden takaamiseksi ja tulosten vertailukelpoiseksi saattamiseksi.

/8, s. 3 — 15/ Tama prosessi on edelleen kaynnissa.



TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU
Kemiantekniikan ja tuotantotalouden koulutusohjelmat
Tero Oksala

TUTKINTOTYO 24(40)

Standardisoidut ty6ohjeet ja paivatyot otettiin kayttdon toimihenkildille ja
tyontekijoille. Standardisoituihin tydohjeisiin tuotteiden valmistuksessa tehtiin
kuvallinen vaihe vaiheelta eteneva ohje. Ohjeessa selvitettiin kussakin
vaiheessa tehtavat asiat oikeassa jarjestyksessa. Standardisoidun tydéohjeen
perustana on TAKT-time Ideologiaa. TAKT-time laskennassa tehokas tydaika
jaetaan asiakkaan vaatimuksella, jolloin saadaan yhden tuotteen
valmistamiseen kaytettava aika. /23/

Jokaisen tuotteen valmistumista seurataan ja ylos merkitddn jokaisen
tyovaiheen kesto. Tuotteen valmistuksessa merkitdan kaikki tehtavat asiat ja
niiden kesto. Nain saadaan tarkkaa eriteltya tietoa siitéa, mihin tyopisteella
kaytetaan aikaa. Tyo6pisteella likkuminen mallinnetaan pohjapiirustukseen,
jolloin nahdaan tuotteen valmistamisessa tarvittava likkuminen. Talla tavoin
nahdaan, missa pystytaan tehostamaan toimintaa ja mahdolliset turvallisuus-

puutteet havaitaan nain tehokkaasti. /9, s. 4-15/

Observed Part Observation Date: Observation
Name: Hub 22300 number: 5
Time Observation F
lme S e atl On Orm Observed Part #: Observation Time Observer Name:
821501 935 RW and ME
Componen Component Task Observatio  Observatio Observatio  Component |WNgleg:
£ Number n#l n#2 n#3 Task Time
1 Start at Tomng's comguter (desk) [y 1]
2 Walk o overlow ares and gt paperworkiticiels 23" 23"
off piet
3 Eack to Tomemy's desk & start MCL logim on MARS 45" 28
aystem and compare bavelsr to P&V ticket
4 Stant ISATS login ta locate part info ERE] g
5 Croampage serinl aumbess in databinse 1745 1032
G Eririt ot ckets 18'02" 7"
7 Walk o overflow area bo find past 18490" iy
wiguad inspection
8 Asive at past location 207 137" Floorplan of Work Area
g9 Position past to accommadate fork 5ft 2044 27
10 Wk to fork fift 205a" 14
11 Cravve fosk: B bk to past bk as"
12 Dizivs fozk B (wilh pa) to [9.4 stare kne and drop 22'08" 45"
aff part
2 Take Fark 5t back to parking aren s o7
14 Walk back 1o Tommy's desk 23E4n k=
Time for 1 Cycle = 23'34"




TAMPEREEN AMMATTIKORKEAKOULU

TUTKINTOTYO 25(40)

Kemiantekniikan ja tuotantotalouden koulutusohjelmat

Tero Oksala
Kuva. 10 Esimerkki TAKT-time-lomakkeesta ja pohjapiirroksesta /9, s. 10/
Toimihenkil6iden standardity6lista tehtiin haastattelun perusteella. Jokaista
toimihenkildhaastateltiin, ja henkilon itsensa listaamien asioiden pohjalta
muodostettiin lista. Toimihenkil6 pyydettiin noudattamaan listaa kuukauden
ajan, jolloin tehtiin yksittaisia tarkastuksia. Tarkastuksissa ilmenneet
poikkeamat kirjattiin ylos. Kuukauden kuluttua henkilon lista kaytiin lapi ja
siihen tehtiin tarvittavat korjaukset. Mikali henkilon ty6péiva on suurelta osin
erilainen paivittain, tehdaan lista siten, etta toistuvat tehtavat listataan ja muilta
osin lista jaa tyhjaksi. Jokaiselle henkildlle lisattiin paivittaisiin toimiin 30 — 90
minuuttia aikaa jatkuvan kehittdmisen toimiin (liite 4).
[ Esitniehen stusdardi tyolista |
EER Ty e Fsiyd i e ks HART e,
s | Wuran et Fat i el 0 4 Whoae | Badides jpaivEn ternsy cagRdoal | puciaaopa i,
tobdan limes 3 : unii ey akemikbrs
M"::d."-.:r"l.:l":’_p'ﬂ-"'a""i MO E I RE LT
Laste s gt liskeo s g Do kil
Lo Nmmmgee ] [EH] [T m— Tusrdwen mhizponlit p Fummem
%17 | Twortek roden [T=r
| slcticde kondle el (T3] ::.-‘::-Jn o Euis
| ].lt_-.l'!l.ﬂ:lxr.:. 1.w.'.-j;'
r=nknE: (R Teldas i Tehuln pendes Menos PR
&3 | iy jelde .tsr.;;r._:echl:-:q:e:_‘r. [ TR Termasann T,
domimen aflnazin :\‘:“'Z“'_'l'.'l'.‘.'.:l.J 4 l\f:::t;ll:‘l;l:'.lil:jfz: ®
:':'a.;x.llf'xr I;:-:-ﬂal.': 1204 | Loz >
T Tl eppc &1 Tapan Ecicic: (L IR S DTS TFReh sl il | e
| Bdstmnizen ectaasprrshic Ll L Ihih bl il i
IM;&JE::. P o] 'r.'.‘.-l.".'oc;x.'.::.tr.: | ECH rhdyrameog Lurmoe
] | Raakia rs Talmeraanans kctias | Badiis
v bidl iz LT L R LZ:30 Taluea Eries
wifas ke SECER FA e B 5= P
-.'J.A:LI.'I:!I.I.-:I’L R A P R
L gl s
E Kagaikae Hate T [T (e B e
: kapoasa iy lipinicn e LT e
ol e btz bevriiar e
T, ) e Sy
I |, [ R
i -. ::-! |.-:- ::i:':.-l,'.\lﬂ
511 [ Telus Terwes I'-Eﬁaumrx_u Ediriz: |
| v amd] ahin sme pe R R
| Jeroosa Fronas:fen [T
| Bt (=T I
Akcieboan i
| J\;‘:"ml_rtl'.'m [

Kuva 11. standarditydlista tydnjohtaja

Process certification on osa standardity6ta. Prosessin sertfioinnilla pyritaan
toistettavaan prosessiin. Talla tavalla saadaan arvoa tuottamattomat toimet
minimoitua tai poistettua kokonaan. Prosessin sertifiointi otettiin huomioon
valmistettaessa varsinaista tydohjetta. /4, s. 10 — 25/ TyGohjeita p&atettiin
seurata 9 kuukauden ajan ja kirjata tana aikana varsinaiset poikkeamat

tydohjeista. Prosessi on yha kaynnissa tehtaalla.
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RCCA aloitettiin ensimmaisen varsinaisen ongelman ilmestyttyd. RCCA:han
keratddn kahdeksan hengen ryhma ihmisia, joilla on tietamysta eri osa-
alueilta. Ryhmassa tydskennelldan siten, etté yksi henkilGista toimii johtajana
ja kysyy kysymykset. RCCA-prosessi on 8-vaiheinen, ja siind edetdan
tdsmallisessa jarjestyksessa kahdeksanteen vaiheeseen saakka. Seitsemas
vaihe sisaltaa kayttdonoton ja kahdeksannessa vaiheessa varsinainen
kayttoonotto standardisoidaan.

Yleensa ongelmista tai kehityksen kohteista ndhdééan vain 2 — 3 % suoraan
siksi suuri osa ongelmista ja syista jaa huomaamatta. RCCA-prosessin
tarkoituksena on kartoittaa myos puuttuvat 97 — 98 %. /7, s. 9 — 31/
Tehtaassa prosessi aloitettiin ongelmien kartoituksella. Tehtaan toimintaan
littyvid, niita ongelmia ja asioita kartoitettiin, joita voisi kehittaa eteenpain.
Osallistujat saivat listata vapaasti ongelmia, jotka priorisoitiin. Priorisoiduista
asioista valittiin kuusi tarkeintd. Kuudesta tarkeimmasta tarkein ratkaistiin
antamalla pisteita jokaiselle asialle yhdesta kuuteen. Pienimmé&n
pistemaaraan saanut valittin ensimmaiseksi kehityksen kohteeksi.

Prosessin keskimaarainen kesto on noin kolme kuukautta, jonka jalkeen alkaa
seurantavaihe. Jos seurantavaiheessa saadut tulokset osoittavat parannusta
otetaan parannus kayttoon ja standardisoidaan tarvittaessa toistettavaan

muotoon. /24/

RCCA liittyy olennaisesti Mistake Proofing-prosessiin, jolla pyritaan
ehkaisemaan virheet siten, ettd mahdollisen ongelmatilanteen varalta on
olemassa varmistus. Varmistuksella pyritddn varmistamaan prosessi siten etta
kayttajavirhetta ei paase tapahtumaan. Mistake Proofing soveltuu
kaytettavaksi silloin, kun prosessi toistetaan useita kertoja. Tehtaalle
perustettiin erityinen tydryhma, jonka tehtavana oli miettia prosessissa

iimenevia ongelmia ja tehda niille varmennustoimenpiteita.

Mistake Proofing aloitettiin turvalaitteista. Esimerkiksi tehtaalla oleviin
ympyrapuristimiin asennettiin rummun paalle metalliset levykatkaisimet. Mikali

koneenkayttaja jatti katensa valiin, tai ajettava kangas tai kumi meni liian
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tiukalle, katkaisin pysaytti koneen. Talla varmistettiin, etta kone ei voinut

aiheuttaa vaaraa kayttajalleen.

Kuva 12. Ympyrapuristin

TURVALAITE

Kuva 13. Ympyrapuristimen mankelin turvalaite-esimerkki
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Samoin tehtiin my6s koneelle varmistuksia toimintahairion sattuessa. Mikali

koneen kayttaja teki virheen valmistusprosessin aikana koneenkayttssa,

koneessa olevat turvalaitteet estivat sattuneet virheet tehokkaasti

pysayttamalla koneen toiminnot niiltd osin, joissa virhe tapahtui.

Turvallisuudesta huolehdittiin myo6s tekemalla henkilokohtaisten

turvavalineiden suunnitelman. Tarkoituksena oli listata pakolliset ja

vapaaehtoisesti kaytettavat turvavalineet tehtaalla. Talla tavoin saatiin selvyys

mahdollisista lisdksi hankittavista turvavalineista.

PFE Flan

Henkilékohtaisten suojavalineiden suunnitelma

—_—
Laalijal: Tero Olceala, Fasl Kolvulahll ja Janl Peltela

Palkka: Finrrask

Yieiset suojaussaannot ietdaassa
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Taulukko 3. Henkilokohtaisen turvavalineiden-suunnitelma
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Market Feedback Analysis ja Passport ovat markkinoinnin ja myynnin
tyokaluja eika niita sovellettu tehtaaseen. Myynti Camoplast Inc. :ssé on
kanadalaisen paéakonttorin johtamaa. Siksi ACE-jarjestelmaa koulutetaan

markkinoinnin osalta suoraan paakonttorista.

VSM aloitettiin ensimmaiseksi tdrkeimmasté tuoteryhmasta. VSM-prosessin
tarkoituksena on kartoittaa kokonaisvaltaisesti prosessi, joka siséltaa tuotteen
valmistusajan, lapi kulkeutumisajan ja varastojen maaraan. VSM:aa varten
perustetussa tyoryhmassa keréttiin tietoa tehtaalta varastojen maarista.
Maaréat kirjattiin yloés. Prosessin eri vaiheissa varaston maara vaihtelee, ja nain
saadaan helposti selville prosessissa esiintyvat pullon kaulat. /11, s. 13 — 52/
Camoplast Finntrack Oy:n tapauksessa pullon kaulaksi havaittiin soljituskone
SPC#06. Saatujen tietojen perusteella piirrettiin kaavio, jonka avulla ndhdaan
selvasti prosessin kulku. VSM sisaltaa valmistusprosessin liséksi kokonaisen
prosessin ennakkotilauksesta aina tuotteen lahettdmiseen saakka.

Esimerkkina Camoplast Finntrack Oy:n telamattojen valmistusprosessi.
Prosessissa merkitdan punaisella kehityskohteet varsinaisesti prosessista.
Kokonaisvaltaista aikaa pyritaan lyhentdamaan siten etté lapi kulkeutumisaika

yhdelle tuotteelle saataisiin lyheneméaén vahintaan 20%.
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Kuva 14. VSM-kartta

VSM:ssa toimenpiteet aloitettiin siten, etta pyrittiin eliminoimaan koneiden
valeissa olevat varastot mahdollisimman pieniksi ja talla tavalla pienentdméaan
lapikulkeutumiseen tarvittavaa aikaa. Samalla pyrittiin yksinkertaistamaan
tilauksen kasittelyd ja minimoimaan tehdyn tydn méaaraéa yhdistamalla
lomakkeita. Tassa pyrittiin hydodyntamaan kaytdssa olevaa tuotannonohjaus-
jarjestelméaa. Tuotannonohjausjarjestelman prosessin muutoksen hitaudesta
vuoksi prosessin aikatauluksi maarattiin yksi vuosi. Tama tehtiin puhtaasti
ohjelmiston kehittdmisen vaativuuden vuoksi (liite 5).

VSM-prosessi kaydaan lapi uudelleen muutosten kayttéonoton jalkeen, jolloin
voidaan myos selkeasti havaita tapahtuneet parannukset ja selvittaa niiden

vaikutukset muihin toimintoihin.
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5.3 Yllapito

Yllapito on tarkein osa kaikkia laatujarjestelmia. Jarjestelman yllapito ei
tarkoita ainoastaan saman yllapitoa, vaan myos jatkuvaa kehittamista. Yllapito

vaatii aluksi paljonkin tyota.

Yllapito aloitettiin tehtaalla muistuttamalla sdanndllisin valiajoin tehtaassa
tyoskentelevia henkildita sisaisten auditointien muodossa. Siséisia auditointeja
tehtiin [Ahinn& 5S+1:n suhteen. Auditointiaikataulu suunniteltiin siten, ettéd koko
tehdas voitiin helposti auditoida yhdella kerralla. Auditoinnin pituudeksi
maariteltiin yksi tunti. Auditoinnit suoritettiin ennalta maaratylla aikataululla ja
ennalta maarattyjen henkildiden toimesta. Auditointiaikataulu laitettiin nakyville
jokaiseen tyopisteeseen siten, etté tyopisteella tydskenteleva helposti nékee
tulevat auditoinnit. 5S+1-auditoinneissa kaytettiin konsernin lomaketta, joka

kdannettiin suomen kielelle.

Auditointi kattaa siisteydesta ja jarjestyksesta tyoturvallisuuteen kaiken
olennaisen. Paikallisia muutoksia lomakkeeseen tehtiin lahinna

lakivaatimusten pohjalta.

Tarkedna osana yllapitoa on myds saanndlliset palaverit, joissa kasitellaan
laatujarjestelmaan liittyvia asioita. Saannollisiksi palavereiksi sovittiin
viikottainen QCPC-palaveri, kuukausittainen turvallisuuskomitean palaveri, 4
RCCA-prosessia vuodessa, vuosittainen KPI-palaveri, paivittaiset
tuotantopalaverit ja kuukausittaiset budjettipalaverit. Naiden lisaksi sovittiin
myo0s jatkossa pidettavistd seuraavan Lean-tason palavereista, joiden

aikatauluja ei paatetty tydénluonteen vuoksi.

5.4 Auditointi

Auditointi suoritetaan sisaisella auditoinnilla. Yleensa auditoinnin suorittaa

ACE-kehityspaallikko tai vastaavasti ACE-central team, jonka vastuulla ACE-
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jarjestelman kehittaminen on. ACE-jarjestelméan auditointi suoritetaan ennalta
maarattyd protokollaa kayttamalla. Ongelmallisen auditointivaiheesta tekee
tehtaiden eri koko ja kaytettavissa olevat resurssit. Suuremmissa tehtaissa on
paremmat resurssit, jolloin useammat asiat on kaytannon tasolla helpompi
toteuttaa. Auditointitulokset ovat Camoplast Inc. puolesta julkistettu
yrityssalaisuuksiksi, mutta ilman ongelmia ei ole yksikaan auditoinneista
mennyt [&pi ensimmaisella kerralla. Auditointiilomake ei ole taysin varmistettu.
Siin& on erittain paljon tulkinnan varaista tietoa, joka on taysin riippuvainen
auditoijasta. /5. s221 — 222/

Vuonna 2008 ACE-protokollaan uudistetaan vastaamaan paremmin
nykypéaivan vaateita ja maaritelmista pyritaan tekemaan tarkempia, jotta
tulkintaongelmista paastaisiin eroon. Samalla uudistetaan koko ACE-

jarjestelm&a siten etta se ei teeta turhaa tyota.

5.5 Seuraavan vaiheen valmistelu

Auditoinnin lapaisyn jalkeen aloitetaan seuraavan vaiheen valmistelu.
Seuraavassa vaiheessa odotetaan tuloksia, jotka nakyvat konkreettisesti
tuloksessa, tuottavuudessa, vahentyneissé sairaslomissa, vahentyneessa
koneen seisokkiajassa, paremmassa tyoviihtyvyydessa, paremmassa
jarjestyksessa ja paremmassa laadussa. Varsinainen jarjestelma ei muutu,
vaan vanhaan jarjestelmaan lisatdan uusia ja tarkentavia vaateita, jotka
pyritaan tayttdmaan kayttamalla hyodyksi perustasolle vaadittuja tyokaluja ja

tiedon keruujarjestelmaa.

Tyo6kalujen ja tiedonkeruujarjestelméan tehokas hyédyntaminen nousee avain-
rooliin pyrittdessa saavuttamaan seuraava taso. ACE-jarjestelméan
ensimmainen taso on Lean-valmistuksen esivaihe, jolla pyritaan luomaan

vakaapohja tulevaisuutta ajatellen.
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5.6 Tulevat tasot

ACE-jarjestelméan tasojarjestelman mukaisesti tasot jaetaan neljaan erilliseen
tasoon. Ensimmainen on perustaso, jonka jalkeen siirrytd&n pronssitasolle,
hopeatasolle ja viimeisena kultatasolle. Kultatason saavuttaminen on vuosien

mittainen prosessi.

Seuraavien tasojen kayttbonotossa edetdan lahinna siten, etta aletaan
kiinnittdd enemman huomiota tehokkuuteen ja taloudellisiin asioihin. Talléin

etenemisjarjestys pyritaan priorisoimaan naiden mukaan.

6. Vaikutukset

ACE-jarjestelman vaikutuksia mitattiin tehtaassa tuottavuuden, turvallisuuden,
laadun, seisokkiajan, ehdotusten méaaran, tapaturmien ja poissaolojen

suhteen.

Lahtotilanteena kaytettiin aikaisemmin keréattya tietoa, mutta joidenkin
asioiden tarkka seuraaminen aloitettiin vasta jarjestelman kayttéonoton
aikana. Talloin lahtétietojen puuttuminen aiheutti sen, etté vertailukohdetta ei
ollut. Vertailukohteena ei haluttu kayttda muiden Camoplastin tehtaiden
tuloksia, eika yleisesti tietoa ollut saatavilla. Talloin paatettiin, ettd perustason

aikana saatu tieto toimii vertailukohteen tulevaisuudessa.

6.1 Tybymparisto

Tyoymparistolla kasitetdan ihmisia, laitteita, turvallisuus asioita ja yleensa
fyysista tydymparistba. ACE-jarjestelma erottelee ty6ilmapiiriin ja
tyoympariston. Tama johtuu puhtaasti selkeyttdmisesta. Nama kaksi asiaa

korreloivat keskenaan, mutta eivat ole sama asia.
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Kyselyn tulosten perusteella voidaan todeta, etta tydympariston viihtyvyys on

parantunut ACE-jarjestelmassa.
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Taulukko 5. Kyselyn tulokset

Tybymparistdn viihtyvyyden paranemiseen on vaikuttanut siisteys, valoisuus,

jarjestys, ohjeistus ja tyoturvallisuuden paraneminen.
6.2 Ty6ilmapiiri
Tyo6ilmapiirilla ACE-jarjestelméssa tarkoitetaan yleista henkildiden valista

toimintaa. ACE-jarjestelméa painottaa ryhmatydskentelyn etuja, joita pyritaan

kehittamaan. Ryhmatyoskentely parantaa ilmapiiria, joka taas nostaa
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tuottavuutta ja tehokkuutta ratkaisevasti. Tydilmapiirikyselyjen mukaan

parantui selvasti kayttéonoton aikana./8. s.24 — 25/

6.3 Tehokkuus

Tehokkuusmittareina kaytettiin tuottavuutta, joka laskettiin teoreettisen
maksimituotannon perusteella. Teoreettisesta maksimista 80 % on
erinomainen tulos. Teoreettinen maksimituotantomaara on mahdollista
saavuttaa, tyopisteella joka on taysin automatisoitu, eika hairi6ita prosessissa
mittausaikavalilla esiinny. Tata ei kuitenkaan ole mahdollista saavuttaa, mikali
hairi6ita esiintyy prosessin aikana. Hairidiksi lasketaan konerikot, tyokalujen
rikkoontuminen, raaka-aineen puuttuminen, huonolaatuinen raaka-aine,
koneen poikkeava toiminta ja tyontekijoista johtuvat asiat kuten tapaturmat,
sairaspoissaolot ja toiminnan poikkeaminen normaalista tytsta. Tasta syysta
kaytannossa saavutettava maksimiarvo on 80 % laskennallisesta
maksimikapasiteetista. Camoplastilla tehtiin paatos tutkia ainoastaan
ympyrapuristimien ja soljituskoneen tuotantoa, koska naiden koneiden
tuotannon vaikutus liikkevaihtoon on selvasti suurempi kuin muiden
koneiden./8. s.25/

6.4 Laatu

Laadussa ei valitonta vaikutusta huomattu. Lahinna korjaavien toimenpiteiden
ja seurannan merkitysta haluttiin nostaa. Korjaavia toimenpiteita alettiin
selvittad tyoryhman avulla, jolloin samanaikaisesti keréattiin tietoa
tulevaisuuden vertailupohjaksi ja todellisen nykytilanteen selvittdmiseksi.
Aiemmin tietoa ei keratty kootusti ja organisoidusti, joten aikaisempien
vuosien tiedot olivat hyvin pirstaleisia ja lahes mahdottomia hy6dyntaa

tehokkaasti vertailuissa.
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6.4 Turvallisuus

Tyoturvallisuudessa tulokset alussa nayttivat alussa menevan vaaraan
suuntaan. Syy tahan oli aikaisemman seurannan puute tai vahyys. Kun
tarkempi seuranta aloitettiin, l&heltapiti-tilanteiden méaarassa tuli suuri
hyppays. Naita asioita kasiteltiin viikottaisissa QCPC-palavereissa ja
kuukausittaisissa tyosuojelukomitean palavereissa. Tapaturmia alettiin seurata
tarkasti ja niitd ehkaisevia tekijoita korjata. limoituksissa kaytettiin QCPC-
lomakkeita ehkaisevana tekijana ja ilmoituksen kirjaamisessa. Talla tavalla

tyoturvallisuus nostettiin tdrkeimmaksi tekijaksi tuotannossa./8. s.25/

7. ACE ja muut laatujarjestelmat

ACE ja muut laatujarjestelmat ovat hyvinkin samantyyppisié. Eri asioiden
painotuksissa lahinna erot huomataan. ISO-laatujarjestelmé on hyvin
samanlainen Lean-jarjestelman kanssa ja ACE-jarjestelma taas on raataloity

yrityksen tarpeisiin Lean-jarjestelman pohjalta.

ACE-jarjestelma soveltuu hyvin kaytettavaksi ISO-jarjestelman rinnalla ja
molemmat tukevat toisiaan erittain hyvin. Lahinna ISO-jarjestelma ei anna tai
ehdota varsinaisia tytkaluja asioiden kasittelemiseksi, joita ACE-jarjestelméa
tekee.

ACE-jarjestelmassa taas ei keskityta laatukasikirjan tekemiseen.
Laatujarjestelmassa kootaan yrityksessé olevat asiat yksiin kansiin. Tata
kasitetta ei varsinaisesti tunneta ACE-jarjestelmassa, vain ohjeistuksissa.

Nekin on jaettu luokkiin.

Leanissa taas on hyvinkin monipuolinen systeemi, eika se rajoitu muutamiin

tyokaluihin, mika saattaa tehda sen ymmartadmisesta hyvinkin vaikeaa. Tasta
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syysta ACE-jarjestelmassa saadaan helposti kiinni perusasioista, joita

Leanissa tarkastellaan valilla hyvinkin syvallisesti.

8. Yhteenveto

ACE-jarjestelman kayttbonotossa aloitettiin muualla maailmassa jo melko
yleinen Lean-jarjestelm&. Suomalaisesssa toimintaympéristossa Lean-ajattelu
on uudentyyppinen toimintamalli, jota kaytetaan pienimuotoisesti monessa
yrityksessa ja jota taytyy soveltaa tapauskohtaisesti sopimaan kuhunkin

ymparistoon erikseen.

Maailman tdman hetkinen kilpailutilanne ajaa yrityksia tehostamaan
toimintaansa ja parantamaan laatua, jotta kilpailukyky sailyisi. ACE-jarjestelma

on tyokalu tama asian edistamiseen.

Jarjestelman kayttoonotossa kohdattiin ongelmia lahinna lainsdadanndallisina
asioina, joten jarjestelmaa muutettiin sopimaan suomalaiseen ymparistéon.
Jarjestelman tulokset nakyvat selvasti vasta toisen vaiheen jalkeen, jolloin
toiminnan tehostamiseen aletaan kiinnittdd enemman huomiota ja sitéa aletaan

analysoimaan tarkemmin.

Camoplast Inc. :n tiedot on kilpailu tilanteen vuoksi salattu ja niiden
julkaiseminen ei kilpailullisen n&dkdkohdan vuoksi ole sallittavaa ulkopuolisille.
Tasta syysta monet tuloksista on jatetty pois.

Kuvassa on esimerkki eraasta tehokkuusseuranta diagrammista, jota alettiin
kayttad ympyrapuristimella. Diagrammissa naytetaan tuotantomaara

viikkotasolla suhteutettuna laskennalliseen maaraan.
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Kuva 6. Viikottaiset tuotantomaarat yhdella koneella

Camoplast jatkaa aikaisemmin tehdyn suunnitelman mukaisesti ACE-
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jarjestelméan viemista eteenpain ja yrittaa talla tavalla parantaa tehokkuutta ja

tuottavuutta.

ACE-jarjestelm& muuttuu kevaan 2008 aikana, joten jatkosuunnitelman
tekeminen jatettiin jarjestelman muuttumisen jalkeiseen ajankohtaan.

Muutokset, joita jarjestelmaan tehdaan, ovat lahinna tydkalujen kayttéon,

vaatimuksiin ja auditointeihin liittyvia.

Tulokset osoittavat, etté selvaé parannusta aikaisempaan toimintaan

havaittiin. Tyon aikana huomattiin myos, etta yleismallisia ohjeita on

mahdotonta tehda, koska jokainen ymparist6 on erilainen. Yleinen ohjenuora

voidaan tehda ja sité voidaan kayttaa antamaan apua ja nayttdmaan

suurempia linjoja ja suuntauksia. Kuitenkaan edes samanlaisia tuotteita

tekevien tehtaiden yhten&istdminen ei ole mahdollista
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Toimenkuva

ACE-osaaminen

Toimenkuva

ACE-osaaminen

Tuotannonsuunnittelija

Vastaa tuotannonsuunnitellusta
Vastaa raaka-aineostoista
Vastaa raaka-ainevarastosta

Market Feedback Analysis

QCPC

ACE kdyttoonotto pailliko (AlM)
Vastaa ACE:n kayttoonotosta. Kouluttaa.

Kaikki

Value Stream Mapping

Root cause corrective analysis

Vastaa raaka-aine alihankkijoista Standardwork
55+1
Tuotannonesimies QCPC

Vastaatuotannon paivittaisesta
toiminnasta

Toimii opastajana tehtaalla

Vastaa tuotannollisten raporttien teosta

Myyntihenkil6sto

Vastaa myynnista

Vastaa asiakaspalautteista
Tekee toimitussopimuksia
Raportoi paakonttorille

Market Feedback Analysis

55+1

QCPC

Root Cause Corrective Analysis

Benchmarking

Value Stream Mapping

Root cause corrective analysis

Standardwork

Ergonomy Analysis

Laatupaallikkoé

Vastaa laadusta

Vastaa korjaavista toimenpiteista
Vastaa laadun seurannasta

Root Cause Corrective Analysis

QCPC

Standardwork

Process Certification

55+1 Raportoi tehtaanjohtajalle
Tyontekijat QCPC
Tuotantopaillikko QCPC Vastaavat tuotannon toiminnasta omalla 55+1

Vastaa tuotannonpaivittdisesta
toiminnasta

Vastaa esimiesten toiminnasta
Vastaa osittain hallinnollisista asioista
Osallistuu neuvotteluihin ja tekee
sopimukset

Vastaa budjetista

Raportoi tehtaanjohtajalle

Value Stream Mapping

Root Cause Corrective Analysis

tyopisteellaan

Root Cause Corrective Analysis

Cost Analysis

Standardwork

55+1

Process Management

Process Certification

Master Methods

Benchmarking

Kunnossapidon esimies

Vastaa laitteiden kunnossapidosta
Vastaa tehtadvista asetuksista

Vastaa varaosavarastosta

Vastaa kunnossapitomiehista

Vastaa kunnossapidollisien raporttien
tekemisesta

TPM

Set-Up reduction

55+1

QCPC

Root Cause Corrective Analysis

Standardwork

Ergonomy Analysis




Achieving Competitive Excellence

Ulkoinen QCPC / External QCPC
Vastaanottaja / To

Osasto / Department :

Lahettdja / From

Osasto / Department :

Nimi/ Name : Postitoimipaikka / Ext. : Postinumero / Mail Code:

Ongelman kuvaus / Description of problem

Ratkaisu ehdotus / Proposed solution(s)

Kiitoksia yhteisty6sta ! / Thank you for your collaboration

***Palauta tdma lomake lahettajdlle sahkopostitse tai sisaisella postilla***
***Please return this form to the originator via e-mail or internal mail***




Ennakkohuolto aikataulu / TPM schedule

W#1 W#2 W#3 W#4 W#5 W#6 W#7 W#8 W#9 W#10 W#11 W#12
PC152 X X X X
PC169 X X X X
Calandar X X
Metso X X X X
SPC X X X X
PC 177 X X X X
Flat press
A5 X X X
B5 X X X
A10 X X X
B10 X X X
Frame building X X X X
Machine
Power Unit
Pulling Belt X X N X

—

PM moved!/ Siirretty ennakkohuoltoa

PM not done / Ei tehty ennakkohuoltoa

PM done / Ennakkohuolto tehty
No need to PM / Ei tarvetta ennakkohuollolle




Esimiehen standardi tyélista

6:00 Vuoron vaihto ja Kierros tehtaalla ja yleisen | Esimies
tehdas kierros siisteyden tarkastus.
Tarvittavien korjaavien
toimenpiteiden
toimeenpano.

6:30 TyoOntekijoiden Tarkastetaan ett4 Esimies
sijoittelu koneille tyontekijoita on oikeilla
tyomailla ja priorisoidaan
jakaminen aikataulujen

mukaan.
6:45 Ohjeiden Jaetaan koneille ohjeet ja | Esimies
jakaminen aikataulut seuraavasta

ennakkohuollosta, muotin
vaihdosta tms. huollosta

7:00 Tuntilappujen Tuntilaput Esimies
laittaminen tuotantoraportteihin
koneelle. (paiva- ja viikkotuotanto)

7:25 Raaka-aine Tarkastetaan ettd kaikkea | Esimies
tarkistukset ja raaka-ainetta on riittavasti
tehdas kierros vuoron tarpeisiin.

Tarkastetaan ettéa
seurantataulut on taytetty
oikein. Korjaavat
toimenpiteet jos ei ole
tarpeeksi.

7:45 Korjaukset Mahdollisten Esimies
korjauslistojen
toimittaminen
kunnossapitoon
7:55 Raaka-aine Tehd&an raaka-aine Esimies
kartoitus tarpeesta kartoitus ja
toimenpiteet riittavyyden
varmistamiseksi

8:10 Tehdas Kierros Tarkastetaan ettéa kaikki Esimies
toimii niin kuin pit&ékin.
8:40 Jatkuva Priorisoidaan jatkuvan Esimies
kehittdminen kehittdmisen toimet.

Aloitetaan asioiden
pistdminen toimeen (sis.
QCPC).




9:00 Tuotantopalaveri Kéydaan lapi edellisen Tuotannonesimies,
péivan tuotanto, ongelmat | tuotantopéallikko,
janiiden syyt. aikatauluttaja,
Mahdollisten korjaavien tekninenpéaallikko,
toimenpiteiden listaus. kunnossapidon esimies

9:30 Sahkdpostit Luetaan sahkopostit ja Esimies
vastataan sahkoposteihin.

9:40 Jatkuva Jatketaan jatkuvan Esimies

kehittdminen kehittdmisen toimia ja
tuntilaput ym.

10:40 Tehdas kierros Tehd&én tehdas kierros. Esimies
Tarkastetaan taulut,
ohjeistetaan tarvittaessa ja
autetaan ongelmissa.

11:15 Lounas

11:45 Tyonjakolista Tyonjakolistat seuraavalle | Esimies
viidelle péivélle

12:00 Tehdaskierros Tarkastus kierros. Taulut, | Esimies
tyopisteet ja roskikset.

12:30 Jatkuva Jatketaan jatkuvan Esimies

kehittdminen / kehittdmisen toimia,
materiaali tilaukset | tehddan tilaukset
hanskoista jne..

13:00 Tehdaskierros TyO0pisteiden siisteys Esimies
tarkastus ja ohjeistus
kunnostamiseen.

13:30 Vuoronvaihto Tehd&én seuraavan vuoron | Esimies

ohjeistus esimiehelle selontekoa /
ohjeistusta tarvittavista
toimenpiteisté.

14:00 Kotiin




Supplier

/

1664 kg

ﬂl’eknikum (rubber), Twice a
week,
15393 kg
0 850 tracks )
(PuristeteOQCIips), Twice ;
week
144980 clips
\ 1169 tracks J
Acton (Rubber), Monthly
8752 kg
1683 tracks
U )
f
Metso (Rubber fabric),
Twice a week

Calender

CT: 700 kg/day
Scrap: 20 kg/day
Rework: 50 kg/day
Downtime: 2,5%

159D Start up: 12,5%

159D

5.7 min

548D

548D

Conﬁrmation by fax

Oremaij
Fax Orders
Order, QTY, date, 10 week
. . forecastPDFfile
Clip supplier
W
s‘(‘ee\\o‘ *
@ 7 oSt
6\’\ (80
X\O
8
Teknikum Rubber Q»(\( )
Production
scheduling
(Excel spreadsheet)
\
Excel
P M.R.P1
v e (Clips) $
1 ) 8
® g Q
< /
S5
) Excel
o - M.R.P2
- (Acton)
(Rods)
(Fabrics)
/ Excel
M.R.P3

edu\e

W ST
\)a\\; ('\ﬂ"ou‘

1774 tracks

PC152

CT: 18min /26 tracks
Scrap: 2,2%
Rework: 13,9%
Downtime: 1,8%
C/O: 1,5%

PC169

CT: 17,5min/27 tracks
Scrap: 3,2%
Rework: 3,8%
Downtime: 13,9%
Cl/0: 0,6%

(Teknikum Rubber)
(JarmoOlli is doing

this)

215 tracks

18.0 min

SP
CT: 7 min /50 tracks
Scrap: 0,04%
Rework: 25%
Downtime: 0,4%
ClO: ?

38 tracks

Confirmation
EmaiFax

Finntrack production

control
(Nova System)

.

Packing

C/T: 0,15 min
Scrap: 0
Rework: 0
Downtime: 0,001%

7.0 min

0.15min

(uawnoop joded) asnoyarem
3pISINO 10} 3NP3YS Buipeo

L oad to outside
war ehouse for
P.C Polaris

. .. 'Xe’lq pa

ToPlattsburghexcel sheet bymail
(Serial numbers)

Delivery:

BRP (daily)

Polaris (twice a year)
Yamaha ( 480/month)
A.C.(twice a year)

1089 tracks

L oading
Preparing to
truck
C/T: 0,125 min
Scrap: 0
Rework: 0
Downtime: 0
)
Lead time
827D
30.9 min
0.02D
Process
time

0.125min

{

Effective work time
Lunch 30min
Break 2 x 10min

426 min / shift

X3
= 11.5min(TAKT)

111 Track / day, 220 days = 24,600 T«
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