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Tama opinnaytetyd tehtiin DS Smith Packaging Finland Oy:lle, Tampereelle.
Opinnaytetydssa kaytetyn materiaalin perusteella oli tarkoitus selvittaa syita
OTIF-%:n eli toimitusvarmuutta ilmaisevan mittarin laskuun Tampereen tehtaan
jalostuskoneiden osalta vuodelta 2019. Tyossa tarkasteltiin tuotannon
standardeja, jotka kertovat ajonopeuksista eri tilauksilla, seka tutkittiin olisiko
niissa virheita tai mahdollisia parannuksia. Tydssa kaytettiin apuna DS Smithin
tietokantoja. Haastatteluita tehtiin seka tuotannon tydntekijoiden etta
toimihenkiloidenkin kanssa.

Tuloksena saatiin selville, ettd standardeissa on pienia virheita, jotka tulisi
muuttaa, jotta ne eivat enaa tulevaisuudessa hairitse tilastoja. Monia
standardeista riippumattomia asioita tuli myos ilmi haastatteluissa ja seuraamalla
tuotantoa.

Standardeja tulisi muokata niin, ettei niihin kukaan paase vaikuttamaan arkisilla
muutoksilla. Esimerkiksi tuotannon ajoaikojen muuttuessa jonkin viivastyksen
seurauksena muuttuu suunniteltu ajoaikastandardi ja nain ei saisi tapahtua.

DS Smithin tulisi myds kiinnittdd huomiota tyokalujen ja variaineiden toimittajiin
ja vaatia heilta tarkempaa jalkea. Reklamaatioita tulisi tehda jokaisesta
vaaranlaisesta tyokalun kumituksesta tai terityksesta, eika tyytya virheellisesti
tehtyihin uusiin tydkaluihin. Ylimaaraista aikaa kuluu paljon uusien tyokalujen
korjailuun, kun niiden tulisi olla heti valmiita ajoon.
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This thesis was done for DS Smith Packaging Finland Oy, Tampere. Based on
the material used in the thesis, it was intended to find out the reasons for the
decrease in OTIF -%, ie the measure of security of supply, for the Tampere plant
's processing machines from 2019. The study examined production standards
that report driving speeds for different orders. They were examined for errors or
possible improvements. DS Smith's databases (GD, Boxnet and M-Files) were
used in the work. Interviews were conducted with both the production people and
the official.

As a result, it was found that there are minor errors in the standards that should
be changed so that they no longer interfere with statistics in the future. Many non-
standard issues also emerged from interviews and monitoring of production.

Standards should be modified so that no one can influence them with everyday
changes. For example, when production run times change as a result of a delay,
the planned run time standard changes and this should not happen. A new work
step should be added to the machines for certain jobs in order to get extra “un-
necessary” minutes out of the actual driving times.

DS Smith should also pay attention to tool and toner suppliers and demand a
more accurate footprint from them. Complaints should be made boldly about any
misalignment or sharpening of the tool, and not be content with new tools made
“‘just like that”. It takes a lot of extra time to repair new tools that should be ready
to run right away.

Key words: otif, standards
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LYHENTEET JA TERMIT

ArkKki Iso pahvin palanen, josta stanssataan aihio/aihioita

Asete Tyontekijat laittavat koneeseen tulevan ajon tydkaluja ja
vareja

GBP Englannin punta

Ajo Kone ajaa tiettya asiakkaan tilaamaa tuotetta

IT-tuki Tietotekniikka-tuki

Esivalmistelu

POS-tuote
Tyokalut

Suma

OTIF

Tuotannon esivalmistelusta toimitetaan tarvittavat varit
seka painolaatat ja stanssityokalut jokaiselle koneelle
Eraanlainen koottava display

Aaltopahvin jalostukseen tarvittava stanssaustyokalu
jaltai painolaatta

Aaltopahvi arkkien juuttuminen kiinni jossain kohtaa
konetta

On Time In Full eli ajoissa kokonaan toimitettu



1 JOHDANTO

Opinnaytetyd on toteutettu DS Smith Oy:n Tampereen tehtaalla DS Smithin
aloitteesta. Idea syntyi, kun huomattiin OTIF-prosentin laskeneen verrattuna
vuoteen 2018. OTIF- prosenttin vaikuttaa moni asia, mutta tassa
opinnaytetyossa keskitytaan pelkastaan siihen, miksi jalostuskoneet ovat
myohassa suunnitellusta aikataulusta. Tehtaalla kaytdssa on tietokanta, josta
kerataan tarvittavaa tietoa. Jalostuskoneiden koneenhoitajien,
tuotannonsuunnittelijoiden, seka tyonjohdon haastattelut ovat myos tarkeassa

roolissa.

Opinnaytetydssa verrataan vuoden 2019 asete- ja ajoaikoja voimassa oleviin
standardeihin. Tydssa on poimittu suuria epakohtia ylos ja pohdittu mista ne ovat
johtuneet ja miten niita on mahdollista parantaa. Tydssa koottin myos
tuotannollisia asioita, jotka vaikuttavat myohastymisiin niin asetteissa kuin

ajoissakin.



2 DS SMITH JA JALOSTUSKONEET

2.1 DS Smith

DS Smith on yritys, jonka juuret ovat Iahtdisin Englannista vuodelta 1940. Sen
tuotevalikoimaan kuuluvat: hyllyvalmiit myyntipakkaukset, kuljetuspakkaukset,
kuluttajapakkaukset, lahjapakkaukset ja aaltopahviset POS-tuotteet ja displayt
seka kestavat teollisuuspakkaukset. DS Smith on yksi johtavista kansainvalisista
pakkausalan yrityksista. Se tuottaa asiakkailleen sellaisia pakkauksia, kun heidan
tuotteensa vaativat. Yritys suunnittelee jatkuvasti uusia aaltopahvipakkauksia
uusille tuotteille ja kaikki pakkaukset ovat kierratettavia. DS Smith kierrattaa
pakkaukset kuiduksi ja siitd uudeksi pakkaukseksi jopa 14 vuorokaudessa. (DS
Smith 2020)

DS Smithilla on kaiken kaikkiaan noin 27 500 tyontekijad ympari maailmaa.
Toimipisteita 34 eri maassa, yli 200 tuotantolaitosta, 42 Impact
Centrea/RightBack Centrea. Tuotannosta lahtee yli 16 miljardia pakkausta
vuodessa. DS Smithin liikevaihto oli 6,171 miljardia GBP ja liikevoitto 517

miljoonaa, josta netto liikevoitto 274 miljoonaa vuonna 2019. (DS Smith 2020)

2.2 Jalostuskoneet

2.2.1 Rotaatiostanssikoneet

Rotaatiostanssissa periaate on se, etta pyoriva tela/rumpu, jossa telan muotoinen
stanssaustyokalu on kiinni, pyorii vastintelaa vasten ja naiden valista arkin
mennessa se saa muotonsa. Rotaatiostanssaus mahdollistaa nopeamman
ajonopeuden ja sen kapasiteetti on suurempi kuin laakastanssauksessa.
Rotaatiostanssaus ei sovi kaiken kokoisille arkeille; esimerkiksi arkkikooltaan
pienet tai pitkat ja kapeat arkit tuottavat vaikeuksia. MyOs pienet avaukset ja
monimutkaiset leikkaukset voivat tuottaa haasteita roskan poistossa. Tydkalut

tulee kumittaa hyvin, jotta roskat poistuvat mahdollisimman hyvin. Kun tyokaluun
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on Kkiinnitetty kumeja oikeisiin paikkoihin, ylimaarainen kierratykseen meneva

roska ponnahtaa heti irti aihiosta. (Laakso, Rintamaki 2000, 86)

| [SIABSSIRUMPY
| (SYLINTERI)

VASTINTELA
(POLYURETAANI PINTA)

KUVA 1. Rotaatiostanssi (Aspholm 2020)

Uusin ja kehittynein painoavauskonetyyppi on In-line kone. Koneessa on
arkinsyottd  (automaattinen), painoyksikkd, nuuttausyksikkd, avausryhma,
stanssiryhma seka sivulimausosa, johon kuuluvat limaus, taivutus ja nidonta tai
teippaus. Viimeisena osana on vastaanotto-osa, johon kuuluu tasausosa,
laskenta- ja niputusosa, sidontaosa seka lavausosa. (Laakso, Rintamaki 2000,
90).



Leikkausterat
Nuuttausterat
Roskanpoistokumit

~_— stanssisylinteri

KUVIO 1. Rotaatiostanssauksen periaate (Pakkausalan peruskurssi)

2.2.2 Laakastanssikoneet

Laaka- eli tasostanssauksessa periaate on sama kuin rotaatiostanssauksessa eli
leikata arkista tilauksen mukaisia aihioita ja nuutata niihin taivutusurat.
Laakastanssuksen ero rotaatiostanssaukseen on vanerilevysta tehty kuvio 1
mukainen tyokalu. Molemmissa stanssaustyypeissa kuitenkin periaate on sama;
terien viereen asennetaan kumit, jotka irroittavat aihion tyOkalusta. Yhdella
tyokalulla voidaan tehda useita aihioita, yleisimmin kuitenkin parillinen maara.
(Aaltopahvi kayttajan kasikirja 2007, 24)

leikkausterd = ) -

' irrotuskumit

KUVIO 2. Laaka- eli tasostanssi (Pakkausalan peruskurssi)
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Laakastanssikoneella on vahemman prosessinvaiheita kuin
rotaatiostanssikoneella. Vaiheet voidaan jakaa neljaan osaan: syo6tto, stanssaus,
revinta ja vastaanotto. Arkit tulevat nykyaan koneelle suurimmaksi osaksi
automaattisesti ja menevat koneesta lapi automaattisen esisyottolaitteen avulla,
mutta arkit voidaan myos syottaa kasin. Laakastanssikoneita voi olla painatus
yksikoiden kanssa tai ilman. DS Smithilla on kaytossa molempia. Jos koneessa
ei ole painatus mahdollisuutta, tulevat painetut arkit fleksopainokoneelta.
(Laakso, Rintamaki 2000, 83)
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3 TUOTANNON LAPIMENOAIKA JA SEN KEHITTAMINEN

Lapimenoaika on eraanlainen indikaattori tuotannon toimivuudesta ja
tehokkuudesta. Jos tuotannon lapimenoajat saadaan yhdenmukaisiksi ja lyhyiksi,
se nakyy yrityksen liikevoitossa. Tuotannon kuluja syntyy vahemman, kun aikaa
ei kayteta odotteluun tai tarpeettomiin vaiheisiin. Optimaaliset lapimenoajat
tarkoittavat yksinkertaisesti yrityksen kykya tuottaa ja myyda enemman. (Novotek

Group 2020, 3 vinkkia tuotannon lapimenoajan parantamiseen)

3.1 OnTime In Full

On Time In Full (OTIF) on toimitusvarmuutta- ja kykya ilmaiseva mittari. OTIF-
luku kertoo suoraan, kuinka usein asiakas saa tilauksensa luvatulla toimitusajalla
(Ortec 2020, Delivered In Full On Time) ja se on toimitusketjun
suorituskykymittari, englanniksi Key Performance Indicator, KPI (Nicewarner
2020). OTIF-% lasketaan kaavalla:

Toimitusten lukumaara ajallaan
* 100

Kokonais toimitusten maara

(Nicewarner 2020).

3.2 Overall Equipment Efficiency

Overall Equipment Efficiency (OEE), suomeksi KNL (kaytettavyys, nopeus,
laatu), on tuotannon kokonaistehokkuutta mittaava tunnusluku, jota voidaan
kayttda seka tuotantolaitoksilla ettd yksittaisilla koneilla. KNL:n seurantaa
kaytetaan tehokkuuden analysointin ja tuottavuuden parantamiseen.
Taydellisesti toimivassa tuotannossa KNL-luku on 100 %. Maailmanlaajuisen
tutkimuksen mukaan valmistavan teollisuuden keskimaarainen KNL on noin 60
%. (Pinja Oy, Mittaroi OEE-tunnuslukua oikein, 3-4)
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KNL on jaettu kolmeen osatekijaan ja se huomioi useimpia tuotantohavikin syita,
kuten pysaytyksia, hairidita, materiaalipuutteita, alentunutta tuotantovauhtia ja
laatutekijoita. OEE-mittaus tuo esille tuotannon pullonkaulatekijoita ja estaa vain
yhden osatekijan parantamisen, koska mittauksessa kaytettavyys, nopeus ja
laatu  vaikuttavat toisiinsa. Selvittamallda osatekijat voidaan laskea

kokonaistehokkuuden tilanne kaavalla:

kaytettavyys (K) - nopeus (N) - laatu (L)

(Pinja Oy, Mittaroi OEE-tunnuslukua oikein, 6).

Tarkeinta on KNL-mittaamisen soveltaminen mahdollisimman tarkasti yrityksen
omaan tuotantoon. Koska kyseessa on laskentakaava, ei ole olemassa yhta
oikeaa ratkaisua, joka sopii kaikkiin tuotantolaitoksiin. Keskeista KNL-
tunnusluvun hyddyntamisessa on jatkuva seuranta ja sen pohjalta tapahtuva
kehittdminen. (Pinja Oy, Mittaroi OEE-tunnuslukua oikein, 13-14)

3.3 Lean Six Sigma

Lean on prosessijohtamisen malli, joka perustuu virtauksen maksimointiin ja
hukan poistamiseen. Leanin tavoite on tehostaa toimintaa lisaamalla virtausta,
lyhentamalla lapimenoaikoja, pienentamalld kustannuksia seka Iluomalla
tuotannosta muutoksiin sopeutuva. Lean on toiminta ja ajattelutapa, jossa yritysta
ja toimitusketjua tarkastellaan kokonaisuutena yksittaisten asioiden sijaan. Lean
mielletaan yleensa hukan poistomenetelmana, eika valttamatta tiedosteta sen
perimmaista  tarkoitusta, lapimenoajan lyhentamista. Lapimenoajan
lyhentdminen on yksi keskeisistd paatavoitteista. Jos lapimenoaika ei laske,
taloudellista parannusta ei todenndkodisesti saavuteta. (Quality Knowhow

Karjalainen Oy, Yleista Leanista)

Keskeisinta Leanissa on tunnistaa ja pienentad havikin maara nopeasti ja
tehokkaasti, vahentaa kustannuksia seka parantaa laatua. Havikki tai hukka on
tyypillisesti seurausta vioista ja virheista, joita vaihtelu aiheuttaa. Jos poistetaan

vain hukkaa, sita tulee uudestaan jatkossakin. Jos minimoidaan vaihtelu, havikin
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syntyminen vahenee. Ongelmat prosessissa ovat seurausta vaihtelusta ja siksi
vaihtelua taytyisi osata ymmartaa. Lean-ajattelun kahdeksan tuottamatonta
toimintoa ovat: ylituotanto, odottelu ja viivastykset, tarpeeton kuljettaminen,
ylikasittely, tarpeettomat varastot, tarpeeton liike tyoskentelyssa, laatuvirheet
seka tyontekijan luovuuden tai osaamisen kayttamattomyys. (Pinja Oy, 4 askelta
kohti Lean-tuotantoa, 6-7). Leaniin on syntynyt paljon tyokaluja, joilla prosessien
valistd hukkaa voidaan tunnistaa ja pienentdd: muun muassa 5s, VSM,
imuohjaus, Poka-Yoke, SMED, Kanban jne. (Quality Knowhow Karjalainen Oy,
Lean tyokalut).

3.3.1 Lean Six Sigma DMAIC

Lean Six Sigman ongelmanratkaisumenetelman, DMAIC, avulla etsitaan
prosessin suorituskykya parantavat tekijat ja muutetaan niitd radikaalisti.
Lyhenne DMAIC tulee sanoista: maarittely, mittaus, analysointi, parannus ja
ohjaus (Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Nama ovat myos kuviossa
3 esitetyn DMAIC -ongelmanratkaisuprosessin vaiheiden nimet. DMAIC-
menetelma on jarjestelmallinen tapa ratkaista ongelmia ja kehittda ratkaisu
liketoiminnan kehittdmiseen. DMAIC seuraa tekniikka, jonka avulla edetaan
loogisesti kohti ydin- tai juurisyyta. (Quality Knowhow Karjalainen Oy, Lean Six
Sigma DMAIC).



14

PROSESSIN PARANNUS LEAN SIX SIGMALLA

Lean Six Sigman
vaiheet

Prosessin
parannus

Prosessin suunnittelu/
uudelleen suunnittelu

[ 223

1. MAARITTELY

Tunnista ongelma
Maarittele vaatimukset
Aseta tavoite

Tunnista onko suppeat vai laajat
ongelmat

Maarittele tavoite/muutos visio

Selkeyta ongelman laajuus ja
asiakasvaatimukset

il

L MITTAUS

Kelpuuta ongelma/prosessi
Viimeistele ongelma/tavoite
Mittaa avainkohdat/inputit

Mittaa vaatimusten suorituskyky

Kerda prosessin hyotysuhteen
madrityksessa tarvittavaa dataa

A 4

By

JANALYSOINTI

Lug syy-seuraus hypoteesi
Tunnista keskeiset ydinsyyt
Kelpuuta hypoteesit

Tunnista “paras kaytantg”

Arvioi prosessisuunnitelmaa
arvonfei-arvon lisays
pullenkaulat/katko kot
vaihtoehtoiset “polut™

Viimeistele vaatimuksia

&
H

4. PARANNLUS

1 !

Lug idea, kuinka ydinsyyt
poistetaan

Testaa ratkaisu
Standardisoi ratkaisu
Mittaa tulos

Suunnittele uwusi prosessi
haasteelliser oletukser

kdytd luovuutia

virtausperiaate

Toteuta uusi prosessi, rakentest

ja systeemit

(A= X

5 OHIAUS

Luo standardimittaukset
ylldpitdmaan suorituskyky
Korjaa ongelmat, jos niitd syntyy

Luo mittaukset ja katselmoi
ylldpitddksesi suorituskyvyn
Korjaa ongelmat, jos niitd syntyy

KUVIO 3. Esimerkkeja Lean-tydkaluista (Quality Knowhow Karjalainen Oy)
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4 TUOTANTOSTANDARDIT

Standardit eli normit suunnitellaan yhteisia toimintatapoja varten ja niihin liittyy
esimerkiksi tuotteet ja palvelut, jotta ne kohdistuvat oikeisiin asioihin kaytettaviksi.
Ne ovat varmistukseksi sille, ettd tuotteet ja jarjestelmat sopivat keskenaan
yhteen. Standardien on tarkoitus helpottaa kaikkien elamaa ja lisata
turvallisuutta. Niin teollisuudessa kuin kaupan kaynnissakin ovat standardit
nopeuttamassa tyota, vahentamassa virheita ja auttamassa saamaan parempia
kaytannon tuloksia. Kun esimerkiksi tuote tehdaan standardien mukaan, voidaan
se hyvaksya kansainvalisille markkinoille. Jokaisella standardilla on tunnus. Siina
olevasta kirjainyhdistelmasta tiedetaan, mika organisaatio sen on laatinut.
Esimerkiksi SFS on kansallinen tunnus, EN on eurooppalainen tunnus ja ISO on

kansainvalinen tunnus. (Suomen Standardisoimisliitto)

Tuotantostandardit tehddan tyd/tilaus kohtaisesti, jotta esimerkiksi
tuotannonsunnittelun tekema ajosuunnitelma toteutuu aikataulun mukaisesti,
eika viivastyksia muodostu toimituksiin. Jalostuskoneilla mitattavia standardeja
I6ytyy suunnitelluista ajoista, seka toteutuneista ajoista. Aseteaika, ajoaika ja
yhteensa molemmista mitattu aika (eroprosentti) seka suunniteltu ja toteutunut
kappalemaara ovat tarkeimmat standardit, joita verrataan. Valmiita nelidita
seurataan myds paivittain. Standardit on asetettu kone ja tyd kohtaisesti riippuen
siita, kuinka paljon arkissa on esimerkiksi painettavia vareja, seka stanssattavia-
ja nidottavia kohtia. (DS Smith, Boxnetti)

4.1 Suunniteltu asete- ja ajoaika

Suunniteltuun aseteaikaan on laskettu kuluva aika siitd, kun koneessa ei ole

yhtaan tyokalua kiinni. Aseteaika kaynnistyy edellisen tyon/ajon paatyttya.

Suunniteltu ajoaika lasketaan tyo- ja kone kohtaisesti. Tyd, jossa on enemman
vareja kaytossa ja enemman stanssattavaa, kestaa paasaantoisesti kauemmin.

Pahvilajikin vaikuttaa siihen, kuinka hyvin sita pystyy ajamaan.
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4.2 Toteutunut asete- ja ajoaika

Toteutuneeseen aseteaikaan mitataan kulunut aika asetekoodin laitosta paalle
siihen saakka, kunnes kohdistukset on saatu tehtya ja kone alkaa tekemaan
asiakkaalle lahtevaa tuotetta. Asetekoodi laitetaan paalle heti jo siina vaiheessa,
kun edellisen tyon ajo loppuu. Kun toteutunut aseteaika jaa miinukselle eli
myoOhastyy, on syyna yleisimmin tydkalun korjaus, varsinkin uusissa tdissa.
Kohdistuksia tehdessa huomataan, etta joku tera on irti tai kumituksia tarvitsee
lisata tai poistaa. Varilaatoissa saatetaan myos havaita vika, joka johtaa
pahimmassa tapauksessa uuden varilaatan tilaamiseen. Varin kohdalla
useimmiten ongelma johtuu varisavysta, jolloin odotellaan uutta varia koneelle

esivalmistelusta.

Toteutunut ajoaika on kohdistuksien jalkeen kestaa siihen asti, kunnes viimeinen
aihion on saatu ajettua. Vain noin 30 % ajetuista toista/tilauksista toteutuu ilman

mitaan hairioita tai ajokatkoja.

4.3 Eroprosentti

Eroprosentilla tarkoitetaan kokonaisaikaa tyon asetteen aloituksesta ajon
loppuun asti. Eroprosentti laskee molemmat (asete- ja ajoajan) yhteen ja vertaa
niitd asetettuihin standardeihin. Vaikka aseteaika jaisi tavoitteesta, voidaan se
kirid ajoaikana kiinni, jolloin tyon yhteenlaskettu kestoaika eli eroprosentti jaa

tavoitteeseen.
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5 KOKEELLINEN OSUUS

Tyossa laskettiin kaikki asetteet jokaisen kuukauden ajalta ja niita verrattiin vain
myohastyneisiin asetteisiin. Laskelmista kavi ilmi, ettd ongelmat eivat johdu
asetteista, silla asetteet kuukausittain olivat keskiarvolta myohassa vain 10 %.
Esimerkiksi tammikuussa eraalla koneella oli yhteensa 165 asetetta/ajoa, joista

mydhassa oli vain 15 asetetta eli 9,1 %.

Toteutuneista ajoista laskettiin myohastyneiksi vain ne tyot, jotka olivat myohassa
5 % tai enemman (muutaman minuutin viivastyksia ei huomioitu). Laskiessa
ajojen kuukausittaisia keskiarvoja, huomattiin, etta ongelmat I0ytyvat sielta.
Keskiarvolta vahan yli 70 % ajoista oli mydhassa kuukausittain. Taman jalkeen
tutkittiin vain ajoja, jotka olivat selvasti myohassa eli yli 100 %. Monesti syyna oli
ihan normaaleja koneella sattuvia seikkoja, kuten kone rikko, tydkalun korjaus tai
vajaa miehitys, jolloin tyontekijat menevat yhdessa syomaan ja kone seisoo tuon
ajan. Yhden ajon kohdalla, joka oli 522 % myo6hassa, ei kuitenkaan ollut mitdan
merkittya selitysta tyOaikatapahtumissa. Verrattaessa konekohtaista nopeus
standardia (arkkia per tunti) suunniteltuun ja toteutuneeseen ajoaikaan,
huomattiin ettd tydlla/tilauksella oli yhteensa 2700 arkkia ajettavaa ja
suunniteltuna ajoaikana (eli standardina) oli 0.11 tuntia eli minuuteiksi muutettuna
noin 6,6 minuuttia. Kyseisella koneella olisi standardien mukaan mennyt aikaa
oikeasti noin 30-45 minuuttia. Tasta paateltiin, ettd suunnitellun ajoajan standardi
on todella pielessa. Tehtaan IT-osaavaa henkilokuntaa haastateltiin taman
tiimoilta, mutta kukaan ei taysin tiennyt, miksi nain on kaynyt. Selvisi kuitenkin,
etta tietokannassa muuttamalla toteutuvaa ajoaikaa, vaikeusaste pienenee ja
vaikeusasteen pienentyessa ty0 muuttuu helpommaksi ja nadin kyseisen tyon
suunniteltu standardi aika muuttuu pienemmaksi. Vaikeusasteen ei missaan
tapauksessa pitaisi muuttua, vaikka tekisi muutoksia muihin asetuksiin. Kyseisia
vikoja [0ytyi useampia vuoden sisdan. Kuviossa 4 on kaksi esimerkkia

standardiviasta.
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Aseteaika Ajoaika Yhteensd
a Ajonop. Suun.  Tot. Ero¥ Suun.  Tot. Erck Suun.  Tot. Erok T Madral Madra? Jal.ark
2893 0.5 .71 -183 8.69  0.97 -41 8.94 1.68 -78 2806 2812 36eo
3929 0.4 8.7 39 2,39 216 1o 284 243 1L 8486 8487 8333
3769 8.35 8.18 48 1.e3 121 -18 1.3 1.3% -1 4560 4561 4508
326 0.5 0.4 42 .71 227 -3 1.96 2.42 -3 7278 729 7500
2777 845 8.6 28 .39 3.8 -7 2.84 3.41 -2 8471 8478 8333
293 0.5 .10 8o 2,63 2,93 -1 313 383 3 8595  B561 8500
3158 ©8.38 0.1 66 8.55  08.78 -41 8.85 0.8 -3L 2463 2466 2400
4162 8.38  0.17 M 3.65 3.89 -7 3.95 4.86 -3 15957 15957 1c@ee
3814 838 8.15 51 .52 1.77 -17 1.82 192 -6 6751 6751 6667
3635 8.35 8.4 32 1.15  1.47 -8 1.5 1.71 -14 5344 535 5600
3569 8.35 8.2 3 g.41 @.49 -19 e.76 @71 7 1743 1758 1758
3616 030 .87 78 .41 172 -2 S S U 6220 6237 6167
3613 8.5 .86 77 8.26 0.31 -2 8.51 037 28 1120 1126 1120
3417 9.30  e.ee 81 8.37 0.48 -29 8.67 8.5 20 1640 1640  1ce@
4744 9,38 8.13 57 .52 143 6 1.82 1% 15 6784 6785 6667
3971 .5 @8.e4 93 8.11  8.68 -522 8.61 0.72 -18 2788 2765 270@
3649 0.35 0.4 -16 8.41 0.49 -20 8.76 0.9 -18 1788 1882 1750
4971 8,38 0,88 73 8,92 0899 -7 1.22 1.7 12 4930 4833 4900
3498 8.0 e.88 74 1.45 168 -18 1.75 167 4L 5597 5661 6333
393 ©6.35 8.11 69 1.43  1.65 -15 1.78 1.7 1 6494 6497 6250
4186 8.58  08.85 98 8.53 8.43 8 1.3 8.47 54 1888 1861  1&ee
3235 8.35 8.1 73 .74 377 -8 3.89  3.86 -25L 1219 12286 12068
3621 0.30 8.1 62 8.4 0.29 -19 8.54 0.40 26 1850 1051  1eee
2% 0.5 0.13 75 8.15  0.86 -472 8.65 0.9 -51 3689 3691 360
3721 8.3 812 61 8.4 0.28 -18 8.54 0.40 26 1842 1643 1eee

Kryh Tydnro Tuotenro 0
1116 313609 432505-0083
1110 313618 432505-0017
1118 313617 432505-0018
1118 313619 432505-0050
1118 313637 432505-0863
1110 562027 414775-0078
1116 562042 48706-0670
1118 562843 48786-1737
1110 562064 94001-8294
1116 562889 46786-1567
1118 562186 4@786-1111
1110 562146 345902-1060
1116 562158 135345-0018
1118 562155 359323-08438
1119 562168 75610-0062
1118 562167 175400-0164
1110 562171 48706-1431
1119 562196 49706-0382
1116 562197 48786-1608
1116 562199 48706-8576
1118 562285 175400-8418
1116 562287 175400-0084
1110 562211 48706-0637
1110 562220 175400-8334
1118 562226 48706-0840

o
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KUVIO 4. Esimerkki kun suunniteltu ajoaika on virheellinen

Koska DS Smith Tampere on tekemassa uusia standardeja, on edellisen
kappaleen standardi vika ongelma huomioitava niissa. Esimerkiksi Mastercut oli
tammikuussa 2019 myohassa olevien ajojen kanssa keskiarvollisesti myohassa
noin 40 minuuttia per ajo. Kun ottaa nama standardi vikaiset pois laskuista,
lukema tippuu noin 24:aan minuuttiin. Huomataan siis, etta standardi vika tuo

lahes puolet myohastymista lisaa todelliseen verrattuna.

Haastatteluita tehtiin eri koneiden koneenhoitajille, mutta myds monille eri
ammattinimikkeella  toimiville  henkildille  kuten  tuotannonsuunnittelija,
laatupaallikkd, tuotannon kehitysjohtaja, vuorotydnjohtaja, prosessivastaava ja
koneenhoitaja. Myds tydkaluverstaalta kysyttiin tyOkalujen korjaajan nakemysta
moneenkin eri asiaan. Kaikista haastatteluista koottiin tarkeimmat asiat, mitka
vaikuttavat jalostuskoneilla: Varien ja lakkojen kanssa oli paljon ongelmaa
nimenomaan vuonna 2019. Molemmissa oli ongelmaa vaahtoamisen kanssa,
edes vaahdonestoaine ei auttanut asiaan. Monien reklamaatioiden jalkeen varit
ja lakat saatiin taas kuntoon vuoden 2020 puolella. Vaahtoamisen takia saattoi
paivan aikana tulla monta pysahdysta. Uusien tydaikamuotojen kokeilut alkoivat
vuonna 2019 ja tdman takia jouduttiin sekoittamaan monta vuotta samoilla

kokoonpanoilla pyorineitd konemiehistoja. Lisaksi tuotantoon tuli paljon uusia
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tydntekijoita. Tama tarkoitti sitd, ettd enda ei ollutkaan tuttua tyotapaa.
Koneenhoitajilta tuli palaute, etta "joutui vilkuilemaan olkansa yli toissa ollessaan,
silla ei enaa luottanut uuden kaverin hoitavan kunnolla hommiaan”. Tasta syysta
koneenhoitajat joutuivat hieman hidastamaan ajovauhtia, jotta pystyvat

vilkuilemaan syo6ton ja luovutuspaan tyoskentelya.

Haastatteluista selvisi, etta uusien tdiden asetetta laittaessa on usein huomattu
tyokaluissa olevan valmiiksi epakohtia, vaikka tyokalut ovat taysin uusia ja niiden
pitaisi olla valmiita ajoon. Stanssi on monesti ollut ylikumitettu, jonka takia
kumituksia taytyy muuttaa ja tama viivastyttaa ajon lahtéa. Uudet tyot tulisi aina
tehda todella huolellisesti ensimmaisella kerralla, varsinkin laakastanssi puolella.
Nain tyo viivastyy vain kyseisella ensimmaisella kerralla, mutta jatkossa kun sita
ajetaan, paastaan heti aloittamaan ajaminen. Haastatteluissa tultiin siihen
tulokseen, ettd uusien stanssien tulisi nimenomaan olla alikumitettu, jotta
tarvittaessa tarvitsisi lisata vain muutama kumi, jonka jalkeen ty6 on valmis
ajettavaksi. Naista tulisi tehda tyokalujen toimittajalle heti reklamaatiota, jotta asia

saataisiin muutettua.

Opinnaytetyossa  selvitettin - mahdollisia  toistuvia myohastymistekijoita
tilauksille/téille, joita tehdaan useasti kuukauden aikana. Naista verrattiin niin
asete- kuin ajoaikoja. Jos tallaiset ajot olivat jatkuvasti myohassa, syita lahes
poikkeuksetta oli useita, kuten tyokalun korjaus, pahvin kayryys tai vajaalla
miehistolla ajaminen. Selvityksen mukaan, eri vuorojen valilla ei ollut vaikutusta
myohastyneiden toiden maaraan. Toiden ja tyOkalujen, joita ajetaan usein, tulisi

olla aina hyvassa kunnossa ja valmiina ajoon.

Eras tyd/tilaus 10ytyi hyvaksi esimerkiksi, siitd kuinka mydhastymiselle voi olla
useita syita. Ajo oli alkanut klo 01.23 ja se kesti vain 18 minuuttia. Tyo kuitenkin
saatiin paatokseen vasta 03.08, koska konemiehistd on alkanut korjaamaan
tydkalua. Koko tyon tekemiseen kyseisella koneella meni aikaa 161 minuuttia el
yli 2,5 tuntia, kun siihen oli varattu aikaa yhteensa 32 minuuttia. Ruokatauot tulee
aina hoitaa yksi mies kerrallaan, jotta kone ei pysahdy (vajaa miehitys erikseen).
Isommat tyokalun korjaukset toimitetaan tyokalu verstaalle korjattavaksi, jotta

paastaan mahdollisimman nopeasti seuraavaan tyohon.
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6 TULOKSET JA POHDINTA

Tyokalun oikein tehty kumitus on tarkeaa, jotta roskat poistuvat oikein.
Selvityksessa havaittiin tydtapahtumissa olevan todella usein tydkalun korjausta
(eniten Martinilla). Tahan on tehty kaytanto, jos tyokalun korjaus vie tietyn verran
aikaa, on se peruutettava koneelta pois ja siirryttava seuraavaan tyohon. Tyokalu
menee tyOkaluverstaalle korjattavaksi ja on sen jalkeen valmis ajoon. Tasta hyva
esimerkki kuviossa 5, jos olisi menty heti seuraavaan tyohon ja pistetty tyokalu
verstaalle korjaukseen, oltaisi saastytty suurelta myohastykselta seka paasty
paivan tavoitteessa eteenpain (esimerkiksi tehdyissa nelidissa). Talla hetkella
konemiehistd voi Ilahettad tyokaluja toiden jalkeen tyOkaluverstaalle
huollettavaksi, mutta ehdotan sovellusta tai lomaketta, joka taytettaisiin aina
jokaisen ajon paatyttya tai varsinkin ajojen, joita ajetaan usein.
Sovelluksessa/lomakkeessa kuitattaisiin  koneenhoitajan toimesta tyokalujen
kunto, millaiseksi se jai tyon jalkeen. Jos niihin tulee jotain pientakin korjattavaa,
tyOkaluverstas korjaa sen ennen seuraavaa ajoa. Nain valtyttaisiin ylimaaraisilta

tyokalun korjauksilta.

Uusien standardien toteutuksen jalkeen tulisi testata ja selvittaa, miksi suunniteltu
standardi aika pienenee. Ainoa asia mika selvisi, oli muuttaessa tietokannasta
toteutuvaa ajoaika standardia esimerkiksi konerikon takia pidemmaksi,
vaikeusaste muuttuu helpommaksi. Mielestani ajoaikojen muutoksia ei tarvitsisi
menna muuttelemaan omin pain. Olisi hyva maarittaa, kuka paasee muuttamaan
ajoaikoja, jotta nain ei kavisi jatkossa. Tai ainakin selata kaikki kentat lapi, etteivat

ne muuttuisi itsestaan, kun jonkin toisen kentan arvoa muutetaan.

KNL on tarkea osa OTIFia. KNL on yhteydessa OTIFiin ja siksi niitd molempia
tulee seurata yhta tarkasti. KNL:n kaikki osa-alueet ovat myos taysin liitoksissa
toisiinsa. Jos kaytettavyys on huonoa, esimerkiksi pahvi on liian kayraa, karsii
ajonopeus ja laatu. Nopeus karsii siten, ettei se tule koneesta lapi normaalilla
nopeudella, joten ajonopeutta joudutaan laskemaan huomattavasti. Laatu karsii
siten, etta painovari ei valttamatta asetu oikein ja stanssauksen kanssa saa olla
tarkkana. Nopeuden ollessa liian suuri ei laatu pysy mukana ja kaytettavyys karsii

(esimerkiksi sumat/hairidt). Nopeutta voi aina laskea, mutta silloin tilaus jaa
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jalkeen ja OTIF-% laskee. Laatu kertoo ajonopeuden, voidaanko ajovauhtia lisata
tai pitaako sita laskea. Kaytettavyydessa useimmin ongelmana on kayra pahvi.

Lujassa vauhdissa sumien ja hairididen mahdollisuus kasvaa paljon.

Lean- ajatteluun tulee jalostuskoneiden osalta mieleen ensimmaisena uudet
tyokalut. Niiden tulisi olla heti kunnossa, ettei turhaa aikaa kulu siihen, kun
esimerkiksi kumituksia aletaan muuttamaan. Odotusaikaa tulee vakisin
odottamattomien syiden, kuten konerikkojen takia. Talléin koneella
tyoskentelevien on aktiivisesti tehtava huoltoja ja siivouksia, jotta kone toimisi
mahdollisimman hyvin ja valtyttaisiin jatkossa turhilta pieniltd konerikoilta tai
tapaturmilta. Tydnjohdon on oltava naissa tilanteissa hereilld ja toimittava
mahdollisimman nopeasti, jotta aika saadaan kaytettya hyodyksi. Tahankin tulisi
tehda selkea linjaus konemiehistolle, etta heidan on soitettava esimiehelleen heti,
kun konerikko/muu tuotannon pysayttava tekija tulee. Monet soittavat
kunnossapitoon suoraan, eivatka ilmoita siitd tydnjohtoon. Ylituotantoa ei
seurattu vuonna 2019 niin tarkasti, joten ylitoimituksia paasi lahtemaan paljon.
Konemiehistdon tulee ilmoittaa tyonjohtoon/tuotannonsuunnitteluun heti kun vyl
sallittu kappalemaara ylittyy. Ylituotanto siirretdan karanteenialueella tai

jatteeseen suoraan jalostuskoneelta.

Pahvin kayryys on ollut yksi suurimmista ongelmista jo pitkaan, siksi se on todella
monesti hiljaisen ajovauhdin eli mydhastyksen syyna. Kayryyteen ei
jalostuskoneilla voida vaikuttaa. Ajoissa, jotka ovat mydhassa, mutta
tyoaikatapahtumiin ei olla merkitty mitaan, on myos suurimmaksi osaksi syyna
pahvin kayryys. Tama tuli ilmi haastatteluissa, tuotannon kertoessa pahvin

kayryyden olevan enemman ominaisuus, kuin poikkeus.

Koneiden rikkoontumisia tai miehiston sairastumisia on mahdotonta ennustaa,
joten on tarkeaa, etta tuotannon tyontekijat ovat moniosaajia. Talloin koneita
pystytaan miehittdmaan esimerkiksi sairastapauksissa seka sen mukaan milla

koneella on eniten toita.

Vaikka asetteet ei yleensa ole myohassa, niitten standardeissa on silti mielestani
muuttamista. Talla hetkella suunniteltu aseteaika standardi on laskettu siita, kun

koneessa ei ole yhtaan tydkalua kiinni. Aseteaika alkaa, kun edellinen ajo on
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ajettu. Jos edellinen tyo oli esimerkiksi 5-varityd, kestaa niiden pois ottamisessa
enemman aikaa. Jos seuraava alkava ty0 on 0-varityd, on sen suunniteltu
aseteaika luultavasti todella pieni, joten asetteen tekoon menee varmasti
enemman aikaa mita siihen on varattu. Tahan tulisi tehda muutos, etta asete aika

alkaa vasta kun seuraavan tyon tyokaluja aletaan laittamaan paikoilleen.

Jokaisella koneella on kaytossa toimenpidetaulu, johon voi kirjoittaa ilmenneet
pienet viat. Nama viat eivat kuitenkaan ole akuutteja, jonka takia kukaan ei
seuraa kyseista taulukkoa. Yhdesta pienesta viasta syntyy nopeasti isompi vika
ja varsinkin kun sitd kuormittaa 8 muuta pienta vikaa ja naista pienista vioista
kone pysahtelee ajoittain muutamiksi minuuteiksi, mutta sekin kerryttda hukattua
tuotantoaikaa paljon, kun laskee minuutit yhteen esimerkiksi viikoittain. Tahan
tulisi tehda muutos niin, etta esimerkiksi kunnossapidosta joku kay kirjaamassa

viat ylOs tai konemiehistolle annetaan oikeudet kayda kirjoittamassa ne itse.
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Liite 2. Standardivika

Aseteaika Ajoaika Yhteensd
a Ajonop. Suun.  Tot, Erok  Suwn.  Tot. Erok  Suun.  Tot. Erok T Midrdl Madral Jal.ark
2893 0.25 .71 -183 0.6 .97 -41 0.94 1.68 -78 2806 2812 3eee
¥ 845 8.2 3 239 216 10 284 243 141 BB 8437 B333
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4102 0.30  0.17 M 365 3.89 -7 3.9 4.6 -3 15957 15957 16860
3814 8.3 015 5l 152 L7 -7 1.82 192 -6 6751 6751 6667
3635 835 e R 115 147 -28 1.5 171 -14 5344 5350 5000
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