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Tyon tekemisen pohjana on kaytetty Lean-menetelmien keskeisia teoksia ja aineistoja. Haas-
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measures have worked, or the benefits have remained small. This study started to map the
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Based on interviews with employees and supervisors, the current operation of the assembly
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1 JOHDANTO

1.1 Tyon tausta ja tutkimusongelma

Finn-Power Oy:ssa on jo vuosien ajan kaytetty Lean-menetelmia yhtena keinona tuotannon
kehityksessa ja parantamisessa. Opinnaytetyon tarkoitus on edelleen kehittaa tehtaan toimin-
taa ja tunnistaa tuotannossa olevia ongelmakohtia Leanin-menetelmien avulla seka pyrkia

poistamaan niita.

Ensin olisi tarkeda hahmottaa kokonaisuus, koska talla hetkella ei ole selkeaa kuvaa siita,
milla tasolla tehtaassa ollaan. Nykytilanteen kartoittaminen on suoritettava koko tehtaaseen

ja siina pyritaan ldytamaan niin hyvia kuin huonojakin puolia toiminnasta ja tyoskentelysta.

Talla hetkella olisi etenkin tarkeaa 10ytaa keinoja erilaisten virheiden ja ongelmien esille tuo-
miseen. Nyt eteen tulevat ongelmat tuotannossa kylla korjataan, mutta niita ei tuoda sen

enempaa esille ja niiden todelliset syyt eivat selvia koskaan.

1.2 Tydn tavoitteet

Ensisijainen tavoite on kartoittaa nykytilanne tehtaalla ja tunnistaa hyvat ja huonot asiat. On
erottava tuottamaton ja tuottava tyo toisistaan ja I0ytaa niita ongelmakohtia tehtaalla, mita

lahdetdan mahdollisesti parantamaan.

Toissijainen tavoite on kehittda prosessin seurantataulu tai muu vastaava jarjestelma, mihin
tyontekijat voivat helposti merkita ongelmakohtia tai viivastyksia aiheuttaneita asioita. Taman
avulla pystyttaisiin helposti tuomaan esille ongelmakohtia tuotannossa.

1.3 Toimenpiteet tavoitteiden saavuttamiseksi

Tyontekijoiden haastattelujen avulla kartoitetaan ongelmakohtia ja selvitetaan, mista ongel-
mat johtuvat, seka havainnoidaan samalla, mitka asiat toimivat hyvin. Tyontekijoilta kerataan
my0s jo tassa vaiheessa mahdollisia parannusehdotuksia. Visuaalisen prosessinseurannan

toteutuksessa haastatellaan niin ikdan tyontekijoita ja kehitetdan jo olemassa olevista



vastaavista jarjestelmista tarkoitukseen sopiva menetelma, jota myos tyontekijat pitavat toimi-

vana ja helppona.

1.4 Tyon rajaukset

Tyon rajaus tarkentuu tyo edetessa, mutta alustavasti tarkoitus on I6ytaa ja tunnistaa ongel-
makohtia, ja niiden ratkaiseminen tulee vasta toissijaisena tavoitteena. Konkreettiset paran-
nukset, joita tyon aikana mahdollisesti tehdaan, tullaan luultavasti ensiksi toteuttamaan ko-

koonpanolinjalla, eika niita pyrita viela viemaan koko tehtaaseen.

1.5 Yritysesittely

Prima Power on yksi maailman karkiyrityksia laser- ja levytyotekniikassa. Prima Powerilla on
yli 35 vuoden kokemus alalta seka laajat tuote- ja palveluohjelmat, jotka toimivat yli 70
maassa kaikissa maanosissa omin yksikoin tai maahantuojien kautta. Koko konserni tyollis-

taa noin 1400 henkiloa ympari maailman.

Tuotantoyksikot sijaitsevat Suomessa, Italiassa, Yhdysvalloissa ja Kiinassa, ja niissa valmis-
tetaan koneita ja jarjestelmia kaikkialle maailmaan. Prima Powerin tuotevalikoimaan kuuluu
laserleikkuu, lavistys, kulmaleikkaus ja taivutuskoneet kaikilla automaatiotasoilla aina tyosto-
koneista itse muokattaviin valmistusjarjestelmiin. Prima Industrie osti 4.2.2008 Finn-Power

Oy:n tytaryhtidineen.

Finn-Power Oy on konsernin keskeinen osaamiskeskus lavistystekniikassa, seka joustavissa
valmistussoluissa ja -jarjestelmissa. Seindjoella on noin 350 tydntekijaa ja Finn-Power Oy on

Pohjoismaiden suurin tydostokoneiden valmistaja.

Finn-Power Oy:n valmistamat tuotteet voidaan lajitella kolmeen eri kategoriaan, jotka ovat

seuraavat: lavistavat ja leikkaavat koneet, Combi-koneet ja varastoautomaatio.

Lavistyskoneet ovat sdhkoservoilla toimivia mekaanisesti lavistavia, tavallisesti yksittaisena

yksikkona toimivia koneita. Tahan kategoriaan kuuluvat Genius- ja Sharp-sarja (kuva 1).



Kuva 1. Prima Power PG lavistyskeskus (Prima Power, 2018).

Combi-koneet ovat myds sahkdservoilla mekaanisesti lavistavia koneita ja niihin on lisatty la-
serleikkausyksikkd (kuva 2). Laserleikkaus mahdollistaa monipuolisen ja tehokkaan tuotan-

non moniin erilaisiin ratkaisuihin.

Kuva 2. Combi Sharp Lavistystyokeskus laserilla (Prima Power, 2018).
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Lavistys ja kulmaleikkauskoneet ovat sahkoservoilla toimivia mekaanisesti lavistavia koneita,
joihin on liitetty kulmaleikkuri. Tata kategoriaa edustaa Genius- ja SBe-sarja (kuva 3). Kulma-
leikkurilla varustetut koneet ovat erityisen tehokkaita laajaan paneelituotantoon, jossa tuot-

teena ovat esimerkiksi erilaiset ovilehdet, kylmalaitteet ja kattotuotteet.

Kuva 3. Shear Genius Lavistyskeskus lastauslaitteella (Prima Power, 2018).

Varastoautomaatio-kategoriaan kuuluvat kaikkiin edella mainittuihin peruskoneisiin liitettavat
lisalaitteet, kuten kappaleiden pinoajat, lastaus- ja purkurobotit, varastot seka automaattiset

varastojarjestelmat (kuva 4).

Lisalaitteilla ja automaatiolla mahdollistetaan erittain tehokas tuotanto ja ydajo miehittamatto-

milla koneilla. Koneilla voidaan ajaa kaytannossa ympari vuorokauden ilman keskeytyksia.



Kuva 4. Night Train FMS varasto (Prima Power, 2018).

11
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2 TEORIA

2.1 Lean

Lean-ajattelu on Toyotan tuotantojarjestelmaan TPS:n (Toyota Production System) pohjalle
perustuva johtamisfilosofia (Liker, 2006, s. 7). Lyhyesti sanottuna Leanin tarkoitus on pyrkia
siihen, etta kaikki toiminta tuottaa lisaarvoa asiakkaalle, ja pyrkia poistamaan kaikki hukkaa

aiheuttava toiminta seka tekemaan jatkuvia parannuksia prosesseihin.

Lean-tuotanto sisaltaa paljon erilaisia kehitystyokaluja ja menetelmia, joiden avulla pystytaan
parantamaan toimintaa ja lisddmaan tuottavuutta seka luomaan sujuva lapivirtaus (Liker,
2006, s. 10). Usein kuitenkin keskitytaan liikaa naihin kehitystydkaluihin ja unohdetaan, etta

todellisuudessa Lean on ajattelutapa, johon koko organisaation tulee sitoutua.

2.1.1 Asiakasarvo

Yksi Leanin Iahtdkohta on kiinnittda prosessissa huomiota siihen, mika tuottaa asiakkaalle
sellaista lisdarvoa, mista asiakas on valmis maksamaan (Liker, 2006, s. 27—-28). Asiakas voi
olla sisainen asiakas tuotannon seuraavissa vaiheissa tai sitten ulkoinen asiakas eli lopulli-
nen asiakas, jolle tuote toimitetaan. Kaikki toiminta, mika ei tuota tuotteeseen lisdarvoa asiak-

kaan nakokulmasta on hukkaa.

Asiakasarvoon liittyy myds tilauslahtdinen tuotanto, eli mitdan ei valmisteta ennen tilausta
(Modig & Ahlstrém, 2013, s. 72). Jos tuote odottaa varastossa, se ei tuota asiakkaalle yhtaan

enempaa lisaarvoa.

2.1.2 Arvovirta (VSM)

Tuotteen arvovirta voidaan ymmartaa prosessin etenemiseng, joka alkaa siita, kun asiak-
kaalta saadaan tilaus tuotteesta tai palvelusta ja loppuu siihen, kun tilaus on taytetty ja tuote

toimitettu asiakkaalle (Nash & Poling, 2008, s. 1-2). Teollisuudessa keskitytaan yleensa
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tuotteen arvoon siita hetkesta, kun raaka-aine saapuu tehtaalle, ja siitd eteenpain kunnes val-
mis tuote on lahetetty asiakkaalle. Arvovirtakuvausta kaytetaan tyokaluna, jonka avulla pysty-
taan nakemaan tydprosessin kulku ja myés kommunikaation ja informaation kulku prosessin
sisalla. Arvovirtakuvaus auttaa koko organisaatiota visualisoimaan ja ymmartamaan proses-
sia, seka sen avulla voidaan auttaa erottamaan arvoa tuottavaa toimintaa arvoa tuottamatto-

masta toiminnasta ja ehkaisemaan hukan tuottamista tuotannossa.

2.1.3 JIT, imuohjaus ja Kanban

JIT-tuotanto (Just-in-time) eli suomalaisittain "juuri oikeaan aikaan” on joukko erilaisia peri-

aatteita, tyokaluja ja menetelmia, joiden avulla pystytdan pienentdmaan erakokoja, lapimeno-
aikoja ja toteuttamaan asiakkaiden erityisia tarpeita (Liker, 2006, s. 23). JIT-tuotannon avulla
toimitetaan tuotteita juuri oikea maara oikeaan aikaan ja se mahdollistaa nopean reagoimisen

tuotteiden kysynnan vaihteluun.

Tehokkaasti ja selkeasti jarjestetty materiaalivirta, seka tuotannonohjaus on JIT-tuotannon
perusta (Haverila ym., 2009, s. 428-429). Jarjestelma sallii tuoteperheiden sisalla tuotetyyp-
pien nopean vaihtelun, mutta samalla kokonaisvolyymi tulee pitaa tasaisena. Asetusaikojen
lyhentaminen on JIT-tuotannon kehittamisen lahtokohta. Asetustekniikoiden ja menetelmien
kehittamisella tydvaiheiden asetusaikoja pyritdan pienentamaan, jonka seurauksena on mah-
dollista pienentaa erakokoja niin, etta kannattavuus ei huonone. Layoutia muuttamalla tuot-
teen tyojarjestyksen mukaiseksi valivarastoja voidaan pienentaa entisestaan. Nain tuotteen
lapaisyaikaa pystytaan lyhentamaan huomattavasti entiseen verrattuna. Vastaavasti kesken-
eraisen tuotannon maara pienenee ja lyhentyneiden lapaisyaikojen turvin voidaan pienentaa
puolivalmistevarastoja tai tuote voidaan valmistaa vasta tilauksesta ja varastoja ei tarvita ol-
lenkaan. Tuotteet valmistetaan ja toimitetaan tarpeen perusteella ja ohjauskeinona voidaan
kayttaa esimerkiksi yksinkertaista Kanban-imuohjausta. JIT-tuotannon vaatimuksena on kor-
kea laatutaso, koska laatuvirheet voivat pysayttaa koko tuotannon hyvinkin nopeasti. Tuotan-
non nopeuden ja selkeyden vuoksi virheet ja niiden syyt ovat yleensa helposti huomattavissa
ja laadun kehittaminen on myos helpompaa. JIT-tuotanto mahdollistaa nopeat ja lyhyet toimi-
tusajat ilman suuria varastoja ja tuotteita pystytdan valmistamaan nopeasti lisaa aina tarpeen

vaatiessa.
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Imuohjaus on paljon kaytetty tuotantotapa Lean-toimintaa harjoittavissa yrityksissa. Suurin
osa supermarketeista kayttaa hyllyjensa tayttoon imuohjausta (Liker, 2006, s. 105-106). Su-
permarketti toimii ikdan kuin pienena varastona, josta ihmiset kayvat ostamassa haluamiansa
tuotteita ja henkilokunta tarkastaa tasaisin valiajoin, mita tuotteita on kulunut ja taydentaa
niita sitd mukaan. Marketit pitavat siis ylla pienta puskurivarastoa ja taydentavat sita niin, ett-

eivat tuotteet paase loppumaan hyllyilta.

2.1.4 Jatkuva parantaminen

Jatkuvan parantamisen toteuttaminen vaatii vakaata ja standardoitua prosessia (Liker, 2006,
s. 252). Tyoprosessin tai toimintatavan standardointi tuo hukan ja tehottomuuden helposti ha-
vaittavaksi ja se auttaa jatkuvasti parantamaan toimintaa. Jatkuvan parantamisen onnistumi-
nen tyoyhteisdssa lahtee kaikkien johtajien ja tyontekijoiden sitoutumisesta, asenteesta ja ha-
lusta toiminnan kehittamiseen. Kaikkien tulee pystya myontamaan virheensa ja pyrkia oppi-
maan niista, seka pyrkia parantamaan toimintatapoja, jottei samoja virheita tehtaisi uudel-

leen.

Kaizenin yhtena tarkeana osana toimii W. Edrwards Demingin kehittama systemaattinen on-
gelmanratkaisutydkalu PDCA-menetelma, joka tunnetaan myds Demingin ympyrana tai

Suunnittele-Tee-Tarkasta-Toimi-ympyrana (Liker, 2006, s. 23).

2.1.5 Hukka

Hukan poistaminen on yksi Leanin tarkeimpia periaatteita, japaniksi muda. Hukkaa ovat
kaikki toiminnot, jotka eivat tuota tuotteelle lisdarvoa asiakkaan nakokulmasta. Jotkut lisaar-
voa tuottamattomat toiminnot ovat kuitenkin valttdamattomia, mutta ajatuksena on pyrkia mini-
moimaan kaikki tallaiseen toimintaan kuluva aika. Useimmissa prosesseissa jopa 90 % on
hukkaa ja vain 10 % lisaarvoa tuottavaa tyota. Toyota on tunnistanut seitseman eri hukan
paatyyppia liikketoiminta- tai valmistusprosesseissa ja niiden lisaksi on myds yleisesti tunnettu
kahdeksas hukan tyyppi. Niiden soveltaminen onnistuu tuotantolinjoilla, tuotekehityksessa,
tilausten vastaanottamisessa ja toimistossa (Liker, 2006, s. 27-29; Tuominen, 2010, s. 86).
Modig & Ahlstrdm (2013, s. 74-75) toteavat, etta kaikki tehottomuuden ja hukan muodot,
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jotka eivat lisaa tuotteen asiakasarvoa, on pyrittdva poistamaan hyvan virtaustehokkuuden

takaamiseksi.

On tarkeaa huomata, etta hyvin usein hukkaa syntyy dominoefektin tavoin: yksi hukka luo li-
saa hukkaa jossain toisessa prosessin vaiheessa (Ortiz, 2006, s. 29-31). Ylituotanto aiheut-

taa hukkaa ketjun edetessa varastoissa ja myos kuljetuksissa.

Ylituotanto. Ylituotantoa on tilaamattomien tuotteiden valmistus etukateen tai enemman kuin
on tarpeen silla hetkella. Tuotetaan vain sita mita asiakas haluaa (Liker, 2006, s. 27-29). Yli-
tuotanto on yksi yleisimmista hukan muodoista. Tuotteiden valmistus etukateen voi aiheuttaa
ongelmia edempana tuotannossa. Ylituotannon seurauksena syntyy tarpeettomia tuotteita,
jotka keraantyvat ylimaaraisiksi varastoiksi ja se myos piilottaa tuotannossa esiintyvia muita
ongelmia, koska ongelmia kohdattaessa voidaan kayttaa keraantyneita tuotteita (Ortiz, 2006,
s. 28-29).

Odottelu. Tyontekijat vain seuraavat automatisoituja koneita tai joutuvat odottamaan seuraa-
vaa kasittelyvaihetta, tyokalua, toimitusta tai komponenttia (Liker, 2006, s. 28—29). Odottelua
on myads, jos ihminen ei pysty tekemaan mitdan varaston loppumisen, valineiston sammumi-
sen ja tuotannossa olevien puollonkaulojen aiheuttamien viivastysten takia. Odottelua ilme-
nee aina, kun prosessi on epatasapainossa, johtuen esimerkiksi pitkista asetusajoista, huo-
noista tyokaluista, huonosta kommunikaatiosta, osien puutteesta tai huonoista tydoskentely-
menetelmista. Tyopisteella kustannuksia aiheutuu kuitenkin samaan tahtiin riippumatta siita,

ollaanko osia asentamassa kiinni vai odotetaanko siella osia (Ortiz, 2006, s. 29).

Tarpeeton kuljetus. Tarpeettoman kuljetteluun lukeutuu keskeneraisen tuotannon kuljetta-
minen, osien seka valmiiden tuotteiden siirtely varastosta toiseen tai prosessista toiseen.
Myds tehoton kuljettaminen aiheuttaa hukkaa, joka on pyrittava poistamaan (Liker, 2006, s.
28-29). Turha kuljettaminen aiheuttaa virheellisia varastolukuja, liiallista materiaalivarastoa ja
tuotteet voivat vahingoittua ylimaaraisen kuljetuksen aikana. Tarpeettomat kuljetukset voivat
olla seurausta huonon aikataulun tai layoutin suunnittelusta. Tuotteet ovat vaarassa paikassa
vaaraan aikaan tai osat voivat sijaita lilan kaukana tydpisteelta, mika aiheuttaa turhaa tavaroi-
den kuljettamista (Ortiz, 2006, s. 29-30).

Ylikasittely tai virheellinen kasittely. Tama hukka sisaltaa kaikki tarpeettomat vaiheet,
mista asiakas ei ole valmis maksamaan. Hukkaa syntyy, kun tuotetaan liilan laadukkaita tuot-

teita. Tarpeettomien vaiheiden suorittaminen tai tehottomat tydkalut, jotka aiheuttavat virheita
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tuotteeseen ovat hukkia (Liker, 2006, s. 28—-29). Esimerkiksi hionta, kiillotus tai jaysteiden
poisto voivat olla ylikasittelya, mikali asiakas ei koe sita tarpeelliseksi tai silla ei ole merkitysta

tuotteen toimivuuden kannalta (Ortiz, 2006, s. 30).

Tarpeettomat varastot. Ylimaaraiset materiaali-, osa- ja tuotevarastot aiheuttavat pidempia
lapimenoaikoja, vahingoittuneita tuotteita, vanhentumista, kuljetus- ja varastointikustannuksia
ja viivetta. Suuret varastot piilottavat myds tuotannon epatasapainoa, myohastyneita toimituk-

sia, tuote- tai konevikoja seka pitkia asetusaikoja (Liker, 2006, s. 28-29).

Tarpeeton liikkumien. Kaikki ylimaarainen liike, mita tyontekijat joutuvat suorittamaan, kuten
osien ja tyOkalujen etsinta seka myos kaveleminen aiheuttavat hukkaa (Liker, 2006, s. 28—
29). Jokainen liike, joka ei lisaa arvoa tuotteeseen on hukkaa. Tyopisteen huono rakenne voi
aiheuttaa turhaa liikkumista ja kurottelu esineisiin ja tydkaluihin aiheuttaa hukkaa (Ortiz,
2006, s. 31-30).

Viat. Vialliset osat, niiden tarkastaminen, korjaaminen ja pois heittaminen tuottavat hukkaa
(Liker, 2006, s. 28-29). Virheet ovat usein seurausta sekaisesta ymparistosta, liian vahai-
sesta koulutuksesta, epaselvista ohjeista tai puutteellisesta standardoinnista. Myds tyonteki-
joiden tydmotivaatio vaikuttaa heidan tekemansa tyon laatuun. Virheet aiheuttavat tuotan-
nossa katkoksia, ja samoja tuotteita joudutaan mahdollisesti kasittelemaan moneen kertaan,

koska sita ei tehty oikein ensimmaisella kerralla (Ortiz, 2006, s. 32).

Tyontekijoiden luovuuden kayttamatta jattaminen. Tyontekijoilla on paras ammattitaito
omasta tyostaan. Heidan kuuntelematta jattaminen ja ideoiden sivuuttaminen aiheuttaa yhta
lailla hukkaa (Liker, 2006, s. 28-29). Yksittaisen tydntekijan tietoja ja taitoja hydédyntamalla
pystytaan jatkuvasti parantamaan prosesseja seka samalla pitamaan tyo mielekkaana tyon-
tekijalle (Ortiz 2006, s. 32).

216 5S

Epasiisti ja sotkuinen tydymparisto piilottavat toiminnoissa olevia virheita ja hukkia. 5S-toi-
minnot edesauttavat jatkuvaa parantamista ja mahdollistivat luomaan selkean, viihtyisan ja

tuottoisan tydympariston (Liker, 2006, s. 28—-29). 5S-menetelman vaiheita ovat:
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1. Laijittele (Seiri)

2. Jarjesta (Seiton)

3. Puhdista (Seiso)

4. Standardoi (Seiketsu)

5. Yllapida (Shitsuke) (Liker, 2006, s. 28-29).

5S:n avulla on mahdollista luoda jatkuvasti kehittyva tydymparisto, joka estaa ongelmia ka-
sautumasta. Esimerkiksi ensin kaydaan lapi tyopisteen tyokalut ja ne jaotellaan sen mukaan,
kuinka paljon niita tarvitsee paivittaisessa lisaarvoa tuottavassa tydssa. Harvoin kaytetyt esi-
neet merkitaan ja poistetaan tyoskentelyalueelta. Eniten kaytetyille esineille ja tyokaluille luo-
daan pysyvat paikat siina jarjestyksessa, kuinka paljon niita kaytetaan. Nain usein kaytettavat
tyokalut ovat helposti saatavilla. Tyopiste siivotaan saanndllisin valiajoin ja pidetaan huoli
siita, etta se pysyy siistina. Standardoinnin avulla tuetaan kolmea ensimmaista vaihetta ja se
auttaa kiinnittdmaan huomiota epakohtiin tydpisteella. Tiukan yllapidon avulla pidetaan 5S:n
hyodyt voimassa ja silla pyritdan vakiinnuttamaan jarjestyksen pitaminen jokapaivaiseksi ta-
vaksi (Liker, 2006, s. 28-29).

2.1.7 Benchmarking (esikuva-analyysi/vertailuanalyysi)

Benchmarking-toiminta on sellaisten tietojen ja taitojen keraamista toisilta yrityksilta, mita
pystytaan hyvaksi kayttdmaan ja soveltamaan omiin tarkoituksiin. Suomeksi kaannettyja ter-
meja sanalle benchmarking ovat esikuva-analyysi, vertailukehittaminen tai kokemusten siirto,
mutta nama ovat harvemmin kaytettyja. Menetelmaa kaytetaan yleensa kehittamaan jotain
tiettya osa-aluetta liiketoiminnassa, kuten asiakasarvoa, kustannuksia, tuotantoprosessia tai
tydtapoja. Valitun osa-alueen toimintaa verrataan benchmarking-yrityksen vastaavanlaiseen
toimintaan ja poimitaan sielta hyvia asioita, jonka jalkeen niita pyritdan soveltamaan omaan
toimintaan parhaaksi nahdylla tavalla. Tarkoitus ei ole siis kopioida toisilta vaan hakea uusia

ideoita ja toimintamalleja, jotka voisivat toimia myos itsella (Vuorinen, 2013, s. 158-159).

Benchmarking-toiminta voidaan jaotella neljaan erilaiseen paaryhmaan:
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Sisaisessa benchmarkingissa vertaillaan yrityksen omaa suorittamisen tasoa eri toimin-

noissa ja yksikoissa.

Kilpailijabenchmarkingissa etsitaan oman alan huippuorganisaatio, jota vertaillaan omaan
yritykseen. Kilpailijan kanssa benchmarkingin tulee tahdata yhteistyohon, joka hyodyttaa mo-
lempia osapuolia. Nykypaivana on monia yrityksia, jotka kilpailevat samalla alalla, mutta teke-

vat samalla yhteistyota.

Toiminnallisessa benchmarkingissa kehitetaan valitun osa-alueen toimintaa yrityksessa
vertailemalla toimintaa oman alan ulkopuoliseen yritykseen. Nain voidaan kehittaa esimer-
kiksi yrityksen asiakaspalvelua, logistiikkaa, palkanlaskentaa tai palaverikaytantoja. Onnistu-

neimmat toimintamallit 16ytyvat usein oman alan ulkopuolelta.

Toimialan benchmarkingissa etsitaan toimialan parhaita kaytanteita yritysryhmissa. Esi-
merkkitilanteessa jonkin toimialan yritykset jakavat ryhmassa vain osan tai tiettyja menetelmi-
aan muiden tietoon. Nain valtetaan lilan yksityiskohtaisen tiedon leviaminen ja kaikki osallis-

tujat voivat samalla kuitenkin oppia jotain uutta (Vuorinen, 2013, s. 159-160).

2.1.8 Visuaalinen hallinta ja menetelmat (Visual management)

Virheita ja ongelmatilanteita syntyy paivittain kokoonpanotuotannossa huolimatta siita, kuinka
kehittynyt tuotantoprosessi on, ja ongelmat vaativat aina jonkin ratkaisun. Mita aikaisemmin
ongelmakohdat tunnistetaan, sitd paremmin pystytaan pitamaan tuotanto sujuvana ja jatku-
vana ilman, etta se vaikuttaa paivittaiseen volyymiin. Visuaalisten menetelmien kayttdminen
tuotannon seuraamiseen ja valvomiseen on yksi tapa havaita ongelmakohtia tuotannossa.
Visuaalinen hallinta perustuu siihen, etta kaikki tuotantoprosessiin liittyva informaatio on sel-
keasti kaikkien tyontekijoiden nahtavillda. Ongelmatilanteissa tama mahdollistaa nopean on-
gelman tunnistamisen ja ratkaisun. Turvallisuuden tason, tuottavuuden, tuotannon tilan ja
laadun mittareiden tulisi jatkuvasti olla visuaalisesti nékyvissa kaikille tydntekijoille. On monia
tapoja, milla voidaan esittda informaatiota tehtaan tuotannosta. Esitystavasta huolimatta on
suositeltavaa valittaa negatiivinen informaatio suoraan oikealle tyopisteelle tai alueelle (Ortiz,
2006, s. 50).

Alla on lista muutamista mahdollisista visuaaliseen johtamiseen tarkoitetuista menetelmista.

Tuotannon seurantataulu
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Paivittainen laadun seurantataulu
Turvallisuuden seurantataulu
Paivittaisen tuottavuuden seurantataulu
Tahtiaikamonitorit (Ortiz, 2006, s. 50).

Tuotannon seurantatauluja kaytetaan seuraamaan tuotannon tilaa, ja ne toimivat parhaiten
tuotantolinjojen lopussa. Tuotantoprosessia tulee seurata tahtiajan perusteella. Mikali linja ei
liiku annetun tahdin mukaan, ongelma tulee tunnistaa ja ratkaista mahdollisimman nopeasti.

Seurantataulu voi olla mika tahansa taulu, mihin voidaan lisata ja pyyhkia tietoa, mutta sen

tulisi olla jaettu sarakkeisiin. Sarakkeet voivat sisaltda esimerkiksi seuraavat osiot.
Yksikk6é — Tama sarake esittaa, mita tuotetta edellinen yksikko tuottaa.

Kellonaikaan perustuva tahtiaika — Sarake nayttaa kellonajan, milloin tuotteen pitaisi olla val-

mis.

Tavoitemééréa — Sarake nayttaa, kuinka monta tuotetta on jo valmistettu ja monta pitaisi val-

mistaa yhden tahtiajan aikana.

Yhteensé — Sarake lImaisee kokonaismaaran valmistetuista tuotteista ja maaran paljonko
tuotteita olisi pitanyt siihen mennessa valmistaa. Paivan paatteeksi tulisi kummankin lukeman

olla sama, etta tavoiteltu tuotantomaara olisi tayttynyt.

Syy — Tama sarake ilmaisee syyn sille, minka takia ei pystytty tuottamaan tavoiteltua maaraa
tuotteita. Tavoitellun maaran tayttyessa voidaan sarake jattaa tyhjaksi. Syy-sarakkeen perus-
teella voidaan nopeasti korjata ongelma, ennen kuin se aiheuttaa suurempaa viivastysta (Or-
tiz, 2006, s. 50-51).
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3 TUTKIMUSMENETELMAT JA LAHTOTILANNE

Tassa osiossa kaydaan lapi Finn-Power Oy:n kokoonpanon nykytila Lean-menetelmien nako-
kulmasta. Tutkimus on suoritettu tyontekijoiden ja esimiesten haastatteluiden ja havaintojen

avulla.

Lean on ollut osa Finn-Power Oy:n toimintamenetelmia jo useampia vuosia, ja jotkin tyokalut
ja kokeilut ovat onnistuneet hyvin ja niista on tullut osa arkipaivaisia rutiineja. Aina uudet ko-
keilut eivat ole kuitenkaan toimineet ja niiden eteenpain vieminen on pysahtynyt ja on palattu
takaisin vanhoihin tapoihin. Nakyvimmin Seingjoen tehtaalla on kaytdssa 5S ja Kanban. Esi-
miehet tarkistavat joka perjantai tyopisteiden siisteyden ja jokainen tyopiste arvioidaan nume-
roin 1-5. Lisaksi lattioihin on maalattu kulkuvaylat ja jokaiselle kokoonpano- ja tyopisteelle
omat alueensa. Kanban-menetelma on kaytossa koko tehtaassa kiinnitystarvikkeiden hyllyyn
kannossa. Hyllyt toimivat kaksi-laatikkojarjestelmana, jossa kutakin artikkelia on kaksi laatik-

koa. Ensimmaisen laatikon tyhjentyessa se syotettdaan RFID-lukijan 1api, joka lahettaa tiedon

tavarantoimittajalle tilauksen merkiksi (kuva 5).

Czf

Fﬁl KANBAN 2110 s

Kuva 5. FM Kanban-ruuvihylly RFID-lukijalla.
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3.1 Kokoonpanolinja

Kokoonpano linjalla tapahtuu kolmella eri pisteellad, jotka ovat ylarunko-, alarunko- ja yhdis-
tyspiste. Yla- ja alarunkopisteelle mahtuu samanaikaisesti kaksi runkoa ja yhdistelmapisteella
voidaan kokoonpanna jopa neljaa konetta yhta aikaa. Seindjoen tehtaan tuotannossa ko-
koonpanolinja on pisimmalle kehittynyt ja parhaiten toimiva osio, kun ajatellaan tuotantoa

Leanin nakdkulmasta.

Kokoonpanolinjalla tydntekijat nakevat tietokoneelta aina sen hetkisen hienokuormituksen, ja
sen perusteella he pystyvat nakemaan, mika kone otetaan seuraavaksi linjalle. Kaikki runkoi-
hin kiinnitettavat osat kerailldan valmiiksi kokoonpanopisteiden viereen lavoille omille tyo-
maaraimille. Tama vahentaa tyontekijoiden turhaa kavelemista, ja lavan tyhjentyessa tyonte-
kija tietaa myos, etta kaikki tarvittavat osat on asennettu kiinni runkoon. Jokaisen koneen mu-
kana kulkee myos kansio, missa on tarkistuslistat eri tyOvaiheista, jotka tyontekija kuittaa ne
tehtyaan. Nama listat ovat kuitenkin konemallien muuttuessa paasseet vanhenemaan ja

niissa on paljon ylimaaraisia kohtia.

e P e

] — e
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valhel vaihe 1

valhe 384

Kuva 6. Kokoonpanolinjan lapivirtaus.

3.2 Tyontekijoiden haastattelut

Haastatteluissa kysyttiin tuotannon esimiehilta ja kokoonpanolinjan tyontekijoilta, minkalaisia
ongelmia kokoonpanossa tulee vastaan ja mita kohtia heidan mielestansa tulisi kehittaa.
Huomiota kiinnitettiin tydtapoihin osien saatavuuteen, siisteyteen, tydohjeisiin ja tyotapoihin,
jotka ovat ajan saatossa vakiintuneet ja osin vanhentuneet. Saatujen tietojen avulla paran-
nuksia lahdettiin viemaan eteenpain hakemalla tietoa kirjalisuudesta ja erilaisista muista lah-

teista.
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3.3 Tyotapojen yhtenaistaminen

Tyontekijoiden haastatteluissa selvisi, etta tydskentelytavat eri tydvaiheissa eroavat tekijasta
riippuen joskus hyvinkin paljon. Tasta aiheutuu ongelmia varsinkin tarkkuutta vaativissa tyo-
vaiheissa, koska mahdollisien valmistusvirheiden osoittaminen mittauksissa on vaikeaa eri-

laisten mittaustyylien takia. Osassa tyovaiheissa tehdaan myos turhan tarkkaa tyota, josta ei

todellisuudessa ole mitaan arvoa lisaavaa tyota.

Erilaiset tyoskentelytavat johtuvat osaltaan siita, etta monet tyontekijat ovat olleet yhtiossa
useita vuosia ja heidan tyotapansa ovat vakiintuneet tiettyyn muottiin, joista on vaikea paasta
irti. Nama tavat periytyvat myos helposti uusille tydntekijdille. Kokoonpanolinjalle on myos
tehty kokoonpano-ohjeet, joiden tarkoitus olisi yhtenaistaa toimintatapoja ja niista voi myos
tarkistaa, kuinka jotkin tyovaiheet tehdaan ja mitka ovat esimerkiksi mittaustoleranssit. Ohjeet
ovat kuitenkin osasta vanhentuneet uuden konemallin my6ta, ja jotkin osat ovat paivittyneet

tai muuttuneet, mutta ohjeita ei ole paivitetty samaa tahtia.

3.4 Visuaalinen johtaminen

Tehtaan nykyiset ilmoitustaulut kertovat hyvin menneen kuukauden mittaustuloksia mm. tuo-
tannon tehokkuudesta, toimitusvarmuudesta ja jalkitoimitusten maarasta, mutta kokoonpa-
nolinjalla ei talla hetkella ole mitaan toimivaa valinetta esimerkiksi vuorojen valiseen kommu-
nikointiin. Vuorojen vaihtuessa tyontekijat eivat valttamatta aina nae toisiaan, ja varsinkin aa-
muisin aamuvuoro ei tieda, mita iltavuoro on illan aikana tehnyt tai on jaanyt tekematta. Tie-
don kulun puute aiheuttaa aika ajoin valiin jaaneita tyovaiheita, jotka voivat aiheuttaa ongel-

mia tulevissa tyovaiheissa.

3.5 Tuotteen asiakasarvo

Lisda arvoa tuotteelle tuottavaa tyota ei talla hetkella tunnisteta kovin hyvin. Tydntekijoiden
nakemys lisaarvoa tuottavasta tyosta on hyvin subjektiivinen ja ajatellaan lahinna oman tyon
jalkea, enemman kuin kokonaisvaltaisesti tuotteen parantamista ja sita, mita asikas tarvitsee.
Lopullisen asiakkaan tarpeet osataan hahmottaa hieman paremmin, mutta sisaista asiak-

kuutta ei ymmarreta yhta tarkeana ja samalla tavalla tuotteen parantamisena.
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Seuraavissa tyOvaiheissa tarve kuitenkin huomataan ja tama voi aiheuttaa valilla my6s kon-
flikteja tuotannossa, koska mielipiteet ovat hyvin vahvoja. Johtamistavan kehittamisella olisi

mahdollista vaikuttaa tyontekijoiden asenteeseen ja toimintaan asiakasarvon parantamiseksi.

3.6 Hukka kokoonpanolinjalla

Tavallisimmat hukkakohdat kokoonpanolinjalla ovat turhat liikkeet, kappaleiden liikuttelu, tyo-
kalujen etsiminen ja turhan tarkan tyon tekeminen. Varsinkin turhia liikkeita talla hetkella ai-
heuttaa huonosti toimiva ruuvihylly, jonka tarkoitus on toimia kaksi-laatikko-jarjestelmana eli
aina kun toinen laatikko tyhjenee, se syotetaan RFID-lukijan Iapi ja tilaus kyseisesta tuot-
teesta lahtee eteenpain. Eniten kaytetyissa ruuveissa myos toinen laatikko ehtii kuitenkin tyh-
jeta ennen taydennyksen saapumista ja kyseista tuotetta taytyy lahtea hakemaan jopa toi-

selta puolelta tehdasta.

3.7 5S

Finn-Power Oy:ssa on tehty 5S-projekti, jolla parannettiin tehtaan turvallisuutta ja yleista siis-
teytta, seka tehostettiin toimintaa. Projekti vietiin 1api koko tehtaan tuotannossa ja tyopisteilta
poistettiin kaikki turhat tavarat jattaen niihin vain tarvittavat tyokalut ja naille merkittiin omat

paikkansa tyopisteilla. Lattiatasolle tehtiin myos siivous ja merkattiin kulkuvaylat niin jalankul-
kijoille kuin trukkiliikenteelle. Tydpisteille merkittin omat alueensa ja niihin myds paikat mah-

dollisille lavoille osia varten.

Kokoonpanolinjalla siisteys on kuitenkin ajan myota hieman paasyt unohtumaan ja tyopistei-
den tyotasoille on kertynyt ylimaaraista tavaraa ja tyokalut eivat aina I10yda takaisin omille pai-
koilleen. Tasta johtuen yhteisia tydkaluja joutuu valilla etsimaan ja tama aiheuttaa turhaa huk-

kaa.
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4 TULOKSET JA TULOSTEN TARKASTELU

Tama osio pitaa sisallaan tuloksia, jotka on saatu tyontekijoiden haastattelujen avulla. Paran-
nusehdotuksien avulla pystytaan parantamaan kokoonpanolinjan toimintaa ja vahentamaan

turhaa tyoskentelya.

4.1 Tyontekijoiden haastattelut

Tyontekijoiden haastattelujen avulla saatiin selville asioita, jotka hidastavat ja vaikeuttavat
tydskentelya kokoonpanolinjalla. Parannusehdotuksien perusteella pystytdan luomaan tyo-
ymparistdsta tehokkaampi ja mukavampi paikka tydskennella. Seuraavaksi alla listattuna

esiin nousseita asioita;
- Uusien konemallien myd6ta tulleet puutteet mittaustyokaluissa.
- Yhteisten tyokalujen kunto ja I6ydettavyys. Eivat I0ydy aina omalta paikaltaan.

- Yhteiset tyoskentelytavat varsinkin tarkkuutta vaativissa vaiheissa. Tyoohjeiden puut-

teet paivitettava.
- Tiedonkulku vuorojen valilla.
- Yhteisty0 ja tiedonkulku kokoonpanon ja suunnittelun valilla.

- Lisalaitteiden puutteelliset kiinnityspisteet.

4.2 Visuaalinen johtaminen

Visuaalisen johtamisen avulla voitaisiin parantaa tiedonkulkua kokoonpanolinjalla. Yksi mah-
dollisuus olisi taulu, johon voitaisiin kirjata, mitd on tehty tai mitéa on jaanyt tekematta. Samai-
sen taulun avulla myos esimies nakee helposti, onko tuotannossa ollut ongelmia, ja osaa va-

rautua mahdollisiin viivastyksiin. Alla mahdollinen esimerkkitaulu.
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Kuvio 1. Vuorojen seurantataulukko.

4.3 Hukka kokoonpanolinjalla

Hukan minimoimiseksi ensisijaisen tarkeaa olisi saada kiinnitystarvikkeiden hyllyyn kanto toi-
mimaan moitteettomasti. Talla hetkella toimittaja ei pysty pitdmaan ruuvihyllyja tdynna muuta-
mien ruuvien osalta, joita kaytetaan kokoonpanolinjalla paljon. Ruuvien hakemiseen kuluu

talla hetkella todella paljon aikaa, ja se myos turhauttaa tyontekijoita.

Toinen merkittava hukkaa aiheuttava asia on yhteisien tyokalujen kunto ja niiden sijoittelu.
Esimerkiksi hiomakoneet ovat paasseet huonoon kuntoon, ja niiden saatamiseen tyon lo-
massa menee paljon turhaa aikaa, etta kappaleet saadaan hiotuiksi. Yhteisien tydkalujen pai-
kat sinansa ovat hyvia, mutta kayton jaljilta tyokalut eivat I0yda laheskaan aina takaisin pai-
koilleen. Seuraava tyokalun kayttaja joutuu lilan usein etsimaan tarvitsemaansa tydkalua ty6-

pisteelta.

Joka viikkoiset 5S-kierrokset tehdaan aina ja niistd annetaan palaute, mutta tyontekijat eivat
ota tata kovinkaan vakavasti. Tyontekijoita tulisikin pyrkia hieman motivoimaan pitamaan pai-
kat siisteina ja tyokalut oikeilla paikoilla, niin etta tyonteko sujuisi jouhevammin.

Yksi hukkaa aiheuttava tekija kokoonpanolinjalla on ylilaadun tekeminen. Mittauksien yhtey-
dessa olevat toleranssit tulisi tarkistaa ja selvittaa kaikille tydntekijoille. Talla hetkella osa te-
kee keskitykset ja suoraan linjaamiset orjallisen tarkasti lahes O-toleranssilla, kun taas osa

tekee samat toimenpiteet huomattavasti suuremmilla toleransseilla.
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Asiakkaalla on mahdollisuus valita koneisiin monia erilaisia lisalaitteita, jotka kiinnitetaan
usein rungon kylkeen. Lisalaitteiden kiinnitysreiat ovat usein puutteelliset ja niita joudutaan
poraamaan kasin kokoonpanolinjalla. Reikien puuttumista on perinteisesti perusteltu visuaali-
sena asiana, etta runko ei nayta hyvalta, jos siina ei ole lisalaitetta, mutta kiinnitysreiat naky-
vat. Tata tulisi harkita viela uudelleen, koska kasin kiinnitysreikien tekeminen on tyolasta ja
aikaa vievaa puuhaa varsinkin, jos puutteita on usein menevissa lisalaitteissa. Prototyyppivai-
heessa olevia tuotteita ei tietenkaan tarvitse miettia, mutta vakiintuneet laitteet tulisi saada

mahdollisimman helposti asennettaviksi.

4.4 Tyotapojen yhtenaistaminen

Tyo6tapojen yhtenaistaminen tulisi lahtea paivittamalla tydohjeet nykypaivaan. Mekaanisten
osien kokoonpanosta I0ytyy melko hyvat ohjeet, mutta nekin vaatisivat taas paivittamista.
Isompi puute on kuitenkin sahkojohtojen ja pneumatiikkaletkujen veto. Tyontekijat vetavat
johdot ja letkut talla hetkella lahes samaan tapaan, koska tyoporukka on ollut sama jo vuosia.
Joissakin konemalleissa ja tietyissa vaiheissa on kuitenkin toimintatapaeroja, ja nama tulisi
yhtenaistaa. Yhteiset tydohjeet selkeyttaisivat toimintaa ja myos uusien tydntekijoiden olisi

helpompi oppia koneiden kokoonpano.

Tarkkuutta vaativat mittaukset vaatisivat myos yhteisia pelisaantoja. Asentajien kesken tulisi
pitda palaveri ja sopia kaikki toimintatavat mittauksissa. Osaltaan tyotapojen eroavaisuudet
johtuvat myds mittaustydkalujen puuttumisesta, koska konemallit ovat muuttuneet. Uusille ko-
nemalleille tulisi tehda oikeanlaiset mittausvalineet, ettd mittaukset voidaan suorittaa samalla
lailla eika kenenkaan tarvitse soveltaa.

45 5S

Siisteyden yllapitoon tulee kiinnittda parempaa huomiota ja sen merkitysta hektisessa toimin-
taymparistossa ei saa aliarvioida. Nykyisellaan sekavat tyopisteet ja ylimaaraiset tavarat hi-
dastavat tyontekoa, ja niita joudutaan siirtelemaan edestakaisin ja pahimmillaan niista voi ai-
heutua vaaratilanteita. Maailmantilanteen pakottaessa varastojen paisuminen on osaltaan ai-
heuttanut pulaa varastopaikoista, mutta tuota ylimaaraista varastoa pyritdan purkamaan, ja

samalla siisteys on karsinyt. Esihenkildiden tekema viikoittainen tarkastus ei valttamatta ole
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se paras keino parantaa siisteytta, vaan parempi keino olisi pyrkia aktivoimaan henkilostoa
omatoimiseen siisteyden yllapitoon. Kaytyjen keskustelujen kautta esiin nousi ehdotettu toi-

mintamalli, jossa tyontekijat itse yllapitaisivat tarkastusta kerran viikossa.

Kierroksella tarkastettaisiin yleinen siisteys ja kaikkien kulkuvaylien puhtaana pito, ettei mis-
saan sailyteta sinne kuulumatonta tavaraa. Lisaksi tyOkalujen tulee 16ytya niille varatuilta pai-
koilta ja nain ollen varmistetaan, ettd myos yhteiset tyokalut pysyvat tallessa ja kayttokuntoi-

sina.

Motivaattorina tahan voidaan kayttaa alkuun esimerkkisi ilmaista lounasta. Tekijana voi olla
kuka tahansa linjan tyontekijoista ja kierroksella vaaditut kohdat tarkistetaan ja kaiken ollessa
kunnossa kierroksen tekija kuittaa homman tehdyksi. Palkitseminen on sovittava erikseen,

milla kriteereilla mahdollinen lounasseteli saadaan.

4.6 Jatkuva parantaminen

Nykyisellaan jatkuvaa parantamisesta tuotteen nakokulmasta harjoitetaan jo FeedBack-jar-
jestelman avulla. FeedBack-jarjestelmassa palautteen antaja kirjaa huomioimansa kehitys-
kohteet ja mahdollisesti voi myds ehdottaa parannuksia. Palautteen antaja jaa nakyviin, jotta

hanelta voidaan kysya mahdollisia tarkentavia lisatietoja ongelman tai ratkaisun laadusta.

Tyodntekijat kirjaavat tuotteessa olevia puutteita kohtuullisen hyvin ylos jarjestelmaan ja nain
havaitut puutteet jaavat muistiin ja suunnittelu voi niita tutkia ja korjata tarpeen vaatiessa.
Enemman huomiota tulisi kiinnittda puutteiden kriittisyyteen. Kaikki virheet toki pyritaan kor-
jaamaan, mutta toiset vaikuttavat enemman tehokkuuteen ja aiheuttavat enemman hukkaa
tyon suorittamiseen. Kriittisyytta painottamalla pystyttaisiin reagoimaan naihin ongelmiin suu-

remmalla prioriteetilla ja tehotonta tydskentelya tulisi nain ollen vahemman aikaa.

Samaa jarjestelmaa voitaisiin kayttdd myos toiminnan tehostamiseen. Koska tydntekijat ovat
oman tyonsa parhaita asiantuntijoita, niin tydomenetelmien hankaluuteen tulisi kiinnittda huo-
miota ja niiden parantamista tulisi myos edistaa. Hyvatkin ideat tyon tekemisen parantami-
seen ja nopeuttamiseen voivat jdada puheen tasolle, koska niita ei kirjata mihinkaan ylos ja
ne voivat unohtua. Nama ideat voitaisiin kirjata jarjestelmaan ylos ja sen avulla niiden hyodyl-

lisyys olisi helpompi arvioida ja 10ytaa sielta kayttokelpoiset toimenpiteet ja samalla myos
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jatkojalostaa niita. Talla hetkella jarjestelma toimii palautekanavana vain suunnitteluun. Sa-
maa jarjestelmaa voitaisiin kayttaa kuitenkin myos tahan tarkoitukseen, palautteen saaja olisi

vain eri taho.

4.7 Johtamisen parantaminen

Johtamisen kehittaminen on yksi tarkeimpia osa-alueita kokonaisvaltaisen tehokkuuden pa-
rantamisessa. Johtamisen kehittamista voidaan ajatella esihenkildiden itsensa kehittdmisena
ja toisaalta tietenkin kokonaisuutena, jossa ajatellaan koko johtamistapaa ja ihmisten asen-

noitumista johtamiseen ja johtajiin.

Johtamisessa voitaisiin parantaa nakokulmaa siita, miten kokoonpanolinjalla ymmarretaan
asiakastarve. Tassa tapauksessa kokoonpanolinjan asiakastarve tulee osaltaan lopulliselta
asiakkaalta, joka koneen ostaa ja kenelle se toimitetaan, mutta asiakastarve tulee myds yh-
tion sisalta seuraavasta tyovaiheesta eli kayntiinajosta. Johtamisen kautta olisi hyva tuoda
nakyviin asiakastarvetta ja sita, millaisesta tuotteen jalostavasta toiminnasta on hyotya sisai-
selle asiakkaalle ja lopulliselle asiakkaalle. Nykytilanteessa kokoonpanon ajattelutapa on hy-
vin pitkalti kiinnittynyt siihen, miltd oman tyon jalki nayttaa ja onko se tarpeeksi hyvaa. Tama
osaltaan aiheuttaa ylilaatua ja hukkaa, koska useasti silla ei ole mitaan merkitysta loppuasi-

akkaalle.

Kokonaistehokkuutta pystyttaisiin parantamaan huomattavasti, jos saataisiin jo kokoonpano-
vaiheessa huomiota kiinnittymaan sellaisiin tydvaiheisiin, jotka jouduttavat ja helpottavat seu-
raavaa vaihetta. Kayntiinajovaiheen sujuvuutta pystyttaisiin nopeuttamaan, koska joitain asi-
oita voitaisiin valmistella jo kokoonpanovaiheessa koska se on siella myds helpompaa. Joh-
tamisen keinoilla pystyttaisiin lisdamaan tydntekijoiden ymmarrysta tyovaiheiden tarpeellisuu-
desta ja hyoddyllisyydesta. Henkildston osallistaminen keskustelun kautta voisi toimia yhtena
tehokkaan keinona huomaamaan eri nakokulmat tyon tehokkuudesta ja hukkaa aiheuttavista
tyovaiheista.
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5 YHTEENVETO

Taman tyon tavoitteena oli kartoittaa nykytilanne tehtaalla ja tunnistaa hyvat ja huonot toimin-
tatavat, erottaa tuottamaton ja tuottava tyo toisistaan ja Ioytaa tehtaalla niita ongelmakohtia,

joita lahdetaan mahdollisesti parantamaan.

Tyontekijoiden haastattelujen avulla kartoitettiin ongelmakohtia ja selvitettiin, mista ongelmat
johtuivat, seka havainnoitiin samalla, mitka asiat toimivat hyvin. Tavoitteena oli |I0ytaa ja tun-
nistaa kokoonpanotuotannon ongelmakohtia ja pohtia keinoja niiden ratkaisemiseen. Toissi-
jaisena tavoitteena oli toteuttaa konkreettisia parannuksia niihin ongelmakohtiin, joita tyon ai-

kana havaittiin.

Huomiota kiinnitettiin tyotapoihin, osien saatavuuteen, siisteyteen, tyoohjeisiin ja tyotapoihin,

jotka ovat ajan saatossa vakiintuneet ja osin vanhentuneet.

Tyontekijoiden haastattelujen avulla saatiin selville paljon asioita, jotka hidastavat ja vaikeut-
tavat kokoonpanossa tydskentelya. Parannusehdotuksien perusteella pystytdan luomaan tyo-
ymparistdsta tehokkaampi ja mukavampi paikka tyoskennella. Seuraavaksi alla listattuna

esiin nousseita asioita;
- Uusien konemallien mya6ta tulleet puutteet mittaustyodkaluissa.
- Yhteisten tyokalujen kunto ja I6ydettavyys. Eivat I0ydy aina omalta paikaltaan.

- Yhteiset tyoskentelytavat varsinkin tarkkuutta vaativissa vaiheissa. Tyoohjeiden puut-

teet paivitettava.
- Tiedonkulku vuorojen valilla.
- Yhteisty0 ja tiedonkulku kokoonpanon ja suunnittelun valilla.

Hukan minimoimiseksi ensisijaisen tarkeaa olisi saada kiinnitystarvikkeiden hyllyyn kanto toi-
mimaan moitteettomasti. Toinen merkittava hukkaa aiheuttava asia on yhteisien tyokalujen

kunto ja niiden sijoittelu.

Yksi hukkaa aiheuttava tekija kokoonpanolinjalla on ylilaadun tekeminen. Mittauksien yhtey-

dessa olevat toleranssit tulisi tarkistaa ja selvittaa kaikille tyontekijoille. Talla hetkella osa
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tekee keskitykset ja suoraan linjaamiset orjallisen tarkasti Iahes O-toleranssilla, kun taas osa

tekee samat toimenpiteet huomattavasti suuremmilla toleransseilla.

Tyotapojen yhtenaistaminen tulisi lahtea paivittamalla tydohjeet nykypaivaan. Mekaanisten

osien kokoonpanosta 10ytyy melko tuoreet ohjeet, mutta nekin vaatisivat taas paivittamista

Osaltaan tyotapojen eroavaisuudet johtuvat myos mittaustydkalujen puuttumisesta, koska ko-
nemallit ovat muuttuneet. Uusille konemalleille tulisi tehda oikeanlaiset mittausvalineet, etta

mittaukset voidaan suorittaa samalla lailla eika kenenkaan tarvitse soveltaa.

Johtamisessa voitaisiin parantaa nakokulmaa siita, miten kokoonpanolinjalla ymmarretaan
asiakastarve. Tassa tapauksessa kokoonpanolinjan asiakastarve tulee osaltaan lopulliselta
asiakkaalta, joka koneen ostaa ja kenelle se toimitetaan, mutta asiakastarve tulee myos fir-
man sisalta seuraavasta tyovaiheesta eli kayntiinajosta. Johtamisen kautta olisi hyva tuoda
nakyviin asiakastarvetta ja sita, millaisesta tuotteen jalostavasta toiminnasta on hyotya sisai-

selle asiakkaalle ja lopulliselle asiakkaalle.

Kokonaisuutena tyon tulokset olivat kohtuullisia ja tavoitteet tayttyivat, mutta konkreettisia toi-
menpiteitd olisi voinut pyrkia toimeenpanemaan enemman. Havaituissa kehityskohteissa oli
jo ennestaan tiedossa olevia asioita ja niihin onnistuttiin I0ytamaan selkeita parannusehdo-
tuksia ja esiin tuli myos kokonaan uusia nakokulmia. Tyon tehokkuuden parantaminen jai kui-
tenkin viela vain huomioiden tasolle ja todellinen hyoty jai viela saavuttamatta. Tyoskentelyn
kehitys ja tehokkuuden ulosmittaaminen jai tyontekijoiden ja esihenkildiden toteutettavaksi
paivittaisessa tyoskentelyssa. Jatkuva parantaminen ja oman tyonteon tehokkuuden paranta-
minen jai kuitenkin ajatuksena tyontekijoiden mieleen. Tehokkaampi tyoskentely tarkoittaa

kuitenkin myos osaltaan helpompaa ja vahemman kuluttavaa tyoskentelya.
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