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1 JOHDANTO 

 

 

Globalisaation vaikutukset näkyvät vahvasti koko maailmassa. Yritysten on löydettävä 

keinoja pysyä mukana kiihtyvässä kilpailussa löytämällä omat vahvuusalueet ja 

kehittymällä jatkuvasti. (Ernvall, 2007, s. 5) Usein johtajat pystyvät keskittymään 

yleisesti ongelmien ratkaisemiseen, mutta kun on kyse ihmisistä, ovat johtajat 

neuvottomia mitä pitäisi tehdä. Johtajat piiloutuvat erilaisten valmiiden 

ryhmätyökonseptien taakse. Muodostetut ryhmät eivät kuitenkaan saa johdolta 

tarvittavaa tukea, jolloin työntekijät turhautuvat ja palataan takaisin alkuperäiseen 

tilanteeseen. (Deming, 1982, s.85) Toimihenkilötasolla ei välttämättä toimita yhdessä, 

vaan keskitytään hoitamaan oma toiminta-alue. Tällöin jokainen optimoi omaa 

työtään, jolloin yrityksen toiminta ei kokonaisuudessa toimi parhaalla mahdollisella 

tavalla. Tiedon kulun puute henkilöiden ja eri organisaatiotasojen välillä johtaa siihen, 

että yritykselle aiheutuu ylimääräisiä kustannuksia ja hukataan tärkeitä resursseja. 

(Deming, 1982, s. 62-63)  

 

Vuonna 1990 James Womack ja Daniel Jones julkaisivat kirjan Machine that changed 

the world. Tarkoituksena oli herättää  organisaatiot, johtajat ja työntekijät 

huomaamaan, että suurin osa yrityksistä oli jumittunut vanhanaikaisiin 

toimintatapoihin. Kirjassa esiteltiin, Toyotaa esimerkkinä käyttäen, uusia tapoja 

asiakassuhteiden, toimitusketjun, tuotekehittelyn ja tuotannon toiminnan  

hallitsemiseen. Kirjassa filosofiaa alettiin kutsua Leaniksi. (Jones, 1990, s.9)  

 

Yrityksille on erityisen tärkeää panostaa toiminnan kehittämiseen kilpailun 

tiukentuessa. Leania pidetään toimivana ideologiana ja yritykset ovat saavuttaneet 

hyviä tuloksia Leanin avulla. Lean muodostuu kehittämisestä, johtamisesta ja 

toiminnan organisoimisesta. Leanissa pyritään kokonaisvaltaiseen toimintatapaan, 

mikä edesauttaa koko organisaation kehittymistä.  (Anteroinen, 2013, s. 50-52) 
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1.1 Tavoitteet ja rajaukset 

Aluksi tutkimuksessa on kerrottu yleisiä Leanin periaatteita. Kaizenin perusperiaate ja 

haasteet ovat esitetty yhdessä tekemisen näkökulmasta. Mittareihin liittyen on käsitelty 

toimitusvarmuutta, laatua, läpimenoaikaa ja käyttöastetta. Lisäksi on kerrottu 

erilaisista visuaalisuutta ja tiedonkulkua lisäävistä työkaluista.  

 

Meconet konserni on pyrkinyt muutaman vuoden ajan kansainvälisille markkinoille. 

Uusien asiakkaiden myötä on tullut painetta kehittää tehtaiden toimintaa. Leanin avulla 

pyritään vastaamaan asiakkaiden toiveisiin. Lean on iso kokonaisuus ja sitä voidaan 

hyödyntää monin eri tavoin. Työssä pyrittiin keskittymään Vantaan tehtaalle 

olennaisimpiin asioihin. Tutkimuksen tavoitteena oli luoda Meconet Oy:n Vantaan 

tehtaalle Lean toimenpiteiden avulla kokonaisvaltainen toimintamalli päivittäisten 

toimintojen ja poikkeuksien hallitsemiseen.  

 

Tutkimuskysymyksinä olivat: 

Miten Meconet Oy:n Vantaan tehtaalla voitaisiin hyödyntää Kaizenia ja sitä kautta 

parantaa yhdessä tekemistä? Miten suorituskyvyn mittareita voitaisiin hyödyntää 

kehittämisen tukena? Miten päivittäisen ohjaamisen visuaalisuutta ja tiedonkulkua 

voitaisiin lisätä Meconet Oy:n Vantaan tehtaalla? 

 

1.2 Lean filosofia ja periaatteet 

Sana Lean tarkoittaa laihaa. Leanin tarkoitus on vähentää kaikkea mahdollista turhaa 

tehtaan toiminnassa. Esimerkkeinä ovat resurssien käyttö, investointikustannukset, 

tuotantotilat ja uuden tuotteen suunnitteluun kuluva aika. (Jones & Womack, 1990, s. 

13) Leanin tarkoitus ei kuitenkaan ole karsia kaikesta (Kouri, 2009, s. 7). 

 

Leanissa panostetaan asioihin, jotka luovat arvoa. Ilkka Kourin Lean taskukirjassa 

mªªritellªªn arvoa lisªªvªksi toiminnoksi òtoimenpide, joka muokkaa tai muotoilee 

ainetta, kappaletta tai informaatiota vastaamaan asiakkaan vaatimuksiinò (Kouri, 2009, 

s. 7). Valmistamisessa tämä on melko helppo käsittää, mutta esimerkiksi insinöörien 

työskentelystä ei aina voi suoraan sanoa tuottaako tekeminen lisäarvoa. Tällöin on 

mietittävä vaikuttaako työ lopulliseen tuotteeseen vai tuotetaanko pelkkää hyödytöntä 

dataa. Tieto tuo lisäarvoa jos se on oleellista ja kulkee tehokkaasti. (Liker, 2004, s .89) 
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Yrityksen tuottamat tuotteet tai palvelut kulkevat arvoketjun lävitse. Arvoketju 

koostuu kolmesta prosessista. Ongelmanratkaisuprosessiin kuuluu tuotteen konsepti, 

suunnittelusta aina tuotteen lanseeraukseen. Informaatioprosessi käsittää 

tilaustenkäsittelyn tietyssä aikataulussa asiakkaalle toimittamiseen. Tuotteen fyysiseen 

muutosprosessiin kuuluu tuotteen valmistaminen raaka-aineesta asiakkaan haluamaksi 

lopputuotteeksi. Näitä prosesseja tarkastelemalla voidaan arvioida kuinka paljon 

yrityksessä tehdään arvoa lisäämätöntä työtä. (Jones et al., 1996, s. 19-20) 

 

Arvoketjun määrittelyn jälkeen Leanin tavoitteena on poistaa kaikki hyödyttömät 

vaiheet. Turhan poistamisella arvoketju virtautetaan, mikä tarkoittaa, että prosesseista 

pyritään saamaan mahdollisimman sujuvat. Sujuvuus edellyttää pieniä eräkokoja ja 

tasaista tuotantoa. Sujuvien prosessien avulla asiakkaiden toiveisiin voidaan reagoida 

nopeasti. Tästä syntyy imuohjaus, jolloin ei tarvitse luottaa pelkästään ennusteisiin 

vaan asiakas ilmoittaa, kun tarve syntyy. ( Jones et al., 1996, s. 21-24) 

 

Arvo, arvoketju, virtaus ja imuohjaus ovat yhteydessä toisiinsa. Perimmäisenä 

tavoitteena on pyrkiä täydellisyyteen. Jos imuohjausta lisätään, tulee arvoketjussa 

esille ongelmia, joihin pitää reagoida. Ongelmat ovat asioita, jotka eivät tuota 

lisäarvoa, ja näin ollen hidastavat virtausta. Leanissa reagointi tapahtuu nostamalla 

ongelmat kaikkien näkyville, jotta ne voidaan ratkaista yhdessä.  (Jones et al., 1996, s. 

25-26)  

 

1.3 Hukan eliminointi 

Hukan eliminoinnin pohjana on ajatus siitä, mitä asiakas haluaa prosessista. 

Tarkoituksena on karsia lisäarvoa tuottamattomat työt minimiin, jolloin turhaan työhön 

aikaisemmin kulunut aika voidaan hyödyntää lisäarvoa tuottaviin töihin. Tästä 

ajattelusta hyötyy sekä asiakas että yritys. (Liker, 2004, s. 27-28)  

 

 

 

 



11 

 

Ensimmäinen hukan tyyppi on ylituotanto, kun tuotteita valmistetaan turhaan 

varastoon. Tuotteet vievät varastotilaa, aiheuttavat kuljetuskustannuksia ja 

työntekijöiltä kuluu työskentelyaikaa, joka voitaisiin käyttää tärkeämpään työhön. 

Pahimmassa tapauksessa ylituotannon takia joudutaan palkkaamaan ylimääräistä 

henkilökuntaa (Liker, 2004, s. 28) 

 

Odottelua voi ilmetä monessa vaiheessa. Koneissa voi olla teknisiä ongelmia, kaikkia 

materiaaleja, komponentteja tai työkaluja ei ole saatavilla tai automatisoidun 

työvaiheen aikana ei ole tekemistä. Kapasiteetissa saattaa olla pullonkauloja, jolloin 

seuraavan työvaiheen tekijät joutuvat odottamaan.  Keskeneräisiä töitä ei pitäisi 

kuljetella edestakaisin. Materiaalien, osien ja valmiiden hyödykkeiden kuljetukseen 

tulisi kiinnittää huomiota. Siirtelyt loppuvarastoon sekä varastosta ja prosessista 

toiseen, tulisi karsia minimiin. (Liker, 2004, s. 28-29) 

 

Ylikäsittelystä tai virheellisestä käsittelystä aiheutuu hukkaa. Prosessissa tulisi olla 

vain oleelliset vaiheet ja käsittelyn tulisi olla tehokasta. Tehottomuutta voi aiheuttaa 

huono työkalu tai tuotesuunnittelu. Seurauksena voi olla tarpeeton siirtely tai 

virheellinen tuote. Toisaalta tuotteen laatu tulee optimoida, jotta ei valmisteta liian 

laadukkaita tuotteita. (Liker, 2004, s. 29) 

 

Varastot tulisi karsia mahdollisimman pieniksi. Materiaalien, keskeneräisten tuotteiden 

tai valmiiden hyödykkeiden liiallisesta varastoinnista aiheutuu pidempiä 

läpimenoaikoja, varastokustannuksia, kuljetuskustannuksia ja viivettä. Liian pitkä 

varastointi voi myös aiheuttaa tuotteiden vanhenemista tai tuotteet voivat vahingoittua. 

Isot varastot voivat aiheuttaa tuotannon epätasapainon, toimitusten myöhästymisiä, 

vikoja, pitkiä asennusaikoja sekä pidentää aikaa jolloin välineistöä ei käytetä. 

Tarpeeton liikuttelu on hukkaa. Käytännössä turha liikuttelu tarkoittaa kaikkea turhaa 

li ikettä, mikä voitaisiin karsia. Turhaa ovat osien ja työkalujen haku, etsiminen, 

kurkottelu, pinoaminen tai turha kävely. (Liker, 2004, s. 29)  
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Seitsemäntenä hukan tyyppinä ovat erilaiset viat. Korjaamiseen tai viallisten tuotteiden 

valmistamiseen käytetty aika ja resurssit aiheuttavat hukkaa. Myös täydennysosat ja 

tarkastus käyttää työaikaa, joka voitaisiin hyödyntää arvoa lisäävään työhön.  

Työntekijöiden luovuuden käyttämättä jättäminen on hukkaa. Työilmapiirin pitäisi 

kannustaa ideointiin ja parannuksiin jokaisella organisaatiotasolla. Oikealla 

sitouttamisella ajankäyttö on tehokkaampaa. Työntekijä hyödyntää paremmin taitojaan 

yrityksen hyväksi ja on halukas oppimaan uutta. On tärkeää, että työntekijä kokee 

tulevansa kuulluksi. (Liker, 2004, s. 29) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



13 

 

2 LEAN TOIMINTAMALLIN OSA-ALUEET     

 

 

Lean työkaluja valitessa tulisi keskittyä turhan työn minimointiin. Osa menetelmistä 

voi aiheuttaa enemmän turhaa työtä kuin tuoda hyötyä. Tämän estämiseksi yrityksen 

tulisi valita Lean työkaluja, joilla saadaan mahdollisimman kokonaisvaltaisia 

vaikutuksia. On tärkeää, että ajoitus on oikea, valitaan sopivat menetelmät ja 

huomioidaan yrityksen budjetti. (Karim & Arif -Uz-Zaman, 2013, s. 177) 

 

2.1 Kaizen 

Sana Kaizen tarkoittaa parannusta (Imai, 1985, s. XXIV) . Leanin yhteydessä Kaizen 

on termi jatkuvalle parantamiselle (Liker, 2004, s. 23). Organisaatio ei saisi ikinä 

pysähtyä paikoilleen (Smadi, 2009, s. 205). Parannuksien ei tarvitse olla isoja kunhan 

pyrkimyksenä on poistaa hukkaa (Liker, 2004, s. 23). Kaizen ajattelu tulisi olla 

taustalla kaikissa asioissa ja jokaisella organisaatiotasolla (Imai, 1985, s. XXIV).  

Kaizen on sateenvarjo, joka kokoaa palaset yhteen toimivaksi kokonaisuudeksi 

(Berger, 1997, s. 110). Kaizenissa ongelmia ei ratkaista yksinään vaan ryhmässä. 

Tilanne analysoidaan, dokumentoidaan ja ratkaisu toteutetaan tehokkaasti. (Liker, 

2004, s. 23)  

 

Kaizen event on palaveri, johon kootaan ongelman ratkaisemiseen tarvittavat henkilöt 

(Hawkings & Smith, 2004, s.138). Ryhmässä tulisi olla henkilöitä eri 

organisaatiotasoilta (Aken & Farris & Glover & Letens, 2010, s. 642). Projektien 

valinnassa tulisi varmistua, että tiimillä on riittävä tietotaito ja projektilla saadaan 

oikeasti kehitystä aikaan. Kaizen projektin tulisi noudattaa Demingin ympyrän 

vaiheita, mitkä on esitelty luvussa 2.1.3 (Hawkins et al., 2004,  s. 138-140) 

 

2.1.1 Tavoitteet ja hyödyt 

Kaizenin avulla pyritään luomaan asiakkaalle lisäarvoa ja parantamaan 

asiakastyytyväisyyttä. (Imai, 1985, s. XXXII).  Kaizenilla voidaan saavuttaa sekä 

teknologisia että sosiaalisia hyötyjä (Aken et al., 2010, s. 642). Hukan eliminoinnilla 

turhaa ajankäyttöä saadaan vähennettyä ja investointikustannukset pienenevät, mikä 

säästää resursseja (Smadi, 2009, s.204). Kaizen ohjaa prosessiajatteluun (Imai, 1985, s. 
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XXXII). Johtajat eivät saisi keskittyä pelkästään yrityksen tekemään tulokseen, vaan 

heidän tulisi panostaa prosessin kehittämiseen. Kehittäminen johtaa tuloksen 

paranemiseen. (Berger, 1997 s. 110-111) Kaizenin avulla hahmotetaan, mikä on 

yrityksen nykytila suhteessa laatuun ja asiakkaan tarpeisiin (Gordon, 2007, s. 56). 

Toteutuksen jälkeen muutokset pyritään standardisoimaan. (Smadi, 2009 s. 204). 

 

Leanin implementoinnissa Kaizen toimii hyvänä apuvälineenä. Tuottavuuden ja laadun 

parantaminen kuuluu oleellisesti Kaizeniin. Laadulle annetaan suuri painoarvo. 

Kaizenissa laatu ei sisällä pelkästään asiakkaan tuotteen ominaisuuksiin liittyviä 

vaatimuksia vaan laadun parantaminen on kokonaisvaltaista. (Smadi, 2009, s. 204-

206) Tärkeimpänä tavoitteena on parantaa tuotantoprosessia löytämällä juurisyyt ja 

toiminnot, mitkä eivät tuota lisäarvoa (Agus & Hajinoor, 2012, s. 98). 

 

Kaizen parannuksia tehtäessä ei luoteta pelkästään olettamuksiin vaan pyritään 

löytämään todellista tietoa tilanteesta. Kaizenissa organisaation töitä katsotaan 

erillisinä prosesseina, jossa seuraava prosessi on edellisen prosessin asiakas. Tämä luo 

ajattelun, että jokaisella vaiheella on sisäinen tai ulkoinen asiakas, jolla on tiettyjä 

vaatimuksia ja odotuksia. (Smadi, 2009, s. 206) Kulujen pieneneminen, 

markkinaosuuden kasvaminen, prosessin kehittyminen, sitoutuminen innovaatioihin ja 

ympäristöhaittojen väheneminen ovat hyötyjä, joita yritykset ovat saavuttaneet 

Kaizenin avulla. Uusien tuotteiden tuominen markkinoille on nopeutunut ja 

tuotelinjasta on saatu joustavampi. (Smadi, 2009, s.208) Lisäksi Kaizenin avulla 

voidaan vähentää yrityksen energian kulutusta ja jätemääriä (Smadi, 2009, s. 204). 

 

Kaizen strategialla yksilöt ja ryhmät saadaan toimimaan yrityksen yhteisten jatkuvan 

parantamisen tavoitteiden eteen. (Smadi, 2009, s. 206-207) Johtajat voivat tarkastella 

työntekijöiden motivaatiota seuraamalla kuinka paljon ideoita työntekijät ovat 

kehittäneet, kuinka moni idea on toteutettu ja kuinka aktiivisesti työntekijät ovat 

osallistuneet prosessin kehittämiseen. Esimiehiltä vaaditaan tukea ja ohjausta, jotta 

voidaan olettaa työntekijöiden osoittavan aktiivisuutta. (Berger, 1997 s. 111) 
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2.1.2 Haasteet 

Muutoksilla ei välttämättä saada parannusta aikaan. Muutokset saattavat jopa 

huonontaa olemassa olevaa tilannetta. Parannuksista on saatava ketju, jossa uusia 

parannuksia tehdään aikaisempien parannusten perään. (Karjalainen, 2012)  

 

Kaizenin implementointi yritykseen ei ole täysin ongelmatonta. Monissa yrityksissä 

Kaizen eventit ovat yksittäistapauksia, eikä niille ole yhteistä kaavaa. Yhtenäisen 

Kaizen prosessin tuominen organisaatioon vaatii asiantuntevaa ohjausta. (Aken et al., 

2010, s. 642) Usein onnistuneeseen Kaizen implementointiin vaaditaan yrityksessä 

kultturin muutos. Johtajilla pitää olla oikeanlainen asenne ja heidän pitää sitoutua 

Kaizeniin. Kaizen vaatii onnistuakseen kaikkien työntekijöiden aktiivisen 

osallistumisen. Kaikkien tulisi jollain tasolla olla mukana tavoitteiden asettamisessa. 

(Smadi, 2009,  s. 208) 

 

Kaizenin sovittamista länsimaiseen kulttuuriin on kritisoitu sillä, että kulttuuriero 

Japanilaiseen kulttuuriin on liian suuri (Smadi, 2009, s.208). Länsimaissa uskotaan 

vapaaehtoisuuteen. Japanilaisessa yrityskulttuurissa oletetaan, että kaikkien tulisi antaa 

panoksensa haluttujen kehitystoimenpiteiden läpiviemiseen.  (Berger, 1997 s. 111)  

 

2.1.3 Demining ympyrä 

Demingin ympyrä on hyödyllinen työkalu toiminnan kehittämisessä. Demingin 

ympyrän alkuperäinen kehittäjä oli Walter A. Shewhart. Deming esitteli ympyrän 1950 

Japanilaisille, jotka alkoivat kutsumaan ympyrää Demingin ympyräksi. Ideana on 

varmistaa, että muutoksia tehdessä käydään läpi tietyt vaiheet. Kuvassa 1 näkyy 

ympyrän neljä vaihetta ja kiertosuunta. Toteutusta ei ryhdytä tekemään  suoraan, vaan 

ensimmäisessä vaiheessa pohditaan mikä on nykytilanne, kehitellään ideoita tilanteen 

ratkaisemiseksi ja määritellään tarkasti toimenpidesuunnitelma. Seuraavassa vaiheessa 

toimenpiteet viedään käytäntöön. Kolmannessa vaiheessa pysähdytään tarkastelemaan 

mitä toimenpiteiden vaikutuksia ja viimeisessä vaiheessa pyritään oppimaan tuloksien 

perusteella asioita, joita voidaan hyödyntää tulevaisuudessa. Ideana on opitun 

perusteella käydä ympyrä uudestaan läpi ja pyrkiä kehittämään hieman eri osa-aluetta. 

Päämääränä on, että ympyrä on jatkuvasti liikkeessä ja sitä kautta varmistetaan 

yrityksen toiminnan jatkuva parantaminen. (Deming, 1982 s. 88-89)  

http://www.qk-karjalainen.fi/fi/artikkelit/onnistuuko-tuottavuuden-ja-laad
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Kuva 1. Demingin ympyrä. (Deming, 1982, s. 88) 

 

2.2 Visuaalisuus 

Kommunikaation katsotaan ohjaavan ihmisten käyttäytymistä. Ympäristöstä voidaan 

saada vihjeitä, jotka ohjaavat toimintaa. Ympäristö voi siis aktivoida tietynlaiseen 

käyttäytymiseen. Käyttäytymisestä syntyvät seuraukset määrittelevät, millä 

todennäköisyydellä sama kaava toteutuu tulevaisuudessa.  Johtajien tehtävä on luoda 

selkeät vihjeet työympäristöön. Näillä vihjeillä työntekijät ohjataan toimimaan tavalla, 

joka edesauttaa tuottavuuden paranemista. (Parry & Turner, 2006, s. 79) 

 

Visuaaliset työkalut kuuluvat oleellisesti Leaniin. Tavoitteena on saada kaikki 

yrityksen prosessit näkyväksi. (Wright, 2009, s. 18) Kommunikaation avulla 

asiakkaiden toiveet, tuotantosuunnitelma ja johdon asettamat tavoitteet saadaan 

kaikkien työntekijöiden tietoisuuteen (Parry et al., 2007, s. 77). Tavoitetilaa ja 

toteutunutta tilaa verrataan keskenään. Pyrkimyksenä on tuoda esille poikkeukset ja 

mahdolliset kehityskohteet. Visuaalisia keinoja on useita, mutta tieto tulisi olla helposti 

ymmärrettävässä muodossa. (Wright, 2009, s. 18) 
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5S on Lean työkalu, jolla pyritään eliminoimaan hukkaa. Tavarat lajitellaan, niille 

järjestetään omat paikat, haluttu tila standardoidaan ja tilaa ylläpidetään. ilman 

työtilojen järjestämistä ja standardoimista ongelmat eivät tule välttämättä näkyville, 

vaan piiloutuvat hukan taakse. Kuvassa 2 on esitetty miten Viisi S:ää tukevat hukan 

eliminointia. (Liker, 2004, s. 150-151 ) 

 

 

 

Kuva 2. Kuvassa on esitetty viisi S:ää eli Seiri = lajittele, Siton = järjestä, Seiso = 

puhdista, Seiketsu = standardoi ja Shisuke = ylläpidä (Liker, 2004, s. 150-151). 

 

Ensiksi työtilasta tulisi erotella esineet, joita käytetään usein, harvoin tai ei koskaan. 

Harvoin käytetyt esineet merkataan punaisilla lapuilla ja ne siirretään työalueen 

ulkopuolelle. Jäljelle jääville esineille määritetään omat paikat sen mukaan, kuinka 

usein niitä käytetään. Paikat merkitään selkeästi ja työkalut asetetaan omille 

paikoilleen jokaisen työpäivän jälkeen. Standardoinnilla varmistetaan toiminnan 

ylläpito. Työtila tulisi arvioida säännöllisesti, esimerkiksi viikon välein. Arviointiin 

voidaan liittää työntekijöille annettava palkkio. (Liker, 2004, s. 150-151) 
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5S on yksi osa visuaalista ohjausta. Tehtaan siivoaminen ja työpisteiden organisointi ei 

takaa toimivaa ohjausta. Visuaalinen ohjaus on kokonaisuus, jolla on tarkoitus saada 

kaikista tehtaan prosesseista 5S periaatteiden tapaan järjestelmällinen ja standardoitu. 

Kokonaisvaltaisella visuaalisella ohjauksella informoidaan ollaanko töissä aikataulussa 

ja onko esiintynyt poikkeamia tai viiveitä. Kaikki tämä tieto pitäisi olla nähtävillä 

yhdellä vilkaisulla. (Liker, 2004, s. 150-152)   

 

Ohjaustaulu on hyödyllinen apuväline prosessien ohjaamisessa ja kontrolloimisessa. 

Taulu on ratkaisuna edullinen ja visuaalinen. Taulun ympärille rakentuu päivittäinen 

toiminta sekä kehityksen seuranta. Tiimin tulisi muodostaa taulu omien tarpeiden 

mukaan. Tämä lisää sitoutumista taulun käyttöön. (Parry, 2006, s. 81-82) Taululla 

olevien asioiden tulisi keskittyä asiakkaille näkyviin asioihin painottuen aikaan, 

laatuun ja kustannuksiin. Koko tiimin tulisi käyttää taulua tehokkaasti. Taulun avulla 

huomataan pullonkaulat ja prosessin etenemisen seuraaminen helpottuu. Taululla tulisi 

olla vain oleelliset asiat, joihin tiimin jäsenet voivat vaikuttaa aktiivisuudella ja 

jatkuvaan parantamiseen panostamalla. Taululla voidaan luoda organisaatioon 

avoimuutta ja parempaa kommunikointia. (Parry, 2006, s. 82) 

 

Yksinkertainen taulu tarkoittaa, että kuka tahansa voi hahmottaa siinä esitetyt asiat; 

yleiskuvan tilanteesta, kuka tekee ja mitä tekee. Priorisointi helpottuu kun päästään 

parempaan yhteisymmärrykseen töiden tärkeysjärjestyksestä. Tiimin jäsenten tulisi 

levittää tapaamisissa saatua informaatiota eteenpäin, jolloin tiedonkoulusta muodostuu 

jatkuva. Taululla esitetyn datan tehtävänä on, asiakaslähtöisesti, olla pohjana 

työntekijöiden ja prosessin tehokkuuden seuraamisessa, läpimenoajan seuraamisessa ja 

laaduntarkkailussa. Taulu antaa tiimille jatkuvasti palautetta. Visuaalisuuden avulla voi 

vieraileva asiakas saada paremman ymmärryksen yrityksen sisäisistä prosesseista. 

(Parry, 2006, s. 83) 

 

Ohjaustaulun käytössä on myös haasteita. Taulussa ei saisi olla liikaa tietoa, koska 

tiedon hallinta vaikeutuu. Samasta syystä elektroniseen versioon siirtyminen voi olla 

hankalaa. Keskijohdon tulee ehdottomasti olla visuaalisen ohjauksen takana. Jokaisen 

tiimin jäsenen on päästävä muokkaamaan ja päivittämään taulua. (Parry, 2006, s. 84) 
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Informaation esittämisessä voidaan hyödyntää visuaalisuuden periaatteita. Toyota on 

kehittänyt A3-periaatteen, jossa kaiken oleellisen tiedon tulisi mahtua A3 tai 

mieluummin A4 kokoiselle paperille. Raportin ideana on dokumentoida esim. 

ongelmanratkaisuprosessi selkeästi esitettynä. (Liker, 2004, s. 157) A3-raportissa on 

nähtävissä Demingin ympyrä. Prosessiin pyritään saamaan mukaan kaikki oleelliset 

henkilöt. A3-raportin avulla kaikki tieto on osallisten nähtävillä ja kaikki vaihtoehdot 

ovat vertailtavissa yhdellä arkilla. (Liker, 2004,  s. 244-246)  

 

Kalanruotokaavion avulla tarkastellaan potentiaalisia tai todellisia syitä, jotka 

aiheutuvat tietyn asian seurauksena. Syiden tärkeysjärjestyksen ja yksityiskohtien 

hahmottaminen auttaa juurisyiden etsimisessä. Esimerkki kalanruotokaaviosta on 

esitetty kuvassa 3. Kategoriat on syytä sovittaa yritykseen sopivaksi. Esimerkkeinä 

kategorioista ovat laiteet, materiaalit, prosessi ja ihmiset. (Hawkins et al., 2004, s. 134-

135) 

 

 

 

Kuva 3. Esimerkki kalanruotokaaviosta. (Suomennokset: Equipment = välineet, 

material = materiaali, people = ihmiset, process = prosessi, failure = ongelma, set-up= 

asetus, wrong value = väärät arvot). (Hawkins et al., 2004, s. 135) 
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2.2.1 Päivittäinen ohjaus 

Armeijassa War room on tila, jossa kenraalit muodostavat strategian mukaiset 

yksityiskohtaiset taktiikat, joiden mukaan sodassa edetään. War roomissa 

muodostetaan yksityiskohdista kokonaiskuva. Tilassa pyritään visuaalisesti  esittämään 

oleelliset tiedot. Toimintamallia voidaan hyödyntää myös yritysmaailmassa.  Päätökset 

tulee perustua monipuoliseen ja todelliseen dataan, jotta päästään parhaaseen 

mahdolliseen lopputulokseen. Mikäli päätöksiä tehdään pelkästään mielikuvien 

perusteella, eri osapuolet eivät toimi yhteisen edun puolesta, vaan omien 

pyrkimyksiensä eteen.  (Downs, 1994, s. 107) 

 

Yrityksessä tilanteet muuttuvat jatkuvasti. On erittäin tärkeää, että yllättäviin 

muutoksiin reagoidaan nopeasti. Yrityksen kilpailukyky voi kärsiä, jollei löydetä 

keinoa seurata tilannetta säännöllisesti.  War roomin avulla yritys pystyy sopeutumaan 

muutoksiin. War roomissa pyritään etsimään vastauksia kolmeen kysymykseen: Mikä 

on tämän hetken tilanne? Mihin halutaan päästä? Millä keinoilla tavoitetilanteeseen 

päästään? (Powell, 2009, s. 14-15) 

 

Ryhmätyöskentelyyn voidaan vaikuttaa dynaamisella, sosiaalista kanssakäymistä 

tukevalla työympäristöllä. Lisäksi fyysinen läsnäolo ja kasvokkain asioista 

keskusteleminen helpottaa kommunikointia. Visuaalisilla keinoilla saadaan keskeiset 

menettelytavat näkyville ja ryhmän jäsenet voivat näyttää toisilleen esimerkkejä 

erilaisista toimintatavoista. (Covi, 1998 s. 53-54) Tehokkaaseen toimintaan on hyvä 

harkita erillistä ryhmätyötilaa. Tietyille asioille tarkoitetussa tilassa ihmiset ovat 

aikaansaavempia ja luovempia. (Covi, 1998, s. 56)  

 

War roomissa voidaan käyttää visuaalisina keinoina esimerkiksi fläppitauluja, 

tussitauluja ja ilmoitustauluja. Seinille voidaan kiinnittää informatiivisiä julisteita. 

Esillä voi olla tietoa esimerkiksi työn alla olevista töistä, projektien tilanteesta, 

ohjeistuksista tai saavutuksista.  Visuaalisten työkalujen avulla myös aineettomat 

tekijät saadaan näkyville. (Covi, 1998, s. 58) War roomissa pidetään ryhmätapaamisia, 

joissa koordinoidaan sen hetkistä tilannetta ja suunnitellaan tulevaisuutta. Ryhmä voi 

muodostaa toimenpidelistan, johon merkitään vastuuhenkilö ja toimenpiteiden 

toteutuksen tilanne. Lisäksi priorisointi helpottuu, kun kaikki ryhmän jäsenet 
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osallistuvat päätöksen tekoon ja ovat tietoisia toistensa projekteista. Vastuuhenkilön 

nimeäminen, aikataulu ja seuranta luovat painetta toimenpiteiden läpiviemiseen. (Covi, 

1998, s. 59) 

 

Erilaisilla motivointityökaluilla voidaan luoda yhteisöllisyyden ja kuuluvuuden 

tunnetta. On tärkeää, että jokainen ryhmän jäsen kokee itsensä tärkeäksi osaksi 

ryhmää. Motivointikeinoina voidaan käyttää firman logoa tai työntekijöiden osaamista 

korostavia kuvia. Lisäksi seinillä voi olla julisteita, joissa painotetaan yhteistyön 

tärkeyttä. War roomissa julisteet ja kuvat ovat kaikkien näkyvilla. (Covi, 1998, s.60) 

On yleisesti tiedossa, että ryhmän yksittäisten jäsenien asenne vaikuttaa koko ryhmän 

motivaatioon. Yhdessä tekemällä jäsenet voivat auttaa toisiaan. (Covi, 1998, s.62) 

 

Koko tehtaan palaverin lisäksi voidaan järjestää pienempiä tiimi -palavereita 

esimerkiksi osastoittain. Osastopalaverissa ovat mukana kaikki osaston työntekijät ja 

se pidetään säännöllisesti. Palaverissa käydään läpi tulokset ja tavoitteet. Mukaan 

voidaan kutsua myös osaston ulkopuolisia henkilöitä tarvittaessa. Laatuluvut ja muut 

tunnusluvut toimivat palaverin tukena. Esiintyvistä ongelmista pidetään listaa, joka on 

kaikkien nähtävillä. Ongelma vedetään yli listasta kun se on ratkaistu.  Yli vedettyjen 

ongelmien määrästä voidaan nähdä osaston aktiivisuus. Palaverissa pyritään saamaan 

esille myös työntekijöiden ideoita (Tuominen, 2010, s.51) 

 

2.2.2 Asetusaika-analyysi 

Huonosti suunnitellut koneet ja työkalut johtavat pitkään asetusaikaan. Mitä lyhyempi 

asetusaika, sitä pienempiä eräkokoja voidaan valmistaa.  Leanissa tavoitellaan pieniä 

eräkokoja, jotta pystytään reagoimaan muutoksiin. Jatkuvan parantamisen ja SMED-

asetusaika-analyysin (Single Minute Exchange of Dies) avulla pyritään lyhentämään 

asetusaikoja. (Cakmakci, 2007, s. 168)  

 

Lyhyillä asetusajoilla voidaan varmistaa esimerkiksi valmistusprosessin joustavuus, 

nopeat toimitusajat ja toimitusvarmuus. Myös laajempien tuotevalikoimien 

valmistaminen helpottuu, kun asetusajat on optimoitu. SMED:n yleisenä tavoitteena on 

päästä alle 10 minuutin asetusaikaan.  (Cakmakci, 2007, s. 168-169) Asetusprosessi 

voidaan jakaa kahteen osioon. Sisäinen asetus tarkoittaa, että toiminto voidaan tehdä 
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vain kun kone on pysähdyksissä. Ulkoinen asetus voidaan tehdä koneen ollessa 

käynnissä. (Cakmakci, 2007, s. 170) 

 

SMED aloitetaan hahmottamalla yksityiskohtaisesti asetus, johon tutkimus 

kohdistetaan. Asetustyö videokuvataan ja työntekijää haastatellaan. Seuraavaksi data 

käydään huolellisesti läpi ja erotellaan sisäiset ja ulkoiset toiminnot. Pyritään luomaan 

toimintamalli, jossa ulkoiseksi luokitellut toiminnot tehdään koneen ollessa käynnissä. 

Lopuksi etsitään systemaattisesti parannuksia sekä sisäisiin, että ulkoisiin vaiheisiin. 

(Moreira & Pais, 2011, s. 133) On tärkeää huomioida, että asetusta lähdetään 

tarkastelemaan kun edellisen erän tuotetta vielä valmistetaan. Analyysi loppuu kun 

asetetusta työstä valmistetaan ensimmäiset kappaleet. (Moreira et al., 2011, s. 131) 

 

Muutosprosessit voidaan jakaa kolmeen ryhmään.  Muutetaan työtapoja, muutetaan 

työtapoja ja muokataan työkalua, tai suunnitellaan kokonaan uusi valmistussysteemi. 

Valintaan vaikuttaa, kuinka paljon asetusaikaa on mahdollista lyhentää ja kuinka 

paljon toimenpide maksaa.  Suhdetta on demonstroitu kuvassa 4. Päätös tulisi tehdä 

sen pohjalta, miten kestävä muutoksesta halutaan. Toisaalta kustannukset on myös 

huomioitava.  Toimintatapojen muutoksissa on toiminta standardoitava ja sitä on 

seurattava, jotta toimintamallista saadaan pysyvä. (Cakmakci, 2007, s. 171) 
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Kuva 4. Asetusajan lyhentämisen keinojen vertailu ajan ja kustannuksien mukaan 

(Cakmakci, 2007, s. 171). 

 

Lyhyt asetusaika tulisi ehdottomasti ottaa huomioon jo työkalujen ja koneiden 

suunnitteluvaiheessa. Koneille on usein olemassa käyttöohjeet, mutta asetus tehdään 

omiin kokemuksiin pohjautuen. On ehdottoman tärkeää pyrkiä standardoimaan 

asetukset, jotta prosessista saadaan hallittu. Asetusta hidastaa usein monet eri tekijät. 

Esimerkkeinä ovat muttereiden ja ruuvien käyttö pikakiinnikkeiden sijaan, huonot 

valmiudet koneessa, sekä puutteelliset mittaus- ja säätötoiminnot. Lisäksi saatetaan 

tuotteen yksittäisen mitan säätäminen tehdä useampaa parametria säätämällä.  

(Cakmakci, 2007, s. 171ï172) 

 

2.2.3 Osaamismatriisi 

Korkeatasoinen osaaminen on tärkeää kilpailukyvyn ylläpitämiseksi. Monipuolinen 

osaaminen on sekä yrityksen, että työntekijän etu. Valmistavassa tehdasympäristössä 

moniosaaminen lisää joustavuutta ja reagointikykyä kun työntekijät voivat siirtyä 

tarpeen mukaan eri työpisteisiin. Osaamismatriisin avulla voidaan hahmottaa 
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työtekijöiden osaamistaso. Osaamismatriisin pohjalta yritys voi hahmottaa erilaisia 

kehittämismahdollisuuksia, huolehtia moniosaamiseen kouluttamisesta, tasapainottaa 

työmäärää, luoda tarkempia tuotantosuunnitelmia ja tehdä oikeanlaisia investointeja. 

Lisäksi osaamismatriisilla voidaan lisätä työturvallisuutta seuraamalla, että työntekijät 

tekevät töitä oman osaamistasonsa mukaisesti. Vaikeampia työtehtäviä tulisi suorittaa 

asiantuntevan henkilön opastuksessa. (Korn, 2013, s. 18)  

 

Esimerkki osaamismatriisista nähdään taulukossa 1. Osaamismatriisissa on nähtävillä 

yrityksen päätyötehtävät. Matriisiin ei kirjata yksittäisiä tehtäviä, vaan 

tehtäväkokonaisuuksia. Matriisiin kirjataan työntekijät ja jokainen työntekijä arvioi 

oman osaamisen tason eri työtehtävissä. Eri osaamisen tasot on syytä määritellä 

yritykseen sopivaksi, mutta ne voivat olla esimerkiksi: Ei osaa (tyhjä), haluaa oppia 

(1), Osaa kohtalaisesti (2), osaa hyvin (3) ja asiantuntija (4). (Jääskeläinen, 2013) 

 

Taulukko 1 Esimerkki osaamismatriisista (Jääskeläinen, 2013) 

Henkilöt/tehtävät ryhmät 
Tehtävä 1 Tehtävä 2 Tehtävä 3 Tehtävä 4 Tehtävä 5 

Henkilö 1 1 4   3   

Henkilö 2   2 2     

Henkilö 3 4   4     

Henkilö 4 4     1 1 

Henkilö 5     2     

 

 

2.3 Mittarit 

Suorituskyvyn mittaamisella saadaan konkreettista tietoa yrityksen toiminnasta. Tästä 

syystä on todella tärkeää mitata oikeita asioita. Valmistusprosessi koostuu monesta 

osa-alueesta, mikä tekee mittaamisen vaikeaksi. Perinteisesti mitataan lähinnä 

taloudellisia lukuja. Pelkillä taloudellisilla mittareilla ei saada kuitenkaan tietoa 

aineettomista tekijöistä. (Karim et al., 2013, s. 170) 

 

Leanissa pyritään mittaamaan myös aineettomia tekijöitä. Kirjallisuudessa löytyy 

suorituskyvyn mittaamiselle useita ohjeistuksia, joiden käytössä on ilmennyt 

vajaavaisuuksia tai ongelmia. Ohjeistuksissa ei ole juurikaan huomioitu, miten mallit 
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voidaan sovittaa erilaisiin ympäristöihin. Kokemusten pohjalta on huomattu, että 

systemaattinen Leanin tason mittaaminen ja oikeanlainen Leanin implementointi on 

todella tärkeää toimivan mallin luomiseksi. (Karim et al., 2013, s. 173) 

 

Mittareita ei tulisi valita satunnaisesti vaan analysoida ensin yrityksen 

valmistusprosessi. Valmistusprosessiin kuuluu tuotantotapa, tilausten volyymi ja 

kysynnän määrää. Kustannukset, tuottavuus ja laatu ovat tärkeitä tekijöitä. Myös 

aikaan liittyvät asiat on huomioitava. Mittareiden valinnan jälkeen pitää hahmottaa 

alkutilanne, jotta kehitystä voidaan seurata alkutilanteeseen vertaamalla. (Karim et al., 

2013, s. 175-145, s. 177) 

 

2.3.1 Toimitusvarmuus 

Toimitusvarmuudella tarkoitetaan kykyä toteuttaa sovitut toimitusajat ja lupaukset 

sekä toimittaa oikea määrä tuotteita. Varastoitaville tuotteille toimitusvarmuus 

tarkoittaa oikeaan aikaan varastoon valmistamista. Toimitusvarmuus voi olla 

yritykselle kilpailuetu muihin toimijoihin nähden. Voidaan todeta, että valmistavassa 

teollisuudessa hyvään toimitusvarmuuteen pyrkiminen on tavoiteltavaa. On kuitenkin 

syytä huomioida, ettei hyvää toimitusvarmuutta saavuteta muiden tärkeiden tekijöiden 

kustannuksella. (Byrne & Contreras & Sarmiento & Rich, 2006, s. 369) 

 

Asiakkaat vaativat toimittajilta hyvää palvelua. Joissain tapauksissa hyvä 

toimitusvarmuus voi olla suurin etu, etteivät työt siirry kilpailijalle. On tiedostettu, että 

mikäli toimittaja ei pysty toimittamaan tuotteita ajallaan, voi se vaikuttaa myös 

asiakkaan lopputuotteiden toimitusvarmuuteen. (Byrne et al., 2006, s. 369-370) 

Toimitusvarmuus on yhteydessä sisäiseen laatuun. Sisäisellä laadulla tarkoitetaan 

prosessin laatua eli kuinka paljon tehdään koekappaleita, viallisia kappaleita ja jätettä. 

Sisäisellä laadulla on suuri merkitys toimitusvarmuuteen. Epävarmuudet prosessissa 

todennäköisesti heikentävät jossain vaiheessa myös toimitusvarmuutta. Toimittajan 

toimitusvarmuudella voi olla vaikutuksia myös asiakkaan läpimenoaikaan ja 

varastotasoihin. (Byrne et al., 2006, s. 372) 
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Yritykset pyrkivät optimoimaan eri osa-alueet niin, että pysytään tarvittavalla 

toimitusvarmuuden tasolla. Käytännössä epävarmuudet prosessissa pakottavat 

varaamaan resursseja poikkeustilanteiden varalle. Toimitusvarmuuden ylläpitäminen 

ilman poikkeuksien minimoimista, tarkoittaa ylimääräisiä varmuusvarastoja, ylitöitä ja 

varattua konekapasiteettia. Kaikista edellä mainituista asioista syntyy ylimääräisiä 

kustannuksia. (Byrne et al., 2006, s. 374) Yritys saattaa kuitenkin uhrata resursseja ja 

kustannuksia tarkoituksellisesti ylläpitääkseen palvelutasoa ja sitä kautta 

markkinaosuutta (Byrne et al., 2006, s. 376). Myös joustavalla valmistamisella sekä 

lyhyillä toimitusajoilla ja läpimenoajoilla voidaan vaikuttaa positiivisesti 

toimitusvarmuuteen. Kaiken kaikkiaan toimitusvarmuutta tarkastellessa on 

huomioitava, että hyvä toimitusvarmuus on hyödytön jos suurin osa tuotteista 

palautetaan huonon laadun vuoksi. Toimitusvarmuutta voidaan pitää prosessin 

kaikkien muiden osa-alueiden lopputuloksena. (Byrne et al., 2006, s. 375)  

 

2.3.2 Laatu 

Laatu on kehittynyt vuosien varrella tarkastuksista laatujohtamiseen ja laadun 

parantamiseen. Päätarkoituksena on tehdä asiakkaan haluamia tuotteita 

mahdollisimman tehokkaasti tunnistamalla ja hallitsemalla prosessien poikkeamat. 

Prosessin poikkeamien hahmottaminen on työlästä ja aikaa vievää. Usein poikkeamat 

hyväksytään tuotteisiin kuuluvaksi, eikä keskitytä poikkeamien vähentämiseen. 

Toisaalta pelkästään yksittäisiin laatuelementteihin keskittyminen on suppea 

toimintamalli. (Gordon, 2007, s. 55) 

 

Leanin avulla poikkeamat saadaan näkyville. Vaiheita vähentämällä poikkeamien 

esiintymistodennäköisyys pienenee. Leanin toiminnot ja poikkeamien tarkkailu pitää 

olla tasapainossa. Gordon (Gordon, 2007, s. 55) kertoo esimerkissään yrityksestä, jossa 

toteutettiin useita Lean toimenpiteitä solun toiminnan tehostamiseksi. 

Laaduntarkkailua ei sisällytetty prosessiin vaan erillinen henkilö toteutti tarkastaminen 

prosessin lopuksi. Tämä tarkoittaa, ettei hukan poistoa optimoitu prosessissa. (Gordon, 

2007, s. 55) 

 

Leanin ja laadun tasapainoinen yhdistäminen alkaa asiakkaasta. Yrityksen on 

pohdittava millä keinoilla asiakkaan toiveen mukaiset tuotteet saadaan toimitettua ja 
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samalla poistettua hukkaa. (Gordon, 2007, s. 55) Laatua on tarkkailtava jatkuvasti. 

Laadun parantaminen ei tapahdu kerralla, vaan pieninä parannuksina. Laatuongelmat 

on hyvä tuoda julkisesti nähtäville, jolloin syntyy suurempi tarve reagoida. Laatuun 

liittyviä asioita voi olla esillä esimerkiksi ohjaustaululla. Informaatiota tulee kerätä 

säännöllisesti, jolloin saadaan välittömästi palautetta tilanteesta. Kaikille laatuvirheille 

ei löydy yhtä selkeää syytä, vaan virheen on aiheuttanut useampi tekijä (Karjalainen & 

Karjalainen, 2000, s. 14-15) 

 

Laatua tarkastellessa ei keskitytä työntekijän syyttelemiseen vaan prosessin 

parantamiseen. Usein työntekijä ei pysty merkittävästi vaikuttamaan laatuun. 

Laatuvirheet syntyvät yleensä organisaation synnyttämästä kohinasta. Tästä syystä on 

tärkeää, että johto panostaa laadun kehittämiseen. (Karjalainen et al., 2000, s. 26) 

Laatu ei käsitä pelkästään valmistettavien tuotteiden laatua vaan myös yrityksen 

toimintaa yleisesti. Toiminnan laatua kehittämällä voidaan saada aikaan huomattavaa 

parannusta. (Karjalainen et al., 2000, s. 74)  

 

Leanilla on vaikutus laatuun ja sitä kautta yrityksen liiketoiminnan suorituskykyyn. 

Verkostoa on demonstroitu kuvassa 5.  Lean-toimenpiteistä varsinkin jatkuvalla 

parantamisella on huomattava merkitys laatuun ja tulokseen. On myös huomioitava, 

että Leanin laajalla implementoinnilla ja yrityksen tuottamalla laadulla, on yhteys 

toisiinsa. Parhaat tulokset saavuttavat yritykset panostavat jatkuvaan parantamisen 

lisäksi asetus-  ja läpimenoajan lyhentämiseen.  (Agus et al., 2012, s. 107-109) 
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Kuva 5. Leanin yhteys laatuun ja liiketoiminnan suorituskykyyn (Agus et al., 2012, s. 

101). 

 

2.3.3 Läpimenoaika 

Läpimenoajalla tai läpäisyajalla voidaan tarkoittaa koko toimitusketjuun käytettävää 

läpäisyaikaa eli kokonaisläpäisyaikaa tai valmistuksen läpäisyaikaa. Valmistuksen 

läpäisyaika ei koostu pelkästään työvaiheista, vaan suurin osa ajasta kuluu 

odottamiseen. Kuvassa 6 on esitetty esimerkki tuotteen läpäisyajan rakenteesta. 

Yritykset pyrkivät lyhentämään läpimenoaikoja, koska läpimenoajan lyhentäminen 

vaikuttaa positiivisesti tuottavuuteen ja näin ollen yrityksen tekemään tulokseen. 

Läpimenoajasta tulisi karsia lisäarvoa tuottamattomat vaiheet. (Haverila & Kouri & 

Miettinen & Uusi-Rauva, 2003, s.345) 
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Kuva 6. Tuotteen valmistuksen läpäisyajan rakenne. (Haverila et al., 2004, s. 346) 

 

Valmistuksen läpimenoaika on yksi tuotannon tehokkuuden mittareista ja käytännössä 

sitä ei saa lyhyeksi, kuin oikein järjestetyllä tuotantoketjulla. Lyhyellä läpimenoajalla 

saadaan tuotannosta joustavampi ja pystytään paremmin reagoimaan mahdollisiin 

muutoksiin. Tällä periaatteella pyritään asiakasohjautuvaan tuotantoon, jossa varastot 

pysyvät minimaalisena ja eräkoot määräytyvät tilauksien mukaan. Erät pyritään 

saamaan kerralla valmiiksi, jolloin kappaleet eivät jää turhaan varastoihin. (Kauppinen 

& Lapinleimu & Torvinen, 1997, s. 55)   

 

Lyhyellä läpimenoajalla on selvä vaikutus asiakastyytyväisyyteen. Lyhyellä 

läpimenoajalla voidaan tuotannossa reagoida nopeasti asiakkaan toivomuksiin. 

Läpimenoajan lyhentämisellä voidaan jo itsessään vaikuttaa asiakastyytyväisyyteen 

mutta parhaimpaan tulokseen päästään huomioimalla asiakkaan tarpeet koko 

toimitusketjussa. Alla esitetyssä kuvassa 7 nähdään miten läpäisyaika on osana 

asiakastyytyväisyyteen johtavaa verkostoa. (Anttila & Kilpinen & Luhtala, 1994, s.31-

32) 
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Kuva 7. Asiakastyytyväisyyteen johtava verkosto. (Anttila et al., 1994, s. 31) 

 

Läpäisyaikaa tarkastellessa kustannuksien kautta voidaan todeta, että työkustannukset 

eivät ole suoraan riippuvaisia läpäisyajan pituudesta, mutta 

vaihtopääomakustannuksiin läpimenoajalla on suuri merkitys. Suurin osa valmistuksen 

läpimenoajasta koostuu odottelusta, mutta tuotteiden varastointi ja työn alla olevat 

tuotteet lisäävät kustannuksia. (Kauppinen et al., 1997, s. 55) On tärkeää, että lyhyellä 

läpimenoajalla saadut säästöt näkyvät asiakkaille edullisempana hintana. Läpäisyajan 

lyhentämisellä voidaan parantaa tuotteen laatua ja sitä kautta pienentää esimerkiksi 

reklamaatioista syntyviä kustannuksia. (Anttila et al., 1994, s. 32) 

 

2.3.4 Käyttöasteseuranta 

Usein johtajat tuntevat valmistusprosessin vain osittain. On erittäin tärkeää, että 

johtajilla on mahdollisuus saada kokonaiskuva tilanteesta (Kumar, Phrommated, 2005, 

s. 105). Dokumentointi voi olla keino saada näkymä todellisesta tilanteesta ja löytää 

ideoita tilanteen parantamiseen. (Kumar, 2005, s. 108). Uusia työkaluja 

implementoitaessa on erittäin tärkeää, että johtajat huolehtivat kurinalaisuudesta. 

Lisäksi johtajien tehtävä on monitoroida ja kontrolloida tilannetta, jotta muutoksista 

saadaan maksimaalinen hyöty. (Kumar, 2005, s. 108)    
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Käyttöasteella mitataan aikaa, jolloin koneella valmistetaan tuotetta (Masood, 2006, s. 

73). Automaattisilla käyttöastetta mittaavilla järjestelmillä, saadaan luotettavaa ja 

reaaliaikaista tietoa tilanteesta. Todellisen tiedon perusteella voidaan hahmottaa onko 

koneilla ylimääräistä kapasiteettia. Kehitystoimenpiteiden vaikutukset nähdään 

nopeasti. Käyttöasteen pohjalta voidaan päätellä myös uusien investointien 

tarpeellisuus. (Camline Oy, 2006) Kahden työntekijän toimintaa vertaamalla voidaan 

löytää eroavaisuuksia ja optimaalinen työskentelytapa. (Kumar, 2005, s.111) 
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3 KEHITYSKOHTEET JA TO IMENPITEET  

 

 

Meconet yhtiö on mekaniikan sopimusvalmistaja. Yritys tarjoaa suunnittelun, 

valmistuksen ja kokoonpanon. Pääasiassa asiakkaat ovat sähkötuote-, tietoliikenne-, 

elektroniikka- ja kuljetusvälineteollisuudesta, sekä terveys- ja rakentamisalan 

yrityksiä. Yhtiöllä on toimipisteet Vantaalla, Äänekoskella, Pihtiputaalla, Tallinnassa, 

Pietarissa ja Ruotsissa Huddingenissa. Koko Meconetissa on kehittämisen pohjana 

käytössä laadunhallintajärjestelmä ISO 9001:2008 ja ympäristönhallintajärjestelmä 

ISO 14001:2004. Vantaan yksikössä on keskitytty puristin- ja moniluistitekniikkaan 

sekä automaattikokoonpanoon. Vantaan tehtaalla on noin 40 tuotannon työntekijää ja 5 

toimihenkilöä. Puristinosastolla on pääasiallisesti töissä 10 henkilöä. 

 

3.1 Alkutilanne 

Meconet tähtää maailman luokan yritykseksi. Meconetilla on useampia ulkomaisia 

asiakkaita. Lean tuli Meconettiin alun perin asiakkaiden tarpeiden pohjalta. Varsinkin 

ulkomaiset potentiaaliset asiakkaat kokivat suurena puutteena, ettei Meconetissa ollut 

Leania tai vastaavaa tuotantofilosofiaa käytössä. Asiakkaiden näkökulmasta 

tuotantofilosofian puuttumisen johdosta, yrityksen toiminta ei voinut olla 

johdonmukaista ja jatkuvasti kehitykseen pyrkivää. Lean valikoitui, koska asiakkailta 

oli kuultu hyviä kokemuksia ja myös useammalla asiakkaalla oli Lean periaatteet 

käytössä.  

 

Leanin tuominen yritykseen aloitettiin 2010 henkilöstön kouluttamisella. Tehtaan 

layoutia muutettiin ja 5S otettiin käyttöön. Yrityksen Lean-kulttuuria on pikku hiljaa 

vahvistettu ja henkilöstöä koulutettu lisää Leaniin liittyen. Pääasiat Leanista ovat 

henkilöstölle tuttuja ja osittain on jo totuttu muutokseen. Tehdasympäristössä on 

nähtävissä visuaalisia elementtejä, kuten nähdään kuvasta 8.  
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Kuva 8. Meconet Oy.n Vantaan tehtaalla on hyödynnetty visuaalisia elementtejä 

standardoidun ympäristön luomiseksi. 

 

Pääkäytävät on merkitty keltaisilla viivoilla. Raaka-aineille ja valmistuotteille on 

merkitty vihreät alueet. Esimerkki Raaka-ainealueesta näkyy kuvassa 9. Työkalukärryt 

ja apulaitteet on rajattu sinisellä teipillä. Roskat, romut, jäteastiat sekä epäkurantit 

tuotteet säilytetään punaisella teipillä rajatuilla alueilla. 5S pisteytys tehdään viikoittain 

ja arvioinnin suorittavat työntekijät ristiin osastojen välillä. Kierroksella arvioidaan 

yleistä siisteyttä, ovatko tavarat omilla merkityillä paikoillaan, työkalukärryjen 

siisteyttä sekä onko näkyvillä ylimääräisiä tavaroita. 5S pisteet vaikuttavat osastoittain 

tehtaan henkilöstön tuotantopalkkioihin.  
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Kuva 9. Tavaroille on merkitty omat säilytyspaikat teippien värikoodeilla. 

Materiaalien paikka on merkitty vihreällä teipillä. 

 

War room on ollut tehokkaassa käytössä Meconetin Tallinnan tehtaalla, jossa se on 

todettu toimivaksi. Meconetin Vantaan tehtaalla on vuoden 2012 kesästä asti kehitetty 

omaa War roomia, johon on ollut tarkoitus lisätä visuaalista ohjausta. War room on 

edistänyt kommunikaatiota ja tiedon kulkua. Lisäksi War roomin avulla on saatu 

asioita priorisoitua yhdessä ja näin ollen työskennelty paremmin yhteisiä päämääriä 

kohti. Alkutilanteessa tietoa oli kuitenkin liian vähän tai tieto oli vajavaista. Tilaa 

haluttiin kehittää entistä visuaalisemmaksi ja prosessien ohjausta paremmin tukevaksi.  

 

Vantaan tehtaalla on ollut haastavaa saada valmiiksi projekteja, jotka vaativat 

useamman henkilön panosta. Tällaisille projekteille ei ole ollut selkeää toimintamallia. 

Yleensä päävastuuhenkilö on käynyt kyselemässä muilta henkilöiltä erikseen tietoa 

tarvitessaan. Yksityiskohdat on dokumentoitu lähinnä omaan ruutuvihkoon.  Projekteja 

varten on War roomissa ollut erillinen taulu, jota ei kuitenkaan ole juurikaan 

hyödynnetty. Taululle oli kirjattu lähinnä muutamia todella laajoja projekteja, joille ei 

oltu tehty tarkempaa toimenpidesuunnitelmaa. Taulu nähdään kuvassa 10. Taulua ei 

myöskään seurattu säännöllisesti vaan päivitys oli hyvin satunnaista. 
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Kuva 10. Kaizen taulu alkuvuodesta 2013. Projektit olivat laajoja ja seuranta 

epäsäännöllistä.  

 

Projekteja ei saatu vietyä tehokkaasti läpi. Iso osa projekteista jäi toteuttamatta tai 

niiden toteutus oli hidasta. Avonaiset projektit olivat lähinnä muistin varassa. 

Projekteja oli lähdetty ratkaisemaan isoina kokonaisuuksina.  

 

Tehdaspäällikkö, työnjohtajat, tuotannonohjaaja ja varastonesimies kokoontuivat 

päivittäin War roomiin lyhyeen aamupalaveriin. Tapaamisen tukena oli käytetty noin 

kesästä 2012 asti ohjaustaulua, jossa oli seurattu myöhässä olevia tai mahdollisesti 

myöhästyviä toimitusrivejä. Kuvassa 11 nähdään myöhässä olleiden toimitusten 

historiaa. Ensimmäisessä sarakkeessa näkyy viikko. Jokaiselle päivälle on merkitty 

päivän myöhässä olevien toimitusten määrä ja viimeiseen sarakkeeseen viikon korkein 

lukema. Lisäksi sarakkeiden viereen kirjattiin myöhässä olevien toimitusten 

tuotenimikkeet ja myöhästymisen syy.   
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Kuva 11. Toimitusvarmuuden seuraaminen ohjaustaululla 2012-2013. Vuoden 2013 

alussa myöhästymien määrä saatiin hyväksyttävälle tasolle. 

 

3.2 Kaizen Meconetissa 

Talvella 2013 projektien tehokkaampaan läpiviemiseen lähdettiin hakemaan ratkaisua 

Kaizenin ja erityisesti Kaizen eventien avulla. Projektit toteutettiin kevään 2013 

aikana. Johdolla oli ennestään jonkin asteinen teoriatietämys Kaizenista. Lisäksi 

Kaizen eventejä oli hyödynnetty Meconet Oy:n Tallinnan tehtaalla, joten toimintamalli 

ei ollut täysin tuntematon. Joka tapauksessa ensin pohdittiin, minkälaiseksi Kaizen 

event haluttiin muodostaa.  

 

Todettiin, että kaikista oleellisinta oli pyrkiä toimimaan Demingin ympyrän 

mukaisesti. Tämä tarkoittaa, että projektit etenevät koordinoidusti ja tehokkaasti. 

Lisäksi varmistetaan toteutuksen jälkeinen seuranta Tätä toimintamallia lähdettiin 

tuomaan A3-dokumentin avulla. Todettiin, että A3:a seuraamalla kaikki vaiheet tulee 
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käytyä läpi. Lisäksi Kaizen palavereihin otettiin mukaan asiaan oleellisesti vaikuttavat 

henkilöt eri organisaatiotasoilta.  

 

Projektien etenemisen seuraus tapahtuu War roomissa omalla Kaizen taululla (kuva 

12). Projekteissa mukana olevat päivittävät taulua sitä mukaan kun projektit etenevät. 

Lisäksi taulua seurataan kerran viikossa aamupalaverin yhteydessä.  Tauluun on 

merkattu projektin nimi, vastuuhenkilö/-henkilöt, aikataulu, sekä projektin vaihe. 

Taulun läheisyydessä ovat lokerikot, jossa säilytetään projekteihin liittyviä A3-

lomakkeita. Lokerikot näkyvät kuvassa 13. 

 

 

 

Kuva 12.  Kaizen taulu keväällä 2013. Projekteille oli määritetty vastuuhenkilö, mutta 

aikatauluseurannassa oli vielä puutteita. 

 

 

 

Kuva 13. Lokerikot A3-lomakkeille. Kaikki oleellinen tieto on tärkeää olla helposti 

saatavilla War roomissa. 
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Heti alussa todettiin, ettei Kaizen projekteiksi haluttu liian laajoja kokonaisuuksia. 

Tästä syystä valikoitui kolme projektia. Ensimmäisessä projektissa mietittiin 

keskitetysti apulaitehankinnat puristinosastolle. Seuraavassa muodostettiin tuotannon 

työntekijöiden osaamismatriisi ja kolmannessa kehitettiin tuotannon toimintaa 

tehotrukkikuskilla.  

 

Puristinosaston kehittämisessä nousi esille kuljettimet, kappalevalvonnat ja 

voitelulaitteet. Kuljettimet eivät olleet optimaalisia ja niitä oli myös määrällisesti liian 

vähän. Tätä tuki myös puristinosastolla aikaisemmin tehdyt SMED -tutkimukset. 

Tietyillä koneilla puuttui kokonaan kappalevalvonnat. Tavoitteena oli monikoneajon 

lisääminen, mikä edellyttää kappalevalvontaa Kappalevalvonnat ovat kuitenkin 

tuotekohtaisia, joten niiden laittaminen on vaikeaa. Kuljettimien ja kappalevalvontojen 

lisäksi ongelmana koettiin rainan voitelulaitteet, joissa oli puutoksia. Kaikkia näitä 

hankintoja olivat eri ihmiset suunnitelleet jo pidemmän aikaa, mutta toteutuksessa ei 

ollut päästy eteenpäin. Kaizen palaverissa olivat mukana tehdaspäällikkö, 

puristinosaston työnjohtaja, tuotannon edustaja sekä suunnittelija. Yhdessä mietittiin 

hankintojen tärkeysjärjestys sekä jaettiin tehtävät. Jokaiselle osallistujalle oli etukäteen 

määritelty rooli palaverissa, eli mihin asioihin henkilön osaamista erityisesti kaivattiin. 

Lisäksi päätettiin seurantapalaverista, jonka tarkoituksena oli varmistaa projektin 

eteneminen.  Projektin A3-lomake löytyy liitteestä 1. 

 

Osaamismatriisin tarve lähti sekä asiakastarpeesta että tehtaan omista tarpeista. 

Osaamismatriisin avulla halutaan koordinoida työntekijöiden osaamista. Lisäksi 

osaamismatriisi on asiakasauditoinneissa hyvä väline, jolla näyttää miten yrityksessä 

varmistetaan osaaminen. Osaamismatriisi näkyy kuvassa 14. 

 



39 

 

 

 

Kuva 14. Osaamismatriisi on visuaalinen ja helppo tapa seurata henkilöstön 

moniosaamista. Yleiskuva Vantaan tehtaan työntekijöiden osaamismatriisista keväältä 

2013. Ensimmäisessä sarakkeessa on työntekijöiden nimet ja ylärivillä työtehtävät. 

 

Projekti aloitettiin kertomalla tehdasinfossa osaamismatriisin perusperiaate ja, että 

Vantaalle tullaan tekemään tuotannontyöntekijöiden osaamismatriisi. Seuraavaksi 

pidettiin aloituspalaveri, jossa oli mukana tehdaspäällikkö, työnjohtajat ja kaksi 

edustajaa tuotannosta. Palaverissa pohdittiin osaamismatriisin yleisiä tavoitteita ja 

miten taulun täyttäminen tapahtuu. Suurin osa ajasta meni töiden ja niiden 

ryhmittelyjen määrittämiseen. Tehtaalla on monta osa-aluetta, joiden työt eroavat 

toisistaan. Tavoitteena oli tukea moniosaamista, joten kaikkia töitä ei laitettu taululle 
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yksittäin, vaan muodostettiin kokonaisuuksia. Puristimet ryhmiteltiin koneryhmiksi ja 

myös MultiCenterit ja MTA -koneet sekä GRM -koneet pidettiin omina ryhminään. 

Tuotannon edustajat kokeilivat ensin taulua, mistä saatiin heti ideoita taulun 

parantamiseen. Tämän jälkeen jokainen työntekijä kävi täyttämässä oman 

osaamisensa. Seurannaksi sovittiin, että työntekijät saavat päivittää taulua jatkuvasti 

jos osaaminen muuttuu, mutta puolivuosittain taulu käydään tarkemmin läpi ja tehdään 

tarvittavat muutokset. Kuvassa 15 nähdään eri osaamistasot. Lisäksi haluttiin yhdistää 

tavoitteellisuus lisäämällä erivärinen täplä kohtaan, jonka työntekijä haluaisi oppia 

seuraavaksi.  

 

 

 

Kuva 15. Osaamismatriisin osaamistasot. Haluaa oppia -täpliä sai laittaa 1-3 kpl.  

Täplän voi laittaa kokonaan uuden työn tai seuraavan osaamistason kohdalle.   

 

Tehotrukkikuski-projektissa lisättiin trukkikuskien määrää yhdellä. Uusi trukkikuski 

omasi kokemusta tuotannosta. Ideana oli, että pyritään yhä tehokkaammin 

palvelemaan koneilla olevia ajajia ja näin ollen saadaan koneiden seisottamista 

vähennettyä. Trukkikuskien tehtävät määriteltiin uudelleen. Kuskeille korostettiin, että 

on tärkeää kierrellä seuraamassa koneiden tilannetta ja ennakoida materiaalin sekä 

työkalujen viennit. Lisäksi sovittiin, että toinen trukkikuskeista auttaa tarvittaessa 

rainanvaihdoissa ja työkalujen asetuksissa. Palaverissa olivat mukana tehdaspäällikkö, 

työnjohtajat ja molemmat trukkikuskit.  
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3.3 Visuaalisuus osana toimintaa 

Toimintavarmuuden seuraaminen ohjaustaululla oli koettu toimivaksi. Ongelmat oli 

saatu paremmin näkyville ja tilannetta seuratiin säännöllisesti. Taululle haluttiin tuoda 

lisää tietoa ja sitä kautta ohjata tuottavuuden parantamiseen. Kehittäminen aloitettiin 

talvella 2013. 

 

War roomista haluttiin kehittää tila, jossa voi saada mahdollisimman selkeän kuvan 

tilanteesta yhdellä vilkaisulla. Tästä syystä tieto haluttiin esittää selkeästi ja 

visuaalisesti. Ohjaustaulun ideana oli keskittyä varsinkin asiakkaille näkyviin asioihin. 

Tavoitteena oli vastata asiakkaiden toiveisiin. War roomia hyödynnetään myös 

asiakasvierailuilla. Kaikki vierailijat ohjataan War roomin läpi, minkä tarkoituksena on 

tuoda vierailijalle parempi ymmärrys tehtaan sisäisistä prosesseista ja niiden 

seuraamisesta. War roomiin tuotiin kolme näyttöä, josta yhdelle sijoitettiin jatkuvasti 

päivittyvä tilauskanta. Näytöllä näkee suoraan tarkat tiedot avoimista toimituksista, 

lukuun ottamatta hintatietoja, jotka piilotettiin tietoisesti. Tarkoituksena oli välttää 

aikaisempi turha työvaihe, jossa työnjohtaja tai tehtaanjohtaja ajoi tilauskannanraportin 

järjestelmästä ja tulosti paperille. Toiselle näytölle tuotiin koneiden 

käyttöasteseurannat. Kolmas näyttö oli tarkoitus tulevaisuudessa hyödyntää yleisistä 

asioista tiedottamiseen. 

 

Vantaan tehtaalla ei kuitenkaan haluttu tyytyä pelkästään ulkoisten asioiden 

seuraamiseen, vaan koettiin, että samantyyppistä ohjausmallia haluttiin hyödyntää 

myös sisäisten asioiden säännölliseen ohjaukseen. Tämän perusteella kehitettiin 

erillinen tuotannonohjaustaulu. Tämä taulu ei ole War roomissa, vaan sijaitsee 

tuotannossa näkyvällä paikalla. Koko tuotantoa ei pysty hallitsemaan yhdellä 

ohjaustaululla, joten jaoteltiin sopivan kokoiset ryhmät lähinnä tuotantotekniikan 

perusteella.  

 

Pilottina toimi puristinosasto, jossa aloitettiin päivittäiset aamupalaverit. Palaverissa 

oli aluksi mukana puristinosaston työntekijöiden lisäksi tehdaspäällikkö ja työnjohtaja. 

Tarkoituksena oli osoittaa, että asian suhteen oltiin tosissaan. Alun jälkeen 

tehdaspäällikkö vieraili palaverissa satunnaisesti. Taululle kerättiin 

tuotantosuunnitelma ja työntekijät kävivät kommentoimassa ongelmia, joita töissä 
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esiintyi. Pian kuitenkin huomattiin, että tuotantosuunnitelman kirjaaminen taululle ei 

ollut toimiva ratkaisu. Tämä johtui siitä, että koneita on 14 kappaletta ja lähes 

jokaisella koneella työt vaihtuvat usein. Lisäksi eri tuotteita on todella paljon. 

Esimerkiksi työkalurikoista johtuen tuotantosuunnitelma elää jatkuvasti, mikä 

vaikeuttaa järjestyksen ennustamista. Ensimmäisellä vaiheella tavoiteltiin lähinnä 

rutiinia palaverin pitämisessä. 

 

Taulua lähdettiin jatkokehittämään keväällä 2013 miettimällä, mitkä olivat sellaisia 

asioita ja mittareita, jotka tulisi olla kaikkien työntekijöiden näkyvillä. Tuotannon 

ohjaustaululle haluttiin tuoda asioita, joihin tuotannon työntekijät pystyvät 

vaikuttamaan omalla panoksellaan. Taululle tehtiin osiot yleisille toimenpiteille, 

laadulle, tuotantotilanteelle, käyttöasteelle, työturvallisuudelle ja 5S:lle. Asiat pyrittiin 

esittämään mahdollisimman selkeästi. Kuva 16 on tuotannonohjaustaulusta 

kehittelyvaiheessa. 

 

 

 

Kuva 16. Tuotannonohjaustaulu kehittelyvaiheessa keväällä 2013 viikolla 10. Taululta 

löytyi toimenpiteitä, laatuasioita, turvallisuusasioita ja kommentteja 5S kierrokselta. 

Työmääräimien seuranta puuttui ja käyttöasteseuranta ei vielä ollut käytössä. 
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Toimenpiteisiin kirjattiin asioita, joiden toteuttaminen kesti maksimissaan viikon. 

Laatuosioon kirjattiin osastolle tulleet reklamaatiot sekä muita laatuun liittyviä asioita. 

Tuotannon tilanteeseen tuotiin listaa myöhässä olevista varastotöistä ja työtilauksista. 

Muutamilla koneilla oli valmiudet käyttöasteen seurantaan. Taululle haluttiin kirjata 

myös työtapaturmat ja vaaratilanteet, jotta pystytään heti reagoimaan 

turvallisuusriskeihin. 5S osioon tuotiin seurantakierroksilla esiin tulleita asioita, jotka 

olivat vähentäneet osaston 5S pisteitä.  

 

Seuraavaksi taulua lähdettiin kehittämään seuraamalla myös pidempiaikaista vaihtelua 

reklamaatioiden, käyttöasteen ja myöhässä olevien töiden osalta. Päätettiin myös, että 

palaveri pidetään kaksi kertaa viikossa. Jokaisessa palaverissa työnjohtaja otti esille 

teeman, johon keskityttiin tarkemmin.  

 

3.3.1 Puristintuotteiden asetusaika-analyysit 

Kaikissa Meconetin tehtaissa on tehty asetusaika-analyysejä. Puristinosastolle oli tehty 

kaksi tutkimusta keväällä 2012. Asetusaika on Vantaan tehtaan puristinosastolla 

todella tärkeä osa-alue. Asetuksia tehdään usein, koska ajot ovat keskimäärin 

pituudeltaan n. 2-10 tuntia. Käyttöasteissa näkyy välittömästi, jos tekijä on ajanut 

tiettyjä tuotteita, joilla on pidemmät ajot. Puristintyökalut omistaa pääsääntöisesti 

asiakas ja osa työkaluista on siirtynyt muualta Vantaalle. Työkalun muuttamiseen ei 

siis välttämättä saada resursseja, jos asiakas ei ole halukas sijoittamaan uusiin 

työkaluihin tai työkalumuutoksiin. Työkaluista suurin osa on melko vanhoja ja niiden 

asetus on vaativaa. Lisäksi työkalurikkoja sattuu usein, tuotevalikoima on todella laaja 

ja ajojärjestys elää jatkuvasti. Asetusajan lyhentäminen on yksi tärkeimmistä keinoista 

joustavuuden, toimitusaikojen ja toimitusvarmuuden takaamiseksi.  

 

SMED :stä on pyritty löytämään toimintatapamuutoksia ja muita toimenpiteitä, mitkä 

voidaan toteuttaa ilman suuria investointeja. Asetuksissa on yhtäläisyyksiä, joten 

toimintatapa muutoksella voidaan saada huomattavasti isompia parannuksia kuin 

pieniin teknisiin asioihin keskittymällä. Toimintatapojen muutokset vaativat 

ehdottomasti työskentelyn standardoimista ja jatkuvaa seurantaa. Puristimien kanssa 

työskennellessä on olemassa huomattava turvallisuusriski, jos ei ole selvää mitä pitää 

tehdä tai ei noudateta ohjeita.  



44 

 

Aikaisemmin tehtyjen tutkimusten pohjalta lähdettiin miettimään toimenpiteitä. 

Asetuskortit olivat monien tuotteiden osalta puutteellisia, joten ryhdyttiin 

järjestelmällisesti keräämään tietoja ylös. Asetusaikatutkimukset tukivat uusien 

kuljettimien hankintaa. Koneen 2 layoutin muuttaminen materiaalipaikan osalta nousi 

esille asetusaikatutkimuksessa. Ennen muutosta, työntekijä joutui nostamaan 

kattonosturilla trukkikuskin valmiiksi tuomat materiaalit aidan yli. Materiaalit 

siirrettiin paremmalle sijainnille aidan toiselle puolelle. Virallisia paikkoja ei 

kuitenkaan heti teippailtu, vaan ensin haettiin toimivin asettelu ja vasta sen jälkeen 

ryhdyttiin standardoimaan alue. Toimintatapojen muutoksille löytyi tarvetta. Osa 

asioista parani esimerkiksi tiedostamalla, että kuittauksia järjestelmään voi käydä 

tekemässä kun kone pyörii. Löydettiin myös mahdollisuuksia kahden henkilön 

yhteistyöhön. Tämä vaatii kuitenkin ensin hyvin standardoitua toimintamallia. 

 

3.4 Mittarit Meconetissa  

Mittareiden valinta ei ole summittaista vaan ne ovat kaikilla Meconetin tehtailla samat. 

Valintaan on vaikuttanut esimerkiksi valmistusprosessit. War roomin taululle ei haluttu 

liikaa informaatiota, joten mittareiksi valikoitui toimitusvarmuuden lisäksi, laatu, 

käyttöaste ja 5S pisteet. Hyvä asiakaspalvelu taataan seuraamalla jatkuvasti 

prosesseissa tapahtuvia poikkeamia. Säännöllisellä seurannalla ongelmat nousevat 

esiin ja niihin voidaan reagoida nopeasti.    

 

3.4.1 Toimitusvarmuus merkittävänä kilpailutekijänä 

Vantaan tehtaalla seurattiin myöhässä olevia toimituksia aikaisemmin kerran viikossa. 

Vuoden 2012 kesällä toimituksista alettiin pitää päivittäin kirjaa war roomin 

ohjaustaululla. Kuvassa 10 näkyy toimitusvarmuudet kesästä 2012 vuoden 2013 

viikkoon 6 asti. Ideana oli, että myöhässä oleviin riveihin reagoidaan mahdollisimman 

nopeasti ja pyritään rivi kerrallaan tekemään kaikki mahdollinen, jotta myöhästynyt 

toimitus saatiin mahdollisimman nopeasti toimitettua. Vuoden 2013 alussa päästiin 

yhteen myöhässä olevaan toimitukseen. Valitettavasti myöhästyneiden toimitusten 

määrä lähti kasvuun kesää kohti mentäessä. Todettiin, että toimitusvarmuuden 

seuraaminen on ehdottoman tärkeää myös tulevaisuudessa. 
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Meconet on alihankintayritys, joten on ehdottoman tärkeää, että toimitukset lähtevät 

ajallaan, jotta asiakas voi minimoida varmuusvarastot. Osa Meconetin asiakkaista on 

isoja yrityksiä, jotka ymmärtävät hyvän toimittajaverkoston tärkeyden. Varsinkin 

Aasian maista löytyy kilpailijoita alihankinta-alalla. Meconetin on siis ehdottoman 

tärkeää pitää maine luotettavana ja joustavana toimittajana, jotta asiakkaat eivät siirrä 

tuotteitaan valmistettaviksi muihin yrityksiin. 

 

Toimitusvarmuusongelmat syntyvät pääsääntöisesti prosessin epävarmuuksista. 

Laadun ja prosessin kehittäminen on Meconetissa todella tärkeää. Kevään 2013 aikana 

oli huomattu ongelmia, sekä laatuasioissa, että prosessissa. Tämä johti ylimääräiseen 

resurssien käyttöön. Konekapasiteettia jouduttiin käyttämään epävarmuuksien 

kattamiseen, mikä on ennestään lisäsi myöhästymien määrää. Meconetissa on paljon 

varastoon tehtäviä tuotteita, joille sovitut toimitusajat, asiakastilauksen tullessa, ovat 

todella lyhyitä. On asiakaspalvelun kannalta todella huolestuttavaa mikäli 

varastotuotteita ei ehditä valmistamaan hälytysrajojen mukaan. Laatuongelmat ja 

prosessiongelmat aiheuttavat myös huomattavasti ylimääräisiä kustannuksia. 

Meconetissa oli selvästi nähtävillä, että myöhästymä koostui ongelmista useilla eri 

osa-alueilla. Tästä syystä on erityisen tärkeää seurata myöhästymätoimituksia rivi 

kerrallaan paneutuen juurisyihin eikä pelkästään kokonaisuutena. Toimitusvarmuuden 

seuraaminen on syytä olla päivittäistä. Työnjohtajien, tuotannonohjaajan ja varaston 

esimiehen tehtävä on jatkuvasti päivittää sähköiseen tilauskantaan kommentteja 

myöhästyneiden rivien tilanteesta, jotta kaikki ovat perillä tilanteesta. 

 

3.4.2 Laadun parantamisen haasteet 

Laatuasiat ovat todella tärkeitä Meconet Oy.ssä. Laadun takaaminen asiakkaille oli 

alunperin yksi tärkeimmistä syistä Leanin tuomisessa yritykseen. Meconetissa 

työskentelee useita henkilöitä, jotka ovat olleet pitkään yrityksessä. Varsinkin 

aikaisemmin esimerkiksi reklamaatioita ei ole koettu yhteiseksi ongelmaksi vaan 

päävastuu on keskittynyt yksittäisille henkilöille. Lisäksi tiettyjen tuotteiden kohdalla 

on totuttu pyytämään poikkeuslupa asiakkaalta, mikäli kappaleet eivät ole täysin 

piirustusten mukaisia. 
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Johdolla oli selkeä tavoite panostaa laadun parantamiseen. Laatuongelmat eivät 

pääasiallisesti johdu osaamisen puutteesta. Suurin osa reklamaatioihin johtavista 

ongelmista ovat sellaisia, ettei kukaan työntekijöistä pysty niitä yksinään ratkaisemaan. 

Laatuongelmat ovat hyvin tapauskohtaisia, mutta ongelmia oli mm. materiaaleissa, 

työkalujen toimivuudessa sekä työkalujen huollossa. Lisäksi uusia tuotteita oli tullut 

nopealla tahdilla, eikä niiden sovittaminen normaaliin tuotantoon ollut ongelmatonta. 

Vanhoja työkaluja oli myös siirretty muista yritysistä joten niiden sovittaminen 

Meconetin koneille vaati säätämistä. Kaikki nämä ongelmat yhdistettynä kiireeseen ja 

muihin normaaleihin virheisiin tekevät laadun tarkkailemisesta ja parantamisesta 

erittäin kriittistä.  

 

Apua tilanteeseen haettiin Leanista ja visuaalisestaohjauksesta sekä Kaizenista. 

Ensimmäiseksi haluttiin reklamaatiot kaikkien näkyville. Reklamaatiot kirjattiin war 

roomin ohjaustaululle. Tavoitteena oli että reklamaatioiden seuraamisesta saadaan 

jatkuvaa ja ne ratkaistaan mahdollisimman tehokkaasti. Taululle kirjattiin reklamoitu 

tuote, reklamaation syy, seuraava toimenpide sekä aikataulu ja vastuuhenkilö. Lisäksi 

tuotannon ohjaustaululle kirjattiin oman alueen reklamaatiot, mikäli työntekijät 

pystyivät omalla panoksellaan vaikuttamaan juurisyyn poistamiseen.  

 

Laatuun liittyi myös osaamismatriisi, jonka avulla pystytään varmistamaan, että 

kaikilla osa-alueille on riittävästi osaamista. Osaamismatriisin avulla voidaan myös 

vastata asiakkaalle, miten työntekijöiden osaamista seurataan. Tarkoitus oli päästä 

tilanteeseen, jossa reklamaation selvitys tapahtuu porukalla ja koetaan, ettei 

reklamaatio ole kenenkään yksittäisen henkilön vastuulla vaan on kaikkien 

velvollisuus tehdä parhaansa ongelman ratkaisemisessa.  

 

Laatua käsitellessä ei haluttu kuitenkaan keskittyä pelkästään jo tapahtuneisiin 

poikkeamiin vaan myös ennaltaehkäisyyn. Tähän apukeinoja ovat asetusajan 

lyhentäminen SMED:n avulla, sekä kokonaisläpimenon tarkasteleminen. Leanin 

periaatteiden mukaisesti vika ei ole työntekijässä vaan prosessissa. Koettiin, että turhia 

vaiheita poistamalla työntekijällä on tarvittavat valmiudet hyvälaatuisten tuotteiden 

valmistamiseen.  
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3.4.3 Eri osa-alueiden vaikutukset läpimenoaikaan 

Vantaan tehtaalla ei erityisesti keskitytty tiettyjen tuotteiden läpimenoaikojen 

tarkempaan levitykseen. Sen sijaan tiedostettiin lyhyen läpimenoajan merkitys ja 

haettiin eri keinoja läpimenoaikojen lyhentämiseen yleisesti. Vantaan tehtaalla on 

todella laaja tuotevalikoima, joten haluttiin löytää kokonaisvaltaisia keinoja sekä 

kokonaisläpimenoajan, että valmistuksen läpimenoajan lyhentämiseen.  

 

Lyhyet läpimenoajat ovat yritykselle todella tärkeitä, koska alalla vallitsee jatkuva 

kilpailu. Toiminnan edellytys on, että asiakkaille voidaan tarjota kilpailukykyisiä 

hintoja. Tämä tarkoittaa välillä vanhojen tuotteiden hintojen laskemista, jotta 

tuotekokonaisuuksia saadaan pidettyä yrityksessä. Tehtaan pitää kuitenkin tehdä 

tulosta, joten läpimenoaikojen lyhentäminen on erittäin tärkeää. 

 

Valmistuksen läpimenoaikoja pyritään lyhentämään Leanin avulla, poistamalla 

hukkaa. Apuvälineinä ovat SMED asetusaika-analyysit, Kaizen ja ohjauspalaverit, 

sekä visuaalinen ohjaus. Myöskin laadunparantamiseen keskittyminen vaikuttaa 

läpimenoajan lyhentämiseen. Tarkoituksena on pitää ajatus läpimenoajan 

lyhentämisestä koko ajan taustalla. Tällöin ei keskitytä pelkästään yksittäisiin asioihin 

ja tyydytä saavutettuihin tuloksiin, vaan pyritään jatkuvasti parempiin 

läpimenoaikoihin.  

 

Valmistuksen läpimenoajan lisäksi haluttiin tarkastella kokonaisläpimenoaikaa. Esille 

nousi erityisesti yksi yleinen ongelma. Meconet on alihankintayritys, joten on 

välttämätöntä valmistaa useita tuotteita varastoon. Tämä tapahtuu varastotyökorteilla. 

Usein varastotyökortit olivat aukinaisena liian pitkään, eri syistä johtuen. Tämä sekoitti 

tuotannonohjausta ja pahimmassa tapauksessa aiheutti epäselvyyksiä useammassa eri 

vaiheessa, ennen kuin kortti saatiin lopullisesti suljettua.  

 

Talvella 2013 asiaan päätettiin vaikuttaa kahdella eri tavalla. Siivoamalla sen hetkinen 

tuotannotilanne, sekä miettimällä keinoja, joilla lyhentää töiden 

kokonaisläpimenoaikaa tulevaisuudessa. Avoimia töitä läpikäydessä huomattiin, että 

usein syyt olivat tapauskohtaisia. Todettiin, että tilannetta pitää siivota säännöllisesti, 

jotta todellinen tuotannontilanne pysyy näkyvillä. Pyrkimyksenä on, että 
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toimitusvarmuuden lisäksi seurataan kaikkien avoimien töiden määrää. Yksittäisinä 

toimenpiteinä joidenkin tuotteiden kohdalta optimoitiin varastotyökorttien eräkokoja, 

jotta ne saatiin ajettua kerralla. Lisäksi sovittiin, että tulevaisuudessa vanhentuneet 

työkortit suljetaan, mikäli niitä ei voida valmistaa. Huomioiden, ettei 

tuotannonsuunnittelijan työmäärää lisätä liikaa.   

 

3.4.4 Käyttöasteseurannan kokeilua 

Käyttöaste haluttiin ottaa yhdeksi mittariksi, koska se kertoo lukuarvoa tilanteesta. 

Lisäksi Vantaan tehtaalla oli talvella 2013 jo olemassa CAMLINE® -niminen 

käyttöasteseurantajärjestelmä. Järjestelmän käyttö oli kuitenkin jäänyt puolittaiseksi. 

Johtajilla, sekä tuotannonhenkilöstöllä oli osittain huonoja kokemuksia käyttöasteen 

seurannasta. Järjestelmän käytössä oli keskitytty lähinnä lukujen tarkastelemiseen, eikä 

olti paneuduttu häiriöiden syihin. Tämä oli johtanut siihen, että käyttöasteen seuranta 

oli koettu lähinnä rasitteeksi, eikä tiedonlähteenä toimenpiteiden tueksi.  

 

Ensimmäiseksi käytiin keskustelua ryhmällä siitä, mitä käyttöasteen seurannalla voitiin 

saavuttaa. Käyttöastetta ryhdyttiin seuraamaan kevään 2013 aikana kahdella 

pääkoneella. kahdella pääkoneella, jotka ovat Haulick&Roos 160 tn (kone 1) ja 

Haulick&Roos 80 tn (kone 2)  Lisäksi päätettiin, että otetaan käyttöön 

kuittausohjelma, jonka valmiudet olivat jo olemassa. Ohjelmassa kuitataan ennalta 

määritellyistä vaihtoehdoista syy valmistamisen pysähtymiselle. Kuittausohjelma 

toimii nettiselaimella ja kuittaaminen tapahtuu tableteilla, Syyt pääätettiin yhdessä 

koneen käyttäjien kanssa. Kuittausohjelma on yhteydessä käyttöastejärjestelmään. Syy 

pitää kuitata, jos kone seisoo yli viisi minuuttia. Syitä ei määritelty liian tarkasti, vaan 

lähinnä ideana oli päästä näkemään pääsyyt koneen seisomiselle. Kuittausohjelmalla 

pyrittiin varmistamaan, ettei käyttöasteen seuraaminen johda pelkän lukuarvon 

katsomiseen.  

 

Tiimipalavereissa tuotannontyöntekijöillä on mahdollisuus kommentoida tilannetta, 

joten seurannasta saadaan avointa. Huomioimalla syiden toistuvuus, saadaan selkeää 

dataa mihin suuntaan käyttöaste on kehittymässä. Välittömästi, kun 

käyttöastejärjestelmä saatiin kytkettyä ja ajan tasalle, vietiin esimerkkikuvia 

käyttöasteista tuotannonohjaustaululle. Aluksi asiaa ei tarkemmin käsitelty 
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tiimipalavereissa, vaan lähinnä kerrottiin, että käyttöasteita aletaan seuraamaan. 

Tarkoituksena oli ryhtyä seuraamaan käyttöasteiden kehitystä katsomalla 

käyttöastelukua säännöllisesti pitkällä aikavälillä.  

 

Lisäksi käyttöasteen seuraamiselle luotiin valmiudet war roomiin. War roomissa 

käyttöasteen seurannassa voitiin keskittyä esimerkiksi tarkastelemaan, onko jollakin 

tietyllä toimenpiteellä ollut todellista vaikutusta käyttöasteeseen. Jakona voidaan 

ajatella, että tuotannonohajustaululla seurantaan, mikä tilanne on sillä hetkellä ja War 

roomissa pohditaan mitä voidaan tehdä tilanteen parantamiseksi.   Tarkoituksena on 

saada tietoa, missä tarvitaan erityisesti kehitystoimenpiteitä ja mahdollisesti 

investointeja.  
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4 TULOKSET  

 

 

Kevään 2013 aikana oli kolme Kaizen projektia. Osaamismatriisin toteutus ja 

apulaitehankinnat venyivät yli suunnitellun aikataulun, mutta kaikki projektit saatiin 

vietyä läpi. Seurannan osalta ainoastaan tehotrukkikuski projekti vaati selkeää 

muutosta alkuperäiseen suunnitelmaan. War roomin Kaizen taulua ei ryhdytty 

käyttämään tehokkaasti ja säännöllisesti. Myöskään A3 lomakkeita ei käytetty 

säännöllisesti tukena projektien aloituspalaverien jälkeen. 

 

Visuaalisuutta saatiin lisättyä War roomissa kevään aikana. Ohjaustaululle luotiin 

valmiudet useamaan mittarin ja pitkän aikavälin seurantaan. Taululla oleviin 

lomakkeisiin merkattiin arvot säännöllisesti. Kesään 2013 mentäessä War room 

palaverit jäivät pitämättä. Reklamaatiot käytiin läpi kaksi kertaa, eikä niiden 

seurannasta saatu järjestelmällistä. Käyttöastetta ei seurattu palavereissa. Näytöllä 

olevaa tilauskantaa ei hyödynnetty, vaan palattiin takaisin tulostettuun järjestelmästä 

ajettuun tilauskantaa. War roomin ohjaustaulun asemaa ajan tasalla olevana 

tiedonlähteenä ei saatu vakiinnutettua. 

 

Kevään 2013 aikana tuotannon ohjauspalaverit pidettiin järjestelmällisesti kaksi kertaa 

viikossa. Työntekijät olivat säntillisesti paikalla sovittuun aikaan. Aluksi palaverin 

sisältö haki muotoaan, mutta palaverista saatiin muodostettua rutiini ja sisältöä 

muokattiin. Palavereissa seurattiin säännöllisesti avoimien töiden määrää ja kirjattiin 

ylös muutamia toteutukseen meneviä toimenpiteitä. Välillä tuotiin tietoa uusista 

reklamaatioista ja käyttöasteista. Lisäksi saatiin lisättyä pitkän aikavälin seuranta. 

Parhaiten palavereissa onnistui työturvallisuusasioiden seuranta ja yleisistä asioista 

tiedottaminen. Käyttöasteisiin, reklamaatioihin tai avoimien töiden listaan ei päästy 

keskittymään syvällisemmin. Palavereissa tuli esille muutamia ideoita, jotka 

toteutettiin. Lisäksi huomattiin muutamia turvallisuusriskejä, jotka poistettiin.     

 

 

 



51 

 

Alusta asti oli tavoitteena löytää jonkinlaisia lukuarvoja, joilla mitata kehitystä. 

Toimitusvarmuuteen liittyen seurattiin koko tehtaan myöhästyneiden rivien määrää. 

Kuvassa 17 on esitetty viikkotasolla myöhästyneiden toimitusrivien määrä viikoilla 1-

24. Kuvasta nähdään, että alkuvuodesta toimitusvarmuus oli hyvä, mutta 

myöhästymien määrä nousi selkeästi kevään aikana. Kesään päin tultaessa 

myöhästymien määrä lähti laskuun. Suurin määrä rivejä oli myöhässä viikolla 20 ja 

pienin määrä viikoilla 1-5. 

 

 

 

Kuva 17. Myöhästyneet toimitukset viikoilla 1-24. 

 

Toimitusvarmuuden tukena huomioitiin myös avointen työtilausten ja varastotöiden 

tilanne. Järjestelmässä työt näkyvät omassa tuotannontilanteessa. Työ näkyy 

myöhästymänä jos sitä ei ole kuitattu valmistuneeksi tuotannonsuunnittelijan 

ajoittamien valmistumispäivämäärän mukaan. Alussa kaikki myöhässä olevat rivit 

käytiin läpi, mutta huomattiin, että lähes kaikilla riveillä oli erillinen syy 

myöhästymiseen. Taulukossa 2 on esitetty esimerkkejä puristinosaston 

myöhästymärivien määristä. Kuten huomataan, luvuissa on nähtävissä sama trendi 

kuin toimitusvarmuudessa. 
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Taulukko 2 Esimerkkejä tuotannontilanteen myöhässä olevista rivimääristä.  

 

 

Laadun mittarina käytettiin reklamaatioiden määrää. Kuvassa 18 on esitetty viikkojen 

1-24 reklamaatio määrät. Viikon 17 ja 18 suuri reklamaatiomäärä johtuu edellisvuoden 

yhtiön sisäisistä, tiettyjä tuotteita koskevista reklamaatioista, mitkä kirjattiin kerralla. 

Keskimäärin reklamaatioita kirjattiin viikossa kolme kappaletta.  Usein reklamaatiot 

olivat auki useamman viikon ja niillä oli selkeästi työllistävä vaikutus. 

Reklamaatioiden käsittely ei ollut tehokasta. 

 

 

 

Kuva 18. Koko tehtaan viikkojen 1-24 reklamaatiomäärät. 
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Käyttöasteita seurattiin kahdella eri puristimella viikoilla 4-22. Viikot jouduttiin 

rajaamaan näille viikoille, koska järjestelmässä oli toimintahäiriö viikoilla 1-3 ja 

viikoilla 22-24. Koneella 1 oli säännöllisesti työntekijä aamu ja iltavuorossa sekä 

ajoittain yövuorossa. Koneella 2 oli säännöllisesti työntekijä päivävuorossa. Koneella 

1 seurattiin sekä ilta, että aamuvuoron käyttöastetta. Koneella 2 seurattiin päivävuoroa. 

Kuvasta 19 nähdään koneen 1 käyttöasteet ja kuvasta 20 koneen 2 käyttöasteet. 

Ohjelmisto huomioi myös arkipyhät, joista helatorstai oli viikolla 19. Lisäksi 

poikkeustapauksissa koneilla ei välttämättä ole ollut ajajaa, mikäli pääkäyttäjä ei ollut 

töissä.  

 

 

 

Kuva 19.  Koneen 1 aamuvuoron ja iltavuoron käyttäasteet viikoilla 4-22.  
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Koneen 1 käyttöaste oli aamuvuorossa keskimäärin 36 % ja iltavuorossa 32 %. 

Aamuvuorossa päästiin yksittäisillä viikoilla korkeammalle käyttöasteelle kuin 

iltavuorossa. Aamuvuoron korkein käyttöaste 60 % oli viikolla 15 ja matalin käyttöaste 

17 % viikolla 14. Iltavuoron korkein käyttöaste 51 % oli viikoilla 6 ja 13. Matalin 

käyttöaste 9 % oli viikolla 9. Koneella 2 käyttöaste oli keksimäärin 34 %. Korkein 

käyttöaste 62 % oli viikolla 17 ja matalin käyttöaste 16% viikolla 11.  

 

 

 

Kuva 20. Koneen 2 päivävuoron käyttöasteet viikoilla 4-22. 
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5 TULOSTEN ANALYSOINTI  

 

 

Kaizen projektit olivat pääasiallisesti onnistuneita. Aloituspalavereissa olivat oleelliset 

henkilöt, toimenpidesuunnitelmat ja toteutukset olivat toimivia. Suurimmiksi 

ongelmiksi muodostui aikataulujen venyminen ja visuaalisten apuvälineiden 

vaillinainen käyttö. Tehotrukkikuskiprojekti oli suuri toimintamallin muutos. 

Toimintamallin muutos on kaikista haastavin saada pysyväksi ja toimivaksi. Sovittiin, 

että tilannetta seurataan ja tehdä tarvittavia muutoksia jos alkuperäisessä 

suunnitelmassa on asioita, joita ei ymmärretty huomioida. Aikataulujen venymiseen 

voidaan katsoa johtuvan siitä, ettei projekteja seurattu säännöllisesti. Henkilöt eivät 

olleet tarpeeksi sitoutuneita Kaizen filosofiaan. Kaizenin periaatteista annettiin 

ohjeistus. Kaizen on kuitenkin suhteellisen vieras käsite henkilöstölle, joten osa syynä 

saattoi olla tietämyksen puute. Lisäksi työntekijät eivät kokeneet myöskään esimiesten 

suunnalta riittävää sitoutumista Kaizeniin.  

 

Visuaalisuutta saatiin lisättyä. Tässä auttoi erillinen kehitysresurssi, joka pystyi 

keskittymään valmiuksien luomiseen. Visuaalisten työkalujen jatkuva käyttö tapahtui 

kuitenkin tehtaanjohtajan ja työnjohdon puolesta. Esimiehet eivät olleet riittävän 

sitoutunutta, mikä saattoi johtua siitä, että alkuvaiheessa toimenpiteet suoritti erillinen 

henkilö. Lisäksi varsinkin työnjohdolla on laaja työkenttä, mistä johtuen työnjohtajat 

olivat kiireisiä, eivätkä kerinneet tarpeeksi paneutua muutosten läpiviemiseen. 

Esimiehillä oli havaittavissa vanhoihin toimintamalleihin lipsumista. Työnjohdolle ei 

asetettu tarpeeksi selkeitä tavoitteita.  

 

Aamupalavereissa ei seurattu missä vaiheessa ollaan suhteessa tavoitteisiin, ainoastaan 

todettiin päivän tilanne. Työnjohdolta ei vaadittu toimenpidesuunnitelmaa 

poikkeuksien korjaamiseksi. Reklamaatioita ei seurattu säännöllisesti. Ennakko 

asenteet reklamaatioiden säännölliseen seuraamiseen olivat negatiiviset ja työnjohdolla 

oli yksin liian suuri vastuu reklamaatioista. Tämä johti siihen, että työnjohto koki 

reklamaatiot todella kuormittavana. Käyttöastetta ei päästy seuraamaan War roomissa. 

Koettiin ettei pelkän lukuarvon seuraamisella saada oleellista tietoa tilanteesta. 

Koneille tablettien asentaminen venyi, minkä vuoksi vikakuittausohjelmia ei saatu 
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käyttöön. Tuotannon työntekijöillä ei ollut riittävän selkeää kuvaa War roomin 

tarkoituksesta. War roomissa oleva tieto siirtyi siis lähinnä esimiesten kesken.  

 

Tuotannonohjauspalaverit pidettiin säännöllisesti. Palavereista saatiin rutiini ja kaikki 

tuotannon työntekijät olivat paikalla sovittuun aikaan. Alusta asti tarkoituksellisesti 

pyrittiin muokkaamaan ohjaustaulua ja palaveria tarpeiden mukaisesti. Suhteellisen 

nopeasti löydettiin oleelliset asiat. Työnjohto koki palaverin työmäärällisesti 

kuormittavaksi, vaikka palaveri itsessään vei vain muutaman minuutin. Syynä saattoi 

olla kokonaan uusi toimintamalli, johon ei oltu totuttu. Työnjohto ei kokenut asiaa 

täysin omakseen, minkä takia palaverista ei saatu kaikkea mahdollista hyötyä irti. 

 

Toimitusvarmuus oli hyvä alkuvuodesta 2013, mutta myöhästymä lähti nousuun 

kevään edetessä. Tiedossa oleviin ongelmiin ei saatu riittävästi ratkaisuja. 

Tilauskannan kasvaessa ongelmat nousivat esiin, mikä näkyi myöhästymien määrässä. 

Kuten tuotannontilanteen luvuista nähdään, alkuvuodesta kaikkia töitä ei saatu tehtyä 

suunnitelman mukaan, vaikka asiakkaiden toimitukset lähtivät ajallaan. 

Myöhästyneisiin töihin vaikutti suuresti työkaluhuolto, jossa oli jatkuvasti ruuhkaa. 

Tämä johti siihen, ettei tuotannossa pystytty tekemään tuotantosuunnitelmaa 

optimaaliseksi, vaan järjestykseen vaikutti suuresti työkaluhuolto. Tiedonsiirto ja 

yhteistyö tuotannon ja työkaluosaston välillä on erittäin tärkeää Vantaan tehtaalla.  

 

Kevään 2013 aikana oli laatuongelmia useilla eri tuotteilla, mikä vaikeutti tuotannon 

sujuvuutta. Laatuongelmat työllistivät edelleen työkaluosastoa. Yhteistyön tärkeys 

tuotannon, suunnittelijoiden ja myyjien välillä korostui. Kuten kuvan 15 reklamaatio 

määristä nähdään, reklamaatioita kirjattiin keskimäärin kolme viikossa. Päävastuu 

reklamaatioista oli lähes poikkeuksetta osaston työnjohtajalla, jonka tuotteille 

reklamaatio oli tullut. Työnjohtaja lähti selvittämään reklamaatioita kyselemällä 

tuotannontyöntekijöi ltä, suunnittelijalta, työkalupuolelta jne. Suunnittelijat olivat 

erittäin kiireisiä, minkä vuoksi tavoittaminen oli usein hankalaa tai suunnittelija joutui 

keskeyttämään tekeillä olevan työn asian selvittämiseksi. Työnjohtajalla tuli myös 

usein selvityksen keskeyttäviä kiireellisiä asioita. Lähes poikkeuksetta reklamaatiot 

olisivat tarvinneet useamman henkilön tietämystä, jotta asia olisi saatu 
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kokonaisuudessaan selvitettyä. Reklamaatioiden todellista ongelmaa ei saatu aina 

ratkaistua, vaan tehtiin nopeat korjaavat tai korvaavat toimenpiteet. 

 

Käyttöasteseuranasta oli huonot kokemukset ja mahdollisesti seurannan tarkoitusta ei 

ymmärretty riittävästi. Tästä syystä seurannasta ei saatu säännöllistä. Lisäksi koettiin, 

että käyttöasteeseen vaikuttaa niin moni asia, ettei kokonaisuutta pysty hallitsemaan. 

Kuten tuloksissa esitetyistä kuvaajista 16 ja 17 nähtiin, käyttöasteet olivat molemmilla 

koneilla ja kaikissa seuratuissa vuoroissa alle 40 %. Luvusta ei voida päätellä suoraan 

heilahtelun syitä, mutta havaitaan, että kehitettävää löytyy. Koneilla riittäisi 

kapasiteettia jos keskityttäisiin häiriötekijöiden poistamiseen. Käyttöasteet eivät 

myöskään nousseet missään vaiheessa kovin paljoa yli 60 %, mikä on myöskin osoitus 

siitä, että toimenpiteitä tarvitaan. Käyttöasteeseen vaikuttavissa syissä on myös 

huomioitava, ettei itse ohjelmisto vääristä käyttöasteen oikeellisuutta. Vuorot pitäisi 

olla todella tarkasti määritelty ja huomioida myös poikkeustilanteet kuten vapaapäivät 

ja muut poikkeamat. Joka tapauksessa käyttöaste kertoi todellista lukua tilanteesta, 

mitä voidaan käyttää tilanteen hahmottamisen tukena.  

 

Kokonaisuudessaan suunnitellut muutokset saatiin vain osittain tehtyä. Kaikille 

suunnitelluille asioille luotiin valmiudet ja melkein kaikki toimenpiteet saatiin alulle, 

mutta toimintaa ei saatu vakiinnutettua. Keskeisillä henkilöillä ei ollut yhteistä 

päämäärää ja toiminta ei ollut kurinalaista. Henkilöillä ei mahdollisesti ollut tarpeeksi 

selkeää kuvaa mitä toimenpiteillä tavoiteltiin ja he eivät näin ollen olleet täysin 

implementoinnin takana. Avainhenkilöt olivat myös todella kiireisiä, eivätkä kerinneet 

riittävästi panostamaan implementointiprosessin johdonmukaiseen läpiviemiseen. 

Tehtaan johdon sitoutumisen puute välittyi tuotannonhenkilöstölle. Tavoitteena oli 

tuoda toimintamalleja, joiden avulla saataisiin hyödynnettyä käyttämättömät 

työntekijöiden resurssit uusien ideoiden kautta. Toimenpiteistä ei saatu muodostettua 

kokonaisuutta, minkä vuoksi ei kyetty luomaan toimivaa mallia päivittäisen 

toimintojen ja poikkeuksien hallitsemiseen.    
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6 JOHTOPÄÄTÖKSET  

 

 

Tutkimuksen tavoitteena oli luoda kevään 2013 aikana Meconet Oy:n Vantaan 

tehtaalle Lean toimenpiteiden avulla kokonaisvaltainen toimintamalli päivittäisten 

toimintojen ja poikkeuksien hallitsemiseen. Liikkeelle lähdettiin valitsemalla 

käytettäviksi Lean työkaluiksi Kaizen, visuaalisuus ja suorituskyvyn mittaaminen. 

Mittareiksi valittiin toimitusvarmuus, laatu, läpimenoaika ja käyttöaste. Aluksi 

tutustuttiin valittujen Lean työkalujen kirjalliseen tietouteen. Henkilöstölle tehtiin eri 

toiminnoista ohjeistus ja tiedotettiin tulevista muutoksista. Kaizenia hyödynnettiin 

kolmessa Kaizen projektissa jotka olivat puristinosaston apulaitehankinnat, 

tuotannonhenkilöstön osaamismatriisi ja tehotrukkikuskin toimintamallin luominen. 

Visuaalisuutta lisättiin War roomissa luomalla ohjaustaululle valmiudet valittujen 

mittareiden seuraamiseen. Lisäksi Kaizen taulun viereen tuotiin lokerikko A3 

lomakkeille. War roomiin muodostettiin osaamismatriisi, mikä näyttää visuaalisesti 

henkilöstön osaamisen tason. Lisäksi War roomiin tuotiin näytölle jatkuvasti päivittyvä 

tilauskanta. Puristinosastolle kehitettiin ohjaustaulu, jossa ryhdyttiin seuraamaan, 

kahdesti viikossa pidettävässä palaverissa, osastolle oleellisia asioita. Palavereissa 

tiedotettiin yleisistä asioista, seurattiin reklamaatioiden ja suunnitelmasta myöhässä 

olevien töiden määrää. Lisäksi krijattiin mahdolliset työturvallisuusriskit ja 5S 

kierroksilla esiin nousseita puutteita, sekä seurattiin kahden eri koneen käyttöastetta.   

 

5S oli jo hyvällä tasolla, mutta yleisen siisteyden avulla voisi edelleen poistaa hukkaa. 

Kuvassa 21 on puristinosaston 5S pisteet viikoilta 1-24. Maksimi pistemäärä on 24. 

Kuten nähdään, oli pisteytyksenkin perusteella osastolla vielä parannettavaa. 

Visuaalisuutta oli hyödynnetty, mutta visuaalisuutta voisi edelleen lisätä. 
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Kuva 21. 5S pisteet puristinosastolla viikkoina 1-24. 

 

Esimiehille olisi syytä asettaa selkeät tavoitteet, jotta toiminnan kehittymistä voidaan 

seurata War roomissa. Johdon pitää suhtautua kurinalaisesti myös omien 

toimintamalliensa muuttamiseen. Toimitusvarmuuden osalta on syytä vaatia selkeitä 

toimenpidesuunnitelmia myöhästymien selvittämiseksi. Tuotantosuunnitelmasta 

myöhässä olevat työtilaukset ja varastotyöt ovat yhteydessä toimitusvarmuuteen, joten 

tuotannontilanteen seurantaan tulee panostaa. War roomin palaveri tulee pitää 

säännöllisesti ja vaatia oleellisten henkilöiden läsnäoloa. War roomiin visuaalisia 

ohjaustauluja on syytä päivittää säännöllisesti ja informoida henkilöstöä lisää 

ohjaustaulujen tarkoituksesta. Sähköistä tilauskantaa pitää hyödyntää tehokkaammin ja 

luopua Excelin tulostamisesta.   

 

Tuotannonohjauspalavereissa tulee panostaa erityisesti yleiseen tiedottamiseen ja pitää 

palaveri säännöllisesti. Ohjaustaululle valittuja mittareita tulee päivittää säännöllisesti. 

Ohjaustaulujen malli on standardoitava kun toiminta saadaan vakiinnutettua. 

Työnjohtajan tulee valmistautua palavereihin ja valita teema jokaiselle tapaamiselle. 

Lisäksi tulee kannustaa osallistujia aktiivisuuteen ja pohtia eri keinoja, joilla 

työtekijöiden ideoita saadaan paremmin esille ja toteutettua.  
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Kaizen osoittautui jo kolmen projektin perusteella toimivaksi. Meconetin Vantaan 

tehtaalla monissa toimenpiteissä tarvitaan useamman henkilön tehokasta yhteistyötä. 

Projekteja pitää seurata säännöllisesti ja itse toteutuksessa olla aluksi erityisen tarkka, 

jotta toimintamalli saadaan vakiinnutettua. Lisäksi tulee korostaa neljännen vaiheen 

merkitystä, jossa opitaan tehdyistä toimenpiteistä ja sitä kautta voidaan hyödyntää 

asioita muissa projekteissa. Kaizen projekteihin on erityisen tärkeää ottaa mukaan 

henkilöitä eri organisaatiotasoilta. A3 lomaketta pitää hyödyntää tehokkaammin. 

Lisäksi laadun parantamisen merkitystä tulee edelleen korostaa henkilöstölle. 

Reklamaatioiden osalta on syytä keskittyä vastuun jakamiseen, reklamaatioprosessin 

tehokkuuteen, juurisyyn poistamiseen ja säännölliseen seurantaan. Erityisen hankalista 

reklamaatioista voitaisiin tehdä Kaizen projekteja, jolla varmistettaisiin, että ongelma 

ratkaistaan kokonaisuudessaan.  

 

Asetusajat, käyttöaste ja läpimenoaika ovat kaikki kytköksissä joustavuuteen ja 

tehokkuuteen. Asetuksia tehdään usein ja käyttöaste on suhteellisen matala. SMED 

tutkimuksia tulisi tehdä lisää. Esille nousseiden toimenpiteiden toteutukseen tulee 

panostaa. Käyttöasteen seurannassa pitää olla realistinen ja vikakuittauksien ohjelma 

saada käyttöön. Esille nousseiden ongelmien ratkaisemiseen on syytä varata resursseja 

ja pohtia, millä toimintamallilla kerättyä dataa pystytään oikeasti hyödyntämään. 

Ongelmien ratkaisuihin pitää ottaa mukaan tuotannontyöntekijät ja hyödyntää 

mahdollisimman hyvin olemassa oleva osaaminen. Läpäisyaikaa ei ole erityisesti 

tutkittu, mutta olisi hyvä löytää työkaluja tarkempaan analysointiin.  

 

Kaiken kaikkiaan oleellisinta olisi keskittyä valmistus ja laadunhallinnan prosessien 

hallitsemiseen ja tarvittavien standardoimisen ja päivittäisen ohjaamisen 

toimintamallien rutiinien luomiseen. Yhdessä tekemistä pitäisi lisätä. Kaikkein tärkein 

rooli jatkossa kehittymisessä on tehdaspäällikön ja esimiesten jämäkällä asenteella ja 

henkilöstön tukemisella. Lisäksi tehtaan ja ohjeistuksien visuaalisuutta pitää edelleen 

pyrkiä lisäämään ja asettaa työntekijöille uusia haasteita ja tavoitteita sitä mukaan kun 

edelliset on saavutettu. 
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7 JATKOTOIMENPIDE -EHDOTUKSET  

 

 

Olemassa olevaa visuaalisuutta ja standardointi tulisi edelleen kehittää 

tulevaisuudessa. Kuvassa 22 nähdään työkalukärry johon työkalut oli aseteltu siististi, 

kuten oli opastettu. Standardointia ja visuaalisuutta voisi edelleen parantaa 

teippaamalla työkalun ääriviivat kärryyn jolloin olisi heti nähtävissä jos joku 

työkaluista puuttuu.  

 

 

 

Kuva 22. Työkalukärryyn on aseteltu työkalut siististi ja kärry on oikein merkityllä 

paikalla. Visuaalisuutta voisi edelleen parantaa merkitsemällä työkalujen paikat 

selkeämmin. 

 

Toiminnan kurinalaisuutta pitää korostaa ja varmistaa että henkilöstöresurssit 

käytetään optimaalisesti. Johdolta pitää tulla enemmän tukea keskijohdolle, jottei 

ongelmien selvittäminen jää yksittäiselle henkilölle, vaan tukea saataisiin esimerkiksi 

lähettämön ja suunnitteluosaston henkilöstöltä. War roomin palaveriin olisi hyvä ottaa 










