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Companies around the world have received good resitlislwan and have been able to
improve their competitiveness. Lreds a comprehensive philosophy witAngible tools for
development. Successful implementation requires wiooganizatiod s commi t ment

changes.

Meconet group aims to be a world class supplier and seeks to improve processes after Lean
principles by using aoprehensive Lean tools. In Vantaa factory at spring 2013 the target
was to use Kaizen for continuous improvement. The goal was start to follow performance
measurements systematically and use more visual elements. New approach for daily
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projects were executed and usage for visual elements for better flow of information was

increased.
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LYHENNE LUETTELO

KAIZEN Kaytetaan Leanin  yhteydessa termind  jatkuvasta
parantamisesta.

KAIZEN EVENT Kehitysprojektj joka toteuttaa Demingin  ympyraa:
suunnittele, toteuta, tarkastatgami.

LEAN Kokonaisvaltaineniliosofia toimintaan, jossa tarkoituksena on
poistaa turhia toimintoja ja keskittya lisdarvolottamiseen.

SMED SingleMinute Exchange of Diesasetusaikanalyysi.

WAR ROOM Tila jossa mudostetaan strategian mukaiset taktiikat ja kaikki

oleellinen tieto on nahtavissa.



1 JOHDANTO

Globalisaatiorvaikutukset nakyvat vahvasti koko maailmassa. Yritysten on ldydettava
keinoja pysya mukana kiihtyvassa kilpailussa loytamélla omat vahvuusalueet ja
kehittymalla jatkuvasti.(Ernvall, 2007 s. 5) Usein johtajat pystyvat keskittymaan
yleisesti ongelmienratkaisemiseen, mutta kun on kyse ihmisistivat johtajat
neuvottomia mita pitdisi tehda. Johtajat piiloutuvat erilaisten valmiiden
ryhmatyokonseptien taakse. Muodostetut ryhméat eivat kuitenkaanjobamlta
tarvittavaa tukea, jolloin tydntekijat turhautuvg palataan takaisin alkuperaiseen
tilanteeseen(Deming, 1982s.85) Toimihenkilotasolla evalttamattéatoimita yhdessa
vaan kekitytddn hoitamaan omdoimintaalue Talldin jokainen optimoi omaa
tyotaan jolloin yrityksen toimintaei kokonaisuudessa toimi parhaalla mahdollisella
tavalla. Tiedon kulun puute henkildiden ja eri organisaatiotasojen valilla johtaa siihen,
ettd yritykselle aiheutuu ylimaaraisia kustannuksia ja hukataekeita resursseja.
(Deming, 182, s. 6263)

Vuonnal990 James Womack ja Daniel Jones julkaisivat kiNEthine that changed
the world Tarkoituksena oli herattda organisaatiot, johtajat ja tydntekijat
huomaamaan, ettd suurin osa yrityksistda oli jumittununhanaikaisiin
toimintatapoihin Kirjassa esiteltiin, Toyotaa esimerkkind kayttaen, uusia tapoja
asiakassuhteiden toimitusketjun tuotekehittelyn ja tuotannon toiminnan
hallitsemiseen. Kirjgsa filosofiaa alettiin kutsuaelaniksi.(Jones, 1990.9)

Yrityksille on erityisen tarkeddpanostaa toiminnankehittamiseen kilpailun
tiukentuessa. Leania pidetadmimivana ideologiana jgritykset ovat saavuttaneet
hyvid tuloksia leanin avulla. Leanmuodostuu kehittdmisestgohtamisestaja
toiminnan organisoimisestaLeanissa pyritddn lkonasvaltaiseen toimintatapaan,

mika edesautta koko organisaation kehittymist@Anteroinen 2013, s. 562)



1.1Tavoitteet ja rajaukset

Aluksi tutkimuksessa on kerrottu yleisi&eanin periaatteita. Kaizenin perusperiaate ja
haasteet wat esitetty yhdessa tekemisen nakokulmastigtareihin liittyen on kasitelty
toimitusvarmuutta, laatua, lapimenoaikaa ja kayttdastetta. Lisdksi on Kkerrottu

erilaisista visuaalisuutta tiedonkulkudisaavista tyokaluista.

Meconet konserni on pyrkinyt mtaman vuoden ajan kansainvalisille markkinoille.
Uusien asiakkaiden mydta on tullut painetta kehittéda tehtaiden toimintaa. Leanin avulla
pyritddn vataamaan asiakkaiden toiveisilbean on iso kokonaisuus ja sitd voidaan
hyédyntad monin eri tavoin.Tydssa pyrittin  keskittym&an Vantaan tedalle
olennaisimpiin asioihinTutkimuksen tavoitteena oli luodsleconet Oy:n Vantaan
tehtaalle lean toimenpiteiden avulla kokonaisvaltainen toimintamalli paivittaisten

toimintojen ja poikkeuksiehallitsemiseen.

Tutkimuskysymyksina lvat:

Miten Meconet Oyn Vantaan tehtaalla voitaisiin hyddynt&sizeniaja sitd kautta
parantaa yhdessd tekemistd? Miten suorituskyvyn mittareita voitaisiin hyodyntaéa
kehittamisen tukena? Miten paivittdisen ohjaamisen visuaalisjatteedonkulkua

voitaisiin lisata Meconet Og:Vantaan tehtaalla?

1.2 Leanfilosofia ja periaatteet

Sanaleantarkoittaa laihaaLeann tarkoitus on vahentdd kaikkeaahdollistaturhaa
tehtaan toiminnassaEsimerkkeindovat resurssien kayttd, investointikustannukset,
tuotanbtilat ja uuden tuotteen suunnitteluun kuluva aikknes & Womack, 1990, s

13) Leanin tarkoitus ei kuitenkaan dtarsiakaikesta (Kouri, 2009s. 7)

Leanissapanostetaarasioihin jotka luovat arvoallkka Kourin Lean taskukirjassa
maarijitell22n arvoa | is22vaksi toi minnoks
ainetta, kappal etta tai i nf ormaat20@f a v a
s. 7). Valmistamisessa tdméa on ke helppo kasittaamutta esimerkiksinsinddrien
tyoskentelystd eaina voi suoraan sanotuottaako tekeminen lisdarvodalldin on

mietittava vaikuttaako tyo lopulliseen tuotteeseen vai tuotetaanko pelkkaa hyddytonta

dataa. Tieto tuo lisdarvoa jos se on oleellista ja kukkleekkaasti. (Liker2004,s.89)
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Yrityksen tuottamat tuotteet tai palvelut kulkevat arvoketjun lavitse. Arvoketju
koostuu kolmesta prosessistangelmanratkaisuprosessiin kuuluu tuotteen konsepti,
suunnittelusta aina tuotteen lanseeraukseen. Inf@atiqrosessi kasittaa
tilaustenkastelyn tietyssa aikataulussasiakkaallegoimittamiseen. Tuotteen fyysiseen
muutosprosessiin kuuluu tuotteen valmistaminen ragkeesta asiakkaan haluamaksi
lopputuotteeksi. Naitd prosesseja tarkastelemalla voidaan arviaioika paljon

yrityksessa tehdaan arvoa lisaamatonta tydtineset al, 1996 s. 19-20)

Arvoketjun maarittelyn jalkeen danin tavoitteena on poistaa kaikki hyodyttomaét
vaiheet. Turhan poistan@lla arvoketju virtautetaan, mika tarkoittaetta prosesseista
pyritddn saarman mahdollisimman sujuvaBujuvuus edellyttdd pienia erakokoja ja
tasaista tuotanto&ujuvien prosessien avulla asiakkaiden toiveisiin voidaan reagoida
nopeasti. Tasta syntyy imuohjaus, jolloin ei tarvitse luottaa péli&sennusteisiin

vaan asiakailmoittaa, kun tarve syntyy.Jones et al., 1996, 21-24)

Arvo, arvoketjy virtaus ja imuohjaus ovat yhteydessa toisiind@erimmaisena
tavoitteena on pyrkia taydellisyyteen. Jos imuohjausta lisdtaan, tulee arvoketjussa
edlle ongelmia, joihin pitda reagoida. Ongelmat ovato@sj jotka eivat tuota
lisdarva, ja nain ollen hidastavat virtausta. Leanissa reagointi tapahtuu nostamalla
ongelmat kaikkien nakyville, jotta ne voidaan ratkaista yhdeglines et al., 19986,

25-26)

1.3 Hukan eliminointi

Hukan eliminoinnin pohjana on ajatus siitd, mita asiakas haluaa prosessista.
Tarkoituksena on karsia lisdarvoa tuottamattomat tyot minimiin, jolloimaan tyohon
aikaisemmin kulunut aika voidaan hyddyntaa lisdarvoa tuattatdihin. Tasta
ajattelusta hyotyy seka asiakas etta yritys. (LiR€04,s.27-28)
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Ensimméanen hukan tyyppi on ylituotantokun tuotteita valmistetaan turhaan
varastoon. Tuotteet vievat varastotilaa, aiheuttavat kuljetuskustannuksia ja
tyontekijoilta kuluu tyoskentelyaikaa, joka voitaisiin kayttaa tarkedmpaan tyéhon.
Pahimmassa tapauksessa ylituotannon takia joudutaan palkkaamaan ylimaaraista
henkilokuntaa (Liker2004,s.28)

Odottelua voi ilmeta monessa vaiheessa. Koneissa voi olla teknisid ongelmia, kaikkia
materiaaleja, komponenttejdai tyokaluja ei ole saatavillaai automatisoidun
tyovaiheen aikana ei ole tekemisté. Kapasiteetissa saattaa olla pullonkauloja, jolloin
seuravan tyOvaiheen tekijat joutuvat odottamaan. Keskeneréisia toitd ei pitaisi
kuljetella edestakaisin. Materiaalien, osien ja valmiiden hytdykkeiden kuljetukseen
tulisi kiinnittdd huaniota. Siirtelyt loppuvarastoorsekad varastosta ja prosessista

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

Ylikasittelysta tai virheellisesta kasittelystd aiheutuu hukkaa. Prosessissa tulisi olla
vain oleelliset vaiheet j&asittelyntulisi olla tehokasta. Tehottomuutta voi aiheuttaa
huono tyokalu tai tuotesuunrettu. Seurauksena voi olla tarpeeton siirtely tai
virheellinen tuote. Toisaalta tuotteen laatu tulee optimoida, jotta ei valmisteta liian
laadukkaita tuotteitgLiker, 2004,s. 29)

Varastot tulisi karsia mahdollisimman pieniksi. Materiaalien, keskenendigotteiden

tai valmiiden hyodykkeiden liiallisesta varastoinnista aiheutuu pidempia
lApimenoaikoja, varastokustannuksia, kuljetuskustannuksia ja viivettd. Liian pitk&
varastointi voi myds aiheuttdaotteidenvanhenemista tai tuotteet voivat vahingaittu

Isot varastot voivat aiheuttaa tuotannon epatasapainon, toimitusten myodhastymisia,
vikoja, pitkid asennusaikoja seklgidentdd aikaajolloin vélineistbd ei kayteta.
Tarpeeton liikuttelu on hukkaa. Kaytannossa turha liikuttelu tarkoittaa kaikkea turhaa
lilketta, mik& voitaisiin karsiaTurhaa ovat sien ja tyOkalujen haku, etsiminen,

kurkottelu, pinoaminen tai turha kave(yiker, 2004,s.29)
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Seitseméantené hukan tyyppina ovat erilaiset viat. Korjaamiseen tai viallisten tuotteiden
valmistamiseen kaytetty aika jasurssitaiheuttavat hukkaa. Mydgiydennysosat ja
tarkastus kayttaa tybaikaa, joka voitaisiin tyotaa arvoa lisdavaan tyéhon.
Tyontekijoiden luovuuden kayttamatta jattdminen on hukkaa. Tydilmapiirin pitaisi
kannustaa ideointiin ja parannuksiin jokaisella organisaatiotasolla. Oikealla
sitouttamisella ajankayttd on tehokkaampaa. Tyontekija hyddyntaa paremmin taitojaan
yrityksen hyvéaksija on halukas oppimaan uutta. On tarkeét#a tyontekija kokee
tulevansa kuulluksi(Liker, 2004,s. 29)
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2 LEAN TOIMINTAMALLIN  OSA-ALUEET

Lean tyokaluja valitessa tulisi keskittyturhan tydonminimointiin. Osa menetelmista
voi aiheuttaa enemman turhaa tyota kuwindahyotyd. Taman estamisekgiityksen
tulisi valita Lean tyOkalujg joilla saadaan mahdollisimman kokonaisvaltaisia
vaikutuksia. On tarke&aettd ajoitus on o#a, valitaan sopivat menetelmid
huomioidaaryrityksenbudjetti.(Karim & Arif -Uz-Zaman, 2013s.177)

2.1 Kaizen

SanaKaizentarkoittaa parannustdmai, 1985,s. XXIV) . Leanin yhteydessa &zen
on termi jatkuvalle parantamisellgiker, 2004, s. 23). Organisaatio ei saisi ikina
pysahtyd paikoillee (Smadi 2009,s. 205. Parannuki&n ei tarvitse olla isojaunhan
pyrkimyksend on poistaa hukkdgaiker, 2004, s. 23). Kaizen ajattelu tulisi olla
taustalla kaikissa asioissga jokaisella organisaatiotasollimai, 1985, s. XXIV).
Kaizen on sateenvarjo, jok kokoaa palaset {den toimivaksi kokonaisuudeksi
(Berger, 1997,s. 110) Kaizeniss ongelmia ei ratkaista yksind&araan ryhmassa
Tilanne analysoidaan, dokumentoidaan ja ratkaisu toteutetaan tehokkbdksti, (
2004,s. 23)

Kaizen evenbn palaveri, johon kootaan ongelmeaatkaisemiseen tarvittavaenkilot
(Hawkings & Smith, 2004, %38) Ryhmassa tulisi olla henkildita eri
organisaatiotasoilt§Aken & Farris & Glover& Letens,201Q s. 642) Projektien
valinnassa tulisi varmistyaetta tiimilla on riittdva tietotaito ja projektilla saadaan
oikeasti kehitysta aikaan. Kaizen prdjek tulisi noudattaa Demingin ympyran
vaiheita,mitk& on esitelty luvussa 2.1(Blawkins et al., 2004s. 138140)

2.1.1 Tavoitteetja hyodyt

Kaizenin awlla pyritAdn luomaan asiakkaalle lisdarvoa jparantanaan
asiakastyytyvaisyytta. (Imail985, s. XXXII). Kaizenilla voidaa saavuttaa seka
tekmologisia etta sosiaalisidyotyja (Aken et al., 2010s. 642).Hukan eliminoinnilla
turhaagankayttéa sadaanvahennettya ja investointikustannukset pienenaviki

saastadesursseg (Smadi, 2009s.204) Kaizen ohjaa prosessiajatteludmai, 1985 s.
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XXXII). Johgat eivat saisi keskittygpelkastaaryrityksen tekerdén tulokseenyaan
heidan tulisi panostaa prosessin kehittamiseenKehittaminen johtaatuloksen
paranemiseen.Berger, 1997s. 110-111) Kaizenin avulla hahmotetaanmikd on
yrityksen nykytila suhteessa laatuun ja asiakkaan tarpdiGiordon, 2007 s. 56.
Toteutuksen jalkeen muutokset pyritaganstardisoimaarn(Smadi 2009s.204).

Leanin implementoinnissa Kaizen toimii hyvana apuvalineena. Tuottavuuden ja laadun
paantaminen kuuluu oleellisesti aeniin. Laadulle annetaan suuri painoarvo.
Kaizenissa laatu ei sisélla pelkastaan asiakkaan tuotteen ominaisuuksiin liittyvia
vaatimuksia vaan laadun parantaminen on kokonaisvaltgSteadi, 2009s. 204

toiminnot, mitk& eivat tuota lisdarvoéAgus & Hajinoor, 2012,s. 98)

Kaizen parannuksia tehtédessa ei luoteta pelkastdan olettamuksiin vaan pyritaan
loytamaan todellista tietoa tilanteest&aizenissa organisaation toit&atsotaan
erillisind prosesseina, jossa seuraava prosessi on edellisen prosessin asiakas. Tama luo
ajattelun ettd jokaisella vaiheellanosisdinen tai ulkoinen asiaka®lla on tiettyja
vaatimuksia ja odotuksia.(Smadi, 2009, s. 206 Kulujen pieneneminen
markkinasuuden kasvaminen, proseskahittyminen,sitoutuminen innovaatioihin ja
ymparistbhaittojen vaheneminen ovat hyotyja,tgoiyritykset ovat saavuttaneet
Kaizenin avulla. Uusien tuotteiden tuominen markkinoille on nopeutunut ja
tuotelinjasta onsaatu joustavampi(Smadi, 2009,s208) Lisaksi Kaizenin avulla
voidaan vahentéaa yrityksenergian kulutusta ja jatemaaf@madi, 2009s. 204)

Kaizen strategidh yksilot ja ryhmatsaadaarnioimimaan yrityksen yhteisten jatkuvan
paratamisen tavoitteidn eteen(Smadi, 2009s. 206-207) Johtajat voivatarkastella
tyontekijoiden motivaatiota seuraamalla kuinka paljon ideoita tyontekijat ovat
kehittdneet, kuinka moni idea on toteutettu ja kuinka aktiivisesti tyontekijat ovat
osallistuneet prosessin kehittdmise&simiehiltd vaaditaariukea ja ohjausta, jotta

voidaanolettaa tyontekijoiden osoittavan aktiivisuuttBefger, 199%.111)
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2.1.2 Haasteet
Muutoksilla ei valttamatta saada parannustaikaan. Miutokset saattavat jopa
huonontaa olemassa olevaa tilannetta. Parannuksista on saatava ketjwufiasa

parannuksia tehdaén aikaisempien parannusten pekajaléinen,2012

Kaizenin implementointi yritykseen ei ole taysin ongelmatoManissa yrityksissa
Kaizen eventit ovat yksittaistapauksia, eika niille ole gibtéd kaavaa. Yhtenaisen
Kaizenprosessin tuominen organisaatiogamtii asiantuntevaa ohjaustdken et al.,
2010, s. 642)Usein onnistuneeseenaken implementointiin vaaditaan yrityksessa
kultturin muutos. Johtajilla pitda olla oikeanlainensenne ja heidan pitaa sitoutua
Kaizeniin. Kaizen vaatii onnistuakseen kaikkien tyontekijoiden aktiivisen
osallistumisenKaikkien tulisi jollain tasolla ollanukanatavoitteiden asettamgssa
(Smadi, 2009,s. 208

Kaizenin sovittamista lansimaiseen kulttuuriin on kritisoitu silla, etté kulttuuriero
Japanilaieen kulttuuriin on lilan suur{Smadi, 2009,s.209. Lansimaissa uskotaan
vapaaehtoisuuteen. Japanilaisessa yrityskulttuunietetaangetta kaikkien tlisi antaa
panoksera haluttujen kehitystoimenpiteiddipiviemiseen.(Berger, 199%.111)

2.1.3 Deminingympyra

Demingin ympyrd onhyddyllinen tydkalu toiminnan Kkehittamisessdemingin
ympyrén alkuperéainen kehittgja oli Walter A. Shewhart. Deming esitteli ympyrén 1950
Japanilaisille, jotka alkoivat kutsumaan ympyraa Demingin ympyrddsiana on
varmistaa ettd muutoksia tehdesddydaan lapi tietyt vaiheeuvassal nakyy
ympyran nelja vaihetta ja kiertosuunta. Toteutusteylbdyta tekemaarmsuoraanyaan
ensimmaisessa vaiheessa pohditagké& on nykytilanne, kehitellaédn ideoita tilanteen
ratkaisemiseksi ja maaritellddn tarkasti toimenpidesuunnitelma. Seuraavassa vaiheessa
toimenpiteet vieddan kaytant6on. Kolmannessa vaiheessa pysahdytaan tarkastelemaan
mit& toimenpiteiden vaikutuksig viimeisessa vaiheessa pyritdan oppimaan tuloksien
perusteella asioita, joita voidaan hyodyntdd tulevaisuudeskieana on opitun
perusteella kayda ympyra uudestaan japyrkia kehittdmaahieman eri osaluetta.
Paamaarana on, ettda ympyra on jatkuvasti liikkeessd ja sitd kautta varmistetaan

yrityksen toiminnanatkuva parantaminen. (Deming, 19838-89)


http://www.qk-karjalainen.fi/fi/artikkelit/onnistuuko-tuottavuuden-ja-laad
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Implementoi
uusi suunnitelma
toteutukseen

Tarkasta | Toteuta

Tarkasta Toteutla
Tulokset suunnitelma

Toimi

<~

Kuva 1. Demingin ympyréa(Deming, 1982s. 88)

2.2 Visuaalisuus

Kommunikaation katsotaan ohjaavan ihmisten kayttaytymista. Ymparistosta voidaan
saada vihjeitda, jotka ohjaavéimintaa Ymparistd voi siis aktivoida tietynlaiseen
kayttaytymiseen. Kayttaytymisestasyntyvat seuraukset maarittelevat, milla
todennakoisyydell&ama kaava toteutuu tulevaisuudessa. Johtajien tehtdva on luoda
selkeat vihjeet tydymparistoon. Nailla vihjeilla tyontekijat ohjataan toimimaan tavalla,
joka edesauttaa tuottavuuden paranem{Parry & Turner,20086 s. 79)

Visuaaliset tyOkalut kuuluvat oleellisesti éaniin. Tavoitteena on saada Kkaikki
yrityksen prosessit nakyvaksi(Wright, 2009, s. 18) Kommunikaation avulla
asiakkaidentoiveet, tuotantosuunnitelma ja johdon asettamat tavoitteet saadaan
kaikkien tyontekijoiden tietoisuuteefParry et al., 2007s. 77). Tavoitetilaa ja
toteutunutta tilaaverrataan keskeéw@n Pyrkimyksena on tuodesille poikkeukset ja
mahdollisekehityskohteetVisuaalisia kénoja on useitamutta teto tulisi ollahelposti

ymmarrettavassa muodosg@/right, 2009,s. 18)
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5S on Lean tydkalu, jolla pyritddn eliminoimaan hukka&avaratlajitellaan, niille
jarjestetddn omat paikat, haluttu tiltandardoidaan ja tilaa yllapidetaan. ilman
tyotilojen jarjestamista ja standardoimista ongelmat eivat tule valttamatta nakyville
vaan piiloutuvat hukan taakse. Kuvassan esitetty miten Viisi S:aa tukevat hukan
eliminointia. Liker, 2004,s. 150-151)

Lajitiele
Karsi pois harvoin kaytetyt
tavarat punaisilla lapuilla

Yiidpida Jarjesta
Kéytd saanndllisid johdon Organisoi ja merkitse
tarkastuksia kurin palkka kalkelle
sdllyttamiseksi Hukan eliminointi
A ]
\ |

Siivoa
Puhdista se

Strandardol
Luo sdantdja kolmen
ensimmaisen S:n
ylldpitamiseksi

Kuva 2. Kuvassa on esitettyiigi S:aaeli Seiri = lajittele, Siton = jarjestd, Seise
puhdista Seiketsu= standardoja Shisuke= yllapida(Liker, 2004,s.150-151).

Ensiksi tydtilasta tuliserotellaesineet, joita kaytetddn usein, harvoin tai ei koskaan.
Harvoin kaytetyt esineet merkataan punaisilla lapuilla ja ne siirretdéan tydalueen
ulkopuolelle. Jaljelle jaaville esineille maaritetddn omat paikat sen mukaarka
usein niitd kayte@n. Paikat merkitaan selkeasti ja tyOkalut asetetaan omille
paikoilleen jokaisen tyopaivan jalkeen. Standardoinnilla varmistetaan toiminnan
yllapito. Tyétila tulisi arvioida séanndllisestesimerkiksi viikon valein. Arviointiin
voidaan liittda tyontekijoille annetta palkkio. (Liker, 2004,s. 150151)
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5S on yksi osa guaalista ohjausta.e€htaan siivoaminen ja tyopisteiden organisointi ei
takaa toimivaa ohjaust®¥isuaalinenohjaus on kokonaisuus, jolla on tarkoitus saada
kaikista tehtaan prosesseista 5S pee#ddh tapaan jarjestediffinen ja standardoitu.
Kokonaisvaltaisella visuaalisella ohjauksella informoidaan ollaanko tdisséa aikataulussa
ja onko esiintynyt poikkeamia tai viiveitd. Kaikki tama tieto pitaisi olla n&htavilla
yhdella vilkaisulla. Ciker, 2004,s. 150152)

Ohjaustauluon hyoédyllinen apuvalingorosessien ohjaamisessa ja kontrolloimisessa.
Taulu on ratkaisuna edullinen ja visuaalin@aulun ymparille rakentuu paivittainen
toiminta sek& kehityksen seurantBimin tulisi muodostaa taulu omien tarpeiden
mukaan. Tama lisda sitoutumista taulun kaytté@rarry, 2006,s. 81-82) Taululla
olevien asioiden tulisi keskittya asiakkaille nakyviin asioihin painottuen aikaan,
laatuun ja kustannuksiiKoko tiimin tulisi kayttaa taulua tehokkaasti. Taulun avulla
huomataarpullonkaulat ja prosessin etenemisen seuraaminen helpottuu. Taululla tulisi
olla vain oleelliset asiat, joihin tiimin jasenet voivat vaikuttaa aktiivisuudella ja
jatkuvaan parantamiseen panostamalla. dlkul voidaan luoda organisaatioon

avoimuuttgja parempaa kommunikointigRérry, 2006s. 82)

Yksinkertainen taulu tarkoittaattd kuka tahansa voi hahmottaa siina esitetyt asiat;
yleiskuvan tilanteesta, kuka tekee ja mita tekee. Priorisointi helpottoyp&astaan
parempaan yhteisymmarrykseédiden tarkeysjarjestyksesta. Tiimin jasenten tulisi
levittdd tapaamisissa saatua informaatiota eteenpain, jolloin tiedonkoulusta muodostuu
jatkuva Taululla esitetyn datantehtavanaon, asiakasléhtbisestiolla pohjana
tyontekijoiden ja prosessin tehokkuuden seuraamisessa, lapimenoajan seuraamisessa ja
laaduntarkkailussa aulu antaa tiimille jatkuvasti palautetta. Visuaalisuuden avulla voi
vieraileva asiakas saada paremmanmarryksenyrityksen sgdisidd prosessista.

(Parry, 2006s. 83)

Ohjaustaulunkaytdéssa on myobaasteita Taulussa ei saisi olla liikaa tietoa, koska
tiedon hallinta vaikeutuuSamastasyysta elektroniseen versioon siirtyminen voi olla
hankalaaKeskijohdontulee ehdottomasti olla visuaalisen ohjauksen takana. Jokaisen

tiimin jasenen on paastava muokkaamagpéivittdmaan tauluaParry, 2006s. 84)
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Informaation esittamisessa voidaan hyodyntdd visuaalisuuden periaatteita. Toyota on
kehittanyt A3-periaatten, jossa kaiken oleellisen dien tulisi mahtua A3 tai
mieluummin A4 kokoiselle paperilleRaportin ideana on #amentoida esim.
ongelmanratkauprosessi selkeasti esitettyndiker, 2004,s. 157) A3raportissa on
nahtavissadbemingin ympyra.Prosessiin yritddn saamaan mukaan kaikki oleelliset
henkilot. A3raportin avulla kaikki tieto on osallisten nahtavilla ja kaikki vaihtoehdot
ovat vertailtavissghdella arkilla. Liker, 2004, s. 244246)

Kalanruotokaavion avulla tarkastellagpotentiaalisia tai todellisia syitd jotka
aiheuduvat tietyn asianseurauksem Syiden tarkeysjarjestyksen ja yksityiskohtien
hahmottaminenauttaa juurisyiden etsimisess&simerkki kalanruotokaaviosta on
esitetty kuvassa. Kategoriat on syytad sovittaa yritykseen sopivalssimerkkeina
kategorioista ovat laiteet, materiaalit, prosessi ja ihmisatwkins et al., 2004. 134
135)

EQUIPMENT MATERIAL

FAILURE

PROCESS

liﬁiﬁii'

Kuva 3. Esimerkki kalanruotokaaviostaSuomennokset: Equipment = valineet,

material =materiaali, people = ihmisetrqress = prosesdrilure = ongelma, saip=
asetus, wrong value = vaarat arvéjawkins et al., 2004. 135)
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2.2.1 Paivittdinen ohjaus

Armeijassa War room on tila, jossa kenraalit muodostavat strategian mukaiset
yksityiskohtaiset taktiikat, joen mukaan sodasseedetddn. War oomissa
muodostetaagksityiskohdista kokonaiskuvd.ilassa pyritaén visuaalisesti esittdmaan
oleelliset tiedotToimintamallia voidaan hyodyntdd myositysmaailmassa. Paatokset
tulee perustua monipuoliseen ja todelliseen dataan, jottstddde parhaaseen
mahdolliseen lopputulokseen. Mikali paatoksia tehdaan pelkastddn mielikuvien
perusteella eri osapuolet eivat toimi yhteisen edun puolest@an omien

pyrkimyksiensa eteen(Downs, 1994s. 107)

Yrityksessa tilanteet muuttuvat jatkuvasti. On erittain tarkeda, etta yllattaviin
muutoksiin reagoidaan nopeasti. Yrityksen kilpailukyky voi kérsia, jollei I6ydeta
keinoa seurata tilannetta sdanndéllisesti. War roomin avulla yritys pystyy sopeutumaan
muutdksiin. War roomissa pyritddn etsiméén vastauksia kolmeen kysymykseen: Mika
on tdman hetken tilanne? Mihin halutaan paasta? Milla keinoilla tavoitetilanteeseen
paastaanPowell 2009, s. 1415)

Ryhmatyoskentelyyn voidaan vaikuttaa dynaamisella, sosmaksinssakéayista
tukevalla tyOymparistolla. Lisaksifyysinen lasnéolo ja kawxokkain asioista
keskusteleminen helpottaa kommunikoinfiédsuaalisilla keinoillasaadaan keskeiset
menettelytavat nakyvillga ryhman jasenet voivatnayttdd toisilleen esimerkkej
erilaisista toimintatavaeita (Covi, 1998s. 53-54) Tehokkaaseen toimintaan on hyva
harkita erillistd ryhmatyotilaaTietyille asioille tarkoitetussa tilassa ihmisevat

aikaansaavempia ja luovemp{&ovi, 1998,s.56)

War roomissa voidaan kaytta&isuaalisina keinoina esimerkiksi flappitauluja
tussitauluja ja ilmoitustaulujaSeinille voidaan kiinnittddinformatiivisia julisteita.

Esilla voi olla tietoa esimerkiksi tyon alla olevista tOista, @kapn tilanteesta,
ohjeistuksista tai saavutuksistaVisuaalisten tyokalujen avulla myds aineettomat
tekijat saadaan nakyvill¢Covi, 1998,s. 58) War momissa pidetaan ryhméatapaamisia,
joissa koordinoidaan sen hetkista tilannetta ja suunnitellaan tulevaisuutta. Ryhma voi
muodostaa toimgndelistan, joha merkitaan vastuuhenkil6 ja toimenpiteiden

toteutuksen tilanne Lisdksi priorisointi helpottuu kun kaikki ryhman jasenet
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osallistuvat paatoksen tekoon ja ovat tietotsistensa projekteistavastuuhenkilén
nimeaminen, aikataulu ja seuata luovat painga toimenpiteidetépiviemiseen(Covi,
1998,s.59)

Erilaisilla motivointitydkaluilla voidaan luoda yhteiséllisyyden ja kuuluvuuden
tunnetta. On tarkead, etta jokainen ryhman jasen kokee itsensa tarkeaksi osaksi
ryhmaa. Motivointikeinoina voidaan kayttaa firman lodastyontekijdiden osaamista
korostavia kuvia. Lisaksseinilla voi olla julisteita, jossa painotetaanyhteistyon
tarkeyttd. War roomissa julistegt kuvatovat kaikkien nakyvilla. Covi, 1998,s.60)

On yleisesti tiedossa, ettéa ryhman yksittaisten jasenien asenne vaikuttaa koko ryhman

motivaatioon. Yhdessa tekemalla jasenevaauttaa toisiaarfCovi, 1998,s.62)

Koko tehtaan palaverin lisaksi voidaan @tga pienempid iimi-palavereita
esimerkiksi osastoittairOsastpalaverissaovat mukana kaikki osaston tyontekijat ja

se pidetaan saanndllisestPalaverissa kaydaan lajulokset ja tavoitteet. Mukaan
voidaan kutsua myos osaston ulkopuolisia henkil6ita tarvittaessa. Laatuluvut ja muut
tunnusluvut toimivat palaverin tukena. Esiintyvistéa ongelmista pidetaan listaa, joka on
kaikkien nahtavilla. Ongelma vedetéén yli listast®m se on ratkaistu. Yli vedettyjen
ongelmien maarasta voidaan nahda osaston aktiivisuus. Paavpyistaan saamaan

esillemyds tyontekijoiden ideoittTuominen, 2010s.51)

2.2.2 Asetusaikaanalyysi

Huonosti suunnitellut koneet ja tyokalut johtapitkddn asetusaikaan. Mita lyhyempi
asetusaika, sitd pienempia erakokoja voidaan valmistaa. Leanissa tavoitellaan pienia
erakokoja, jotta pystytddn reagoimaan muutoksiatkuvan parantamisen ja SMED
asetusaikandyysin (Single Minute Exchange ofi€s) avulla pyritaan lyhentaméaéan
asetusaikojaCakmakci, 2007s. 168)

Lyhyilla asetuspilla voidaan varmistaa esimerkiksi valmistusprosessin joustavuus,
nopeat toimitusajat ja toimitusvarmuus. My0Os laajempien tuotevalikoimien
valmistaminen helpottykun asetusajat on optimoit8 MED:n yleisena tavoitteena on
paasta alle 10 minuutin asetusaikagi©akmakci, 2007s. 168169) Asetusprosessi

voidaan jakaa kahteen osiodBisainen asetus tarkoittagttd toiminto voidaan tehda
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vain kun koneon pysahdyksisa. Ulkoinen asetusoidaan tehda koneen ollessa
kaynnissé(Cakmakci, 2007s. 170)

SMED aloitetaan hahmottamalla yksityiskohtaisesti asetus, johohkimtig
kohdistetaan. Asetty® videokuvataan ja tyOntekijahaastatellaanSeuraavaksi data
kaydaan hukellisesti lapi ja erotellaan sisaiset ja ulkoiset toiminnot. Pyritaan luomaan
toimintamalli, jossa ulkoiseksi luokitellut toiminnot tehd&én koneen ollessa kaynnissa.
Lopuksi etsitdan systemaattisegtirannuksiaseka sisaisiin, etta kadisiin vaiheisiin.
(Moreira & Pais 2011, s. 133)On tarked& homioida, ettd asetusta lahdén
tarkastelemaan kun edellisen eran tuotetta viela valmistetaan. Analyysi loppuu kun

asetetusta tydsta valmistetaan ensimmaiset kapp@Waeira et al., 2011, s. 131)

Muutosprosessit voidaan jakaa kolmeen ryhmaan. Muutetaan ty6tapoja, muutetaan
tyotapoja ja muokataan tyokalui@i suunnitellaan kokonaan uusi valmistussysteemi.
Valintaan vaikuttaakuinka paljon asetusaikaa on mahdollista lyhentaa ja kuinka
paljon toimapide maksaa. Suhdetta on demonstroitu kuvas$@atos tulisi tehda

sen pohjaltamiten kestava muutoksesta halutaan. Toisaalta kustannuksmty@s
huomioitava. Toimintatapojen muutoksissa on toiminta standardoitava ja sitd on

Seurattava, jotteoimintamallista saadaan pysy\{&akmakci, 2007s. 171)
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Raja

Uuden systeemin
suunnittelu

Suunnittelun ja

Kustannukset

teimintamallin

muutos

Wahittdin
kazvava

™

Rajz

Teimintamallinmuutos

Asetusaika Molla

MNykyinen
Aika

Kuva 4. Asetusajan lyhentamisen keinojen vertailu ajan ja kustannuksien mukaan
(Cakmakci, 2007s. 171)

Lyhyt asetusaika tulisi ehdottomasti ottaa huomioontyjokalujen ja koneiden
suunnitteluvaiheessaoneille onusein olemass&aytttohjeet, mutta asetus tehdaan
omiin kokemuksiin pohjautuen. On ehdottoman tarkedd pyrkia standardoimaan
asetukset, jotta prosessista saadaan haligetusta hidastaa usein monet eri tekijat.
Esimerkleina ovat muttereiden ja ruuvien kayttd pikakiinnikkeiden sijadqmonot
valmiudet koneessaseké puutteelliset mittausja sdattoiminnot. Lisdksi saatetaan
tuotteen yksittdisen mitan saatdminen tehdéeampaa parametria saatamalla.
(Cakmakci, 20075.1711 172

2.2.3 Osaamismatriisi

Korkeatasoinen osaaminen on tarkddgailukyvyn yllapitamiseksi Monipuolinen
osaaminen on seka yritykseetta tyontekijan etu. Valmistavassa tehdasymparistossa
moniosaaminen lisdd joustavuutta ja reagointikykyd kun éekijdt voivat siirtyd

tarpeen mukaan erityopisteisiin  Osaamismatriisinavulla voidaan hahmottaa
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tyotekijoiden osaamistas@saamismatriisinpohjalta yritys voi hahmottaa erilaisia
kehittamismahdollisuuksia, huolehtia moniosaamiseen kouluttamisestaaitasta
tyomaaraa, luoda tarkempia tuotatannitelmiaja tehda oikeanlaisia investointeja.
Liséksi osaamismatriisilla voidaan lisata tyoturvallisuutta seuraanediatyontekijat
tekevat t6itd oman osaamistasonsa mukaisesti. Vaikeampia tyotetulésriguorittaa
asiantuntevan henkilén opastuksegkarn, 2013, s18)

Esimerkki osaamismatriisista nahdaan taulukossashamismatriisissa on nahtavilla

yrityksen paatyotehtavat. Matriisiin el kirjata  yksittaisia tehtAvi&aan
tehtavakokonaisuuksiaVatriisiin kirjataan tyontekijat ja jokainen tyontekija arvioi
oman osaamisen tason eri tydtehtavissa. Eri osaamisen tasot on syyta maaritella
yritykseen sopivaksi, mutta ne voivat olla esimerkiksi: Ei osaa (tyhja), haluaa oppia

(1), Osaa kohtalaises®), osa hyvin (3) jaasiantuntija (4). (Ja&skelainen, 2013)

Taulukko 1EsimerkkiosaamismatriisistéJaaskelainen, 2013)

Henkilot/tehtavat ryhmat
Tehtava 1| Tehtava 2 | Tehtava 3 | Tehtava 4 | Tehtava 5
Henkilo 1 1 4 3
Henkilo 2 2 2
Henkilo 3 4 4
Henkilo 4 4 1 1
Henkilo 5 2
2.3 Mittarit

Suorituskyvyn mittaamisella saadaan konkreettista tietoa yrityksen toiminmasta

syysta on todella tarkedd mitata oikeita asioita. Valmistusprosessi koostuu monesta
osaalueesta mika tekee mittaamisen vaikeaksi. Perinteisasitataan lahinna
taloudellisia lukuja. Pelkilla taloudellisilla mittareilla ei saada kuitenkaan tietoa

aineettomista tekijoistgKarim et al., 213, s.170)

Leanissa pyritdan mittaamaan myos aineettoreidjdita. Kirjallisuudessa |6ytyy

suorituskyvyn mittaamiselleuseita ohjeistuksia, joiden kaytdssd on ilmennyt

vajaavaisuuksia tai ongelmi@hjeistuksissai ole juurikaan huomioitumiten mallit
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voidaan sovittaa erilaisiin ymparistdihin. Kokemustpahjalta on huomattu, etta
systemaattinerieanin tasonmittaaminen ja oikeanlainenelanin implementointi on

todella tarkea#oimivan mallin luomiseksi(Karim et al., 2013s.173)

Mittareita ei tulisi valita satunnaisestivaan analysoia ensin yrityksen
valmistusprosessiValmistusprosessiin kuuluduotantotapa, tilaisn volyymi ja
kysynnan maaradkustannukset, tuottavuus jlaatu ovattarkeita tekijoitd. Myos
aikaan liittyvat asiat orhuomioitava.Mittareiden valinnan jalkeen pitddahmottaa
alkutilanne jotta kehitysta voidaan seurata alkutilanteeseen vertaar(tédlam et al.,
2013,5.175145 s.177)

2.3.1 Toimitusvarmuus

Toimitusvarmuudella tarkoitetaan kykya toteuttaavitsh toimitusajat ja lupaukset
seka toimittaa oikea maara tuotteita. Varastoi@viuotteille toimitusvarmuus
tarkoittaa oikeaan aikaanvarastoon valmistamistaToimitusvarmws voi olla
yritykselle kilpailuetu muihintoimijoihin nahden. Voidaan todeta, etalmistavassa
teollisuudesa hyvaan toimitusvarmuuteen pyrkiminen on tavoitelta@aakuitenkin

syyta huomioida, ettei hyvaa toimitusvarmuutta saavuteta muiden tarkeiden tekijoiden
kustannuksella(Byrne & Contreras & Sarmiento Rich, 2006, s369)

Asiakkad vaativat toimittajilta hyvad palvelua. Joissain tapauksissa hyva
toimitusvarmuus voi olla suuriety, etteivat tyot siirry kilpailijalle On tiedostettu, etta
mikali toimittaja ei pysty toimittamaan tuotteita ajallaan, voi se vaikuttaa myos
asiakkaan lopputuottetth toimitusvarmuuteen(Byrne et al., 2006, s. 36%70)
Toimitusvarmug on yhteydessa sisaiseen laatuBisaisella laadulla tarkoitetaan
prosessin laatua eli kuinka paljon tehdaan koekappaleita, viallisia kappaleita ja jatetta.
Sisaisella laadulla on suumerkitys toimitusvarmuuteerEpavarmuudet prosessissa
todennékésesti heikentavajossain vaiheessanyds toimitusvarmuutta. Toimittajan
toimitusvarmuudella voi olla vaikutuksia my6s agiaé&n lapimenoaikaanja
varastotasoihin(Byrne et al., 2006, s. 3Y2
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Yritykset pyrkivat optimoimaan eri osalueet niin ettd pysytaan tarvittavalla
toimitusvarmuuden tasolla. Kaytdnnossd epavarmuudet prosessissa pakottavat
varaamaan resursseja poikkeustilanteiden varalémitusvarmuuden yllapitaminen
ilman poikkeuksien minimoimista, tarkoittaa ylimaaraisia varmuusvarastoja, ylitdita ja
varattua konekapasiteettia. Kaikista edella mainituista asioista syntyy ylimaaraisia
kustannuksia(Byrne et al., 2006, s. 374)ritys sattaa kuitenkin uhrata resursseja ja
kustannuksia tarkoituksellisesti  yllapitddkseen palvelutasoa ja sitd kautta
markkinaosuutta (Byrne et al., 2006, s. 3M@y0s joustavalla valmistamisellseka
lyhyilla toimitusajoilla ja |&pimenoajoilla voidaan vaikuta positiivisesti
toimitusvarmuuteen. Kaiken kaikkiaan toimitusvarmuutta tarkastellessa on
huomioitava, ettd hyva toimitusvarmuus dnyddytdn jos suurin osa tuotteista
palautetaan huonon laadun vuoksi. Toimitusvarmuutta voidaan pitda prosessin

kaikkien muden oseaalueiden lopputuloksenéByrne et al., 2006, s. 375)

2.3.2 Laatu

Laatu on kehittynyt vuosien varrella tarkastuksista laatujohtamiseen ja laadun
parantamiseen. Pé&éatarkoituksena on tehdad asiakkaan haluamia tuotteita
mahdollisimman tehokkaastunnistamalla ja hallitsemalla prosessipakkeamat
Prosessin poikkeamien hahmottaminen on tyOlastékgaaiievaad. Useipoikkeamat
hyvaksytaan tuotteisiin  kuuluvaksi, eikd keskitytda poikkeamien vahentamiseen.
Toisaalta pelkastaan yksittaisiin laatuentteihin - keskittyminen on suppea
toimintamalli. Gordon, 2007s. 55)

Leanin avulla poikkamat saadaannakyville. Vaiheita vahentamalla poik&eien
esiintymistodennakoisyys pienenee. Leattiminnot ja poikkeamientarkkailu pitaa
olla tasapainossa. Giwn (Gordon, 2007s. 55) kertoo esimerkissdan yrityk&® jossa
toteutettin  useita Lean toimenpiteitd  solun toiminnan tehostamiseksi.
Laaduntarkkailua esiséllytettyprosessiin vaan erillinen henkil6 toteutti tarkastaminen
prosessin lopuksi. Tama tarktaa ettei hukan poistoaptimoitu prosessissgGordon,
2007,s. 55)

Leanin ja laadun tasapainoinen yhdistdminen alkaa asiakkaasta. Yrityksen on

pohdittava mill& keinoilla asiakkaan toiveemkaiset tuotteet saadaan toimitettua ja
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samalla poistettuaaukkaa.(Gordon, 2007s. 55) Laatua on tarkkailtava jatkuvasti.
Laadun parantaminen ei tapahdu kerral@an penina parannuksina. Laatuongelmat
on hyva tuoda julkisesti nahtaville, jolloiryrgyy suurempi tarve reagoidaaatuun
liittyvid asioita voi olla esilla esimerkiksiohjausaululla Informaatiotatulee kerata
saanndllisestijolloin saadaan valittotmagpalautettailanteestaKaikille laatuvirheille

ei 16ydy yhtaselkea&syytg vaan virheen on aiheuttanut usearnapija (Karjalainen &
Karjalainen, 200, s 14-15)

Laatua tarkastellessaei keskitytd tyontekijan syyttelemiseen vaan prosessin
parantamiseen. Usein tyontekijd ei pysty merkittdvasti vaikuttamiaatuun.
Laatwirheet syntyvat yleensa organisaation synnyttamasta kohinasta. sygista on
tarkeaa ettd johto panostaa laadun kehittamisedtarjalainen et al.2000, s. 26)
Laatu ei kasita pelkastaan valmistettavien tuotteiden laasiza myosyrityksen
toimintaayleisesti Toiminnanlaatua kehittam& voidaan saadaikaanhuomatavaa

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

Leanilla on vaikutus laatuun ja sitd kautta yritykdgketoiminnan suorituskykyyn
Verkostoa on demonstroitu kuvas$a Leantoimenpiteista varsinkinatkuvalla
parantamisella on huomattawaerkitys laatuung tulokseen. On mydsuomioitava
ettd Leanin laajalla implementoinnilla ja yrityksen tuottamalla laadudla yhteys
toisiinsa. Parhaat tulokset saavuttavat yritykset panostavat jatkuvaan parantamisen

lisdksi asetusja lapimenoajan lyhentamisee(Aguset al.,2012,s. 107109)
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Cikeanlainen tuote
[vhdenmukaisuus)

Tuotteen toimivuus

AN

[toimintakyky)
Asetusajan lyhent&minen Laaduntuottokyky
-_.___‘__‘ Tuotteen laatu
[luotettavuus)
latkuva Parantaminen / \_ Tuotteen kestdwyys
Lean tuotanto
Imuchjaus
—
\ Tuottavuus
L&pimenoajan /
yhentaminen Lilketoiminnan Markkinaosuus
- —
suorituskyky
Ergkoon pienentdminen
“\- Tulos
Paaoman tuotto

Kuva . Leanin yhteys laatuun ja liiketoiminnan suorituskykyfgus et al.2012,s.
101).

2.3.3 Lapimenoaika

lapaisyaikaa eli kokonaislapaisyaikaa tai valmistuksen lapaisyaikaa. Valmistuksen
lapéisyaika ei koostu pelkastdan tyovaiheistaan suurin osa ajasta kuluu
odottamiseen.Kuvassa 6on esitetty esimerkki tuotteen lapéisyajan erstieesta.
Yritykset pyrkivat lyhentamaan lapimenoaikoja, koska lapimenoajan lyhentdminen
vaikuttaa positiivisesti tuottavuuteen ja nain ollen yrityksen tekemé&an tulokseen.
Lapimenoajasta tulisi karsia lisdarvoa tuottamattomat vailjgeterila & Kouri &
Miettinen & UusiRauva, 2003s.345)
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Odotus Odotus Tyo
Asetusaika Asetusaika péittyy

-
———
-

Kuva 6. Tuotteenvalmistukserlapaisyajan rakenneHéverila et al., 20045. 346)

Valmistuksen lapimenoaika on yksi tuotannon tehokkuuden mittareista ja kéagtan

sitd ei saa lyhyekskuin oikein jarjestetylla tuotantoketjulla. Lyhyella lapimenoajalla
saadaan tuotannosta joustavampi ja pystytd&dn paremmin reagoimaan mahdollisiin
muutoksiin. Talla periaatteella pyritddn asiakasohjautuvaan tuotantoon, jossa varastot
pysyvat minimaalisenga erakoot maaraytyvat tilauksien mukaan. Erat pyritaan
saamaan kerralla valmiiksi, jolloin kappaleet eivat jaa turhaan varastddlainppinen

& Lapinleimu & Torvinen, 1997s.55)

Lyhyella lapimenoajalla on selva vaikutus asiakastyytyvaisyyteen. Ughye
lapimenoajalla voidaan tuotannossa reagoida nopeasti asiakkaan toivomuksiin.
Lapimenoajan lyhentamisella voidaan jo itsessaan vaikasskastyytyvaisyyteen
mutta parhaimpaan tulokseen p&&staan huomioimalla asiakkaan tarpeet koko
toimitusketjissa Alla esitetyssa kuvass@a nahdaan miten l&péisyaika on osana
asiakastyytyvaisyyteen johtavaa verkostdmt{la & Kilpinen & Luhtala, 1994s.3%

32)
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JOUSTAVUUS

LAPAISY-

KUS(TANN] JKSET/
/TYYTYVM SYYS
LAATU

LUQTETTAVUUS

Kuva 7. Asiakastyytyvaisyyteen johtava verkosfAnttila et al., 1994s. 31)

Lapaisyaikadarkastellessa kustannuksien kautta voidaan tpd#tatyokustannukset
eivat ole suoraan riippuvaisia lapaisyajan pituudesta, mutta
vaihtopaaomakustannuksii@pimenoajallaon suuri merkitys. Suurin osa valmistuksen
lApimenoajasta koostuu odottelustaytta tuotteiden varastointi ja tyon alla olevat
tuotteet lisaavat kustannuksi&auppinen et al., 1998, 55) On tarkeaaetta lyhyella
lapimenoajalla saadut sdastot nakyvat asiakkaille edullisempana hintadayain
lyhentamisella voidaan parant&sotteen laatuagj sitéd kautta pienentdd esimerkiksi

reklamaatioista syntyvia kustannuksianttila et al., 1994s. 32)

2.3.4 Kaytt@asteseuranta

Usein johtajat tuntevat valmistusprosessin vain osittain. On erittdin tarkeda, etta
johtajilla on mahdollisuus saada kokonaiskuva tilanteesta (Kumar, Phrommated, 2005,
s. 105). Dokumentointi voi olla keino saada nékyma todellisesta tilanteesta ja |0ytaa
ideoita tilanteen parantamiseen. (Kumar, 2005, s. 108usia tyodkaluja
implementoitaessaon erittain tarkeda, ettd johtajat huolehtivat kurinalaisuudesta.
Lisaksi johtajien tehtdva on monitoroida ja kontrolloida tilannetta, jotta muutoksista

saadaan maksimaalinen hyéty. (Kumar, 2005, s. 108)
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Kayttbasteellanitataanaikaa, jolloin koneellavalmistetaan tuotetttMasood, 2006, s.

73). Automaattisilla kayttdastetta mittaavill@rjestelmilla, saadaatuotettavaa ja
reaaliaikaista tietoa tilanteesta. Todellisen tiedon perusteella voidaan hahmottaa onko
koneilla ylimaaraista kapasiteettiakehitystoimenpiteiden vaikutukset nahdaan
nopeasti Kayttdasteen pohjalta voidaan paatellyés uusien investointien
tarpeellisius (Camline Oy, 2006Kahden tyontekijan toimintaa vertaamalla voidaan

loytaderoavaisuuksia japtimaalinertytskentelytapa(Kumar, 2005, s.111)
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3 KEHITYSKOHTEET JATO IMENPITEET

Meconet yhti6 on mekaniikan sopimusvalmistaja. Yritygarjoaa suunnittelun
valmistuksen ja kokoonpanoirdéasiassa asiakkaat ovat sahkotudietoliikenne,
elektroniikka ja kuljetusvalineteollisuudesta, seka terveym rakentamisalan
yrityksia. Yhtiolla on toimipisteet Vantaalla, Aanekoskella, Pihtiputaalla, Tallinnassa,
Pietarissa ja Ruotsissa Hudganissa.Koko Meconetissa on kehittdmisen pohjana
kaytossa laadunhallintajarjestelma 1SO 9001:2008 ja ymparistonhallintajarjestelma
ISO 14001:2004Vantaan yksikdsséa on keskitytty pmim- ja moniluistitekniikkaan

sekad automaattikokoonpanoon. Vantaanaaldon noin 40tuotannortydntekijaa ja 5

toimihenkilda.Puristinosastta on paaasiallisesti toissa henkiloa.

3.1 Alkutilanne

Meconettahtdd maailman luokan yritykseksi. Meconetidla useampiaulkomaisia
asiakkaita. Leanuli Meconettiin alun perin asiakkaiden parden pohjalta. Varsinkin
ulkomaiset potentiaaliset asiakkaat kokivat suurena puuttetiea Meconetissa ollut
Leana tai vastaavaa tuotantdilosofiaa kaytossa. Asiakkaiden nakokulmasta
tuotantdilosofian puutumisen johdosta, yrityksen toiminta ei voinut olla
johdonmukaista jgatkuvastikehitykseen pyrkivadlean valikoitui, koskaasiekkailta

oli kuultu hyvia kokemuksia ja mydaseammalla asiakkaalla oliean periaatteet

kaytossa.

Leanin tuominenyritykseen aloitettiin 2010 henkildstokouluttamisella. €htaan
layoutia muutettiin ja 5S tettiin kayttoon. Yityksen Leankulttuuria on pikku hiljaa
vahvistettu @ henkilostt6d koulutettu lisddehniin liittyen. P&dasiakeanista ovat
henkilostolle tuttja ja osttain on jo totuttu muutokseenlehdasymparistéssad on

nahtavissa visuaalisia elementtdgéten nahdaékuvastas.
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Kuva 8. Meconet Oy.n Vantaanehtaalla on hyddynnetty visuaalisia elementteja

standardoidun ymparistén luomiseksi.

Paakaytavaton merkitty keltaisilla viivoilla. Raakaineille ja valmistuotteille on
merkitty vihreéat alueetesimerkki Raakainealueesta nékyy kuvassal9okalukarryt

ja apulaitteet on rajattu sinisella teipilla. Roskat, romut, jateastiat sekéd epakurantit
tuotteetsailytetdadn punaisella teipilla rajatuilla alueils pisteytys tehdaéan viikitain

ja arvioinnin suorittavat tyontekijat ristiin osastojen valilla. Kierroksella arvioidaan
yleista siisteyttd, ovatko tavarat omilla merkityilla paikoillaan, tyokalukarryjen
siisteytta seka onko nakyvilla ylimaaraisia tavaroita. 5S pisteet vaikuttavat osastoittain

tehtaa henkildston tuotantopalkkioihin.
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Kuva 9. Tavaroille on merkitty omat sdilytyspaikat teippien varikoodeilla.
Materiaalien paikka on merkitty vihrealla teipilla.

War room on ollut tehokkaassa kaytéssa Meconé&tllinnan tehtaalla, jossa se on
todettu toimivaksiMeconetinVantaan tehtaalla omuoden 2012 kesasta akéhitetty
omaa War roomia, johon on ollut tarkoitubsata visuaalista ohjausta. Waoam on
edistanyt kommunikaatiotga tiedon kulkua. Liséksi & roomin avulla on saatu
asioita priorisoitua yhdessa f&in ollen tydskennelty paremmirhteisia paamaria
kohti. Alkutilanteessa tietoa oli kuitenkin lilan vahan tai tieto whjavaista Tilaa

haluttiin kehittdd emsta visuaalisemmaksi ja prosessidtanista paremmin tukevaksi.

Vantaan tehtaalla on ollut haastavaa saada valmiiksi projekteja, jotka vaativat
useamman henkilén panosta. Tallaisille projekteille ei ole ollut selkeda toimintamallia.
Yleensa paavastuuhenkild on kaynyt kyselemassita herkil6iltd erikseen tietoa
tarvitessaanYksityiskohdaton dokumentoitu lIahinnd omaan ruutuvihkod?rojekteja
varten on War roomissa ollut erillinen taulu, jota ei kuitenkaan ole jkaan
hyodynnetty. Rululle oli kirjattu lAhinna muutamia todella laajoja projekteja, joille ei
oltu tehty tarkempaa toimenpidesuunnitelm@aulu nahdaan kuvassa IDaulua ei

myoskaan seurattu saannollisesti vaan paivitys oli hyvin satunnaista.
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Kuva 10. Kaizen taulu alkuvuodesta2013. Projektit olivat laajoja ja seuranta

epasaanndollista.

Projekteja eisaatu vietya tehokkaasti lagso osa projekteistgdi toteuttamatta tai
niiden toteutusoli hidasta Avonaiset projektit olivat lahinnd muistin varassa.

Projektga oli lahdetty ratkaisemaasoina kokonaisuuksina.

Tehdaspaallikkp tydnjohtajat, tuotannonohjaaja ja varagtsimies kokoonfwat
paivittdin War roomiin lyhyeen aampalaveriin. Tapaamisen tukena &hytetty noin
kesastd 2012 astihjaustaulua, jossa ofieuattu myohassa olevia tai mahdollisesti
mydhastyvid toimitusrivejd.Kuvassa 11 n&dhdaan iyohassa olleiden toimitusten
historiaa. Ensimmaisessa sarakkeessa nakyy viikko. Jokaiselle paivalle on merkitty
paivan myohassa olevien toimitusten maara ja viimeisagakkeeseen viikon korkein
lukema. Liséksi sarakkeiden viereen Kirjattimnyohassa olevien toimitusten
tuotenimikkeet ja myohastymisen syy.
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Kuva 11 Toimitusvarmuuden seuraaminen ohjaustaul@d22013 Vuoden 2013

alussa myohastymien maaré saatiin hyvaksyttavalle tasolle.

3.2 KaizenMeconetissa

Talvella 2013 pojektien tehokkaampaan lapiviemiseen lahdetisfkemaan ratkaisua
Kaizenin ja erityisesti lizen evetien avulla. Projektit toteutettiin kevéaa 2013
aikana. Johdolla oli ennestaanjonkin asteinenteoridietimys Kaizenista. Lisaksi
Kaizeneventeja olhyddynnetty Meconet Oy:n Tallinnan tehtaalla, joten toimintamalli
ei ollut taysin tuntematon. Joka tapauksessain pohdittiin minkalaiseksiKaizen

event haluttiin muodostaa.

Todettiin ettd kaikista oleellisinta oli pyrkia toimimaanDemingin ympyran
mukaisesti. Tama tarkoittag ettd projektit etenevat koordinoidusti ja tehokkaasti.
Lisaksi varmistetaan toteutuksen jalkeinen seurdrdtd toimintamallia lahdettiin
tuomaan A3dokumentin avulla. Todettijrettd A3a seuraamalla kaikki vaiheet tulee
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kaytya lapi LisaksiKaizen palavereihiotettin mukaan asiaan oleellisesti vaikuttavat
henkilot eri organisaatiotasoilta.

Projektienetenemisen seuradapantuu War roomissa omalla &zen taululla(kuva
12). Projekteissamukana olevat paivittavat tauls#d mukaan kun projektit etenevat.
Lisaksi taulua seurataan kerran viikossa aamupalaverin yhteyde3sd@luun on
merkattu projektin imi, vastuuhenkiléhenkilot, aikataulu, seka projektin vaihe.
Taulun laheisyydessa ovadbkerikot, jossa sailytetaamprojekteihin liittyvia A3-

lomakkeita.Lokerikot nakyvét kuvassi3.

Kuva 12. Kaizen taulukevaalla 2013Projekteille oli méaaritetty vastuuhenkild, mutta

aikatauluseurannassa oli vield puutteita.

Kuva 13. Lokerikot A3-lomakkeille. Kaikki oleellinen tieto on tarke&aé olla helposti
saatavilla War roomissa.
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Heti alussa todettiin, ettei &{zen projekteiksihaluttu liian laajoja kokonaisuuksia.
Tastd syysta valikoitui kolme projektiaEnsimmaisessd projektissa mietittiin
keskitetysti apulaitehankinnat puristinosastolle. Seuraavassa muodostettiin tuotannon
tyontekijoiden osaamismatriisi ja kolmannessa kelitettuotannon toimintaa
tehotrukkikuskilla.

Puristinosaston kehittdmisessa nousi esille kuljettimet, kappalevalvonnat ja
voitelulaitteet. Kuljettimet eivat olleet optimaalisia ja niita oli myds maarallisesti liian
vahan. Tata tuki myos puristinosastobgkaisemmintehdyt SMED -tutkimukset.
Tietyilla koneilla puuttuikokonaankappalevalvonnat. Tavoitteena ofionikoneajon
lisddminen mika edellyttdda kappalevalvontaa Kappalevalvonnat ovat kuitenkin
tuotekohtaisia, joten niiden laittaminen on vaikeaa. Kiiljgen ja kappalevalvontojen
lisdksi ongelmana koettiin rainan voitelulaitteet, joissa oli puutoksia. Kaikkia naita
hankintoja olivat eri ihmiset suunnitelleet jo pidemman aikaa, mutta toteutuksessa ei
ollut paasty eteenpain. Kaizen palaverissa olivat anak tehdaspaallikko,
puristinosaston tyonjohtaja, tuotannon edustaja seka suunnittelija. Yhdessaimmietitti
hankintojen tarkeysjarjestyeka jaettiin tehtavat. Jokaiselle osallistujalle oli etuké&teen
maaritelty rooli palaverissa, eli mihin asioihin hetkilosaamista erityisesti kaivattiin.
Liséksi paatettiin seundgpalaverista, jonka tarkoituksena oli varmistaa projektin

eteneminen. Projektin Al®make loytyy liitteestd.

Osaamismatriisin tarve lahti sekd& asiakastarpeesta ettd tehtaan omista tarpeista
Osaamismatriisin avullahalutaan koordinoida tyontekijoiden osaamista. Liséksi
osaamismatriisi on asiakasauditoinneissa hyva vlatla nayttaa miten yrityksessa

varmistetaan osaamine@saamismatriisi nakyy kuvas&4.



39

Kuva 14. Osaamismatriisi onvisuaalinen ja helppo tapa seurata henkiloston
moniosaamista. Yleiskuva Vantaan tehtaan tyontekijoiden osaamismatriisista kevaalta

2013. Ensimmaisessa sarakkeessa on tyontekijoiden nimet ja ylarivilla tyétehtavat.

Projekti aloitettiin kertomalla tehdadiossa osaamismatriisiperusperiaate jaetta
Vantaalle tullaan tekem&&n tuotannontyontekijoiden osaamismatriisi. Seuraavaksi
pidettiin aloituspalaveri, jossa oli mukana tehdaspaallikkd, tyonjohtajat ja kaksi
edustajaa tuotannosta. Palaverissa pohdittiaamismatriisin yleisia tavoitteita ja
miten taulun tayttdminen tapahtuu. Suurin osa ajasta meni todiden ja niiden
ryhmittelyjen maarittamiseen. Tehtaalla on monta-alsatta joiden ty6t eroavat

toisistaan. @voitteena altukea moniosaamista, jotédmikkia toita eilaitettu taululle
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yksittdin vaan muodostetti kokonaisuuksia. Puristimet ryhmiteltikoneryhmiksi ja
myds MultiCenterit ja MTA-koneet ska GRM-koneet pidettiin omina ryhminaan
Tuotannon edustajat kokeilivat ensin taulua, mista sadtieti ideoita taulun
parantamiseen. Taméan jalkeen jokainen tyontekijd kavi tayttdméssa oman
osaamisensaSeurannaksi sovittiinetta tyontekijat saavat paivittaa taulua jatkuvasti
jos osaaminen muuttuu, mutta puolivuosittain taulu k&ydaan tarkemmirm léghigaan
tarvittavat muutoksetuvassal5 nahdaan eri osaamistasot. Liséksi haluttiin yhdistaa
tavoitteellisuus lisdamalla erivarindapla kohtaan, jonka tydntekija haluaisi oppia

seuraavaksi.

Kuva 15. Osaamismatriisin osaamistasétaluaa oppia-tapia sailaittaa 13 kpl.

Taplan voi laittakokonaan uuden ty6n tai seuraavan osaamistason kohdalle.

Tehotrukkikuskiprojektissa liséttiin trukkikuskien maaraa yhdelld. Uusi trukkikuski
omasi kokemusta tuotannosta. Ideana, ddtta pyritddn yha tehokkaammin
palvelemaan koneilla olevia ajajia ja nain ollen saadaan koneiden seisottamista
vahennettya. Trukkikuskien tehtavat maariteltiin uudelleen. Kuskellestettiin etta

on tarkeaa kierrella seuraamassa koneiden tilanpetennakoida materiaalin seka
tyokalujen viennit. Liséksi sovittiinettd toinen trukkikuskeista auttaa tarvittaessa
rainanvaihdoissa ja tydkalujen asetgksi. Palaverissa olivat mukamhdaspaallikko,

tyonjohtajat ja molemmat trukkikuskit.
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3.3 Visuadisuusosana toimintaa

Toimintavarmuuden seuraaminen ohjaustauloliakoettu toimivaksi. Ongelmat ol
saatu paremmin nakyville ja tilannetta s#un saanndllisestiTaululle haluttiintuoda
lisda tietogja sitd kautta ohjata tuettuuden parantamiseeKehittaminen aloitettiin
talvella 2013.

War roomista haluttiin kehittaa tila, jossa voi saada mahdollisimman selkean kuvan
tilanteesta yhdella vilkaisulla. Tastd syysta tieto haluttiin esittda selkeasti ja
visuaalisestiOhjaustaulurideanaoli keskittya varsinkin asiakkaillegkyviin asioihin.
Tavoitteena olivastata asiakkaiden toiveisiinVar omia hyoddynnetddn myos
asiakasvierailuilla. ikki vierailijat ohjataan Velr momin Iapi, minka tarkoituksena on
tuoda vierailijalle parempiymmarrys tehtaan sisdisista prosesseistanijden
seuraamisestaVar roomiin tuotiin kolme n&yttoa, josta yhdelle sijoitettiin jatkuvasti
paivittyva tilauskanta. Naytolla nékee suoraan tarkat tiedot avoimista toimituksista,
lukuun ottamattahintatietoja, jotka piilotettiin tietoisesti. Tarkoituksena oli valttaa
aikaisempi turha tydvaihe, jossa tyonjohtaja tai tehtaanjohtaja ajoi tilauskannanraportin
jarjestelmasta  ja tulosti  paperille. Toiselle  naytolle tuotiin  koneiden
kayttbasteseurannat. Kolmas naytd tarkoitus tulevaisuudessa hyddyntaa yleisista
asioista tiedottamiseen.

Vantaan tehtaalla ei kuitenkaan haluttu tyytyd pelkastdan ulkoisten asioiden
seuraamiseenvaan koettiin, ettd samantyyppista musmallia haluttiin hyddyntaa
my0Os sisdisten asioiden saanndlliseen ohjaukseen. Taman perusteella kehitettiin
erillinen tuotannonohjaustauluTama taulu ei oleWar momissa vaan sijaitsee
tuotannossa nakyvalla paikall&Koko tuotantoaei pysty hallitsemaanyhdella
ohjaustaululla, jotenaoteltin sopivan kokoiset ryhmat l&hinn#@otantotekniikan

perusteella.

Pilottina toimi puristimsasto, jesaaloitettiin paivittaiset aamupalaveriRalaverissa
oli aluksi mukanguristinosaston tyontekijoiden lisdkehdaspaallikkd jayonjohtaja
Tarkoituksena oli osoittaa, ettd asian suhteen oltin tosissaéum jalkeen
tehdaspaallikko vieraili palaverissa satunnaisesti. aulllle kerattiin

tuotantosuunnitelmga tyontekijat kavivat kommentoimassa ongelmia, joitesddi
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esiintyi. Pian kuitenkin huomattijrettd tuotantosuunnitelman kirjaaminen taululle ei
ollut toimiva ratkaisu. Tama johtui siitd, etta koneita b4 kappaletta ja lahes
jokaisella koneella ty6t vaihtuvat usei Lisdksi eri tuotteita on todella paljon.
Esimerkiksi tyokalurikoista johtuen tuotantosuunnitelma elda jatkyvastika
vaikeuttaa jarjestyksen ennustamistansimmaisella vaiheelldavoiteltiin 1&ahinna

rutiinia palaverin pitamisessa.

Taulua lakdettiin jatkokehittmaankevadla 2013 miettimalld mitka olivat sellaisia
asioita ja mitareita, jotka tulisiolla kaikkien ty@ntekijoiden nakyvilla. Totannon
ohjaustaululle haluttiin  tuoda asigitajoihin tuotannon tyontekijat pystyvéat
vaikuttamaan omalla panoksellaamaululle tehtiin osiot yleisille dimenpiteille,
laadulle, tuotatotilanteelle, kayttbasteelle, tydturvallisuudelle ja 5SAsiat pyrittiin
esittimdan mahdollisimman selkedstKkuva 16 on tuotannonohjaustaulusta

kehittelyvaiheessa.

Kuva 16. Tuotannonohjaustaulu kehittelyvaiheeksaaalla 2013 viikolla 10Taululta
l6ytyi toimenpiteitd, laatuasioita, turvallisuusasioita ja kommentteja 5S kierrokselta.
Tybmaaraimien seuranta puuttui ja kayttbasteseuranta ei vield ollut kaytossa.
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Toimenpiteisiin kirjattin asiota, joiden toteuttaminen kesti maksimissaan viikon.
Laatuosioon kirjattiimosastolle tulleet reklamaatiseka muita laatuun liittyvia asioita
Tuotannon tilanteeseen tuotiiistaa mydhassa olevista varastotdista ja tyotilauksista.
Muutamilla koneilla oli valmiudetkayttbasteen seurantaan. Taululle haluttiin kirjata
my0s tyGtapaturmat ja vaaratilanteet, jotta pys8dn heti reagoimaan
turvallisuusriskeihin5S osioon tuotiin seurantakierroksilla esiin tulleita asioita, jotka

olivat vahentaneet osaston 5S pisteita.

Seuraavaksi taulua ldettiin kehittamé&én seuraamalla my6ds pidempiaikaista vaihtelua
reklamaatioiden, kayttbasteen ja myohassa olevien tdiden diaheettinmyos etta
palaveri pidetaarkaksi kertaa viikossalokaisessa palaverissa tyonjohtaja esile

teemanjohon keskitytiin tarkemmin.

3.3.1Puristintuotteiden asetusatkmalyysit

Kaikissa Meconetin tehtaissa on tehty asetusaiiayys@. Puristisastolleoli tehty

kaksi tutkimusta kevaalla 2012Asetuséka on Vantaan tehtaan puristsastolla
todella tarke&d osalue. Asetuksia tehdaan usein, koska ajot owveskiknaarin
pituudeltaan n. A0 tuntia Kayttbasteissa nakyy valittomasti, jos tekija on ajanut
tiettyja tuotteita, joilla on pidemmat ajofuristintydkalut omistaa paasaantdises
asiakas ja osa ¢kaluista on siirtynyt muualta antaalle. Tydkalun muuttamiseen ei
siis valttaméattd saada resursseja, jos asiakas ei ole halukas sijoittamaan uusiin
tyokaluihin tai tyokalumuutoksiin. Tyokaluista suurin osa on melko vanhoja ja niiden
astuson vaativaa. Lisakstyokalurikkoja sattuu usein, tuotevalikoima on todella laaja

ja ajojarjestys elaa jatkuvasti. Asetusajan lyhentaminen on yksi tarkeimmista keinoista

joustavuuden, toimitusaikojen ja toimitusvarmuutkaamiseksi.

SMED :sta on pyritty I0ytdmaan toimintatapamuutoksia ja muita toimenpiteita, mitka
voidaan toteuttaailman suuria investointeja. Asetuksissa on yhtalaisyyksia, joten
toimintatapa muutoksella voidaan saada huomattavasti isompia parannuksia kuin
pieniin teknisiin asioihin keskittymalla. Toimintatapojen muutokset vaativat
ehdottomasti tyoskentelyn standardoimista ja jatkuvaa seurantaa. Puristimien kanssa
tyoskennellesséd on olemassa huomattava turvallisuusriski, jos ei ole selvdd mita pitaa

tehda tai ei noudateta jefta.
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Aikaisemmin tehtyjen tutkimusten pohjalta lahdettimiettimdan toimenpiteita.
Asetuskortit d¢ivat monien tuotteiden osaltapuutteellisia, joten ryhdyttiin
jarjestelmallisesti kerddmaan tietoja yloAsetusaiktutkimukset tukivat uusien
kuljettimien hankintaa. Koneen 2 layoutin muuttaminen materiaalipaikan osalta nousi
esille asetusaikatutkimuksessa. Ennen muutosy@ntekija joutui nostamaan
kattonosturilla trukkikuskin valmiiksi tuomat materiaalit aidan yli. Materiaalit
siirrettiin - paremmalle sginnille aidan toiselle puolelle. Virallisia paikkoja ei
kuitenkaan heti teippailtu, vaan ensin haettiin toimivin asettelu ja vasta sen jalkeen
ryhdyttiin standardoimaaralue Toimintatapojen muutoksille |0ytyi tarvetta. Osa
asioista parani esimerkiksi t@ostamalla, ett&uittauksia jarjestelmaan voi kayda
tekemassa kun kone pyoriLdydettin myds mahdollisuuksia kahden henkilén

yhteisty6lon. Tama vaatii kuitenkin ensin hyvin standardoitua toimintamallia.

3.4 Mittarit Meconetissa

Mittareiden valinta ei olsummittaistavaan neovatkaikilla Meconetintehtailla samat.
Valintaan on vaikuttanut esimerkiksi valmigbrosessitWar momin tululle ei haluttu
likaa informaatiota, joten mittareiksi valikoitui toimitusvarmuuden liséks@atu,
kayttbaste ja 5S pisteetHyvad asiakaspalvelu taataan seuraamalla jatkuvasti
prosesseissa tapahtuvia poikkeanm@anndllisella seurannalla ongelmat nousevat

esiin ja niihin voidaan reagoida nopeasti.

3.4.1 Toimitusvarmuumerkittavana kilpailutkijana

Vantaan tehtaalla seurattiin nfyéssa olevia toimituksia aikaisemmin kerran viikossa.
Vuoden 2012 kesalla toimituksista alietti pitdd paivittdin kirjaa ar momin
ohjaustaululla. KivassalO nakyy toimitusvarmuudet kesasta 2012 vuoden 2013
viikkoon 6 asti Ideana oli, ettd mydhassa oleviin riveihin reagoidaan mahdollisimman
nopeasti ja pyritdan rivi kerrallaan tekemaan kaikki mahdollinen, jotta myohastynyt
toimitus saatiin mahdollisimman negsti toimitettua. Yioden 2013 alussa paastiin
yhteen myohassa olevaan toimitukseen. Valitettavasti myoh&styneiden toimitusten
maard lahti kasvuun kesaa kohti mentaesBadettiin ettd toimitusvarmuuden

seuraaminen on ehdottoman tarkedd myds tulevaiswudess
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Meconet on Ehankintayritys, jotenon ehdottoman tarkeaatta toimitukset |&htevat
ajallaan, jotta asiakas voi minimoida varmuusvarastot. Osa Meconetin asiakkaista on
isoja yrityksid, jotka ymmartavat hyvan toimittagaioston tarkeyden. Varsinkin
Aasian maista l6ytyy Kkilpailijoita alihankirtalalla. Meconetin on siis ehdottoman
tarkeaa pitdd maine luotettavana ja joustavana toimittajana, jotta asiakkaat eivat siirra
tuotteitaan valmistettaviksmuihin yrityksiin.

Toimitusvarmuusongelmat syntyvat gs@antoisesti prosessiepavarmuuksista.
Laadun ja prosessin kehittaminen on Meconetissa todella tal@&Ean2013aikana

oli huomattu ongelmiaseka laatuasioissa, etta prosessiséaajohti ylimaaraiseen
resurssien kayttoon. Konekapasiteettjauduttiin - kayttamaan epavarmuuksien
kattamseen, mikd on ennestaan lisasjohastymien maarad. Meconetissa ohopa
varastoon tehtdvia tuotteita, joille sovitut toimitusamdiakastilauksen tullessayat
todella Iyhyitd. On asiakaspalvelun kannaltadeita huolestuttavaa mikali
varastotuotteita eiehditéa valmistamaanhalytysrajojen mukaan. Laatuongelmat ja
prosessiongelmat aiheuttavat myods huomattavasti ylimaaraisia kustannuksia.
Meconetissa oliselvasti natavilla, etta myohastyma koostui ongelmistseilla eri
osaalueilla. Tasta syystd on erityisen tarkeaa seurata myohastymatoimituksia rivi
kerrallaanpaneutuen juurisyihieik& pelkastaan kokonaisuuteff@imitusvarmuuden
seuraamien on syyta olla paivittaista'yonjohtajien, tuotannonohjaajan ja &aton
esimiehen tehtavd on jatkuvasti paivittda sahkoiseen tilauskantaan kommentteja

myohastyneiden rivien tilanteesta, jotta kaikki ovat perilla tilanteesta.

3.4.2Laadun parantamisen haasteet

Laatuasiat ovat todella tarkeitd Meconet Oy.ssa. Laadunnékena asiakkaille ol
alunperin yksi tarkeimmistd syistda Leanin tuosessa yritykseen. Meconetissa
tyoskentelee useita henkiloitéa, jotka ovat olleet pitkdan yritykse¥sdisinkin
aikaisemmin esimerkiksi reklamaatioita ei ole koettu yhteiseksi ongelmaksi vaan
paavastuu on keskittynyt yksittaisille henkildillasaksi tiettyjen tuotteiden kohdalla

on totuttu pyyamaan poikkeuslupa asiakkaaltajkali kappaleet eivat ole y&in

piirustusten mukaisia.
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Johdolla oli selked tavoite panostaa laadun parantamisé@atuongelmateivat
paaasiallisesti johdu osaamisen puutteesta. Suurin osa reklamaatioihin johtavista
ongelmista ovat sellaisia, ettei kukaan tyontekijoista pysty yksindan ratkaisemaan.
Laatuongelmat ovat hyvin tapauskohtaisia, mattgelmiaoli mm. materiaaleissa,
tyokalujen toimivuudessa seka tyokalujen hosdla. Lisaksi uusia tuotteita alillut
nopealla tahdilla, eikd niiden sovittaminen normaaliin tuotantoltut ongelmatonta.
Vanhoja tyodkaluja olimyds siirretty muista yritysista joten niiden sovittaminen
Meconetin koneillevaati saatamistéKaikki nama ongelmat yhdistettyna kiireeseen ja
muihin normaaleihin virheisiintekevat laadun tarkkailemisesta jarg@amisesta
erittain kriittista.

Apua tilanteeseenhaettiin Leansta ja visuaalisestaohjauksesta sekéaiz&nista.
Ensimmaiseksi haluttiin reklamaatiot kaikkien nélge. Reklamaatiot kirjattiin war
roomin ohjaustaululle. Tavoitteena oli ett&klamaatioiden seuraamisesta saadaan
jatkuvaa ja ne ratkaistaan mahdollisimman tehokkaasti. Taululletikirjeeklamoitu
tuote, reklamaation syy, seuraava toimenpide seka aikataulu ja vastuuhleiskiksi
tuotannon ohjaustawlle kirjattin oman aluee reklamaatiot mikali tyontekijat

pystyivat omalla panoksellaan vaikuttamgaarisyyn poistamiseen

Laatuun liittyi myds osaamismatriisi, jonka avulla pystytddn varmistameta
kaikilla osaalueille on riittavasti osaamista. Osaamismatriisin avutiaaan myds
vastata asiakkaallemiten tyontekijoiden osaamista seuratadarkoitus oli paasta
tilanteeseen, jossa reklamaation selvitys tapahtuu porukalla ja koetdimn
reklamaatio ole kenenkaan yksittdisen henkilon vastuulla vaan on kaikkien

velvollisuus tehda parhaansa ongelman ratkaisemisessa.

Laatua ké&sitellessd ei haluttu kuitenkaan keskittyd pelkastaan jo tapahtuneisiin
poikkeamiin vaan myds ennaltaehkédisyyn. Tahan apujeiravat asetusajan
lyhentaminen SMED:n avulla, sekd kokonaislapimeniarkasteleminen. Leanin
periaatteiden mukaisesti vika ei ole tyontekijassa vaan prosessissa. Ketéirhia
vaiheita poistamalla tyontekijalla on tarvittavat valmiudet hyvalaatuisten tuotteiden

valmistamiseen.
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3.4.3Eri osaalueiden vaikutukset lapimenoaikaan

Vantaan tehtaalla ei erityisesti keskitytty tg#nh tuotteiden lapimenoaikojen
tarkempaan levitykseerSen sijaan tiedostettiin lyhyen lapimenoajan merkitys ja
haettiin eri keinoja lapimenoaikojen lyhentamisegeisesti. Vantaan tehtaallon
todella laaja tuotevalikoima, joten haluttiin I0ytda kokonaisvaltaisia keinoja seka

kokonaislapimenoajan, etta valmistuksen lapimenoajan lyhentamiseen.

Lyhyet lapimenoajat ovat yritykselle todella tarkeitd, koska aledifiitsee jatkuva
kilpailu. Toiminnan edellytyson, ettd asiakkaille voidaan tarjota kilpailukykyisia
hintoja. Tama tarkoittaa valilla vanhojen tuotteiden hintojen laskemista, jotta
tuotekokonaisuuksia saadaan pidettya yrityksessd. Tehtaan pitaa kuitehki

tulosta, joten lapimenoaikojen lyhentamirmmerittéain tarkeaa.

Valmistuksen |&pimenoaikojgpyritaan lyhentdmaan dann avulla, poistamalla
hukkaa. Apuvalineind ovat SMED dassaikaanalyysit, Kaizen ja ofauspalaverit,
sekd visuaalinen ohjausMyoskin laadunparantamiseen keskittyminen vaikuttaa
lApimenoajan  lyhentdmiseen.Tarkoituksena on pitdd ajatus lapimenoajan
lyhentamisest&oko ajantaustalla Tallgin ei keskitytd pelkastaan yksittaisasioihin
ja tyydyta saavutettuihin tuloksiin vaan [yritdan jatkuvasti parempiin

l&pimenoaikoihin.

Valmistuksen lapimenoajan lisaksi haluttiin tarkastella kokonaislapimenoaikaa. Esille
nousi erityisesti yksi yleinen ongelma. Meconet on alihankintayritys, joten on
valttamatonta valmistaa useita tuotteitrastoon. Tama tapahtuu varastotydkorteilla.
Usein varastotyokortitlivat aukinaisendiian pitkaan en syista johtuen. Tama sekaoitti
tuotannonohjausta jaapimmassa tapauksessa aiheepifiselvyyksia useammassa eri
vaiheessgennen kuin kortti saeén lopullisesti suljettua.

Talvella 2013 siaan paatettiivaikuttaa kahdella eri tavalla. Siivoamalla sen hetkinen
tuotannotilanne, seka miettimalla keinoja, joilla yhéntaa  tdiden
kokonaislapimenaikaa tulevaisuudessa. Avoimia tdita lapikaydessad huomadtia
usein syyt olivat tapauskohtaisia. Todefti@tta tilannetta pitaa siivotsdannollisesti,

jotta todellinen tuotannontilanne pysyy nakyvillaPyrkimyksena on, etta
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toimitusvarmuuden lisdksi seurataan kaikkien avoimien toiden ma#ksitaisina
toimenpiteinad joidenkin tuotteiden kohdalta optimoitiin varastotyokorttien erékokoja,
jotta ne salin ajettua keralla. Liséksi sovittiin, ettdulevaisuudessa vanhentuneet
tyokortit suljetaan mikali niitA ei voida valmistaa. Huomioiden, ettei

tuotannongunnittelijan tydmaaraa lisata liikaa.

3.4.4 Kayttbasteeurannan kokeilua

Kayttbaste haluttiin ot&yhdeksi mittariksi, koska se kertoo lukuarvoa tilanteesta.
Liséksi Vantaan tehtaalla olialvella 2013 jo olemassaCAMLINE® -niminen
kayttoasteseurarjtajestelma.Jarjestelmén kayttd oli kuitenkin jaanyt puolittaiseksi.
Johtajilla, seka tuotannonhenkildstolla oli osittain huonoja kokemuksia kayttbasteen
seurannastalarjestelméan kaytdssa oli keskitytty lahinna lukujen tarkastelemiséen

olti paneuduttu hairibiden syihimama oli johtanut siiherettdkayttdasteen seuranta

oli koettulahinna rasitteeksi, eika tiedonldhteena toimenpiteiden tueksi.

Ensimmaiseksi kaytiin keskustelua ryhmalla siita, mita kayttbasteen seuranndilta voit
saavuttaa. Kayttoastetta ryhdyttin seuraamaakevéédn 2013 aikanakahdella
paakoneella.kahdella paakoneella, jotka ovat Haulick&Roos 160 (kone } ja
Haulick&Roos 80 tn (kone )2 Lisaksi paatettiin, ettd otetaarkdyttoon
kuittausohjelma, jonka valmiudet olivat jo olemas&hjelmassa kuitataaenrelta
maatritellyistd vaihtoehdoista syy valmistamisen pyséahtymiselle. Kuittausohjelma
toimii nettiselaimellaja kuitaaminen tapahtuu tableteill&yyt padatettiin yhdeés
koneen kayttédgn kanssa. Kuittausohjelma on yhteydessa kayttoastejarjestelmaén. Syy
pitdd kuitata, jos kone seisoo yli viisi minuuttia. Syatanaaritelty liian tarkastivaan
lahinna ideana oli paastiikemaan paasyyt koneen seisomisélig@ttausohjémalla
pyrittiin  varmistamaan, ettei kay#dteen seuraaminen johda pelkan lukuarvon

katsomiseen.

Tiimipalavereissa tuotannontyontekij6illa on mahdollisuus kommentoida tilannetta,
joten seurannasta saadaan avointa. Huomioimalla syiden toistuvuus, sseliadéa
dataa mihin suuntaan kayttbaste on kehittymassdalittomast; kun
kayttoastejarjestelma saatiirkytkettyd ja ajan tasalle, vietiin esimerkkikuvia

kayttbasteista tuotannohjaustaululle. Aluksi asiaa eitarkemmin kasitelty
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timipalavereissa,vaan lahinna Kkerrottiin, etta kayttdasteita aletaan seuraamaan.
Tarkoituksena oli ryhtyda seuraamaan kayttOasteiden kehitysta katsomalla

kayttoastelukua saanndllisesti pitkalla aikavalilla.

Lisaksi kayttdasteenesraamiselle luotiin valmiudet av roomiin War roomissa
kayttbasteen seurannassatmoikeskittyd esimerkiksi tarkastelemaan, onko jollakin
tietylla toimenpiteella ollut todellista vaikutusta kayttbasteeseen. Jakona voidaan
ajatellg etta tuotannonohajustaululla seurantaan.antilkanne on silldhetkella ja War
roomissa pohditaan mita voidaan tehda tilanteen parantamisekaikoituksenaon
saada tietoa, missa tarvitaan erityisesti kehitystoimenpiteita ja mahdollisesti

investointeja.
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4 TULOKSET

Kevaén 2013 aikana oli kolme Hizen projektia. Osaamismatriis toteutus ja
apulaitehankinnat venyivat yli suunnitell@kataulun mutta kaikki projektit saatiin
vietya lapi. Seurannan osalta ainoastaan tehotrukkikuski projekti vaati selkeda
muutosta alkuperaiseenuwumnitelmaan. War roomin Kaizen taulua ei ryhdytty
kayttamaan tehokkaasti ja saannodllisesti. Myoskaan A3 lomakkeita ei kaytetty

saannollisestiukenaprojektienaloituspalaveen jalkeen.

Visuaalisuutta saatiin lisattyd al roomissakevaan aikanaOhjaustululle luotiin
valmiudet useamaan mittarin jaitkan aikavalin seurard@. Taululla oleviin
lomakkeisiin merkattiin arvot saannollises(esddn 2013 mentdess War room
palaverit jaivat pitamattd. Reklamaatiot kaytiin l&pi kaksi kertaa, eikd niiden
seuramasta saatu jarjestelmallist&ayttbastetta ei seurattu palasiesa. Naytolla
olevaa tilauskantaa ei hyddynnettsaan palattiin takaisin tulostettuun jarjestelmasta
ajettuun tilauskantaaWar roomin ohjaustaulun asemaajan tasalla olevana

tiedonldhteenéa ei saatu vakiinnutettua.

Kevaan 2013 aikanaibtannon ohjauspalaverit pidettiin jarjestelmallisesti kaksi kertaa
viilkossa. Tyontekijat olivat santillisesti paikalla sovittuun aikaan. Aluksi palaverin
siséltd haki muotoaan mutta p#averista saatinmuodostettua rutiini ja sisaltoa
muokattiin Palavereissa seurattiin sdanndéllisesoimientdiden maaraga kirjattiin

ylds muutamia toteutukseen menevia toimenpiteltdlilla tuotiin tietoa uusista
reklamaatioista ja kayttoasteistaisdiksi saatiin lisattyd pitkdn aikavalin seuranta.
Parhaiten palavereissa onnistui tyoturvallisuusasioiden seuranta ja yleisista asioista
tiedottaminen. Kayttdasteisiin, reklamaatioihin tai avoimien tdiden listaan ei paasty
keskittymaan syvallisemmin.Palavereissa tuli esille muutamia ideoita, jotka

toteutettiin. Lisdksi huomattiin muutamia turvallisuusriskejd, jotka poistettiin.
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Alusta asti oli tavoitteena |0ytaa jonkinlaisia lukuarvoja, joilla mitata kehitysta.
Toimitusvarmuuteen liittyen seurattilkoko tehtaanmyohastyneiden rivien maaraa.
Kuvassa 10n esitetty viikkotasollamydhastyneiden toimitusrivien maara viikoilla 1

24. Kuvasta nahdaan, ettd alkuvuodestaimitusvarmuus oli hyva, mutta
myoOhastymien maéard nousi selkeasti kevaan aikana. Kesaan pain tultaessa
myOh&stymien maara lahtaskuun.Suurin maara riveja oli myohassa viikolla 20 ja

pienin maara viikoilla 5.

max kpl Myohdstyneet toimitukset (max kpl/vko)

30

. [

. /0

. A -

Kuva 17. Mybhastyneet toimitukset viikoilla-24.

Toimitusvarmuuden tukena bwnioitin my®ds avointen tyétilausten ja varastotoiden
tilanne. Jarjestelmdssa tyot nakyvat omassa tuotannontilante&gda nékyy
myohastymana jos sitéei ole Kkuitattu valmistundsi tuotannonsuunnittelijan
ajoittamien valmistumispaivamaaran mukaan. Alussa kaikki mydhassa olevat rivit
kaytiin lapi, mutta huomattiin ettd lahes kaikilla riveilla oli erilinen syy
myoOh&stymiseen. Taulukossa 2 on esitetty esimerkkeja puristinosaston
myohastymarivien maaristd. Kuten huomataluvuissa on ndhtavissa sama trendi

kuin toimitusvarmuudessa.
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Taulukko 2 Esimerkkeja tuotannontilanteen myghassa olevista rivimaarista.

Laadun mittarina kaytettiin reklamaatioiden maaikadvassal8 on esitetty viikkojen
1-24 reklamaatio maarat. Viikon 17 ja 18 suaklamaationdéra johtuu edellisvuoden
yhtion sisaisistatiettyja tuotteita koskevista reklamaatioistaitka kirjattiin kerralla.
Keskimaarin reklamaatioita kirjattiin viilkosdalme kappaletta. Usein reklamaatiot

olivat

PAIVA RIVIMAARA
12.3.2013 25
26.3.2013 29
11.4.2013 38
2942013 46
11.5.2013 47
3.6.2013 47
13.6.2013 37
17.6.2013 37

auki

useamman viikon

ja niilla oli

Reklamaatioiden kasittely ei ollut tehokasta.

selkeasti

tyollistava vaikutus.
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Kuva 18. Koko tehtaarviikkojen 1-24 reklamaatiomaéarat.
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Kayttbasteita seurattiin kahdellari puristimella viikoilla 422. Viikot jouduttiin
rajaamaan naille viikoille, koska jarjestelméassa oli toimintah&irid viikoiHa fh
viikoilla 22-24. Koneella 1 olisdanndéllisestityontekija aamu ja iltavuorossseka
ajoittain yovuorossa. Kondal2 oi saanndllisesttyontekijapaivavuorssa Koneella
1 seurattiin seka ilteetta aamuvuoron kayttoastetkoneella 2 seurattiin paivavuoroa.
Kuvasta 19 ndhdéan koneen 1 kayttdasteet ja kuvd@flakoneen 2 kayttdasteet.
Ohjelmisto huomioi mydsarkipyhat joista helatorstai oli viikolla 19.Lisaksi
poikkeustapauksisdeoneilla ei valttdmatta ole ollut ajajaa, mikali paakayteijallut

toissa.

% Kayttoaste kone 1
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40 iltavuoro

Aamuvuoro
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Kuva 19. Koneen 1 aamuvuoron ja iltavuoron kayttaasteet viikoHg24
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Koneen 1 kayttdaste oli aamuvuorossa keskim&d6n% ja iltavuorossa 32%.
Aamuvuorossa paastiin yksittaisilla viikoilla korkeammalle kayttoasteelle kuin
iltavuorossa. Aamuvuoron korkein kayttoaste%6®li viikolla 15 ja matalin kayttbaste
17 % viikolla 14. lltavuoron korkein kayttdaste %4 oli viikoilla 6 ja 13. Matalin
kayttoaste P oli viikolla 9. Koneella 2 kayttéaste oli keksimaarin 24 Korkein
kayttoaste 626 oli viikolla 17 ja matalin kayttdaste 16% viikolla 11.

y Kayttoaste kone 2
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Kuva 20. Koneen 2paivavuoron kayttoasteet viikoillaZ2.
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5 TULOSTEN ANALYSOINTI

Kaizen projektit olivat padasiallisesti onnistuneAsnituspalavereissa olivat oleelliset
henkilot toimenpidesuunnitelmatja toteutukset olivat toimivia. Suurimmiksi
ongelmiksi muodostui aikataulujen venyminen ja visuaalisten apuvalineiden
vaillinainen kayttd. Tehotrukkikuskiprojekti oli suuri toimintamallin  muutos.
Toimintamallin muutos on kaikista haastavin saada pysyvaksi ja toimigdnitiin,
ettd tilannetta seurataana tehdd tarvittavia muutoksi jos alkuperaisesséa
suunnitelmassa on asigitgita ei ymmarretty huomioidaAikataulujen venymiseen
voidaan katsoa johtuvan siitd, ettei projekteja seurattu saanndllisesti. Henkilot eivat
olleet tarpeeksi sitoutuneita aikzen filosofiaan Kaizenin periaatteista annettiin
ohjeistus Kaizen on kuitenkin suhteellisen vieras kasiemkilostolle, joten osa syyna
saattoi olla tietamyksen puuteisaksityontekijateivat kokeneet mydskaan esesien

suunnalta riittavaa sittumistak aizeniin.

Visuaalsuutta saatiin lisattyd. Tassa auttoi erillinen kehitysresurssi, joka pystyi
keskittymaanvalmiuksien luomiseen. Visuaalisten tyokalujen jatkuva kayttd tapahtui
kuitenkin tehtaanjohtajan ja tyonjohdon puolesEsimiehet eivat olleet riittavan
sitoutunutta, mika saattoi johtua sjigita alkuvaiheessa toimenpiteet suoritti erillinen
henkilo. Lisaksi varsinkin tydohdolla on laaja tyokentta, mista johtusinjohtajat
olivat kiireisia, eivatka kerinneet tarpeeksi paneutua muutostedpiviemiseen.
Esimiehillaoli havaittavissa vanhoihin toimintamalleihin lipsumistgonjohdolleei

asetettu tarpeeksi selkeita tavoitteita.

Aamupalavereissa ei seurattussa vaiheessallaansuhteessa tavoitteisiin, ainoastaan
todettiin  paivan tilanne. Tybnjohdolta ei vaadittu toimenpidesuunnitelmaa
poikkeuksien korjaamiseksi. Reklamaatioita ei seurattu s&anndllisesti. Ennakko
asenteet reklamaatioiden sddnndlliseen seuraamiseen olivat negatiiviset ja tyonjohdolla
oli yksin lilan suuri vastuu reklamaatgia. Td&ma johti siihen, ettéd tyonjohto koki
reklamaatiot todella kuormittavana. Kédstetta ei padsty seuraamaaar\\oomissa
Koettiin ettei pelk&n lukuarvon seuraamisella saada oleellista tietoa tilanteesta.

Koneille tablettien asentaminen venyi, minkuoksi vikakuittausohjelmia ei saatu
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kayttoon. Tuotannon tyontekijoilla eiollut riittavan selkeaa kuvaa &7 roomin
tarkoituksestaWar roomissa oleva tietsirtyi siis [8hinnaesimiesterkesken.

Tuotannonohjauspalaverit pidettiin sdannoélliseilavereista saatiin rutiini ja kaikki
tuotannon tyontekijat olivat paikalla sovittuun aikaan. Alusta asti tarkoituksellisesti
pyrittiin muokkaamaan ohjaustaulua ja palaveria tarpeiden mukaisesti. Suhteellisen
nopeasti |oydettiin oleelliset asiat. Tyonjohtkoki palaverin tyomaarallisesti
kuormittavaksi, vaikka palaveri itsessaan vei vain muutaman minuutin. Syyna saattoi
olla kokonaan uusi toimintamalli, johon ei oltu totuttu. Tydnjohto ei kokenut asiaa
taysin omakseen, minka takia palaverista ei saatu &aikkahdollista hyotya irti.

Toimitusvarmuus oli hyva alkuvuodes2013 mutta mydhastymalahti nousuun
kevaan edetessa. Tiedossa oleviin ongelmiin ei saatu riittAvasti ratkaisuja
Tilauskannan kasvaessa ongelmat nousivat esiin, mika nakyi myohastymigssaasa
Kuten tuotannotilanteen luvuista nahdaaalkuvuodesta kaikkia tta ei saatu tehtya
suunnitelman mukaan vaikka asiakkaiden toimitukset lahtivat ajallaan.
Mydhastyneisiin téihin vaikutti suuresti tytkaluhuolto, jossa jatkuvasti ruuhkaa.
Tama phti siihen, ettei tuotannossa pystytty tekem&én tuotantosuunnitelmaa
optimaaliseksi vaan jarjestykseen vaikutti suuresti tyokaluhuolfeedonsiirto ja

yhteisty6 tuotannon ja tyokaluosaston valdlaerittain tarkeaa Vantaan tehtaalla

Kevaédn2013aikana oli laatuongelmiaseilla eri tuotteilla, mik& vaikeutti tuotannon
sujuvuutta. Laatwongelmat tyollistivat edelleen tyokaluosastoéhteistyon térkeys
tuotannon, suunnittelijoiden ja myyjien valilkbrostui Kuten kuvan 15 reklamaatio
reklamaatioista oli lahes poikkeuksetta osaston tyodnjohtajalla, jonka tuotteille
reklamaatio oli tullut. Tyodnjohtaja l&hti selvittinma&eklamaatioita kyselemalla
tuotannontyontkijoilta, suunnittelijalta, tyokalupuolelta jne. Suunnittelijat olivat
erittain kiireisia, minkd vuoksi tavoittaminen oli usein hankataauunnittelija joutui
keskeytdmaan tekeilla olevan tydn asian selvittdmiseksi. Tyodnjohtajalla tuli myds
usein selvityksen ké&syttavia kiireellisia asioitaLahes poikkeuksettareklamaatiot

olisivat tarvinneet useamman henkilon tietamystd, jotta asia olisi saatu
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kokonaisuudessaagelvitettyd. Reklamaatioiden todellista ongelmaa ei saatu aina
ratkaistuavaan tehtiimopeatkorjaavat tai korvaavat toimenpiteet.

Kayttbasteseuranasta oli huonot kokemukset ja mahdollisesti seurannan tarkevitusta
ymmarretty riittavastiTasta syysta seurannasta ei saatu sdannoéllis@kdiikoettiin,

ettd kayttbastesmen vaikuttaa niin moni asiattei kokonaisuutta pysty hallitsemaan.
Kuten tuloksissa esitetyista kuvaajista 16 ja 17 nahtiin, kayttdasteet olivat molemmilla
koneilla ja kaikissa seuratuissa vuoroissa allé&sQ.uvusta ei voida paatella suoraan
heilahtelun syita, mutta havaitaan, attkehitettdva I0ytyy. Koneilla riittaisi
kapasiteettiajos keskityttaisiin héairidtekijoiden poistamiseeayttbasteet eivat
myoskaan noweet missaan vaiheessa kovin palti 60 %, mikd on mydskin osoitus
siité, etta toimenpiteita tarvitaan. Kayttbastseen vaikuttavissayissa on myos
huomioitava, etteitse ohjelmistovaaristakayttbasteen oikeellisuuttd/uorot pitaisi

olla todella tarkasti maaritelty jauomioidamyo6s poikkeustilateet kuten vapaapaivat

ja muut poikkeamatJoka tapauksesdeiyttbase kerto todellista lukua tilanteesta

mit& voidaan kayttaa tilanteen hahmottamisen tukena.

Kokonaisuudessaan suunnitellut muutokset saatiin vain osittain tehtya. Kaikille
suunnitelluille asioille luotiin valmiudet ja melkein kaikki toimenpiteet saatludle,
mutta toimintaa ei saatu vakiinnutettua. Keskeisilla henkil6illa ei ollut yhteista
paamaaraa ja toiminta ei ollut kurinalaista. Henkil6illa ei mahdollisesti ollut tarpeeksi
selkedd kuvaa mitd toimenpiteilla tavoiteltin ja he eivat n&in ollen toli@gsin
implementoinnin takanavainhenkil6t olivatmydstodella kiireisia, eivatk&erinneet
riittdvasti panostamaarimplementointiprosessin  johdonmukaiseen |apivientisee
Tehtaan johdorsitoutumisen puute valittyi tuotannonhenkiléstolle. Tavoitteena oli
tuoda toimintamalleja, joiden avulla saataisiin hyddynnettya kayttdmattomat
tyontekijoiden resurssiiusienideoiden kautta. Toimenpist&d ei saatunuodostettua
kokonaisuutta, minkd vusk ei kyetty luomaan toimivaa mallia paivittaisen

toimintojen ja poikkeuksien hallitsemiseen.
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6 JOHTOPAATOKSET

Tutkimuksen tavoitteenaoli luoda kevdadn 2013 aikan&econet Oyn Vantaan
tehtaalle lean toimenpiteiden avulla kokonaisvaltaingonimintamalli paivittaisten
toimintojen ja poikkeuksien hallitsemiseen. Liikkeelle lakidet valitsemalla
kaytettaviksi lean tyokaluiksi Kaizen, visuaalisuus jauorituskyvyn mittaaminen.
Mittareiksi valittiin toimitusvarmuus, laatu, l&pimenoaika ja kdgtte. Aluksi
tutustuttiin valittujen leantytkalujen kirjalliseen tietouteerdenkilostélle tehtiin eri
toiminnoista ohgistus ja tiedotettiin tulevista muutoksistaKaizenia hyoddynnettiin
kolmessa HWizen projektissa jotka olivat puristinosaston apulagekinnat,
tuotannonhenkiloéstdon osaamismatriisi ja tehotrukkikuskimintamallin luominen.
Visuaalisuutta lisattin \Va@r roomissa luomalla ohjaustaululle valmiudet valittujen
mittareiden seuraamiseen. Lisaksiaiken taulun viereen tuotiin lokerikko A3
lomakkeille. War roomiin muodostettiin osaamismatriisi, mika nayttaa visuaalisesti
henkildstén osaamisen tason. LisdksakvYoomiin tuotiinnaytollejatkuvasti paivittyva
tilauskana. Puristinosastolle kehitettiin ohjaustaulu, jossa ryhdyttiin seuraamaan,
kahcesti viikossa pidettavassa palaverissa, osastolle oleellisia asioita. Palavereissa
tiedotettiin yleisistd asioista, seurattiin reklamaatioiden ja suunnitelmasta myohéssa
olevien tbiden maaraa. Lisadksi krijattiin mahdolliset tyoturvallisuusriskit ja 5S

kierroksilla esiin nousseita puutteita, seka seurattiin kahden eri koneen kayttdastetta.

5S oli jo hyvalla tasolla, mutta yleisen siisteyden avulla voisi edelleen poistaa hukkaa.
Kuvassa 2lon puristinosaston 5S pisteet viikoilta24. Maksimi pistemaara on 24.
Kuten nahdaan, oli pisteytyksenkin perusteella osastolla viela parannettavaa.

Visuaalisuutta oli hyddynnetty, mutta visuaalisuutta voisi edelleen lisata.
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pisteet 5S pisteet (pisteet/vko)

24

19 | -

14

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 ikl
VIIKKO

Kuva 21.5S pisteet puristinosastolla viikkoina24.

Esimiehille olisisyyta asettaa selkeat tavoitteet, jotta toiminnan kehittymista voidaan
seurata War roomissaJohdon pitdd suhtautua kurinalaisesti myo0s omien
toimintamalliensa muuttamiseen. Toimitusvarmuudsalta on syytd vaatia selkeita
toimenpidesuunnitelmia myohastymien selvittamiseksi. Tuotantosuunnitelmasta
myoOhéassa olevat tyotilaukset ja varastotydt ovat yhteydessa toimitusvarmuuteen, joten
tuotannontilanteen seurantaan tulee panostaa. War roomivepalkalee pitda
saanndllisesti ja vaatia oleellisten henkildiden lasndoloa. War roomiin visuaalisia
ohjaustauluja on syyta péaivittdd saannollisesti ja informoida henkilostoa lisda
ohjaustaulujen tarkoituksesta. Séhkdista tilauskantaa pitadd hyddyntakaiminokin ja

luopua Excelin tulostamisesta.

Tuotannonohjauspalavereissa tulee panostaa erityisesti yleiseen tiedottamiseen ja pitaa
palaveri sdanndllisesti. Ohjaustaululle valittuja mittareita tulee paivittdd saannollisesti.
Ohjaustaulujen malli on standiitava kun toiminta saadaan vakiinnutettua.
Tyonjohtajan tulee valmistautua palavereihin ja valita teema jokaiselle tapaamiselle.
Liséksi tulee kannustaa osallistujia aktiivisuuteen ja pohtia eri keinoja, joilla

tyotekijoiden ideoita saadaan paremminlega toteutettua.
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Kaizen osoittautui jo kolmen projektin perusteella toimivaksi. Meconetin Vantaan
tehtaalla monissa toimenpiteissa tarvitaan useamman henkilén tehokasta yhteistyota.
Projekteja pitéda seurata saanndllisesti ja itse toteutuksessaubta exlityisen tarkka,

jotta toimintamalli saadaan vakiinnutettua. Liséksi tulee korostaa neljannen vaiheen
merkitystd, jossa opitaan tehdyistd toimenpiteistd ja sita kautta voidaan hyddyntaa
asioita muissa projekteissa. Kaizen projekteihin on erityisekeda ottaa mukaan
henkiloita eri organisaatiotasoilta. A3 lomaketta pitdd hyddyntda tehokkaammin
Lisédksi ladun parantamisen merkitysta tulee edelleen korostaa henkilostolle.
Reklamaatioiden osalta on syyta keskittya vastuun jakamiseen, reklamaatioprosessin
tehokkuuteen, juurisyyn poistamiseen ja sdanndlliseen seurantaan. Erityisen hankalista
reklamaatioista eitaisiin tehda Kaizen projekteja, jolla varmistettaisiin, ettd ongelma

ratkaistaan kokonaisuudessaan.

Asetusajat, kayttbaste ja lapimenoaika ovat kaikki kytkoksissa joustavuuteen ja
tehokkuuteenAsetuksia tehdédan usein ja kayttbaste on suhteellisealan@MED
tutkimuksia tulisi tehda lisda. Esille nousseiden toimenpiteiden toteutukseen tulee
panostaa. Kayttdasteen seurannassa pitaa olla realistinen ja vikakuittauksien ohjelma
saada kayttoon. Esille nousseiden ongelmien ratkaisemiseen on syyté esuegaeja

ja pohtia, milla toimintamallilla kerattyd dataa pystytddn oikeasti hyddyntamaan.
Ongelmien ratkaisuihin pitdd ottaa mukaan tuotannontyontekijat ja hyddyntaa
mahdollisimman hyvin olemassa oleva osaamineipaisyaikaa ei ole erityisesti

tutkittu, mutta olisi hyva loytaa tyokaluja tarkempaan analysointiin.

Kaiken kaikkiaan oleellisinta olisi keskittya valmistus ja laadunhallinnan prosessien
hallitsemiseen ja tarvittavien standardoimisen ja paivittdisen ohjaamisen
toimintamallien rutiinien luomisen. Yhdessa tekemisté pitéisi lisata. Kaikkein tarkein
rooli jatkossa kehittymisessa on tehdaspéaallikon ja esimiesten jamakalla asenteella ja
henkiloston tukemisella. Lisaksi tehtaan ja ohjeistuksien visuaalisuutta pitad edelleen
pyrkid lisaéamaan ja asedtayontekijoille uusia haasteita ja tavoitteita sitd mukaan kun

edelliset on saavutettu.
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7 JATKOTOIMENPIDE -EHDOTUKSET

Olemassa olevaa Vvisuaalisuutta ja standardointi tulisi edelleen kehittaa
tulevaisuudess&uvassa22 nahdaan tyokalukarry johon tytkalut oli aseteltu siististi,
kuten oli opastettu. Standardointia ja visuaalisuutta voisi edelleen parantaa
teippaamalla tydkalun &ariviivat karryyn jolloin olisi heti nahtavissa jos joku

tyokaluista puuttuu.

Kuva 22. Tyokalukarryyn on aseteltu tyokalstististi ja karry on oikein merkitylla
paikalla. Visuaalisuutta voisi edelleen parantaa merkitsemalla tyokalujen paikat

selkeammin.

Toiminnan kurinalaisuutta pitda korostaa ja varmistaa etta henkilostoresurssit
kaytetddn optimaalisesti. Johdolta pitda tulla enemman tukea keskijohdolle, jottei
ongelmien selvittaminen jaa yksittaiselle henkildlle, vaan tukea saataisiin esimerkiksi

l[&hettdmon ja suunnitteluosaston henkildstdé@r roomin palaveriin olisi hyva ottaa















