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1 JOHDANTO

Teknologian kehitys, kansainvalisen kilpailun kiristyminen ja kustannuspaineet ovat
vaikuttaneet perinteiseen suomalaiseen konepajateollisuuteen. Enaa ei riita, etta
osataan tehda asioita laadukkaasti, vaan lisdksi yritysten on otettava huomioon
esimerkiksi kasvavat kustannukset ja ymparistdasiat. Konepajojen on jatkuvasti
keksittava uusia keinoja kehittddkseen toimintaansa. Tuotannon prosesseista on
saatava tehokkaita ja toiminnasta on Kkarsittava kaikki kannattamaton ja arvoa

tuottamaton toiminta.

Tuotannon kehittdmiseen on erilaisia keinoja. Yksi tuotannon kehittdmisen keinoista on
japanilaisen Toyotan kehittdma lean. Lean-ajattelu sai alkunsa toisen maailmansodan
jalkeen, jolloin kaikesta oli pulaa ja tehokkuudella pyrittin tuottamaan lisdarvoa
liketoiminnan kehittamiselle. Nyky&an lean on levinnyt ympéri maailmaa. Se siséltaa

erilaisia prosesseja, joita yritys itse voi valita oman toimintansa kehittdmiseen.

Lean-tuotannon p&atavoite on hukan minimointi. Leanin téhtdimend on keskittya
lisdarvoa tuottavaan toimintaan, jolloin saadaan aikaan saast6jd. Tuotanto pyritdan
optimoimaan lean-tytkaluja kayttaen niin, etta eliminoidaan kaikki turha ja ylimaarainen
toiminta, joka ei kasvata tuotteen jalostusarvoa. Hukan seitsemdn muotoa leanin
mukaan ovat ylituotanto, odottaminen, materiaalin siirrot, ylimédarainen prosessointi,

varastointi, turhat liikkeet ja virheet.

Lean-tuotannosta ja sen vaikutuksista on kirjoitettu paljon tieteellisid tutkimuksia, kirjoja
ja artikkeleita. Lisdksi Lean-tuotantoa on tutkittu kaytannonldheisesti tekemalla
mittauksia yrityksissd, seké teoreettisessa mittakaavassa esimerkiksi vertaamalla sita

muihin tuotantotapoihin.

1.1 Ty6n tavoite ja rajaus

Taman kaditaatintyon tavoitteena on esitellda lean-tuotannon teoriaa ja siihen liittyvia
tyokaluja seka prosesseja. Teoriakatsauksen jalkeen esitellaan Reifer Oy:n leikkaus- ja
levytybosastoilla jo kaytossd olevat lean-tyokalut, niiden nykytilanne sek& niilla
saavutetut tulokset. Ty6 on rajattu koskemaan Reifer Oy:n leikkaus-ja levytydosastoja.

Nykytilanteen kartoituksessa olen kayttanyt hyvaksi omia havaintojani seka



haastatteluja, joita olen tehnyt tytskennellesséani yrityksessé. Tyodssa esitetyt tulokset
on keratty Reifer Oy:n toiminnanohjausjarjestelmasta.

1.2 Reifer Oy

Reifer Oy on vuonna 1997 perustettu Kangasniemella toimiva kevyt, noin 40 henkiléa
tydllistava konepaja. Reifer Oy. liikevaihto oli vuonna 2012 8,2 Miljoonaa euroa. Yritys
on erikoistunut jaloteréksesta ja alumiinista valmistettuihin tuotteisiin kuten koteloihin,
kaappeihin, prosessilaitteisiin ja kokoonpanoihin. Yritys valmistaa paadasiassa
alihankintana tuotteita teollisuuden tarpeisiin. Asiakkaina toimii muun muassa prosessi-
, ajoneuvo- ja energiateollisuuden yrityksid. Reifer Oy:n palveluihin kuuluu leikkaus,

levyty0, hitsaus, pintakasittely seka kokoonpano.



2 LEAN

Lean on prosessijohtamisen malli, joka pohjautuu asiakaslahtdisyyteen. Leanin avulla
pyritdén eliminoimaan hukkaa. Hukalla tarkoitetaan toimintaa, joka ei tuota lisdarvoa
tuotteelle tai palvelulle, eli ty6td, josta asiakas ei halua maksaa. Hukka voi esimerkiksi

olla ylituotantoa, odottamista tai tavaroiden siirtelyd. (Duggan, 2002, s. 3.)

Tana paivana lean on kaytdssa kaikilla teollisuuden aloilla. Lean sisdltaa erilaisia
tydkaluja, konsepteja ja teorioita kuten 5S, Kaban, ja JIT/JOT. Kuvassa 1 on esitelty
erilaisia lean tyodkaluja. Yritys voi omien intressiensd mukaan valita haluamansa

prosessit ja jalostaa niita toimintaansa. (Yleista Leanista, 2014.)

Rakenna Lean -prosessi

Stabiili, ennustettava toiminta - SPC

Kuva 1. Lean-tyokaluja (Yleista Leanista, 2014).

2.1 Lean historia
Lean-valmistus sai alkunsa 1950-luvun Japanista Toyota Motor Corporation
yrityksestd, jota vaivasivat toisen maailmansodan jalkeiset ongelmat: pddoma- ja
resurssipula, pienet kotimarkkinat ja vanha tydlainsdadanto. Toyotan yritysjohto vieraili
Yhdysvalloissa Fordin autotehtaalla, jossa oli kdytdssa "move the metal” —ajattelumalli.
"Move the metal” -ajattelumalli ei sopinut Toyotalle, koska se sisélsi paljon korjauksia ja
hukkaa. Toyotan johto p&éatti asettaa hukan (muda) minimoimisen tuotannon
tarkeimmaksi prioriteetiksi. Liséksi johto asetti tuotannolle kaksi perusasetusta:

- tuota vain mita tarvitaan milloin tarvitaan ja mika maara tarvitaan

- automaatio ihmisen ehdoilla (lupa pysayttaa linja, suunnitella tyoprosessi

uudelleen)



Lisédksi Toyota paransi yhteistyotddn osatoimittajien kanssa lisatakseen tuotteiden
standardisointia, laatua seka toimitusten luotettavuutta. (Toyota Motor Manufacuring,
2013))

2.2 5S

Lean-tuotannon yhtena perusajatuksena on tuottavuus ja hyva laatu. Tuottavuutta ja
hyvaa laatua edistavat siisti ja jarjestelmallinen tydymparisto. 5S on kaytannénlaheinen
tyokalu, jota kaytetddn yllapitamaan tydympariston jarjestysta ja edistamaan
turvallisuutta. Tunnus 5S tulee viidestad japanin kielen sanasta: seiri, seiton, seiso,
seiketsu, shitsuke. Taulukossa 1 on esitetty japaninkielisida sanoja vastaavat

suomennokset. (Kouri, 2011, s. 26.)

Taulukko 1. 5S-vaiheet japaniksi ja suomeksi (Tuominen, 2010a, s. 95).

seiri lajittelu

seiton jarjestaminen
seiso puhdistaminen
seiketsu standardisointi
shitsuke yllapito

Kolme ensimmaistéa vaihetta: lajittelu, jarjestaminen ja puhdistaminen eivat sindnsa ole
paamaaria, vaan valineita hukan ja virheiden poistamiseen (Tuominen 2010b, s. 49).
Kuvassa 2 on esitetty 5S:n vaiheet ympyran muodossa. Mukaillen kuvaa 2 on oikealla
ylhdalla esitetty lajitteluvaihe, jossa tyopisteelta poistetaan kaikki turha. Vasemmalla
ylhaalla on jarjestdmisvaihe, jossa tytpisteelle jatetyt tytkalut jarjestetddn. Vasemmalla
alhaalla on puhdistusvaihe, jossa tyOpiste siistitddn. Oikealla alhaalla on
standardointivaihe, jossa kolmen ensimmaisen vaiheen toimenpiteet standartoidaan.
Keskella kuvaa on esitetty yllapitovaihe, jossa huolehditaan 5S:n yllapidosta

yrityksessa.



Keep needed
items in the correct
place to allow for

easy and immediate
retrieval

Clearly distinguish
needed items from
unneeded and

eliminate the latter

SUSTAIN

Maintain
established
procedures

Keep the workplace

The method by which
neat and clean

“Sort,” “Straighten” and
‘“Shine” are made habitual

STANDARDIZE

-

SHINE

Kuva 2. 5S-vaiheet (Wrye, 2011).

5S ohjelmassa on tarkoitus kehittda periaatteet ja kaytannot yrityksen siisteyden ja

jarjestyksen yllapitoon. Jokainen yrityksen tyontekija on mukana ohjelman
toteutuksessa ja sen yllapidossa. 5S avulla lisataan yrityksen kilpailuetua tavara- ja

tydvoimamarkkinoilla seké parannetaan kannattavuutta. (Tuominen. 2010b, s. 7.)

2.2.1 Lajittelu
Lajittelu on esimmainen 5S:n vaiheista. Lajittelu vaiheessa tyOpisteella olevat tydkalut

ja tavarat lajitellaan kayttotiheyden ja tarpeellisuuden perusteella. Tavarat, joita
tyOpisteelld ei tarvita, poistetaan. Harvoin tarvittavat tavarat siirretdén pois tyOpisteelta
turhan tilan viemisen takia ja siirretaan esimerkiksi varastoon. Tyopisteelle jatetddn ne
tavarat, joita siella kaytetaan. Ylimaaraisen tavaran poistamisella saastetdan tilaa,

selkeytetaan prosesseja ja tydpisteiden toimintaa. (Tuominen, 2010b, s. 25.)

Lajittelu vaiheessa voidaan kayttdd apuna teknikkaa, jossa tavarat laputetaan
punaisella lapulla. Lappuun merkitd&n materiaalin/tydkalun nimi ja tarve, jatkokasittely,
paivamaara seka tekija. Kuvassa 3 on esimerkki minkalainen punainen lappu voi olla.
Tyontekijat, jotka suorittavat tavaroiden laputuksen on tiedettavat laputuksen tarkoitus
ja kriteerit, jolla kyseinen tavara poistetaan tyopisteelta. (Teknologiateollisuus ry 2001,

s.9)



5S TOTEUTTAMINEN

KAYTTOTARVE MITEN VARASTOIDA

Kuva 3. Lajittelu vaiheessa kaytettava punalappu, jolla merkitaan tyopisteen materiaalit

ja tyokalut (Teknologiateollisuus ry 2001, s. 28).

2.2.2 Jarjestdminen

Toisessa vaiheessa tyopisteelle jatetyille tavaroille maaritetdén paikat niiden tarkeyden
mukaan. Jarjestely vaihe voidaan aloittaa jo lajittelu vaiheen aikana. Tarkeimmat
tavarat sijoitetaan tyOpisteelle niin, ettd ne ovat mahdollisimman helposti saatavilla.
Tata vaihetta ei voi suorittaa kunnolla, jos lajittelu-vaihetta ei ole tehty taydellisesti.
Tavaroiden jarjestamisella valtetdén turhaa etsimista ja nopeutetaan tyon suorittamista
turvallisesti. Jarjestamisvaiheessa maaritetddn jokaiselle materiaalille varastopaikka.
(Tuominen, 2010b, s. 35.)

Ty6pisteen jarjestamisen suunnittelua, toteutusta ja yllapitoa voidaan helpottaa
kayttamalla hyvaksi visualisointi ja vakiointia. Vakioimalla tyopisteet tehtavat niin, etta
kuka tahansa voi kaynnistaa, kayttdaa tai sammuttaa koneen. Visualisoinnilla
edesautetaan tavaroiden loytamista ja pysymista suunnitelluilla paikoilla. Visuaalisia
merkintatapoja ovat esimerkiksi varikoodaus, aariviiva- ja nimitaulut. Tydymparistossa
menetelmien vakioimisella helpotetaan tyon suorittamista. Kuvassa 4 on esitetty hyva

esimerkki tyypillisesta tyokalujen merkkaustavasta. (Tuominen, 2010b, s. 37.)



Kuva 4. Aariviivataulun kaytto tyokalujen jarjestamisessa (Berry, 2012).

2.2.3 Puhdistaminen

TyOpiste, joka pysyy helposti puhtaana ja, jonka tytkalut on saanndéllisesti huollettu
luovat tyoturvallisen ja viityisdn tyOympdriston. Tyokoneiden toimintah&iriét seka
epasaannollisyydet on hepompi havaita, kun tyopiste on siisti. (Teknologiateollisuus ry
2001, s. 12.)

Tybaseman jarjestyksen lisdksi on tarkea pitdé tyopiste puhtaana liasta. Lika aiheuttaa
pahimmassa tapauksessa laatuongelmia sek& turhia koneiden rikkoutumisia.
Puhdistettaessa tyopiste ja koneet liasta, ne pysyvat kayttévalmiina ja kunnossa.
Puhdistustoimenpiteiden yhteydessd tarkastetaan my6s mahdolliset puutteet
tyokaluissa seka varaosissa. Puutteet korjataan valittbmasti. Tyopaikan siisteys ei ole
itsestddnselvyys. Puhdistus ja siivous ovat osa paivittaista tyotad. (Tuominen, 2010Db, s.
49-53.)

Puhtaanapidon opettamiseen yrityksen tyontekijoille voidaan kaytaa apuna siistimisen
ammattilaista. Siivoustapojen kehittyessa tyopisteen siivoaminen vie vahemman aikaa
ja lisada viihtyvyytta. On tarkead, ettd tyontekijat saavat puhdistamis vaiheen aikana

riittdvasti kannustusta tyonjohdolta seka esimiehiltad. Puhdistamis vaiheen aikana on
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tarked myos paikantaa lian ja polyn lahteet, ja mietti voidaanko asioille tehda jotain
esimerkiksi paikallispoistojen avulla. (Tuominen, 2010b, s. 51-53.)

2.2.4 Standardisointi

Standardisointi mielletddn usein negatiivisena asiana, joka tukahduttaa tyOpaikalla
toimisen luvuuden seka viivyttaa tyota. Usein silla saavutetaan kuitenkin hyoétyja tyon
tekemiseen. Kokemuksiin perutuen on mahdotonta saavuttaa parannuksia
prosesseissa, jos niitd ei ole standardisoitu. Tydtapojen standardoinnissa on ldytettava
tasapaino tiukkojen toimintachjeiden seka vapaan ja luovan toimminnan valille.
Ohjeiden tulee sallia joustoa tyttavoissa, mutta olla samalla tarpeeksi selkeita. (Liker
2010, s. 148))

Standardisoinnilla tarkoitetaan ty6tapojen ja menettelyiden vakiointia. Taman vaiheen
aikana dokumentoidaan 5S:n aikana tehdyt paatokset. Tydpisteen toimintaohjeet tulee
olla kaikkien tyéntekijoiden saatavilla. Tama helpottaa esimerkiksi uusien tyéntekijéiden
tyéhon oppimista. Standardointi vaiheen aikana on tavoitteena saada ensimmaisten
kolmen vaiheen aikana kehitetyt, parhaat menetelmat ja tavat ohjeiksi, joita
tuotannossa noudatetaan. (Tuominen, 2010b, s. 61-62.)

Standardit sisdltavat materiaalit ja tyokalut, joita tydhon kaytetdan ja lahtevan tavaran.
On myds hyva tutustua yrityksessd jo olemassa oleviin tydohjeisiin. Standardien ja
ohjeiden avulla tydntekija osaa tehda oikeat asiat oikeaan aikaan ja kayttaa oikeita
materiaaleja tydssaéan. Standardien tulee olla koko organisaation tiedossa. (Tuominen,
2010b, s. 65-66.)

2.2.5 Yllapito
5S:n viimeinen vaihe on yllapito. Yllapidolla pyritddn pitamaan 5S:n aikana tehdyt
parannukset voimassa. 5S:n aikana saadut muutokset ja jatkuvaa parantamista

voidaan yllapitaa esimerkiksi siséisilla auditoinneilla. (Tuominen, 2010b, s. 75-76.)

5S-ohjelman implementoinnin jdlkeen on varmistettava, ettd tarpeelliset asiat on
vakioitu ja tyontekijat on koulutettu nodattaamaan 5S oheita. Nain ollen jokainen tietda
oman vastuunsa 5S-ohjelman yllapitamiseksi ja kehittamiseksi. 5S-ohjelman tuloksia
seka hyotyja on hyva tuoda esille yrityksen tydntekijoille seka asiakkaille. 5S-ohjelman

noudattamisesta tulee antaa positiivista palautetta tyontekijdille, mutta on myos
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puututtava standardien ja sovittujen tyOtapojen rikkomiseen. 5S:11& saavutetut tulokset
on hyva ottaa mukaan yrityksen sisdiseen palkitsemisjarjestelmaan, katselmuksiin sekéa
auditointeihin.  Mielenkiinnon ylapitoon voidaan kayttdd apuna esimerkiksi
teemakuukausia, 5S-mietelauseita, valokuvia sek& tiedoiteita. (Tuominen, 2010b, s.
78-79.)

2.3 Seitsemén hukkaa

Lean-ajattelumallin perustana on yrityksen tuottavuuden parantaminen. Tuottavuuden
parantaminen tapahtuu poistamalla tuotantoon liittyvia turhia asioita eli hukkia, eika
esimerkiksi nopeuttamalla tyttahtia. Hukalla tarkoitetaan asioita, jotka eivat tuota
lisdarvoa tuotteelle. Erilaiset hukat estavat yritystd toimimaan tehokkaasti. Poistamalla
hukkia pyritadn lyhentdméan lapimenoaikaa, parantamaan laatua sekd pienentamaan
kustannuksia ja varastoja. Lean-ajattelumallissa hukkia on paaasiassa seitseman ja ne

esitellaan seuraavaksi. (Kouri, 2011, s. 10; Moisio, 2006.)

Ylituotanto. Yritys tuottaa tuotetta enemman, nopeammin, tai ennen kuin on tarpeen.
Esimerkiksi, kun tuote valmistetaan ennen kuin sitd tarvitaan ja siirretdan varastoon,
alkavat ei-lisdarvoa luovat toiminnot vaikuttamaan. Pahimmassa tapauksessa
varastossa odottava tuote saattaa vanhentua. Ylituotantoa aiheuttaa usein prosessien
ja laitteiden epéaluotettavuus, kommunikaation puute toimintojen valilla, heikko

toiminnan suunnittelu, pitkat asetusajat ja hidaslapimenoaika. (Moisio, 2006.)

Odottaminen. Odottamista aiheutuu, kun tuote ja& odottamaan seuraavaa tyovaihetta,
odotetaan materiaalin saapumista, tai kun tuote odottaa varastossa. Odottamisen syita
ovat heikko kunnossapito, puutteellinen moniosaajakoulutus, epayhtenaiset tyotavat.
(Moisio, 2006.)

Materiaalien siirrot. Materiaalien, kokoonpanojen, osien siirtely, joka ei liity
seuraavaan tyOvaiheeseen. Materiaalien syitda ovat: toimimaton layout-suunnittelu,
suuret valivarastot, suurien erdkokojen tydstdminen, heikko tyopisteiden suunnittelu.
(Moisio, 2006.)

Ylim&ardinen prosessointi. Osan, tuotteen tydstaminen, joka ei lisaa asiakkaan
saamaa lisdarvoa. Syita ylimaaraiseen prosessointiin on dokumentoinnin puute, heikko
tuotantorakenteiden ja koostumusten valvonta ja huonosti laadittu laatusuunnitelma

suhteessa todellisiin asiakasvaatimuksiin. (Moisio, 2006.)
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Varastointi. Syita turhiin varastoihin on heikot myyntiennusteet, pitkat asetusajat,

heikko varastonkierron suunnittelu ja heikko informaatiovirta. (Moisio, 2006.)

Turhat liikkeet. Turhaa liiketta syntyy liikkkumisesta tyopisteiden valilla ja tydkalujen ja
materiaalien etsinnasta. Turhat liikkeet eivat luo lisdarvoa tuotteelle. Syitd turhiin
likkeisiin on laitteiden vaara sijoittelu, heikko visualisointi ja prosessien dokumentointi.
(Maisio, 2006.)

Virheet. Virheiden tekeminen aiheuttaa viallisia tuotteita. Hukkaa tulee viallisen
tuotteen siirtelysta tyopisteiden vélilla seka viallisen tuotteen korjauksesta. Virheet
johtuvat tyontekijoiden heikosta koulutuksesta, tuotevalikoiman suuruudesta ja

prosessien dokumentoinnista. (Moisio, 2006.)

2.4 Lapaisyaika (lead time)

Lapaisyaika toimii tuotantojarjestelman yhtena tarkeimmista mittareista. Lapaisyaika
muodostuu maaritellyn kokonaisuuden aloittamisesta sen valmiiksi saamiseen.
Kokonaisuus voi esimerkiksi olla kokoonpano, tilaus, tai osan valmistus. Lapaisyajan
marittavat materiaalihankintojen vaatima aika seka valmistukseen kuluva aika.
Kuvassa 5 on eritelty tilauksen lapivientiin kuuluvat paatoiminnot ja niihin liittyvat

l[&paisyajat. (Lapinleimu, Kauppinen, Torvinen, 1997, s. 53.)

SUUNNITTELUN  OSTOJEN VALMISTELU KOKOONPANOON

TASMENNYS - tarjouspyynnot TULEVIEN
- tarjousten kisittely OSTO-OSIEN
/ - tilaukset TOIMITUSAIKA
KOEKAYTTO
LAHETYS
7 4 KOKOONPAN
AIHIOIDEN
TOIMITUSAIKA
OSAVALMISTUS
TILAUS- TOIMITUS-
AJAN- 3 VALMISTUKSEN | AJAN-
KOHTA T LAPAISYAKA | KOHTA
s TUOTANNON LAPAISYAIKA g,
" TILAUKSEN LAPAISYAIKA &

Kuva 5. Lapaisyaika eriteltyna eri paatdimintoihin (Lapinleimu et al., 1997, s. 54).



13

Lyhyt I&pimenoaika on hyvad ilmaisin hyvin tuottavasta ja toimivasta
tuotantojarjestelmasta. L&pimenoaikaa Iyhentamélla saavutetaan tuottavampi ja
virtaavampi prosessi. Lyhyt l&apimenoaika luo pelivaraa tuotannon ajoitukseen ja
helpottaa sen ohjaamista. Asiakasohjautuvassa tuotannossa lapaisyaika on hyva
saada toimitusaikaa pienemmaksi. Jos ajat ovat yhtd suuret, tuotannon kuormitus
vaihtelee myynnin tahdissa. Tuotevarastoja ei tarvita ja puolivalmistevarastotkin voivat

olla pienia asiakasohjautuvassa tuotannossa. (Lapinleimu et al., 1997, s. 55.)

Kuvassa 6 on esitelty yhden osavalmistuksen lapaisyajan muodostuminen. Osan
valmistuksen lapaisyaika koostuu osan siirrosta, odotuksesta seka tyostostad. Kuvassa
tydstbaika on lyhyt verrattuna esimerkiksi odotusaikaan, mika on yleista
monivaiheisessa osavalmistuksessa. Odotusaika lisdantyy tytvaiheiden lisdantyessa.
Siirtoihin ja odotukseen kuluva aika on hukkaa, joka ei tuota lisdarvoa osalle. Hukan
osuus prosesseissa on usein 95 %. Poistamalla hukan osuutta, osan jalostusarvoa

siséltavan ajan osuus kasvaa. (Lapinleimu et al., 1997, s. 54.)

B Anvoa tuottava aika
B Hukka

SRROT ® 0922 ® N |
"
TYOSTO i |

Vaihe 1 Vaihe2 |

OSAVALMISTUKSEN LAPAISYAIKA
» =

Kuva 6. Osavalmistuksen lapéisyaika (Lapinleimu et al. 1997, s. 54, muokattu).

Tuotannossa, jossa lapaisyaika on lyhyt, tilauksia tehddaan enemman perakkain ja
vahemman rinnakkain. Tilauksia on téllaisessa tuotannossa yhtad aikaa vdhemman
tekeilla, mika helpottaa tyon jarjestelyd ja keskenerdiseen tuotantoon sitoutunut
pddoma on pienempi. Keskeneraisen tyon maard on lahes suoraan verrannollinen

l[Apaisyaikaan. (Lapinleimu et al., 1997, s. 55.)
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Tuotannonohjausta vaikeuttaa usein yrityksen perusperiaatteiden: toimitusvarmuuden,
korkean kuormitusasteen ja vaihto-omaisuuden minimoinnin ristiriitaisuus.
Toimitusvarmuus edellyttda tuotteiden, puolivalmisteiden ja materiaalien varastointia,
seka valmiutta joustavaan piensarjatuotteiden valmistukseen. (Haverila et al., 2005, s.
402.)

Tuottamalla suuria sarjoja samaa tuotetta saadaan koneiden ja laitteiden kuormitusaste
korkeammaksi. Tuottavuus paranee, kun asetusaika ei hukkaa koneen kapasiteettia.
Piensarjatuotannossa koneen kapasiteettia hukataan koneen asetuksien vaihtamiseen.
(Haverila et al., 2005, s. 403.)

Vaihto-omaisuuden minimointi taas edellyttdd vali- ja raaka-ainevarastojen pienta
kokoa. Keskeneréiseen tuotantoon sitoutuneen paaoman pienentaminen edellyttaa

pienid valmistussarjoja ja vélivarastoja. (Haverila et al., 2005, s. 403.)

Toimitusvarmuuden, kapasiteetin maksimoinnin ja vaihto-omaisuuden minimoinnin
ristiriitaan voidaan vaikuttaa lyhentamalla lapaisyaikaa. Lyhyelld lapaisyajalla pystytaan
samalla pienentam&an varastoihin sitoutunutta pd&domaa seka yllapitamaan hyvaa
toimituskykyd.  Asiakasohjautuvassa tuotannossa lapaisyaika vaikuttaa suoraan
toimitusaikaan. Varasto-ohjautuvassa tuotannossa lyhyt lapaisyaika mahdollistaa
varaston yllapitamisen pienemmallda tuote maaralla vaikuttamatta toimitusaikaan.
(Haverila et al., 2005, s. 403—-404.)

2.5 JIT/JOT-tuotanto

JIT/JOT-tuotanto (Just-In-Ttime/Just-On-Time eli juuri oikeaan aikaan/tarpeeseen) on
Toyotan kehittama menetelma. JIT-tuotanto perustuu materiaalien ja tuotteiden
toimittamiseen asiakkaalle vasta, kun niitd tarvitaan. Menetelmé&n avulla Toyotan
rajallinen kayttbpddoma pysyi toiminnassa, eikd seisonut kiinni materiaaleissa
varastossa, tai tuotteissa, jotka odottivat I&ht6a asiakkaalle. Tuotannolle ominaisia
tunnusmerkkeja ovat korkea tuottavuus, pieni sitoutunut pddoma, korkea laatu seka
nopea lapaisyaika. (Likker & Convis, 2012, s. 57; Haverila et al., 2005, s. 429.)

Perustana JIT/JOT-toimintamallissa on selke& tuotanto, jossa on tuotannonohjaus ja
materiaalivirrat on organisoitu tehokkaasti. Lisaksi tuotantolaitosten layout on tiivis ja

eri tuotteiden ja valmistustehtavien toistuvuus on suuri. (Haverila et al., 2005, s. 429.)
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Lahtokohtana JIT/JOT-tuotannon kehittAmisessa on asetusaikojen lyhentaminen.
Asetusaikoja pienennetaén asetustekniikkaa ja menetelmid kehittamalla. Lyhyet
asetusajat tuotannossa mahdollistavat pienet erdakoot ilman, ettd kannattavuus karsii.
Pieni erékoko lyhentaé automaattisesti lapimenoaikaa tuotannossa. Kun lapimenoaika
on lyhyt, voidaan valivarastoja pienentad. Kuvassa 7 on esitetty JIT/JOT-tuotannon

kehittamisen vaiheet. (Haverila et al., 2005, s. 429.)

<+—» Asetusaikojen lyhentiminen >

Lépiisy- + Toiminnan
aikojen

<« Eriikoon pienentiminen <—| laadun
lyhentii- * kehitti-
minen Tuotantoketjun mukainen layout f¢—| minen

Y

*—| Viilivarastojen pienentiminen |[¢—»

'

Tarpeen perusteella tapahtuva
tuotannon ohjaus ja ajoitus

Kuva 7. JIT/JJOT-tuotannon kehittdmisen vaiheet (Haverila et al., 2005, s. 429).

JIT/JOT-tuotannon riski on jarjestelman likkumavaran puute. Tuotanto on herkk&
virheille. Tyon taytyy olla standardisoitua, jotta virheet saadaan minimoitua
tuotannossa. llman standardoitua tyota virheitd syntyy enemman ja tuotanto Karsii.
Standardoidussa tytssa tyontekijan ei tarvitse Kkiinnittdd huomiota tydn pieniin
yksityiskohtiin, vaan tyontekija voi keskittyd laajempaan kuvaan ja I0ytda prosessia

parantavia asioita, jotka eliminoivat virheita. (Likker & Convis, 2012, s. 57-58.)

Laatutason taytyy olla korkealla JIT/JOT-tuotannossa. Laatuvirheistd johtuvat
kustannusvaikutukset ovat merkittavat, silla virheet pysayttavat valmistuksen nopeasti.
Toisaalta JIT/JOT-tuotannon hyvaksi puoleksi voidaan sanoa virheiden ja virheiden
syiden havainnoinnin helppous, koska tuotanto on nopeaa ja selkeda. JIT/JOT-tuotanto
mahdollistaa tuotevarastojen pienentdmisen, uusi osa voidaan valmistaa nopeasti
lyhyen lapimenoajan ansioista. Varastojen sijaan voidaan lyhyet toimitusajat seka
tuotteen saatavuus varmistaa toimivalla JIT/JOT-tuotannolla. (Haverila et al., 2005, s.
429.)
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JIT/JOT-tuotannon keskeisia periaatteita ovat (Haverila et al., 2005, s. 429):
- tehokas laadunohjaus
- henkiléstén sitoutuminen kehitystython
- valivarastojen minimointi tai poisto
- toiminnan jatkuva kehittdminen
- ennaltaehkaiseva kunnossapito
- alihankkija- ja toimittajasuhteiden kehittdminen
- nopealépéaisyaika
- selkeat materiaalivirrat
- pieni valmistuserékoko
- tasoitettu tuotanto
- visuaalinen tuotannonohjaus

- imuohjaus.

2.6 Layout suunnittelu

Layout on termi, jolla tarkoitetaan koneiden, laitteiden, ja varastopaikkojen sijoittelua
tehtaassa. Erilaiset layout-tyypit voidaan jakaa kolmeen paatyyppiin tuotantolaitteiden
sijoittelun mukaan. P&aatyypit ovat nimeltaan: tuotantolinja, funktionaalinen layout ja

solulayout. (Haverila et al., 2005, s. 475.)

2.6.1 Tuotantolinja

Tuotantolinja layoutissa tuote valmistetaan tuotantolinjaa pitkin. Tuotantolinjan koneet
ja laitteet ovat tuotteen tyonkulun mukaisessa jarjestyksessa. Tuotantolinja on
erikoistutunut tietyn tuotteen valmistukseen. Tuotanto on tehokasta ja tuotetta
siirrettdan yleensd mekaanisesti tuotantovaiheiden valilla eteenpain. Tuotantolinja

tyylinen layout on yleinen esimerkiksi autoteollisuudessa. (Haverila et al., 2005, s. 475.)

Tuotantolinjan perustaminen vaatii suurta volyymia ja kuormitusastetta tuotannossa.
Suurien tuotantom&éarien ansiosta tuotteen hinta saadaan alhaiseksi. Tuotantolinja on
herkk& hairidille, koska pienikin hairio vaikuttaa koko linja tuottavuuteen. (Haverila et
al., 2005, s. 475.)

Laadunvalvonta on tarkeda tuotantolinja tuotannossa, koska tuotantolinja pystyy
tuottamaan myds suuren maaran virheellisia tuotteita. Tuotantosarjat ovat usein pitki&
taman tyylisessa tuotannossa, koska tuotteen vaihtaminen tuotantolinjalle vaatii pitk&n

asetusajan. Tuotantolinjan huonona puolena on sen kapasiteetin kasvattaminen, mika
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on vaikeaa tuotantolinjan rakentamisen jalkeen. Kuvassa 8 on esitetty tuotantolinja
tyylinen layout. (Haverila et al., 2005, s. 476.)

Osan B valmistuslinja
)
O
Kokoonpanolinja L] ®
e ] e ] e [ e ™ e |
OF | |
Osan A valmistuslinja Osan C valmistuslinja

Kuva 8. Tuotantolinja layout (Haverila et al., 2005, s. 476).

2.6.2 Funktionaalinen layout

Funktionaalisessa layoutissa tyOpaikat ja koneet on jarjestetty tydtehtavan
samankaltaisuuden mukaan. Funktionaalisessa layoutissa tuotantomaarat, seka
tuotetyypit voivat vaihdella paljon. Tuotannonohjaus perustuu koneille jonottavien
toiden jarjestelyyn. Toiden oikea-aikainen ohjaus tydpisteestd toiseen on vaikeaa,
jolloin keskeneraisen tydn maara kasvaa seka tuotteiden siirtelyyn kuluvan ajan osuus

kasvaa. Tama aiheuttaa lapaisyajan pidentymisen. (Haverila et al., 2005, s. 476.)

Funktionaalisen layoutin toteutus on halpa ja helppo. Funktionaalisen layoutin
kapasiteetin kasvattamien on joustavaa. Lisaksi erilaisten tuotteiden valmistaminen on
vaivatonta. Funktionaalisen layoutin tuottavuus sekd kuormitusaste on heikompi, kuin
esimerkiksi tuotantolinjalla. Kuvassa 9 on esitetty funktionaalinen layout tyyppi.
(Haverila et al., 2005, s. 476.)
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Automaattikoneet \
Jyrsinkoneet Pora-
x koneet
r Sorvit Hoylat
Tarkastus 4 Hiomakoneet
Osa A
l Raaka-aine- Kokoonpano Tuotevarasto
varasto - ~&
Vastaanotto Lahetysosasto

Kuva 9. Funktionaalinen layout (Haverila et al., 2005, s. 477).

2.6.3 Solulayout

Solulayoutissa koneet ja tyopisteet muodostavat ryhman, joka on erikoistunut tiettyjen
tyovaiheiden suorittamiseen. Solulayout on tuotantolinjan ja funktionaalisen layoutin
valimuoto. Solutuotannossa valtytd&n suurilta valivarastoilta, koska lapaisyaika on
lyhyt ja materiaalivirta selkea. (Haverila et al., 2005, s. 477.)

Solu voi tuottaa joustavasti niitd tuotteita, joita valmistukseen on suunniteltu, koska
asetusajat ovat lyhyet. Solutuotanto on tehokkaampi kuin funktionaalinen jarjestelma ja
joustavampi kuin tuotantolinja. (Haverila et al., 2005, s. 477.)

Laadunvalvonta helpottuu, kun eri valmistusvaiheet tehdédén perakkain samalla
alueella. Virheet loydetaan helpommin. Solulayoutissa kuormitusvaiheet vaihtelevat
huomattavasti eri koneiden valilla, yleisesti ne ovat alemmat kuin tuotantolinjalla.

Kuvassa 10 on esitetty tyypillinen solulayout. (Haverila et al., 2005, s. 478.)
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Porakone §

Sorvaus

Avarrus-
kone

Materiaali

Valmiit osat/
tuotteet

Hitsaus

Q = tyontekijit ® = yliméériiset tydpaikat

Kuva 10. Solulayout (Haverila et al., 2005, s. 478).

2.7 Kaizen - Jatkuva kehittdminen

Lean pyrkii jatkuvaan tuotannon kehittdmiseen ja parantamiseen. Jokainen tydyhteison
tydntekija on velvollinen valmistamaan laadukkaita tuotteita seka lisaksi kehittaméaan
tydtapojaan. Yleisimmat kehityskohteet ovat yksinkertaisia ja pienia. (Kouri, 2011, s.14)
Tyontekija voi lahtea kehittdmaan omaa tydtaan kysymalla itseltddn seuraavat

kysymykset(Tuominen, 2010a, s. 106):

- miten saisin tehtya tydni paremmin ja helpommin?

- mik& tekee tyoni tekemisen vaikeaksi?

- mité voitaisiin tehda paremmin aikaisemmissa tydvaiheissa, jotta tyoni olisi
helpompi toteuttaa?

- miten ty6vaiheiden yhteisty6ta voisi parantaa?

Kaizen-prosessi toteutetaan kolmessa vaiheessa (Tuominen, 2010a, s. 106):
1. suunnittelu ja valmistelu
2. itse tapahtuma

3. tulosten esittely

Ensimmaisessa vaiheessa valitaan alue, jota lahdetdan kehittdméaéan. Kehittdmista voi
olla esimerkiksi visuaalisuuden parantaminen, tai siisteyteen ja jarjestykseen liittyvat
menetelmat tyopisteessa. Pyrkimyksena on valita sellainen kohde, joka vaikuttaa koko

yrityksen toimintaan, esimerkiksi merkittava pullonkaula tydvaiheiden valissa tai
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tuotannon jatkuvuuden este. Kohteet kehittdmiseen valitaan tydryhma, sen vetaja seka
maaritetaan aikataulu projektille. (Tuominen, 2010a, s. 106)

Toisessa vaiheessa ryhmén jasenten roolit esitellddn, selvitetddn kehittdmisen
tavoitteet, aikataulu ja menettelytavat. Ongelma esitelldadn, ryhman on saatava
tarvittava ymmarrys ratkaistavasta ongelmasta ja sen nykytilasta. Ryhma tutkii,
analysoi ja haastattelee tyontekijoita. Riippuen valitusta ongelmasta saatetaan tehda
prosessikaavioita ja aikataulutuksia. Ryhma analysoi kerddméansa datan ja kehittaa
ratkaisun ongelmaan. Tyontekijat koulutetaan taman jalkeen uusiin menetelmiin. Uutta
prosessia verrataan vanhaan ja asetetaan uudet tavoitteet seka sovitaan prosessin

seurannasta. (Tuominen, 2010a, s. 107)

Kolmannessa ja viimeisessa vaiheessa esitellaan saadut tulokset. Ryhman jokainen
jasen osallistuu tulosten esittelyyn. Prosessin kehittdminen ei ole koskaan ohi vaan
tulosten kehittymista seurataan ja prosessia kehitetddn jatkuvasti. (Tuominen, 2010a,
s. 107)
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3 CASE REIFER OY

Reifer Oy:n leikkaus- ja levytydosastot kasittavéat kaksi hallikokonaisuutta. D-hallissa
tapahtuu metallilevyjen leikkaaminen seké jaysteenpoisto manuaalisesti. Reifer Oy:sséa

levyjen leikkaamiseen on kayttssa levytyokeskus, laser seké hienosadeplasma.

Levytydkeskuksella leikattavan levyarkin koko on 1250 x 2500 mm. Silla leikataan
paaasiassa ohuita, sekd muovipinnoitettuja levyja. Laserleikkauskoneella leikattavan
arkin koko on paasaantdisesti 1500 x 3000 mm. Laserleikkauskonetta kaytetdan
leikkaamaan osia, joissa on paljon pienia reikia ja monimutkaisia muotoja.
Hienosadeplasmaa kaytetaan yrityksessa leikattaessa paksuja yli 10 mm paksuisia
metallilevyja. Osissa ei kuitenkaan saa olla liian pienia reikia, koska hienosadeplasman

tarkkuus ei riita niiden leikkaamiseen.

E-hallissa leikatuille levyleikkeille tehd&dén koneellinen jaysteenpoisto seka levytyohon
littyvat toimenpiteet, kuten sarmays, senkkaus, mankelointi sekd kierteytys. Reifer

Oy:ssa on kaytdssa nelja sarmayspuristinta, pylvasporakone seka mankelointikone.

Tamén luvun tarkoituksena on tuoda esille Reifer Oy:n nykytilanne. Nykytilanteen
selvittamiseen on kaytetty apuna tyontekijoiden haastatteluja sekd omia havaintojani,

joita olen tehnyt tydskennellesséni yrityksessa.

3.1 Nykytilanne 5S

5S on yleisin prosessi l&ahdettdessd luomaan yrityksestd lean-tuotannon mukaista
toimijaa. Reifer Oy:ss& 5S on otettu kayttoon yrityksen leikkaus- ja levytydosastoilla.
5S-prosessi on viela yrityksessa kesken. Osa tydpisteistda on muutettu 5S-tyylin
mukaisiksi poistamalla kaikki turha ja jattdmalla vain tarvittavat tyOkalut tyopisteille.
Tyopaikalle on tehty yleinen kaikkia koskeva 5S-kalenteri, johon on merkitty ajankohdat
roska-astioiden vientiin, haalareiden vaihtoon sekd lattian pesuun. Lisaksi
toimitusjohtaja suorittaa sisédisen auditoinnin tietyin valiajoin standardoitua kaavioita

kayttaen.

5S:n tehostuskeinona kaytetdaan visualisointia. Visualisoinnin taso yrityksessé on hyva.
Visualisointi nékyy leikattuihin osiin liimattavissa tunnistetarroissa. Tarrassa on osan

nimi, kuva, materiaali seka tyénumero, johon osa kuuluu. Kun osa on leikattu ja
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tunnistetarra liimattu, osa kuitataan valmistetuksi toiminnanohjausjarjestelmaan.

Kuvassa 11 on kuva osaan liimattavasta tarrasta.

Kuva 11. Leikattuihin osiin liimattava tunnistetarra.

Reifer Oy:ssa kaytetaan lattiamerkintoja jarjestyksen yllapitamiseksi. Lattiamerkinttjen
avulla jokaisella lavavaunulla sek& laitteella on oma paikkansa yrityksen layoutissa.
Jokaisen tyopisteen edessda on maaratyt paikat lavavaunuille, joihin osat laitetaan
esimerkiksi leikkaamisen jalkeen. Kun lavavaunu on taynna, se voidaan siirtéa
eteenpdin kohti seuraavaa tyOpistettd. Materiaaleille on Reifer Oy:ssa maaéritetty
varikoodit, joiden avulla hukkametallilavat ja materiaalihyllyjen tunnistetarrat ovat
merkitty. Kuvassa 12 on esitetty Reifer Oy:n materiaalien varikoodit. Ruostumaton
terdas on merkitty keltaisella varilla. Haponkestavateras on merkitty punaisella varilla.

Alumiini on merkitty vihrealla varilla ja S355 harmaalla varilla.

Kuva 12. Reifer Oy:n materiaalien varikoodit.
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3.2 Nykytilanne - jatkuva kehittdminen

Jatkuva kehittdminen Reifer Oy:n leikkaus- ja levyosastoilla on kesken ja sen
toteuttaminen ndhdaan vaikeana. Esimerkkitilanteessa sarméaégja huomaa sarmattavan
kappaleen olevan vanha versio, tai siséltavan muita virheitd, jotka yrityksen

toimihenkildiden olisi pitanyt muuttaa ja korjata ennen osan leikkaamista.

Yrityksen leikkaus- ja levyosastoilla on molemmissa kaytéssa tuotannonohjaustaulu.
Tuotannonohjaustaulussa on esilla tuotannossa menossa olevat tyét, tydntekijoiden
tydvuorot, laatuhuomiot sekad ideaosio. Ideaosion tarkoituksena on, ettd jokainen

tyontekijd voi esittdd tuotantoon ja tyontekoon liittyvid parantavia toimenpiteita.

Kuvassa 13 on esitetty tuotannonohjaustaulu.

Ll

Kehitysinsin66ri ja tuotantoinsinddri kasittelevat ideat ja paattavat niiden toteutuksesta.

!—; ’

Kuva 13. Tuotannonohjaustaulu Reifer Oy:n leikkausosastolla.

3.3 Nykytilanne layoutsuunnittelu

Reifer Oy:n layout vastaa funktionaalista layout-tyyppia. Yrityksen eri osastoilla
tehddan samanlaiset tyévaiheet. Esimerkiksi hitsaamossa sjaitsevat hitsauskoneet ja
leikkausosastolla levyn leikkaamiseen liittyvat koneet. Vaikka funktionaalinen layout

mielletddn sekaiseksi, Reifer Oy:ssa tuontantorakennusten muodon avulla valtytéan
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tavaroiden edestakaisesta kuljettamisesta. Kuvassa 14 on esitetty Reifer Oy:n leikkaus
ja levytydosastojen layoutkaavio. Kuvassa punaiset nuolet esittavat materiaalivirtaa.
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Kuva 14. Reifer Oy:n layout leikkaus-ja levy osastoilla.
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4 TULOKSET

Tutkittaessa yrityksen nimikkeiden I[&paisyaikoja saadaan selville onko yrityksen
toiminnassa tapahtunut kehitysta lean-prosessien avulla. Lapaisyajat on saatu selville
yrityksen toiminnanohjausjarjestelmasta. Valitut nimikkeet ovat erilaisia ja ne sisalta eri
maaran osia ja tybvaiheita. Yritys on valmistanut valittuja nimikkeita vuodesta 2012
lahtien. Kuvissa 15, 16 ja 17 on esitetty kolmen eri nimikkeen lapaisyaika. Kuvista
huomataan, etta lapaisyaika on laskenut huomattavasti.
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Kuva 15. Nimikkeen 1 lapaisyaika.
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Kuva 16. Nimikkeen 2 lapaisyaika.
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Kuva 17. Nimikkeen 3 lapaisyaika.

Kuvassa 18 on esitetty leikkaus- ja levyosastoilta laskettu lapdisyaika. Kuvasta
huomataan, ettd lapaisyaikaa on saatu pieneneméan neljalla paivallda vuoden 2013
loppupuolella tehtyjen mittauksien aikana. Kyseiselld aikavalilla leikkaus-ja
levytybosastoilla keskityttiin virtautuksen kehittdmiseen. Virtautuksen kehittdmisen
aikana leikkaus-ja levytybosastojen tyontekijat keskittyivat arvoa tuottavan ajan

merkitykseen tyonteossa ja hukka-ajan vahentamiseen.
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Kuva 18. Leikkaus- ja levytydosaston lapaisyaika.

Kuvassa 19 on esitetty lavavaunujen maara reifer Oy:n leikkaus- ja levytydosatoilla
virtautus-projektin  aikana. Lavavaunulla tarkoitetaan py6rien p&alla olevaa
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kuormalavaa, jonka paalle leikatut levyleikkeet ja sarmatyt tuotteet laitetaan.
Lavavaunujen avulla tuotteita kuljetetaan yrityksessa eteenpain.
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Kuva 19. Lavavaunujen méaara leikkaus-ja levyosastoilla.
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5 JOHTOPAATOKSET

Nimikkeiden 1, 2 ja 3 lapaisyaikaa on saatu pienennettyd huomattavasti lean-
prosessien avulla. Tutkimalla pelkastdan leikkaus-ja levyosastoilla tapahtunutta
muutosta lyhyella aikavalilla voidaan huomata, ettd virtautuksella aikaansaatu muutos
esimerkiksi lavavaunujen maarassa on huomattava. Lavavaunujen vahentyminen
yrityksen lattiatasolla on selkeyttdnyt materiaalien kulkua sekd véahentanyt turhaa

siirtelya.

Tutkimalla yrityksen lapdaisyaikaa huomataan, ettd muuttamalla yritysta lean-tuotannon
mukaiseksi saadaan lapaisyaikaa pienennettya. Lean-tuotantoon siirtymisen avulla
yrityksen prosessit selkeytyvat ja materiaalivirta pysyy tasaisena. Toisaalta tutkimus ei
ota kantaa muihin yrityksessa tehtyihin muutoksiin, jotka ovat voineeet vaikuttaa
lapaisyaikaan.

Koska Reifer Oy:lla ei ole omia tuotteita, se on riippuvainen asiakkaidensa tilauksista.
Kun lapaisyaika on pitkd, tilauksia joudutaan tekemaan paljon paallekkain. Lean-
prosesseja kehittamalla yrityksen l&péisyaikaa saadaan lyhennettya, jolloin tilauksia
voidaan tehdd enemman perakkain. Tilauksien tekeminen perdkkain helpottaa niiden
valmistumisen seuraamista ja tekee tyon jarjestelyn helpommaksi sekd samalla

tuotantoon sitoutunut pddoma on vahaisempi.

Vaikka lean on projektina yrityksessa viela kesken, sen avulla on saatu nakyvia
tuloksia niin lattiatasossa tyontekijoiden keskuudessa, kuin tuotannossa lapaisyaikojen
lyhenemisend sek& tuotannon selkeytymisend. Omien havaintojeni perusteella
yrityksen kannattaa jatkossa panostaa 5S-projektin loppuunsaattamiseen, muuttamalla
kaikki leikkaus- ja levyty6osastojen tyOpisteet 5S:n mukaisiksi sekd luoda selvat
pelisdannot tyopisteiden ja yleisten alueiden siistimiseen. On hyva, ettd 5S auditointia
suoritetaan yrityksessa ja tulokset raportoidaan tyontekijéiden nahtavaksi. Tuloksista

nahdaan onko 5S:44 noudatettu yrityksessa.

Yritys voisi kaynnistdad kaizen-tyoryhmén leikkaus- ja levyty0osastoilla liittyen
esimerkiksi alkutuotannon pullonkaulojen selvittamiseen. Ty6ryhméan jaseniksi

valittaisiin tuotannontyontekijoita seka toimihenkil6itd, jolloin ryhmé&n suunnittelemat
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ratkaisut olisivat kaikkien tietoisuudessa. Tulokset esitellaan ja ratkaisut toteutettaisiin

tuotannossa.

Reifer Oy:n kehitys on lean-prosessien avulla ollut hyva. Lean tytkalujen kaytto ja
mukaan ottaminen tuotantoon lisdd yrityksen kannattavuutta poistaa hukkia ja

selkeyttaa yrityksen toimintaa.
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