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Tama tyon tarkoitus oli tuottaa Teknos Oy nimiselle yritykselle jauhemaalia valmis-
tavan osaston sisaisen logistiikan tutkimus. Tutkimuksen avulla pyrittiin kartoitta-
maan jauhemaalitehtaan tuotannossa esiintyvia prosesseja ja toimintamalleja. Nai-
ta tutkimalla tunnistettiin ongelmakohtia ja toimintoja, joita voisi mahdollisesti
muuttaa, parantaa tai kehittaa siten, ettd tuotantolaitoksen kokonaistehokkuus pa-
rantuisi ja arvoa tuottamattoman tyon maara vahentyisi.

Ty0 oli tutkimuksellinen projekti, jossa keratyn datan avulla tiedolliseen ongelmaan
muodostettiin ratkaisuehdotuksia. LAhestymistapana toimi kvalitatiivinen eli laadul-
linen metodi, joka pohjautuu aiemmin kirjoitettuun kirjallisuuteen ja erilaisiin tutki-
muksiin. TyOn aineistona toimivat erilaiset kirjalliset ja sahkdiset lahteet, joista saa-
tiin informaatiota tuotannon hallinnasta seka prosessimaisesta toiminnasta. Naista
muodostui tyon teoreettinen viitekehys. Tutkimusmenetelméana kaytettiin teema-
haastattelua seka osittain havainnointia tuotantolaitoksen tiloissa. Haastatteluista
saatua dataa kaytettiin tuotannon tilan analysointiin ja kehitysehdotusten luomi-
seen.

Haastatteluissa tuli ilmi useita asioita, joilla on vaikutusta tuotannon tehokkuuteen.
Positiivisia asioita [6ytyi paljon, mutta my6s parannettavaa l0ytyy monessa koh-
teessa. Yrityksen ydinosaaminen on tiedostettu hyvin ja se tuottaa yritykselle lisa-
arvoa. Lopputuotteen laatu on lahes poikkeuksetta moitteetonta, joka takaa hyvét
suhteet asiakkaisiin. Prosessit ovat pitkalti automatisoituja, yleinen informaatio
kulkee hyvin ja tuotannon seuranta toimii sujuvasti. Negatiivisessa valossa ilmi
tulleita asioita olivat yhteistyon puute, arvoa tuottamattomat toiminnot, informaati-
onkulun ongelmat vuorojen valill&, vaikeat tuotteet seka uhat pitkista tuotannon
katkoksista.

Kokonaisuudessaan osaston toiminta on hyvalla perustasolla. Asiakkaille saadaan
toimitettua hyvalaatuista maalia sovitussa toimitusajassa. Taméan mahdollistaa
hyvin suunniteltu ja organisoitu tuotantolaitteisto. Prosesseissa on kuitenkin viel&
useita pienid yksityiskohtia, joita parantamalla seka kehittamalla tehokkuutta voi-
daan entisestaan lisata.

Avainsanat: suunnitelmallisuus, yhteistyd, osaaminen, sitoutuminen, turhan tyén
poistaminen, kehittaminen, jatkuva toiminnan parantaminen, informaatio
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Abstract:

The purpose of this report was to study the internal logistics of the powder paint
unit, owned by a company called Teknos Oy. The goal of the research was to
identify the processes and procedures which can be found inside the unit. By
studying these phenomena it was possible to recognize problems and functions
which could possibly be altered, improved or developed. Solving these issues
could also enhance the overall efficiency of the unit and reduce the amount of
work which does not create any value for the company or its customers.

The report was an exploratory project. Solutions to a cognizable problem were
formed by using gathered data from various sources. The approach method was
gualitative, which is based on written literature and earlier studies. Data was gath-
ered from various published and online sources, where it was possible to find in-
formation concerning production processes and how to control or manage them.
This information formed the theoretical context of the report. Research methods
were private interviews and informal observation inside the unit. Received data
was used to analyze the condition of the unit and to create solutions to possible
problems.

Many insights, concerning the efficiency of production emerged during the data
gathering phase. There were many positive findings, but also areas that could be
improved were found. Teknos has indentified its core competence well and it pro-
vides positive value. The quality of the end product is almost always impeccable
and this guarantees good relations with the company’s customers. Processes are
highly automatic, general information is handled well and production surveillance
also works properly. Areas for improvement included lack of cooperation, functions
that provide no value, certain problems in information flow, difficult production arti-
cles and threats of production delays.

In general everything functions in the unit on a good basic level. Quality products
are delivered to customers within the delivery time. This is made possible by using
well designed and managed production machinery. But still there are several de-
tails in processes, which could use some adjustment. By eliminating or improving
these issues using a modern logistical way of thinking, the company can make
their operations even more efficient.

Keywords: Planning, cooperation, know-how, commitment, elimination of unnec-
essary work, continuous improvement, information
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1 JOHDANTO

Tassa tydssa tulen tutkimaan, miten suomalainen maalialalla toimiva yritys nimelta
Teknos Oy hoitaa ja organisoi jauhemaalia valmistavan tehtaansa sisaista logis-
tiikkaa. Tulen yrityksen toimeksiannosta tutkimaan, millaisia ongelmia ja mahdolli-
sia kehityskohteita tuotannon toiminnasta l6ytyy, jotta osaston kokonaistehokkuus

saataisiin paremmaksi.

Tutkimus alkaa taustatietojen kartoittamisella ja tutkimusongelman maarittamisel-
l&. TAman jalkeen esittelen itse yrityksen ja sen yleisid toimintaperiaatteita seka
tunnuslukuja. Seuraavaksi kerron |&hdeaineistoon viittaamalla logistiikan perus-
teista ja yleisista tuotantoa ja sen tehokkuutta koskevista toimintamalleista. Tata
seuraava osio kartoittaa jauhemaalitehtaalla tapahtuvaa toimintaa ja alaan liittyvaa
termistod, jotta lukijan on mahdollista ymmartaa, miten kirjallinen viitekehys kysei-
seen tutkimukseen liittyy. Seuraavana tulee itse tutkimusosuus, josta |6ytyvéat
haastatteluiden tulokset. Lopuksi esitdn omia ratkaisuehdotuksiani haastatteluissa
ilmenneisiin ongelmiin. Ratkaisuehdotukset nojaavat vahvasti aikaisemmin esitet-

tyihin asiantuntijoiden laatimiin teorioihin toimivasta logistiikasta.

1.1 Tutkimuksen tausta

Nykypaivana logistiikan, eli yrityksen prosessien kokonaisvaltainen ymmarrys on
noussut hyvin tarkeaksi asiaksi ja jopa menestyksen edellytykseksi. Kilpailu mark-
kinoilla on erittain kovaa ja selviytyakseen jatkuvasti muuttuvissa olosuhteissa,
tulee yritysten kiinnittad huomiota siihen, mita se jokapaivaisessa toiminnassaan
tekee. Tuotantokapasiteetin maksimoiminen, lisdarvon tuottaminen, turhan tyon
poistaminen, informaatiovirtojen varmistaminen seka koko toimitusketjun johtami-
nen ja kehittdminen ovat tarkeimmat avainasiat taman paivan logistisessa ajatte-
lussa. (Karrus 2001, 12-13.)

Samojen asioiden kanssa joutuu paivittain tekemisiin myds taman tutkimuksen
suomalainen kohdeyritys Teknos Oy. Kyseinen yritys toimii seka suomalaisilla,
ettd kansainvalisilla maalimarkkinoilla. Mielenkiintoiseksi tutkimuskohteeksi yrityk-



sen tekee sen uusi, vuonna 2007 valmistunut tuotantolaitos, joka on omalla alal-
laan yksi maailman nykyaikaisimmista. Yrityksen jauhemaalia tuottava tehdas on
Pohjoismaiden suurin ja se on ollut toiminnassa pian kaksi vuotta. Yrityksesta ker-

rotaan enemman luvussa yrityksen perustiedot.

Olen itse tydskennellyt kyseisessa yrityksessa lahes neljan vuoden ajan tuotannon
tyontekijana seka tuotannon tydnjohtajan tehtavissa. Minulla on néin ollen oma-
kohtaista kokemusta seka tyontekija- ettd esimiesroolissa siita, miten asiat tehtaan
sisalla hoidetaan. Olen naiden vuosien aikana kokenut myds uudistukset, joita yri-
tyksen sisdisessa toiminnassa on tehty ja sen, miten ne ovat koskettaneet tytnte-
kijoiden jokapaivaista elaméaa. Olen tyoskennellyt Teknos Oy:n vanhemmassa,
yhé kaytossa olevassa, jauhemaalitehtaassa, joka sijaitsee aivan uuden tehtaan
vieressa. Perusidealtaan molemmat tehtaat ovat samanlaisia, mutta tyotavat eroa-
vat silti kovasti toisistaan. Uuden tehtaan kaikki tyotavat on taytynyt luoda lahes
taysin tyhjasta. Liséksi uusi ja kehittyneempi teknologia on asettanut omat haas-
teensa tyontekijoiden oppimiselle ja monien kohdalla osaamisen pohja onkin tay-
tynyt rakentaa kokonaan uudestaan.

Useimmissa suomalaisissa yrityksissa on logistisessa toiminnassa paljonkin pa-
rantamisen varaa ja asiat tehdaan usein liian vaikeasti. Tyontekijoiden asenteet
uudistuksia kohtaan ovat toisinaan negatiivisia ja johtotasolla kehittamisideat néh-
daan usein ainoastaan menoerina. Yksi logistiikan perusideoista kuitenkin on, etta
arvoa tuottamaton toiminta tulee yrityksen sisalta poistaa ja toimintaa tulisi kehittaa
yhdesséa eteenpain. Lisaksi useilla tydntekijoilla on monesti paljon ndkemysta ja
omakohtaista kokemusta siitd, miten asiat voisi tehda toisin, jopa tehokkaammin,

mutta heidan mielipiteitdan ei aina oteta huomioon.

1.2 Tutkimuksen tavoitteet ja rajaus

Koska itsellani ei ole kovin paljoa omakohtaista tietoa ja kokemusta Teknos Oy:n
uuden tehtaan toiminnasta ja uusista laitteista, olen kiinnostunut tutkimaan nimen-
omaan sen sisaisté logistiikkaa. Tasta olen myos saanut toimeksiannon Teknok-

sen taholta.



Talla hetkella tehdas toimii jo taydella kapasiteetilla ja tyGtavat ovat varsin vakiin-
tuneet. Jokaisella tyontekijalla on oma selkeéa tydonkuvansa, jonka mukaan toimi-
taan. Lisaksi yleiselle toiminnalle ja yhteisille pelisdannéille on luotu jo omat raa-
minsa. Tama ei kuitenkaan tarkoita sita, ettei asioita voisi tehda toisin ja mahdolli-
sesti tehokkaammin.

Tavoitteenani on tehda tutkimus siitd, miten Teknos Oy:n uuden jauhemaaliteh-
taan sisaisen logistiikan prosesseja hoidetaan talla hetkella sek& miten naita pro-
sesseja voitaisiin kehittda ja nain lisatéa jauhemaalitehtaan tuotannon tehokkuutta.

Tutkimusongelmani voidaan kiteyttaa seuraavasti:

Milla tavalla ja miksi siséinen logistiikka tehtaan sisélla on organisoitu ja milla kei-
noin sen tehokkuutta olisi mahdollista parantaa?

Tutkimuksen kohteena ovat lopputuotteen valmistusprosessit, tehtaan sisainen
tavaraliikenne, tyontekijoiden toimintatavat, yhteistoiminta eri osastojen valilla sek&
erilaiset tehtaan sisélla kulkevat informaatiovirrat ja niiden tehokkuus. Naista osa-
alueista johdettuja, tutkimusongelmaani liittyvia tutkimuskysymyksia ovat muun

muassa seuraavat kysymykset:

- Milla tavalla sisainen tyonjako tehtaan sisalla on organisoitu?

- Missa kohdissa tuotantoa tehdaan ylimaaraisia tai paallekkaisia toita?
- Miten yhteisty0 toimii organisaation sisalla?

- Miten toimintoja tehtaan sisalla pyritdan kehittamaan?

- Mita asioita voisi tehda toisin, jotta asiat sujuisivat helpommin?

Tutkimuksen tavoitteena on |0ytaa Teknos Oy:lle uuden jauhemaalitehtaan toimin-
taan liittyvid kehitysehdotuksia teoreettisen viitekehyksen ja nykytilan analysoinnin
kautta. Naiden kehitysehdotusten tulisi hyddyttaa kaikkia jauhemaalitehtaan toi-
mintaan liittyvia sidosryhmia ja parantaa jauhemaalisegmentin kokonaistehokkuut-
ta. Tutkimuksessa pyritaan néin ollen ottamaan huomioon seka tydntekijoiden etta
esimiesten ndkemykset tehtaan laitteistosta ja yll& mainituista prosesseista ja toi-

mintatavoista.



1.3 Tutkimusmenetelmat

Opinnaytetyoni on tutkimuksellinen projekti, jonka ongelma on tiedollinen. Tutki-
muksellisessa tyossa kerataan aluksi dataa, jota analysoidaan eri tavoin ja analyy-
sin tuloksista muodostetaan ongelmaan ratkaisu. Tyon on tarkoitus olla selittava.
Ongelmaa tai ilmi6téa tutkitaan miten-kysymysten avulla ja niiden syy- seuraus suh-
teita tutkimalla. Tutkimuksen lahestymistapa on laadullinen eli kvalitatiivinen meto-
di. Talldin havaintojen pohjana dataa keratessa toimii aiemmin kirjoitettu kirjalli-

suus, tutkimukset, haastattelut ja kokemukset. (Koskenoja 2009.)

Tutkimusmenetelmanani toimivat teemahaastattelut. Ne sopivat hyvin kvalitatiivi-
sen eli toiminnallisen tutkimuksen yhteyteen, jossa lahteina toimivat usein ihmiset.
Runsas lahteiden maara lisdéa tutkimuksen reliabiliteettia ja antaa kokonaisvaltai-
semman kuvan ongelmasta. Teemahaastattelut ovat varsin vapaamuotoisia ja tas-
ta syystd myds havainnoit ja tulkinnat ovat yksilokohtaisia. Haastattelut on jaoteltu
erilaisiin teksteihin, suunnitelmiin ja kuviin. Naista pyritaan havainnoimaan oleelli-
simmat esille tulevat seikat ja kuvaamaan ne mahdollisimman tarkasti. Taman jal-
keen argumentoidaan jokaisen ilmenneen asian puolesta ja niita vastaan seka
pyritddn loytamaan ilmidlle selitys. Tama on tarkeéa osa laadullisen tutkimuksen
menetelméaa. (Koskenoja 2009.)

Haastattelut antavat tarkeaa tietoa tutkimuskohteesta, mutta lausuntojen paikkan-
sapitavyys ei ole itsestaan selvaa. lhmisilla on taipumus paisutella negatiivisia asi-
oita, joita etenkin minun tutkimuksessani pyritdan etsimaan ja kehittdmaan. Omat
kokemukseni yrityksen tyontekijana asettavat itselleni haasteen objektiivisuuden
sailyttamiselle ja tietyn etéisyyden pitamiselle haastatteluiden aikana. Haastattelu-
jen jarjestdminen kaytannossa ei ollut ongelma, silla tyéni on toimeksianto yrityk-
selle. Haastattelukysymysten haasteellisuus johtuu siitd, etta haastattelut tehtiin
yrityksessa eri asemassa oleville henkiloille. Tasta syysta kysymysten asettelukin
on erilainen eri kohderyhmille. Teemahaastattelujen kysymykset ovat tyon liittee-

na.

Teoreettisen viitekehykseni aineistoa hankin kirjastosta, Internetista seka Teknos
Oy:lta. Alan kirjallisuudesta l6ytyy my6s tutkimustani koskevaa termistoa, erilaisia
sovellusmahdollisuuksia yrityksille seka muiden yritysten omakohtaisia kokemuk-



sia erilaisista strategioista ja toimintatavoista. Tydssani esille tulevia logistiikan
erikoiskasitteita selvennan ja maarittelen tyoni kuluessa sitd mukaan kun kasitte-

len niita.

1.4 Reliabiliteetti ja validiteetti

Pyrin tydssani kayttamaan mahdollisimman monia eri [&hteita, niin alaa koskevan
kirjallisuuden, kuin haastatteluidenkin kohdalla. Taméan oli tarkoitus vahentaa vaa-
ran tiedon ja sattuman maaraa. Tyon luotettavuutta kasvatti myds haastateltavien
valinta, joka suoritettiin taysin puolueettomasti Teknoksen ty6njohtajan avustuksel-
la. TAma oli tarkeaa, silla monet tyontekijoista olivat minulle entuudestaan tuttuja
ja osittain tiesin heidan mielipiteitaan Teknoksen sisaisesta logistiikasta jo ennen

tutkimusta.

Tyon sisaisen validiteetin voidaan katsoa tayttyvan paaosin hyvin, silla sain vasta-
ukset lahes kaikkiin esittamiini kysymyksiin. N&in ollen sain selville, mita ongelmia,
yrityksell& tehokkuudessaan on ja sain kehitettya ratkaisuehdotuksia niihin. Tulos-
ten yleistettavyys eli ulkoinen validiteetti ei tayttynyt aivan taysin. Joitakin kehitta-

miani ratkaisuja voisi toki kayttaad muissakin tilanteissa, mutta koska tama tutkimus
on tehty toimeksiantona juuri Teknos Oy:lle, ovat my6s joidenkin ongelmien ratkai-
suehdotukset ensisijaisesti sen tarkoituksiin sopivia. Toisaalta taas useat kehitys-

ideat ovat peraisin taysin toisilta teollisuudenaloilta. T&méa korostaa logististen rat-

kaisujen olevan varsin yleispatevia ja riippumattomia yrityksen toimialasta.

2 TEKNOKSEN PERUSTIEDOT

Teknos on suomalainen perheyhtid, joka on toiminut maalimarkkinoilla 60 vuotta ja
kehittdnyt vuosikymmenien aikana monia innovatiivisia maalituotteita, kuten jau-
hemaaleja ja nestemaaleja metalli-, puu-, mineraali- ja muovipinnoille. Tuotteet on
tarkoitettu teollisuudelle, kuluttajille ja ammattimaalareille. Teknos tunnetaankin
ammattitaitonsa lisaksi teknologiapainotteisuudestaan. Teknos on yksi Pohjois-

maiden johtavia teollisuusmaalien valmistajia. Silla on my6s vahva asema kauppa-



ja rakennusmaalimarkkinoilla, joilla yritys on toiminut maaliteknologian uranuurta-

jana ja uusien tuotteiden markkinoille tuojana. (Tervetuloa Teknokseen 2008.)

Yrityksella on omat yhti6t kaikissa Pohjoismaissa seké Saksassa, Englannissa,
Puolassa ja Vengjalla. Myyntia on lisdksi oman edustajaverkoston valityksella pa-
rinkymmeneen muuhun Euroopan maahan. Suomen tuotantolaitokset sijaitsevat
Rajamaella ja Helsingissa, jossa toimii myds yhtion paakonttori ja tutkimuskeskus.
Teknoksen palveluksessa on noin 950 henked, joista runsaat 150 toimii tutkimuk-
sen ja tuotekehityksen parissa. Konsernin likkevaihto on 230 miljoonaa euroa.
(Tervetuloa Teknokseen 2008.)

TAULUKKO 1. Teknos-konsernin avainluvut (Teknos In Brief 2008.)

2008 2007 |2006 |2005 |2004
Myynnit EUR miljoonaa 235 254 1236 202 193
Liikevoitto (%) 16,4 40,2 (18,7 |14 13,5
Vakavaraisuusaste (%) 44.1 39.2 (34.8 32.7 34.9
Yrityksen henkil6stomaara 922 987 (951 896 888

Yhtién arvoina on mainittu ensiluokkainen liiketoiminta, tiimihenki sek& luovuus ja
innovatiivisuus. Naista ensimmainen perustuu kunnianhimoisiin tavoitteisiin, asia-
kastyytyvaisyyteen ja lisdarvon tuottamiseen. Tiimihenki perustuu luottamukseen
ja kunnioitukseen, avoimeen ja aktiiviseen tiedotukseen ja korkeaan vastuuntun-

toon. Luovuus kuvastuu yrityksen uudistumiskykyné ja henkil6ston haluna oppia

uusia asioita. (Visio, missio, arvot 2008.)

Teknoksen visio on pyrkia johtavaksi maalialan brandiksi useilla markkina-alueilla
ja tulla asiakkaidensa ensisijaiseksi yhteistyokumppaniksi. Tahan Teknos pyrkii
keskittymalla kasvualueisiin ja hyodyntamalla alan viimeisinta teknologiaa. Koko-
naisvaltaisen toimintakonseptin ja VOC-direktiivin mukaisen teknologian avulla
tavoitteena on tulla ikkuna-, ovi- ja levyteollisuudessa ykkosbrandiksi Keski- ja
Pohjois-Euroopassa. (Visio, missio, arvot 2008.)

Yrityksen missio on sailyttda johtava asema Suomen maaliteollisuudessa ja hyo-
dyntda pohjoismaista kokemustaan kasvavilla markkinoilla. Arvot toimivat perusta-



na vision saavuttamiselle. Niiden on tarkoitus heijastua jokapéaivaiseen yrityskult-
tuurin ja toimintaan talon sisalla. Naita arvoja ovat kunnianhimoiset tavoitteet,
asiakastyytyvaisyys, lisaarvon tuottaminen. Vahvana korostuu my6s tiimihenki jo-
ka perustuu luottamukseen, kunnioitukseen ja me-henkeen. (Visio, missio, arvot
2008.)

3 ARVOKETJUAJATTELU JA LOGISTIIKAN MERKITYS

Nykypaivana logistiikan ndhdéaéan olevan olennainen osa yrityksen lahes jokaista
toimintoa. Sen tarkoitus on yhdistdd muun muassa osto, tuotanto, myynti ja jakelu
yhdessa toimivaksi kokonaisuudeksi. Jokainen naista toiminnoista kuuluu osaltaan
yritykselle tarkeaan arvoketjuun, jolla se kilpailee markkinoilla muita yrityksia vas-
taan. Arvoketjuajattelussa yritykset nakevét toimivansa ketjun keskelld, ylavirran,
eli toimittajien alapuolella ja alavirran, eli asiakkaiden ylapuolella. Yrityksen me-
nestymisen kannalta onkin tarkeaa tehda yhteisty6ta virran molempiin suuntiin.
Yhteistyon laadulla ja maarélla on suora vaikutus ketjussa syntyneisiin kustannuk-
siin seka palvelutasoon. Nama ovat logistisesti ajatellen hyvin keskeisia seuranta-
kohteita. (Karrus 2001, 13-18.)

Ketjussa oleellinen tekijd on myos tiedonkulku. Tieto ja sen valitys ovat jatkuvasti
tarkeammassa roolissa, kun kehitetdan tehokkaita logistisia ratkaisuja yrityksen
tarpeisiin. llman paikkansapitavaa tietoa, joudutaan arvailemaan ja ennustamaan
menekkeja. TAma taas osaltaan usein sitoo paaomia ja synnyttaa havikkiriskeja.
(Karrus 2001, 14.)

Logistiikan avulla yritykset voivat ennen kaikkea tavoitella erilaisia hyotyja. Tama
on olennainen osa arvoketjuajattelua, silla mitd tehokkaampi yrityksen logistiikka
on, sitd enemman se tuottaa asiakkailleen arvoa. Tama taas usein tarkoittaa konk-
reettisesti esimerkiksi matalampia jalleenmyyntihintoja. Siksi yritysten tuleekin ta-
voitella hyodyn lisdamista poistamalla ketjusta tai sen osista arvoa tuottamattomia
toimintoja ja hallita paremmin olemassa olevia prosesseja. Naméa prosessit voi-

daan jakaa myds erilaisiin virtoihin, joita ovat materiaalivirta, kierratysvirta, paa-



omavirta, tietovirta ja organisaatiovirta. Virtojen tunnistaminen, hallinta ja kehitta-
minen ovat tarkeé& osa yrityksen logistiikan tehostamisprosessia. (Karrus 2001, 26-
28; Pouri 1993, 7-8.)

3.1 Logistiikan johtaminen

Nykyaan logistiikan johtaminen kuvastaa vahvasti sitd, mita markkinoilla tapahtuu.
Kuitenkin myds logistiikkaa koskevat paatokset ovat sidoksissa yrityksen valitse-
maan strategiaan. Vaikka ydinprosessina saattaa siis olla kokonaistehokkuuden
parantaminen, l0ytyy sen kehittdmiseen useita erilaisia ratkaisuja. (Karrus 2001,
19-23.)

On syntynyt erilaisia johtamistapoja, kuten Lean Management, toimintojohtaminen,
aikajohtaminen, laatujohtaminen, prosessijohtaminen seka asiakasohjautuva joh-
taminen. Logistiikan johtamisella tarkoitetaan kuitenkin yleisesti yrityksen jarjes-
telmien ja prosessien suunnittelua, toteutusta ja kehittdmista seka yleisen toimin-
nan valvomista ja ohjausta. Sujuvan johtamisen ongelmia ovat kuitenkin ymparis-
ton muutokset, oman organisaation rajoitteet, tiedonkulun ongelmat, ristiriidat yri-

tyksen sisalla seké tuotanto-ongelmat. (Karrus 2001, 19-23.)

3.2 Tuotannon perustoiminnot

Yrityksessa tuotannon tehtavané on valmistaa yrityksen kauppaamia tuotteita.
Tuotteille on asetettava tiettyja tavoitteita, jotta yritys voisi menestyksekkaasti toi-
mia markkinoilla. Naita tavoitteita ovat alhaiset tuotantokustannukset, tuotteiden
hyva laatu, toimituskyvyn varmistaminen yhdistettyn& nopeisiin toimitusaikoihin
seka tuotannon joustavuus ja mahdollisuus toimia erilaisissa tilanteissa.
(Lehtonen 2004, 61.)

Jokaisen prosessin perustoiminnot
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KUVIO 1. Prosessin perustoiminnot (Opetushallitus 1998)



Teollinen tuotanto tarvitsee tuekseen hyvin toimivan logistisen systeemin. Sen
avulla varmistetaan tuotannon materiaalien saatavuus ja riittdvyys, tehostetaan
tuotannon sisaisten tavaravirtojen hallintaa ja jarjestetaan valmiiden lopputuottei-
den siirto ketjussa seuraavalle toimijalle. Tuotantolaitoksen sisalla kaytetaan ni-
mikkeita tulologistiikka, tuotantoyksikon sisdinen logistiikka seka lahtologistiikka.
Naiden hyva kontrollointi yndessé tuotannonsuunnittelun kanssa, on ehto sujuvalle
tuotannolle. (Karrus 2001, 72.)

Tuotannossa tarvitaan siis materiaaleja, resursseja seka prosesseja, jotta tuotan-
toa saadaan aikaan. Materiaalit ovat fyysisid asioita, joista tuotantoa saadaan ai-
kaan muuttamalla niita prosessien eri vaiheissa. Resurssit taas ovat esimerkiksi
koneita tai ihmisia, joiden avulla materiaaleista valmistetaan itse lopputuotetta.
Teknoksen tapauksessa kaytetddn inmisia eli kasityota seka koneita eli automati-
soitua tuotantoa. Prosesseissa materiaalit seka resurssit muodostavat tavallaan
verkon, jota voidaan kutsua myds nimella reititys. Reititys kuvaa materiaalin jalos-
tusvaiheet aina alusta lopputuotteeseen asti. Voisi siis sanoa etta tuotanto toimii
padasiassa sykleittdin. TAma tarkoittaa sita ettd, kun yksi vaihe on saatu valmiiksi,
voidaan siirtya seuraavaan valmistusprosessin vaiheeseen. (Lehtonen 2004, 67-
68.)

Tuotannon suunnittelu ja organisointi hoidetaan tiukassa yhteistydssa toisten
osastojen kanssa. Jotta tuotantoa voidaan edes lahted suunnittelemaan, tulee
myyntiosaston ensiksi myyda yrityksen tuotteita asiakkaille. Taman jalkeen voi-
daan esimerkiksi yrityksen siséiseen tietokantaan lisata valmistuspyynto tietysta
tuotteesta. Tuotteita voidaan toki valmistaa myo6s pelkastaan varastoitavaksi.
Myynnin tulee toimia jatkuvassa yhteistydssa tuotannonsuunnittelun kanssa, jotta
tiedetd&n miten tuotanto voi asiakkaan asettamiin vaatimuksiin taipua. Yleensa
suunnitelmat tehd&én viikoksi eteenpain, mutta toisinaan myods pidemmalla aika-
janteella. (Karrus 2001, 72-74.)

Jotta tuotanto pydrisi sujuvasti, tulee kaikki suunnitella tarkasti yhtenaiseksi koko-
naisuudeksi. Tuotannonsuunnittelua varten tulee tietdé lopputuotteen rakenne,
sen sisdltamat raaka-aineet ja valmistamiseen tarvittavat kone- ja henkilostokapa-
siteetti. Lisaksi tulee tietda lopputuotteen valmistamiseen kuluva aika. Naiden teki-

joiden lisdksi materiaalivirrat ja informaatio on osattava ohjata tuotantoon oikea-
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aikaisesti ja varmistettava etta tuotannon aloittaminen on fyysisesti mahdollista.
(Karrus 2001, 73-74.)

My6s osto-osasto on tarked osa tuotantoa, silla sen tehtavana on hankkia raaka-
aineita lopputuotteen valmistamista varten. Sen tulee toimia jatkuvassa yhteis-
tydssé tuotannon ja myynnin kanssa seka koordinoida hankintoja, jotta tuotantoon
vaadittavia raaka-aineita |0ytyy aina tarvittaessa. Jos raaka-aineita ei ole, ei tuotet-
takaan voi valmistaa. Siksi onkin tarkeda ettd raaka-aineita on riittavasti ja etta
niiden inventaario pitdd paikkansa. Jos raaka-ainetta ei |10ydy kun sita tarvitaan,
seuraa tastéa usein viivastyksia tuotantoon, jotka saattavat aiheuttaa myos kustan-
nuksia. Toisaalta taas jos raaka-aineita ostetaan liikaa, ne jaavat varastoon ma-
kaamaan ja aiheuttamaan kustannuksia. ( Koskinen & Lankinen & Sakki & Kivisto
& Vepsalainen 1995, 17-19.)

4 TUOTANNON JA VARASTON PERUSOHJAUSTAVAT

Prosessituotannon idea on pyrkia jatkuvaan ja tasaiseen tuotantoon. Teknoksen
tuottama lopputuote, eli tdssa tapauksessa jauhemaali tuotetaan eréatuotantona.
Tama tarkoittaa sita, ettd samaa tuotetta valmistetaan toistuvasti, mutta ei kuiten-
kaan jatkuvasti. Tata voidaan kutsua myo6s nimell& panosprosessi. Panosproses-
siin kuuluu olennaisesti linjastojen tuotantovolyymit seka panosten véliset asetus-
ajat. Tuotantovolyymia tarkastelemalla voidaan helposti seurata tuotannossa ta-
pahtuvia muutoksia, tarkastella mista ne johtuvat seka kehittda tahan mahdollisia
ratkaisuja, jotta tuottavuus olisi parempi. Asetusaika taas tarkoittaa panosten tai
ajojen valista aikaa, joka kuluu siihen kunnes koneet saadaan taas paalle. Jotta
tuotanto ei keskeytyisi, pitavat yritykset raaka-ainevarastoja ja jatkuvuuden kannal-
ta tulee niiden myos yllapitaéd lopputuotevarastoja. Tuotannonohjauksen nakokul-
masta keskeisessa asemassa on erilaisten katkojen ja tuotevaihtojen vieman ajan
minimointi. (Lehtonen 2004, 62.)

Edelld on jo mainittu, miten tuotantoa ja kapasiteetteja tuotantolaitoksen sisalla

ohjataan. Tama ei kuitenkaan viela riita, silla teollisuusyrityksissa pdaomaa on
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usein paljon kiinni varastoissa ja erilaisissa keskeneraisissa tdissa. Niiden ohjaa-
miseen ja kontrolloimiseen voidaan kayttaa erilaisia ohjaus- ja suunnittelumene-
telmia. Naitd ovat muun muassa JIT eli Just In Time, MRP eli Material Require-
ments Planning seka varasto-ohjaus ja tilausohjaus. Jokainen ohjaustapa on kehi-
tetty hieman erilaiseen tarkoitukseen, mutta niiden yhdistaminenkin on jossain ta-
pauksissa mahdollista. Yritysten tulee tarkasti miettid, mik& ohjaustapa sopii par-

haiten omaan tuotantotyyppiin. (Karrus 2001, 78-80.)

4.1 Materiaalitarvesuunnittelu

Materiaalitarvesuunnittelua eli englanniksi Material Requirements Planningia kay-
tetdan ohjaamaan raaka-aineita tuotannon tarpeisiin. Suunnittelu perustuu toimi-
tusmaariin ja tuotteiden rakenteisiin, jotka on pyritty tutkimaan jo aikaisemmin.
Tarkoitus on ensin tilata raaka-aineet ja sen jalkeen ohjata ne tuotantoon tai sen
saataville ajoissa, jotta tuotanto saadaan kayntiin suunnitellusti. Materiaalienhallin-
ta on oleellinen osa tuotantoa, silla materiaalipuutteet aiheuttavat tuotannossa uu-
delleenjarjestelya. TAma taas aiheuttaa tuotannolle lisakustannuksia seka pidenty-
via valmistus- ja toimitusaikoja. (Karrus 2001, 78-79; Miettinen 1996, 49-50)

Materiaalinhallinnan tarkeé elementti on tehokas sisdinen toiminnanohjausjarjes-
telma. Jarjestelmat ovat tietokonepohjaisia ohjelmia, joiden avulla pyritdan hallit-
semaan ja keskittamaan yritysten eri osa-alueita, kuten myyntia, tuotantoa, mate-
riaalihallintoa seka taloushallintoa. Jarjestelman avulla yhteydenpito eri osastoiden
valilla toimii helpommin ja liséksi se tehostaa huomattavasti informaatiota muun
muassa varastotasoista. Tuotannon valmistusta edeltavat useat informaatiovirrat,
joten informaation kulku on varmistettava. Myynti ei esimerkiksi voi myyda tuotteita
asiakkaille, jos materiaaleista ei ole tietoa. Automatisoidun jarjestelman avulla pai-
vittain toistuvat paatokset voidaan suorittaa huomattavasti helpommin. Jarjestelma
mahdollistaa lisaksi helpon paivittamisen seka rekisterin pidon. Oikean tiedon ha-
keminen rekisteristd on huomattavasti nopeampaa, kuin vaikkapa paperien manu-
aalinen selaaminen. Muun muassa yrityksen standardituotteiden rekisteroinnilla

tarkeat tiedot saadaan nopeasti esiin tarvittaessa. ( Lehtonen 2004, 74-76.)
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4.2 "Juuri oikeaan tarpeeseen”

"Juuri oikeaan tarpeeseen” eli JOT on alun perin Japanista lahtoéisin oleva tuotan-
nonohjausmenetelma. Sen yleisemmin kaytetty englanninkielinen vastine on JIT
eli Just in time. Menetelman perusidea on jakaa tuotantoa eri pisteisiin tai soluihin,
joilla jokaisella on oma tarkka tehtdvansa. Imuohjaus on tarkeassa roolissa. Tama
tarkoittaa kaytannossa sitd, etta uusi valmistus alkaa solussa vasta, kun edellinen
ty0 on saatu valmiiksi ja siirretty seuraavaan pisteeseen. Myds raaka-aineiden ti-
laaminen uutta valmistusta varten seuraa samaa kaavaa. Materiaalit siis ohjataan
eri pisteiden lapi tarkasti ja suunnitellusti. JIT korostaa laadun merkitysta tuotan-
nossa ja pyrkii pienentdmaan tuotannon asetusaikoja. (Miettinen 1993, 51-57.)

JOT:ssa varastoinnin maaraa pyritaan vahentamaan. Lisaksi alihankkijoiden maa-
ra on varsin suuri. Suhteista alihankkijoihin pyritdan tekemaan luotettavia ja pitka-
aikaisia. Ideana on yhteisen edun saavuttaminen. Myos tekemisen laatuun kiinni-
tetdan suuresti huomiota ja vallalla on nollavirheajattelu, jonka mukaan jokainen
virhe on poistettavissa jo ennen kuin niitd syntyy. Oleellista on myds linjojen ja
toimintojen automatisointi. TAma ei kuitenkaan ole tarkein tehtava, vaan sen idea
on tasoittaa tuotantoa, lyhentéa lapimenoaikoja seka parantaa tuotteiden laatua.
(Miettinen 1993, 51-57.)

4.3 Varasto-ohjaus ja tilausohjaus

Varasto-ohjausta kaytetddn padasiassa massatuotannossa. Siina tuotteet on jo
suunniteltu etukateen, prosessit ovat aina samankaltaiset ja tuotantovolyymit suu-
ria. Sen ideana on etta valmiiksi tehdyt tuotteet tydnnetdan markkinoilla useiden
asiakkaiden saataville. Siksi myds menekkiennusteiden laatiminen on tarkeaa.
Varasto-ohjauksen avulla pyritaan sdastamaan, kuljetuksissa, varastointikuluissa
seka tybvaiheissa, jotka on yksinkertaistettu ja kertaalleen suunniteltu toimivaksi
massatuotantoon. ( Karrus 2001, 63; Sakki 1999, 28-29)

Tilausohjausta taas kaytetaan erillisten tuotteiden valmistamiseen. Tilausohjattu
jarjestelma toimii imu-menetelmalld. Kaikki siis lahtee asiakkaan tarpeesta ja lop-

putuote suunnitellaan, valmistetaan ja kootaan tilauksen mukaiseksi. Tavoitteena
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on saavuttaa laadullinen ja ajallinen tasmallisyys tuotteen valmistuksessa. Tuo-
tannon suunnittelun hallinta ja valmistuksen seuranta on hyvin olennaista tilausoh-
jauksessa. (Karrus 2001, 65; Sakki 1999, 29-30)

5 LAATU KILPAILUKYVYN OSATEKIJANA

Laatu on tuotannolle erittdin tarkea osa-alue. Tuotannon tulisi pystya tuottamaan
halutunlaista lopputuotetta toistuvasti ilman hairioita. Lyhyesti laadulla tarkoitetaan
tuotteen suunnitelman ja toteutuksen vastaavuutta, jota kutsutaan myds tekniseksi
laaduksi. Lisaksi tuotteen tulee olla oikeanlainen haluttuun tarkoitukseen. Tata

kutsutaan nimella interaktiivinen laatu tai asiakaslaatu. (Lehtonen 2004, 141-142.)
Teollisessa tuotannossa tarkoitus on tuottaa sarja mahdollisimman samanlaisia

tuotteita. Sarjassa tapahtuvat hairidt tai muutokset ovat vaihtelua asetetusta tavoit-
teesta. Teknoksen tapauksessa tarkoitetaan esimerkiksi maalin savyvirheita, maa-

linpinnan epatasaisuutta tai hukkaan mennytté lopputuotetta. NAma muutokset
ovat yleisesti kustannustekijoita eli havikkia. (Lehtonen 2004, 144.)

Kehita Suunnittele

Arvioi Toteuta

KUVIO 2. Laadunhallinnan osa-alueet (The Deming cycle 1998)

Jotta halutunlaatuisia tuotteita pystytaan tuottamaan, tulee laadunhallinnan osa-

alueiden olla hyvin organisoitu. Nelja laadunhallinnan vaihetta ovat suunnittelu,
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toteutus, arviointi seka kehittdminen ja ndma koskevat kaikkea yrityksessa tapah-
tuvaa toimintaa. Englanniksi nd&méa osa-alueet ovat Plan, Do, Check ja Act. Ylla
olevan kuvion on kehittanyt tohtori W. Edwards Deming, jota pidetaan modernin
laadunhallinnan is&na. (The Deming cycle 1998.)

Suunnitteluvaiheessa asetetaan padmaarat, tunnistetaan asiakastarpeet seka
maaritella&n tuote- ja prosessiominaisuudet. Suunnitteluvaihetta seuraa toteutus-
vaihe. Kun prosessit ovat jo pyé6rineet ja tuotteita valmistettu, tulee lopputuotteiden
ja eri prosessisen laatua valvoa ja arvioida. Arvioinnissa valitaan halutut kohteet,
halutut mittarit, tutkitaan tavoitteiden tayttymista ja vertaillaan saatuja tuloksia. Jos
ongelmia taméan jalkeen ilmenee, voidaan laatua lahted systemaattisesti kehitta-
maan. Aluksi ongelmat tulee analysoida. Taman jalkeen osoitetaan tarpeet ja
kaynnistetdan projekti, jonka tulisi parantaa tai kehittéda tekemisen laatua. Lopulta
saavutettu parempi taso pitaisi myds pyrkia pitamaan. Laadunhallinnan syklin tulisi

olla jatkuvaa toimintaa jokaisessa yrityksessa. (Laadun maaritelmia 2009.)

Laadulla voidaan katsoa olevan sisainen ja ulkoinen nakokulma. Sisaisella tarkoi-
tetaan yrityksen omien tavoitteiden saavuttamista. Téllaisia ovat esimerkiksi tuo-
tespesifikaation tayttyminen ja hyvaksytyt laatutarkastukset. TAh&n jokainen yritys
kayttdd omia mittareitaan ja pyrkii toiminnassaan saavuttamaan tavoitelaadun.
Ulkoinen né&kdkulma taas on asiakkaan mielipide laadusta. Talla voidaan tarkoittaa
tuotteen kayttoikaa, ymparistoystavallisyytta, turvallisuutta, tarpeen tayttymista tai
vertaamista kilpailijoiden tuotteisiin. Ulkoiset mielipiteet vaikuttavat vahvasti yrityk-
sen menestymiseen markkinoilla ja siksi nykypaivana yritysten toiminta onkin erit-

tain asiakaslahtoista. (Laadun maaritelmia 2009.)

5.1 Arvonlisdyksen merkitys laadulle

Yrityksen pyrkivat kaikessa toiminnassaan ennen kaikkea luomaan asiakkailleen
lisdarvoa, joka voidaan mieltdd myos yleiseksi toiminnan laadun parantamiseksi.
Usein pyritdan kehittamaan lisdarvoja, joita kilpailijoiden on vaikea kopioida. Yri-
tykset panostavat nykyaan toimintansa ja lopputuotteidensa laatuun huomattavasti
enemman ja talla onkin usein positiivisia vaikutuksia. Ensinnakin tyontekijoiden

tydomoraali ja tuottavuus kasvavat. Saadaan parempaa laatua pienemmilla kus-
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tannuksilla, vahemmin virhein seka nopeammin, joka johtaa parempaan asiakas-
tyytyvaisyyteen ja pienempiin jalleenmyyntihintoihin. Tuottavuus paranee, asia-
kasuskollisuus lisdéntyy ja nain ollen myds markkinaosuus voi kasvaa. Kierre on
siis varsin positiivinen ja parantaa oleellisesti yrityksen kilpailukyky& markkinoilla.
Parantamisen taytyy kuitenkin olla jatkuvaa ja systemaattista, jotta kilpailuetu voi-
daan tulevaisuudessakin sailyttda. Lisdksi johdon rooli on avainasemassa, silla
heidan tulee nayttad esimerkkia ja sitoutua taysin myds asetettuihin tavoitteisiin.
On heidéan vastuullaan ohjata organisaation laadun parantamista asiakassuhteita
edistavalla tavalla. (Laadun méaaritelmia 2009.)

5.2 Laatujohtaminen

Laatujohtaminen keskittyy siihen, miten yrityksen tuottamat tuotteet ja palvelut tu-
levat tehdyksi oikealla tavalla. Laatujohtamisen osa-alueita ovat TQM eli Total
Quality Management seka TQL eli Total Quality Learning. TQM keskittyy erityisesti
johdon rooliin pyrittdessa parantamaan yrityksen laatua ja TQL taas korostaa or-

ganisaation yhteista oppimista laadun parantamiseksi. (Ruohotie 1996, 156.)

Laatujohtamisen tulee olla méaaréatietoista ja hallittua. Sen tulee lahtead vaatimusten
maarittelysta. Taman jalkeen tuotannon ja tuotteiden laatua tulee seurata, jolloin
selvida ovatko vaatimukset toteutettavissa. Seuraavaksi ongelmakohtia voidaan
kehittaa, korjata tai ne voidaan kokonaan poistaa. Tarkoitus on ymmartaa proses-
sin kokonaisuus ja reagoida muutoksiin. Muun muassa teknista laatua voidaan
parantaa sulkemalle pois ulkoisia hairidtekijoita, kuten huonoja raaka-aineita tai
viallista koneistoa. (Lehtonen 2004, 156.)

Havikkia voidaan yrittaa hallita kehittamalla yrityksen laatujohtamista. Laatujohta-
misen avulla kehitetaan yrityksen tuotantoprosesseja ja tutkitaan tarkasti havikkeja
ja erityisesti sita, mista ne aiheutuvat. Laadun vaihtelutyyppeja ovat erityissyyt,
jotka johtuvat ulkoisista tekijoista seké yleiset syyt, jotka kuuluvat prosessin kul-
kuun. Erityissyysté esimerkkiné voisi toimia pilaantunut raaka-aine ja yleisestéa
syysta koneiston aiheuttamat vaihtelut. Jos laatuun vaikuttaa runsaasti erityissyita,
se tarkoittaa etta tuotannon prosessit eivat ole tarpeeksi hyvin hallinnassa. Syita

voidaan kuitenkin poistaa seuraamalla ja rekisterbimalla eriavaisyyksia pitkalla
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aikavalilla. Nain syyn aiheuttaja voidaan helpommin poistaa tai sita voidaan kehit-
taa. Sen jalkeen tuotteille voidaan luoda toleranssit eli laaturajat, jonka sisélle lop-
putuotteen laadun tulee sijoittua. Talléin myds ymmarretaddn paremmin tuotteen
ominaisuudet ja voidaan havaita kuinka suurta vaihtelua jokin tuote voi kestaa.
(Lehtonen 2004, 145-148.)

Jauhemaalien tuotanto on massatuotantoa, jolloin valmistettavat lopputuotemaarat
ovat suuria. Massatuotanto edellyttaa hyvaa laadunhallintaa, jotta havikit olisivat
mahdollisimman pienia ja laatu tasaista. Jotta voidaan taysin ymmartaa laatulaa-
tuvirheiden syy- seuraussuhteita, tulee yritysten ottaa myods huomioon tavallisten
tyontekijoiden paikallinen ja kokemusperainen osaaminen. Téallaista osaamista ei
valttamatta |6ydy johtotason henkil6ilta, jotka useimmiten tekevat suurimmat tuo-
tantoa koskevat paatokset. Tyontekijat taas tekevat tyotaan paivittain ja joutuvat
Jjatkuvasti tekemisiin ongelmakohtien kanssa. Siksi tata osaamista olisi tarke&a
kayttaa hyvéaksi prosesseja suunniteltaessa ja kehittdessa. Ongelmana voi kuiten-
kin olla tyontekijoiden motivointi kehittamiseen. Yksi mahdollinen ratkaisu on antaa
tyontekijoille mahdollisuus vaikuttaa jokapaivaiseen tydohonsa laatupiirien avulla.
Piireihin on tarkoitus ottaa mukaan henkil6ita johtotasolta seka tavallisten tyonteki-
joiden joukosta. Piirien tarkoitus on pyrkia projektimaiseen toimintaan. N&in asioita
voidaan kehittda eteenpéain ja mahdollisesti myds parantaa tuotannon tehokkuutta.
(Lehtonen 2004, 155-160.)

Laatu on erittain tarke& osa yrityksen kilpailukykya. Yrityksen teknisen laadun tulisi
teoriassa olla taydellistd, jolloin laatu on aina tasaista ja virhemarginaali nolla. Kéy-
tanndssa tama kuitenkin on mahdotonta, mutta tdhan voidaan pyrkia tuotannon
mahdollisimman hyvalla kontrolloinnilla, seurannalla sek& virheiden minimoinnilla.
Hyva tekninen laatu alentaa tuotannon kustannuksia ja korkea interaktiivinen laatu
lisdd asiakkaiden tyytyvaisyytta. Tama taas heijastuu luonnollisesti yrityksen me-
nestymisena markkinoilla. (Lehtonen 2004, 140-144.)



17
6 TUOTANTOPROSESSIEN TEHOKKUUDEN MITTAAMINEN

Tehokkuusnakokulma on oleellinen osa logistiikkaa. Voisi jopa sanoa etta tehok-
kuus on sama asia, kuin yrityksen kilpailukyky markkinoilla. Ilman oikeanlaisia ja
sopivia mittareita, ei tehokkuustason maarittdminen onnistu. Tehokkuuteen kuulu-
vat osatekijoind maara- ja aikamittarit seka kustannukset ja laatu. Oleellisimmat
tarkastelukohteet koskevat toimintoja, jotka luonnostaan sisaltavat paljon logistiik-
kaa. (Karrus 2001, 169.)

Tehokkuutta tarkastellaan usein ulkoisesta seka sisaisesta nakokulmasta. Sisai-
sella tehokkuudella tarkoitetaan asioita, joita tapahtuu yrityksen tai ketjun sisalla.
Tallaisia tekijoita ovat esimerkiksi tyon tuottavuus, tehokkaat kuljetukset, tehokas
varastointi, materiaalien ohjaus, yhteistyd seka hinta- ja tuottotekijat. Nama ovat
loppuasiakkaalle nakymatdnta toimintaa, jota tuskin edes huomataan. Ulkoinen
tehokkuus taas on asiakkaalle nakyvaa toimintaa. Yrityksen joustavuus, toimitus-
kyky, palvelukyky sek& ymparistbosaaminen nakyvat ulospdin ja ne ovat merkitta-
via asioita, joiden avulla voidaan luoda pitkid yhteistydsuhteita ja myo6s erottautua
muista kilpailijoista. Ulkoisen ja sisdisen tehokkuuden tasapaino on hyvin tarkeaa,
silla molemmat vaikuttavat toisiinsa suorasti. (Sakki 1999, 161-164.)

Tehokkuutta lahdetdan hakemaan luomalla uusia ja parempia toimintatapoja tai
sitten parantamalla ja kehittamalla jo olemassa olevia toimintoja. Usein esimerkiksi
Jo olemassa olevissa toiminnoissa on vakiintunut tyétapoja, joita kehittamalla te-
hokkuus paranee. Mittareiden oleellisin tehtava on antaa kattava kuva yrityksen
logistisesta tehokkuudesta. Oikein valitut mittarit helpottavat ongelmakohtien |16y-
tymista ja helpottavat korjaustoimenpiteiden arviointia. Useissa tapauksissa yrityk-
set tietavat jo itsekin, missé logistinen tehokkuus ei ole parhaalla mahdollisella
tasolla. Korjausten tekeminen toimenpiteisiin voi silti olla vaikeaa. Toisinaan myos
yritysten kankeat hierarkiat estavat tehokkuuden kehittdmista. llman investointeja,
toimintatapojen muutoksia seka halua tutkia ja kehittaa prosesseja, tehokkuus ei
tule parantumaan. (Karrus 2001, 170.)
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6.1 Tehokkuuden seuranta

Tehokkuuden seuranta painottuu usein logistiikan kustannusten tutkimiseen. Ta-
man ei kuitenkaan tule olla ainoa seikka, vaan tehokkuuden painotuksen tulee ja-
kautua eri alueille. Yrityksen logistiikan tulisi olla ulkoisesti tehokasta, eli asiakas-
palvelulahtoistd. Siksi tuleekin tarkastella mieluummin yrityksen toimituskykya,
palvelutasoa ja ymparistdosaamista. Toimituskyky pitaa sisallaan toimitusnopeu-
den, saatavuuden seka virheettomyyden. Palvelukykyyn kuuluu toimitustiheys,
joustavuus seka tilaamisen helppous. Viime vuosina myds ympéaristdosaamista on
alettu seurata, silla tehokas osaaminen talla alueella voi merkittavasti tehostaa
yrityksen toimintaa ja luoda lisdarvoa asiakkaan silmissa. Ymparistdosaamiseen
kuuluu raaka-aineiden tehokas kaytto, ekologiset kuljetukset ja likenne seka pak-

kausmateriaalien suunnittelu. (Sakki 1999, 186.)

Ajan hallinta prosessien jokaisessa vaiheessa on tarkedssa asemassa. Ensinnékin
aika on sama joka puolella, jolloin prosessiin kulunut aika on helppo mitata. Lisaksi
vertailu esimerkiksi kilpailijan toimitusaikaan on helppoa, toisin kuin kustannusten
kohdalla. Hyvéalla ajan hallinnalla voidaan kehittaa yrityksen kokonaislapi-
menoaikoja, jolloin joustavuus paranee. My6s laatua tulee seurata systemaattises-
ti. Laatua kasiteltiin jo aiemmin luvussa laatu kilpailukyvyn osatekijand. On kuiten-
kin tarkedd ymmartaa, etta kyse ei ole ainoastaan lopputuotteen laadusta, jonka
asiakas huomaa. Laadulla tarkoitetaan myos kaikkia tapahtumia prosessin jokai-
sessa vaiheessa, eli yleista tekemisen laatua. (Sakki 1999, 164-176.)

Varaston inventointi aiheuttaa yrityksille usein paljon ylimaaraista tyota. Inventoin-
nin tarkoitus on selvittaa, paljonko tiettya tuotetta yrityksella todellisuudessa varas-
tossa on. Monissa yrityksissa varaston saldoja seurataan maara tai kappaletasol-
la, jolloin varastosaldoja joudutaan paivittdmaan jatkuvasti. Kun tahan viela lisa-
taan havikit, joihin kuuluvat pilaantumiset, tuhoutumiset tai vanhentumiset, voi sal-
dojen paikkansapitavyys karsid huomattavasti. Inventointityyppejéa ja tapoja on
useita, mutta yleensa inventointi tehdéaan joko maaravalein tai jatkuvana. Maara-
valein tehtyna inventointi hoidetaan, kun varaston toiminta on rauhallisempaa. Jat-
kuva inventointi taas voi edeta vaihe kerrallaan, kayden esimerkiksi nimike kerral-
laan koko varaston lapi. Kun viimeinenkin nimike on tarkistettu, sykli aloitetaan

uudelleen. Liséksi nimikkeiden inventointi voidaan suorittaa tarkeysjarjestyksessa
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ja jos varaston saldot pitavat paikkansa kirjanpidon kanssa, voidaan valeja harven-
taa. Toisaalta taas jos saldon ja kirjanpidon valilla on eroavaisuuksia, voidaan in-
ventointivaleja tihentaa. Tietotekniikan kehitys on runsaasti helpottanut yritysten
varastosaldojen seurantaa ja etenkin niiden paikkansapitavyytta. (Karrus 2001,
171-174.)

Palveluun liittyy oleellisena asiana saatavuus. Se voidaan maarittaa joko koko tila-
ukselle, tai yksittaiselle varastonimikkeelle. Etenkin prosessiteollisuudessa raaka-
aineiden jatkuva saatavuus on hyvin tarkeda. Saatavuusongelmat ja puutteet tuo-
tannossa saattavat johtaa helposti seisokkeihin ja nadin ollen myos koneiden kayt-
tbasteen laskemiseen. Saatavuutta tarkastellessa tulee siis tarkastella omia toimit-
tajia ja heidan palvelutasoaan sek& omaa toimitusvarmuutta asiakkaille ja heidéan
nakokulmastaan. (Karrus 2001, 171-175.)

Varaston ohjausta ja kiertoa voidaan kehittad ABC-luokittelun avulla. Luokittelun
avulla varaston nimikkeet, kuten valmiit lopputuotteet seké raaka-aineet voidaan
jakaa helposti rajattuihin ryhmiin. Ryhman tunnus voi merkita esimerkiksi kysyn-
nan volyymia. A-ryhmé& on nopeasti myytavat tuotteet, B-ryhma on keskinopeasti
myyvat tuotteet, C-ryhma hitaan menekin tuotteet ja D-ryhma on tuotteille, jotka
pysyvét varastossa. Karkeasti voidaankin sanoa etta luokittelun avulla huomataan
viidenneksen nimikkeista tuovan 80 prosenttia yrityksen myynnista. N&in ollen
ABC-luokittelu helpottaa merkittavasti eri ryhmien varastotdydennysta ja ohjaus-
suunnittelua. Luokittelun jalkeen nahdaan mihin nimikkeisiin tulisi keskittya tar-
kemmin ja mitka nimikkeet on mahdollisesti jarkevaa jopa poistaa. (Karrus 2001,
179-183.)

6.2 Yrityksen organisaatiokulttuuri

Organisaatiot sisaltavat rakenteita seka prosesseja, jotka maarittelevat tyontekijoi-
den tydtehtavat, vastuut ja niiden yllapitotoiminnot. Organisaatiokayttaytymista
tutkimalla voidaan tutkia sitd, miten ihmiset toimivat organisaation sisalla ja miksi
he kayttaytyvat tietylla tavalla. Tutkimuksen osa-alueet ovat perinteisesti olleet
organisaatiokulttuuri, kommunikaatio, henkildstén osaaminen ja yrityksen johtami-

nen. Tutkimuksen avulla voidaan kehittaa teorioita siita, millaisia ovat erillisten yk-
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sikdiden toiminnot ja millaisia ovat naiden yksikéiden valiset suhteet. Teorioiden
avulla voidaan kehittda ratkaisuja mahdollisiin ongelmiin. PA&dmaarana on tuotta-
vuuden kasvattaminen ja henkiloston hyvinvoinnin parantaminen. (Lehtonen 2004,
263-264.)

Jokaisen yrityksen tai organisaation tulisi tunnistaa oma ydinosaamisensa (core
competence). Talla tarkoitetaan organisaation yhteista oppimiskykya, jonka avulla
erilaisia tuotantotaitoja ja teknologioita voidaan yhdistella yrityksen omaksi par-
haaksi. Ydinprosessi on teknologiaan, tuotantoprosessiin tai asiakastarpeeseen
littyvaa erikoisosaamista, jota ei valttamatta muilta I16ydy. Se mahdollistaa kilpai-
lemisen markkinoilla ja voi luoda arvonlisaystéa asiakkaan nakokulmasta. Jos yritys
tiedostaa ydinosaamisensa ja kohdistaa strategiset paatoksensa sita tukien, voi-
daan markkinoilla saavuttaa merkittavia kilpailuetuja. Ydinosaamisen kekselias
hy6dyntaminen, korostaminen ja oppimisen kulttuurin juurruttaminen organisaati-
oon antaa usein yritykselle kilpailuetua ja myds sailyttaa sen. (Ruohotie 1996, 21-
27.)

Perinteisesti tehtavat organisaatioiden sisalla on jaettu eri yksiloille. Organisaatiot

rakentuvat naista yksildiden ja yksikdiden valisista suhteista. Tasta syysta tehokas
kommunikointi organisaation sisalla on ensiarvoisen tarkeda. Etenkin informaation
tulisi lilkkua tehokkaasti, ilman esteitd. Huono kommunikointi voi vaikuttaa epasuo-
tuisasti toiminnan tehokkuuteen seka laatuun. Se voi myds aiheuttaa merkittavia

ongelmia organisaation sisélle. (Lehtonen 2004, 264-265.)

Jotta informaatio kulkisi kaikkia hyddyttavalla tavalla, voivat yritykset kayttaa hy-
vaksi Knowledge Managementia eli tietojohtamista. Tahan kuuluu informaatiotar-
peen tunnistus, systemaattinen tiedon jakaminen, esteiden tunnistaminen ja niiden
poistaminen sekda tehokkaat sisaiset tietojarjestelmat. Naiden avulla yrityksen ja
koko organisaation tiedon kulkua voidaan tehostaa. Tama on yksi avaintekija yri-

tyksen menestymisessa. (What is knowledge management? 2009.)

Organisaatioiden tulisi olla kykenevia oppimaan uutta. Jokapaivaiset toimet ovat
perinteisesti olleet teollisuusyrityksissa pitkalti samanlaisia ja muutosten maara
vahainen. Nykypaivana kilpailun koveneminen ja kehittyvat markkinat asettavat

organisaatioiden kehittdmisellekin kuitenkin uusia haasteita. Eteen tulevat ongel-
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mat ovat usein monimutkaisempia, jolloin vaaditaan uusia ja innovatiivisia ratkai-
suja vanhojen tilalle. Organisaation on paastava eroon yksipuolisesta ajattelusta
seka vanhojen mallien suosimisesta ja tarkasteltava asioita kriittisesti. Tavoitteena
on saavuttaa oppivan organisaation malli, johon jokainen tydntekija johto mukaan
lukien sitoutuu. Tarkoitus on kannustaa yksiloita jatkuvaan kehittamiseen, oppimi-
seen ja parantamiseen. Toimiessaan oppivan organisaation malli mahdollistaa
toimimisen asiakkaan lahell&, muodostaa joustavat prosessit, sallii virheet ja oppii
niista seka kyseenalaistaa jatkuvasti oman toimintaansa. (Ruohotie 1996, 35-40.)

Teknos Oy on funktionaalinen organisaatio. Se tarkoittaa etta yritys on jaettu eri
osastoihin tai tuotantoyksikoihin. Jokaisella yksikolla on oma tehtavansa ja hallin-
ta-alueensa. Jokainen yksikko keskittyy padasiassa omaan tehtadvaansa, eika juuri
valita toisten yksikoiden toiminnasta. Tall6in jokainen yksikkd on vahvasti erikois-
tunut omaan alueeseensa. Funktionaalisen organisaation ongelmana on kuitenkin
yhteistyon puute ja hidas reagointi toimintaympéariston muutoksiin. (Lehtonen
2004, 266-267.)

6.3 Yhteistydn merkitys

Organisaatiokulttuuri on olennainen osa paivittaista toimintaa yrityksissa. Tama
seikka myos yrityksen johdon tulisi sisaistaa. Kulttuuri luo yleiselle toiminnalle vii-
tekehyksen, jonka mukaan yksil6t toimivat. Erittain tarkead on myos ymmartaa
yhteistydn merkitys eri yksikdiden valilla, joiden kulttuurit saattavat erota toisistaan.
Organisaatiokulttuuri seka johtajien yleinen kayttaytyminen vaikuttaa myds vah-
vasti tyontekijoiden motivaatioon tehda ty6taan. Jos olot tydpaikalla ovat kaikin
puolin suotuisat, ovat myds tyontekijat motivoituneempia. Tama tarkoittaa sita, etta
he tekeva todennakaoisesti tydnsa paremmin, jolloin tuotanto on tehokkaampaa.
(Lehtonen 2004, 271-272.)

Johtajien pitaa ymmartaa ettd johtaminen ei ole pelkastaan esimiesaseman toteut-
tamista ja alaisten seurantaa. Tyontekijan motivaation ja tydolojen kannalta tarke-
ampaa on tyonjaon mielekkyys, mahdollisuus kehittya yksin ja yhdessa, yhteinen
innostaminen seka tilan antaminen tyon toteuttamiseen. Johtamistyylit erilaisissa

organisaatioissa voivat erota suurestikin, mutta yhteista silti kaikille ovat luottamus,
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lapinakyvyys, yhtenéisyyden vahvistaminen, tyon tarkoituksen maarittaminen, kil-
pailukyvyn kehittdminen, tydnteon mahdollistaminen seka paatoksenteko. Nama
asiat voivat olla vaikeita toteuttaa paivittaisessa tyoskentelysséa, mutta niista synty-
vat konfliktit, ristiriidat ja etenkin ideat voivat synnyttaa yritykselle uusia voimavaro-
ja, jotka kehittavat yrityksen toimintaa. Lahtokohtana tulisi olla yhdessa kehittami-
nen ja vuorovaikutus yksildiden valilla. (Lehtonen 2004, 272-277.)

7 PROSESSIAJATTELU

Logistiikka sopii hyvin prosessiajatteluun, silla se mielletaan reaaliprosessiksi, jos-
sa liikkkuu paljon informaatiota. Prosessi on maaritelmansa mukaan joukko loogi-
sesti toisiinsa liittyvia toimintoja ja niiden toteuttamiseen tarvittavia resursseja seka
kontrolloitua ohjausta. Eri vaiheiden jalkeen saadaan aikaan halutut tulokset. Pro-
sessiajattelu ndhdaan hyvana keinona kehittaa yrityksen logistisia toimintoja.
(Karrus 2001, 210.)

Arvonlisdys on prosessiajattelun perustekijoita. Se tapahtuu yrityksen sisalla eri
toimintojen yhdistamissa ketjuissa. Jokaisen ketjun osan tulee parhaalla mahdolli-
sella tavalla linkittyé seuraavaan toimintoon. Arvonlisayksen tulee lahtea asiak-
kaan tarpeesta ja paattya tarpeen tyydyttdmiseen. (Karrus 2001, 210.)

7.1 Prosessimainen toiminta

Kaikki l&htee yrityksen ydinprosessin tunnistamisesta, jonka ympaérille perusta ra-
kennetaan. Kun se on tunnistettu, voidaan ydinprosessia ja sen ymparilla olevia
muita prosesseja kehittaa tai joissain tapauksissa poistaa, jotta seka sisaisille seka
ulkoisille asiakkaille saadaan mahdollisimman suuri hyoty. Siséisia asiakkaita ovat
esimerkiksi yrityksen tyontekijat ja ulkoisia taas yrityksen asiakkaat. Lisaksi arvi-
oinnissa tulee ottaa huomioon aika, laatu seka kustannustekijat. Prosessiajattelun
tarkeimpia kysymyksia ovat miksi ja miten jokin ty0 tehd&éan. Tarkoitus on siis laa-
jentaa nakokulmaa yhden toiminnon kehittamisesta kokonaisuuden parantami-

seen, siten ettd se parhaiten palvelee yrityksen asiakasta. Organisaatiorajat pyri-
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tdan unohtamaan ja toiminnassa painotetaan yhteistyon merkitysta, jolloin yrityk-
sissé usein esiintyvat paallekkaisyydet vahenevat. Nykyaan tama voidaan toteut-
taa muullakin tavalla, kuin vain kustannustehokkuutta parantamalla. Nyt tarkeita
tekijoitd ovat myds nopeus, tasmallisyys ja joustavuus. (Karrus 2001, 217.)

Tarkeaa prosessiajattelussa on ymmartaa sen vaiheellisuus. Alussa on tarve tai
tavoite, jota analysoidaan ja kehitetaan ja mahdollisesti se myos toteutetaan. Ta-
man jalkeen sita mitataan, arvioidaan ja kehitetaan lisda esimerkiksi jakamalla
vastuita tai tehtavia. Prosessiajattelussa organisaation sisaiset rajapinnat pyritaan
tekemaan lapinékyviksi aina asiakkaalle asti. Prosessin seuraava vaihe on seu-
raava asiakas. Prosessimainen toiminta auttaa ihmisia ymmartamaan toimintaan-
sa ja tehtavansa organisaatiossa. Nain myds tiedon pitaisi liikkua vaivattomammin.

(Prosessien johtaminen, mittaaminen, analysointi ja parantaminen 2009.)

Prosessit ovat yritykselle hyodyllisia vain, jos niita voidaan jarkevasti mitata ja ne
taman jalkeen osoittautuvat tuottaviksi. Mahdollisia mittareita tuotannon prosessi-
en tehokkuutta ajatellen ovat muun muassa koneiden kayttéaste, tuotannon hylky-
prosentit, saantiprosentit, asetusajat seké virheet toiminnassa. Turhan tai ylimaa-
raisen tyon havainnointia tulee myos lisata. Lisaksi tyontekijoiden tyytyvaisyytta on
syyta mitata, silla se on suoraan verrannollinen tydntekijan tuottavuuteen ja tyo-
panokseen. Kun mittarit on kehitetty, tulee nykytilanne dokumentoida ja sen kehi-
tysta tulee seurata maaraajoin tapahtuvalla seurannalla. (Prosessien johtaminen,

mittaaminen, analysointi ja parantaminen 2009.)

Prosessiajattelu on kehittynyt vuosien saatossa ja ottanut vaikutteita useista eri
toimintamalleista. N&aitd ovat muun muassa nuuka toimintatapa eli Lean Manage-
ment, tarjontaketjun hallinta eli Supply Chain Management seka jo aiemmin mai-
nittu laatujohtaminen eli Total Quality Management. On olemassa useita muitakin
toimintamalleja, mutta edella mainitut ovat vahvasti keskittyneet tuotannon ja si-

saisen logistiikan kehittamiseen ja ohjaamiseen. (Karrus 2001, 210-213.)
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7.2 Lean Management

Lean Management on perdisin Japanista, jossa etenkin Toyota Motor Company on
kayttanyt ja kehittanyt sitd omassa operatiivisessa toiminnassaan. Se keskittyy
erityisesti tuotteiden ja tuotelinjojen mahdollisimman tehokkaaseen suunnitteluun
ja kayttoon seka ihmisten vélisen yhteistyon korostamiseen. ldeana on saavuttaa
kevyt ja joustava organisaatio sek& maksimoida asiakkaan saama hyoty. Toisin
sanoen tuottaa mahdollisimman paljon lisdarvoa asiakkaalle. Kaikki arvoa tuotta-
maton turha tyo tulee poistaa ja jokainen pieni osa-alue tulee hioa mahdollisimman
nopeaksi ja tehokkaaksi kokonaisuudeksi. (Karrus 2001, 213.)

Tarkoitus on rakentaa organisaation pohjaa yhdessé ja avoimesti. Organisaation
joustavuutta ja mukautuvuutta erilaisiin tilanteisiin korostetaan ja sen nahdaan ole-
van avain menestymiseen markkinoilla. Jokaisen tulee ymmartad mika on toimin-
nan tavoite ja milla tavalla tavoitteeseen paastaan. Lean vaatii siis vahvaa sitou-
tumista. Tiedonkulun merkitys on myos oleellinen. Tiedonkulku on tehtava esteet-

tomaksi ja tietojarjestelmien tulee tukea sita. (Kajaste & Liukko 1994, 8-11.)

Usein yritykset kayttavat Leania vasta sitten, kun tuotantolinjat tai tyGtavat ovat jo
valmiit ja niiden toimintaa pyritddn myéhemmin tehostamaan. Tata kutsutaan ja-
panin kiellella kaizeniksi, joka voidaan mieltdd myo6s jatkuvan parantamisen ideak-
si. Leanin paaperiaate kuitenkin on, etta linjat suunnitellaan jo alun perin mahdolli-
simman tehokkaiksi ja virtaviivaisiksi. Toisaalta oma tekeminen tulee jatkuvasti
kyseenalaistaa ja jatkuvasta parantamisesta tulee tehda yleinen kaytantd. (Lean
Management - Maanlaheista toiminnan kehittamista 2007.)

Johdon rooli on my6s olennainen osa Lean Managementia. Yrityksen esimiesten
tulee sitoutua tehokkaaseen toimintatapaan ja mahdollistaa sen kaytto toimin-
taymparistossa. Tama tarkoittaa yhteistyta, avoimuutta ja lapinakyvyytta organi-

saation sisalla. (Lean Management - Maanlaheista toiminnan kehittamista 2007.)
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7.2.1 TyoOkaluja prosessien kehittamiseen

Lean Managementin avulla pyritdéan ratkaisemaan yrityksen prosesseissa esiinty-
via perusongelmia. Sen kayttd, kuten uusien tydkalujen ja toimintamallien tuomi-
nen jokapaivaiseen toimintaan on kuitenkin pitka prosessi, joka vaatii yrityksen
jokaiselta osapuolelta asennoitumista muutoksiin. Onneksi kuitenkin useimmat
Lean Managementin tydkaluista ovat hyvin yksinkertaisia ja helposti ymmarretta-
via. (Lean Management - Maanlaheista toiminnan kehittamista 2007.)

Sustain

Standardize

KUVIO 3. Viiden askeleen-malli (Practice management)

Ensimmainen Lean Managementin tydkalu on nimeltdan 5S. 5S on lyhenne eng-
lannin kielen sanoista Five Steps eli viisi askelta. Se on viiden kohdan menetelma,
jonka tarkoitus on yksinkertaisia metodeja kayttaen, parantaa tuotannon jarjestysta
ja tehokkuutta. Viisi askelta ovat vapaasti suomennettuna lajittelu, jarjestyksen
yll&pitdminen, siivoaminen ja huolenpito, kolmen aiemmin askeleen standardoimi-
nen yleiseksi tavaksi ja viimeiseksi koko kehitetyn systeemin yllapitaminen. Lajitte-
lulla ja jarjestyksen yllapitamisella tarkoitetaan, ettd jokaisella objektilla tehtaan
sisélla on oma paikkansa ja kaiken tulee myds olla paikallaan. Kaikkien materiaa-
lien ja koneiden sdilytyspaikat on suunniteltava etukateen ja niista pidetaan kiinni.
Siivoaminen ja huolenpito tarkoittavat, etta jokainen yksilo tehtaassa vastaa oman
alueensa siisteydesta ja siita, etta kaikki on paikoillaan. Standardoiminen ja yllapi-
to ovat aikaisempien askeleiden vakiinnuttamista yleiseksi tavaksi. (Practice ma-

nagement)
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8 hukan eliminointi on toinen tyokalu. Silla pyritaan padsemaan eroon turhista ma-
teriaalisiirroista, pienennetéddn tuotantolinjojen havikeita, lyhennetédén ajojen valisia
asetusaikoja, poistetaan odotusaikoja kaikista mahdollisista véleistd, vdhennetdén
ihmisten ja materiaalin turhaa liiketta prosesseista, poistetaan ylituotantoa joka
usein jaa hyllyyn pdlyttymaan seka otetaan henkiloston taysi potentiaali kayttoon.
(Lean Management — Maanl&heista toiminnan kehittdmista 2007.)

Kolmas keino on pyrkid yhdessa suunnittelemaan tydntekijoiden kanssa standar-
doituja tydmenetelmiad edellda mainittuihin hukkakohteisiin. Neljas askel pyrkii en-
nakoivaan ja arvioivaan kunnossapitoon. Muut kehitys tyokalut keskittyvat tuotan-
non pullonkaulojen eliminointiin, keskeneraisen tyon loppuunsaattamiseen, jatku-
vaan parantamiseen seka prosessien kokonaiskartoittamiseen. (Lean Manage-
ment — Maanl&heista toiminnan kehittamista 2007.)

7.2.2 Toimitusketjun hallinta

Toimitusketjun hallinnalla tarkoitetaan englanninkielen termia SCM, eli Supply
Chain Managementia. Sen perusidea on tehda koko arvoketjusta erittain lapinaky-
va. Tavara- ja tietovirrat koordinoidaan lapi ketjun raaka-ainetoimittajilta aina lop-
puasiakkaalle saakka. Tavoitteena on parantaa ja kehittaa ketjun jasenten valista
yhteisty6ta. Yhteistyon lisdamisen tuloksena tiedon tulisi kulkea vaivattomammin,
kustannukset pienentyvat, myynnin pitaisi kasvaa ja asiakaspalvelun tason pitéisi
parantua. (Sakki 1999, 236.)
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KUVIO 4. SCM-toiminta (Supply chain management)
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Tarkoitus on kehittda ketjun osapuolien valisten virtojen kulkua ja samalla poistaa
toiminnoista turhia vélivaiheita. Hyvin hallinnoitu tarjontaketjun johtaminen koko-
naisuudessaan kasvattaa ketjun asiakkaalle tuottamaa lisdarvoa. (Sakki 1999,
236.)

8 JAUHEMAALIT

Jotta ymmarretaan taysin miten ja miksi jauhemaalitehtaan toiminta on organisoitu
tietylla tavalla, tulee ensin ymmartadd muutamia seikkoja myos itse lopputuotteesta.
Tarkoitus ei ole tulkita kemiallisia kaavoja tai alan vaikeita teknisia asioita, vaan
kertoa yleista tietoa yrityksen tarkeimmasta myyntiartikkelista. Nain voidaan myos
myohemmin paremmin ymmartaa miten logistiset termit sopivat tdhéan asiayhtey-

teen.

8.1 Jauhemaalien historia

Jauhemaalien tutkimus- ja kehitys alkoi 1950-luvun alkupuolella Yhdysvalloissa.
Maalin hyotyja tarkasteltiin, kun autoteollisuus kiinnostui sen eduista tehostamaan
massatuotantoa linjastoilla. Ensimmaiset jauhemaalit tulivat markkinoille 1960-
luvulla. Suomessa niita alettiin valmistaa ensimmaisen kerran vuonna 1971 Tek-

nos Oy:n toimesta. (History of powder coating 2008.)

Jauhemaaleja kutsutaan yleisesti myds pulverimaaleiksi. Se on nykypaivana eni-
ten kaytetty metallien ja metallituotteiden maalaus- ja lakkausmenetelma. Jauhe-
maalit antavat maalattavalle kappaleelle kestavan ja kovan pinnan. Talléin ne kes-
tavat poikkeuksellisen hyvin mekaanista seka kemiallista kulutusta eli korroosiota.
(Jauhemaalaus 2008.)

Jauhemaalien edut tulevat parhaiten esiin suurivolyymisissa tuotteissa. Maalaami-
nen on nopeaa, halpaa ja pinta on kestava. Jauhemaaleilla tasaisen maalauspin-
nan saaminen on huomattavasti helpompaa kuin perinteisilla markamaaleilla. Tek-

niikan kehitys on vienyt my6s jauhemaaleja eteenpain, silla nykydan voidaan me-



28

tallikappaleiden lisdksi maalata myos tietyt kriteerit tayttavia puu-, muovi-, ja kom-
posiittikappaleita. (Jauhemaalaus 2008.)

Muiden hyotyjensa lisdksi jauhemaalaus on myds ymparistoystavallista. Koska
jauhemaaleissa ei kayteta liuottimia, kuten normaaleissa markamaaleissa, el il-
maan paase haitallisia VOC- paastoja. VOC-paastot (volatile organic compound)
ovat haitallisia ilmakehalle ja ovat muun muassa osasyyna savusumun syntymi-
seen seka aiheuttavat haitallista alailmakehan otsonia. Liséksi jauhemaalipoly on
helposti kierratettavissa uudelleen, joten sen kayttd on taltéakin osin tehokasta.
(Teknos way 2009)

8.2 Jauhemaalien teknologia

Yksinkertaisesti voisi sanoa, etta jauhemaali on varillista polya, josta syntyy kap-
paleelle pinnoite. Teknologia on kuitenkin hieman monimutkaisempi. Jauhemaali-
en valmistukseen kaytetadn useita erilaisia raaka-aineita. Maali koostuu sideai-
neesta, kovetteesta, pigmenteista, tayteaineista seka lisdaineista. (Powder-coating
manual 2009.)

Nama raaka-aineet sekoitetaan ensiksi yhteen esisekoitusvaiheessa. Taman jal-
keen esisekoitettu massa ohjataan ekstruuderiin. Ekstruuderi on laite, joka sulat-
taa esisekoitetun massan siséallaan ja tyoéntad maalin ulos sulana massana, jonka
[ampdotila on yli sata astetta. Massa puristetaan valssin avulla levyksi, jonka jal-
keen se paatyy noin 4-5 metrin pituiselle jadhdytysnauhalle. Nauhalla maali ja&ah-
tyy ja kovettuu ja se ohjataan hakkuriin, joka rikkoo levyn pieniksi palasiksi. Taman
jalkeen pienet palaset menevat ilmavirran mukana putkistossa jauhatusmyllyyn.
Myllyssa tapahtuu maalin varsinainen jauhaminen pélymaiseksi maaliksi. Myllysta
jauhettu maali liikkuu syklonin kautta seulalle, joka seuloo roskat seka lilan suuret
hiukkaset pois. Seulan jalkeen pdly varisee pakkauslaatikkoon ja on valmis lahe-
tettavaksi eteenpéin. Kaavakuva jauhemaalin valmistusprosessista on tyon lopus-

sa liitteen&. (Powder-coating manual 2009.)

Kappaleiden pintakasittely jauhemaaleilla eroaa myo6s varsin paljon perinteisesta
maalaamisesta. Maalaus tapahtuu erikoisvalmisteisilla ruiskuilla, joita ovat sahko-
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staattinen ruisku seka kitkaruisku. Maali suihkutetaan kappaleen pinnalle maadoi-
tetulla alustalla, jolloin maalipoly tarttuu kiinni kappaleeseen. Jauhemaalin tehokas
kaytto tulee esiin myos tdssa vaiheessa, silla poly joka ei tartu maalattavaan pin-
taan on otettavissa talteen ja se voidaan kayttda myéhemmin uudelleen. Taman
jalkeen kappale viedaan polttouuniin noin viideksitoista minuutiksi. Uunin [ampdtila
on noin 150-200 astetta, jolloin jauhemaalikerros sulaa tasaiseksi pinnaksi kappa-
leen péaalle. Taman verkkoutumisreaktion kautta syntyy kestava jauhemaalikalvo ja
halutut kemialliset ominaisuudet tulevat esiin. Kemiallisiin ominaisuuksiin voidaan
siis vaikuttaa esisekoitusvaiheessa, jolloin raaka-aineita muuttamalla saadaan eri-
laisia ominaisuuksia kuten vari, kiilto, pinta seka sahkon johtavuus. Jaahdyttyaan
kappale on valmis kaytettavaksi ja omaa kestavan ja hyvalaatuisen pinnoitteen.
(Powder-coating manual 2009.)

9 JAUHEMAALITEHTAAN NYKYTILAN KUVAUS

Seuraavassa kappaleessa on tarkoitus tarkastella, mita jauhemaalitehtaassa ta-
pahtuu. Prosessi on varsin monimutkainen ja erilaisia tyotehtavia on paljon. Lop-
putuote on usean eri prosessin summa, jotka pyrin mahdollisimman tarkasti ku-

vaamaan.

Tehtaan nykytilan kartoitus toteutettiin yhteistydssa tuotannonsuunnittelijan seka
tyonjohtajan kanssa. Molemmat henkil6t halusivat pysya anonyymeina. Suurim-
man osan havainnoista tein kuitenkin itse katselemalla paikan paalla, miten pro-
sessit tapahtuvat. Prosessi ei ollut minulle uusi, johtuen tyohistoriastani yritykses-
sd, joten pystyin varsin helposti hahmottamaan miten eri toiminnot tehtaan sisalla

jakautuvat.

9.1 Henkilostdn tehtavéat

Jauhemaalitehtaassa toimii useita eri henkil6itd, joiden tarkein tavoite on tuottaa
lopputuotetta ulos tuotantolaitteista. Ensimmaisené voisi mainita tuotannonsuun-

nittelijat. He toimivat toimistossa lahella tuotantolaitteistoa. Heidan p&éaasiallinen



30
tehtavansa on suunnitella jauhemaalien tuotantoa mahdollisimman tehokkaasti.
Tama tarkoittaa kaytannossa sita, etta tarkeimmat tilaukset otetaan tuotantoon
ensimmaisend. Tarkeysjarjestys voi maaraytya tilauspaivamaaran tai tuotenimik-
keen ABC-luokan mukaan. Teknos noudattaa siis ABC-jarjestelméaa tuotenimik-
keiden kohdalla, jolloin suuret ja tarkeimmat nimikkeet kuuluvat A-ryhméaéan. Luo-
kittelun avulla pyritaéan maksimoimaan muun muassa varastotuotteiden toimitus-
kykya seka tarkeiden strategisten asiakkaiden palvelua. Toinen kriteeri suunnitte-
lussa on tuotannollinen. Saman séavyisia ja kemiallisilta ominaisuuksiltaan saman-
tyyppisia maaleja pyritdan ottamaan tuotantoon perakkain, jotta valtytaéan mahdol-
lisilta lopputuotteen laatuvirheilta. Tuotannonsuunnittelijat ottavat tuotantoon tule-
vat maalit ulos toiminnanohjausjarjestelmasta valmiina resepteind, joissa jokainen
maaliin tarvittava raaka-aine on merkitty tarkasti. Yrityksen tutkijat ovat aikaisem-
min valmistaneet reseptit tuotantoa varten. Taman jalkeen he vievat reseptit sovit-
tuun paikkaan ja laittavat ne oikeaan jarjestykseen, jotta tyontekijat tietaisivat mité
maalia seuraavaksi valmistetaan. Toisinaan tuotannonsuunnittelijat my6s vievat
reseptit tyontekijoille kateen asti, jos yritys on saanut kiireellisen tilauksen tai jos
maalin valmistuksessa tulee erityisesti ottaa jotain seikkoja huomioon. (Tuotan-

nonsuunnittelija 2009.)

Seuraavana tuotantoketjussa toimivat tyonjohtajat, joiden tehtdvana on valvoa etta
tehtaan sisélla kaikki toimii oikealla tavalla. He valmistavat tuntilistat tyotekijoita
varten, kirjaavat toiminnanohjausjarjestelméaéan tyontekijéiden tekemat tunnit ja
hoitavat ne eteenpain palkanlaskentaan, pitavat huolta ettd informaatio kulkee teh-
taan sisalla, hankkivat tyontekijoille tarvikkeita tyontekoon, ovat jatkuvasti tekemi-
sissa keskijohdon kanssa muun muassa tuotannollisista sekd henkilostollisista
asioista ja lisaksi heidan tehtavanaan on tehda tuotannolliset paatokset. Esimerkki
tallaisesta voisi olla tuotantolinjan sulkeminen jos lopputuotteessa havaitaan laa-
dunvalvonnassa jokin virhe. Ty6njohtajan paikka on tavallaan kaiken keskipistees-
sa ja he hoitavat etta kaikki pysyy kontrollissa tuotannon sisélla. (Tyonjohtaja
2009.)

Laadunvalvonta tai kayttdlaboratorio on tuotannon kannalta hyvin oleellinen paik-
ka. Siella tyoskentelee useita laborantteja ja heidan tehtavaan on pitaa huoli siita
ettd valmistettava maali tayttaa kaikki tuotekehityksen asettamat vaatimukset. La-

borantit ruiskuttavat tietyin valiajoin naytteita, joita on tuotu linjastoilta. He tutkivat
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muun muassa maalin jauhatusta, eli sitd onko jauhemaalipulveri liian karkeaa tai
liian hienoa, maalin savya, maalatun kappaleen pintaa ja tasaisuutta sekd maalin
kiiltoa. Jokaisesta tuotteesta tehdaan erikseen oma raportti, johon kirjataan ajon,
eli tuotteen laadunvalvonta-arvot ja mahdollisesti valmistuksen aikana tapahtuneet
muutokset. Raportit arkistoidaan tarkasti, jotta niitd voidaan tarkastella my6hem-
min, kun samaa tuotetta valmistetaan uudelleen. Laboranttien velvollisuus on il-
moittaa mahdollisista hairidista tuotteessa nopeasti tyonjohtajalle. Taman jalkeen
he yhdessa voivat miettia ratkaisua ongelmaan tai soittaa yrityksen tutkijoille, esi-
merkiksi reseptin mahdollisesta muuttamisesta. Usein ratkaisuna on kuitenkin tuo-
tantolinjastosta johtuva ongelma, joten ratkaisu on se, etté ajo laitetaan poikki, eli
linjasto suljetaan ja puhdistetaan hyvin huolellisesti. Laadunvalvonnan tehtava on
myo6s hyvaksya tuote, jos se tayttdd asetetut normit, jonka jalkeen se on valmis
lahetettavaksi eteenpdin valivarastoon.

Viimeisena, mutta ehka tarkeimpéana tuotannossa toimivat tuotannon tyontekijat.
Heidan tehtavansa on valmistaa maali, pitaa huolta etta laitteet toimivat oikein,
ottaa naytteita kayttdlaboratoriota varten ja huolehtia etta valmis ja hyvaksytty lop-
putuote lahtee liikkeelle eteenpain kohti véalivarastoa. Heidan toimenkuvansa kasit-
taa oikeastaan kaiken mitd tehtaan sisélla tapahtuu, mutta heidan tehtavistaan
kerrotaan tarkemmin kappaleessa tyontekijoiden tarkennetut tehtavat.

9.2 Tuotantolaitteisto

Tuotantolaitteiston avulla lopputuote valmistetaan asiakkaita varten. Teknos on
panostanut suuresti tuotantolaitteistonsa laatuun ja yrityksen uusi jauhemaaliteh-
das onkin yksi maailman nykyaikaisimmista. Tekniikka on valjastettu auttamaan
tyontekijoita ja tehokkuus seké tuotantokapasiteetti ovat aivan huipputasoa. Nor-
maalilaitteistolla pystytaan tuottamaan uudessa tehtaassa lopputuotetta keskimaa-
rin 1000 kiloa tunnissa. Vanhassa tuotantolaitoksessa sama luku oli noin 400-500
kiloa tunnissa. Eron huomaa selkeasti myos siing, ettd vanhassa tehtaassa tuotan-
tolaitteita tai linjastoja oli kahdeksan kappaletta, kun niitd uudessa on talla hetkella
vain viisi. Silti uuden tehtaan linjastoilla pystytddn suurempiin tuotantolukuihin

kahdeksan tunnin vuoron aikana. (Tyonjohtaja 2009.)
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Kuten siis mainitsin, tehtaassa on viisi tuotantolinjastoa. Paikkoja on vield ainakin
kuudelle ja nekin tullaan tayttamaan tulevaisuudessa. Aiemmin tekstissa mainittiin,
miten jauhemaalin valmistus toimii. Prosessin aikana kaytdssa on useita laitteita ja
vaiheita, joita tyontekijat hoitavat. Jauhemaalilinjasto koostuu periaatteessa kol-
mesta osasta. Ne ovat kerays ja esisekoitus eli satsausvaihe, sulattaminen ja
jadhdyttaminen eli konevaihe seka jauhaminen ja pakkaus eli jauhatusvaihe. Seu-

raavassa kerrotaan lyhyesti, mita laitteita jokaiseen vaiheeseen kuuluu.

9.2.1 Annostelu- ja esisekoitusvaihe

Annostelu- ja esisekoitusvaiheessa kaytdssa on pyttyja eli esisekoitusasioita, joi-
hin esiseos valmistetaan. Nama pytyt ovat tilavuudeltaan 2000 litraa eli noin 1200
kiloa. Kaytbssad on myds Dosetec-nimisen yrityksen kehittdma laite, jota automaat-
tisesti punnitsee pyttyyn oikean maaran raaka-ainetta. Osa raaka-aineista joudu-
taan kuitenkin punnitsemaan ké&sin, koska niiden maarat ovat niin pienia tai niilla ei
ole omaa paikkaa Dosetecin laitteistossa. Naiden raaka-aineiden punnitus hoide-
taan yksinkertaisilla teollisuusvaaoilla. Liséksi kaytetdan esisekoituslaitetta eli Mi-

xacoa, joka sekoittaa raaka-aineet keskenaan.

Kaytdssa on myos useita, tyota helpottavia nostimia seka trukkeja. Uusi hankinta
on vihivaunu, joka liikuttaa pyttya automaattisesti paikasta toiseen. Vihivaunun on

tarkoitus nopeuttaa ja helpottaa ihmisten tydskentelya automaation avulla.

9.2.2 Konevaihe

Konevaiheessa esiseos sulatetaan yli sata asteiseksi massaksi ekstruuderissa.
Sula massa liikkuu eteenpdin ekstruuderissa ruuvin avulla, jonka nopeutta voidaan
saataa. Ruuvin kierrosnopeutta ja ekstruuderin syottoa saatamalla massalle saa-
daan oikeanlainen hankaus eli kemialliset ominaisuudet tulevat esille osittain jo
tadssa vaiheessa. Jos hankaus on lilan kova, saattaa tuotteeseen tulla virheitéa liian

kovan reagoinnin seurauksena.

Taman jalkeen tuote puristetaan levyksi jadhdytysnauhalle, joka on reilu metrin

levyinen jadhdytetty alusta, jota pitkin jauhemaalilevy liikkuu kohti jauhatusta.
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Nauhan paassa on hakkuri, joka pilkkoo levyn pienemmiksi palasiksi, jotka voi-

daan syoéttaa myllyyn seuraavassa vaiheessa.

9.2.3 Jauhatusvaihe

Jauhatusvaiheeseen maali saapuu suoraan hakkurista. Pienet jauhemaalin pala-
set likkkuvat ilmavirran avulla putkistoa pitkin jauhatusmyllyyn. Myllyn sisélla on
vasara- tai tappijauhatuslevy, joka jauhaa palaset hienoksi pélyksi. Jauhatuslevyn
nopeus jauhatusvaiheessa on useita tuhansia kierroksia minuutissa. Mita hie-
nommaksi pdly tahdotaan saada, sitd nopeammin jauhatuslevy sdédetaan liikku-
maan. Seuraavaksi tulee vastaan myllyn luokittelija eli separaattori, jonka tarkoitus
on estaa lilan suuria poélyhiukkasia padsemasta myllyn lavitse ennen kuin ne ovat
jauhautuneet tarpeeksi pieneksi. Tata seuraa sykloni, joka taas erottelee liian pie-
net hiukkaset pois. Lopuksi seula erottelee roskat ja lapi paasseet ylisuuret hiuk-
kaset pois maalista ja taristda polyn tiuhan seulaverkon lapi pakkauslaatikkoon.

Pakkauslinjasto onkin aivan oma kokonaisuutensa. Kaikki on taysin automatisoi-
tua. Seinan takana sijaitsee laatikkokone, joka kasaa pakkauslaatikot valmiiksi.
Sielta laatikot liikkuvat noin kolmen metrin korkeudessa halutulle pakkauslinjalle.
Linjastossa on vaaka, joka ohjaa annosteluventtiilia. Venttiili annostelee halutun
maaran jauhemaalia seulalta (15-20kg) pakkauslaatikkoon, jonka jalkeen lappa
sulkeutuu ja laatikko liikkuu linjalla eteenpéin. Koska kyseessa on pulverimaali, on
pakkauslaatikon sisélla muovinen pussi. Pussi kuumasaumataan tai suljetaan
kiinni kasin, jonka jalkeen laatikon kannet suljetaan teipin avulla. Seuraavaksi tar-
roituskone merkitsee laatikkoon sen sisallon etiketilla, jonka jalkeen lastausrobotti
siirtda laatikon pakkauslavalle. Yhdelle lavalle pakataan 24 laatikkoa, jonka jal-
keen se siirretdan pois ja tilalle asetetaan tyhja lava.

9.3 Tuotannon tyontekijoiden tarkennetut tehtavat

Jauhemaalia tehtaessa on kolme selke&é vaihetta. Nain ollen yhdella linjastolla tai
koneella toimii samanaikaisesti kolme tyontekijaa. He toimivat yhtena tiimina, joi-
den tulee tehda yhteisty6ta, jotta maali saadaan tuotettua tehokkaasti. Nama kol-
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me tyotehtavaéa on nimetty tydnkuvan mukaan varsin loogisesti. Ensimmaisené on

satsari, toisena konemies ja kolmantena jauhaja.

9.3.1 Satsarin tyttehtavat

Satsari on tyontekij, joka aloittaa koko jauhemaalin valmistusprosessin. Satsari
valmistaa esiseoksen reseptiin maaritetyista raaka-aineista. Saatuaan reseptin
kasiinsa satsarin tulee ensin kerata raaka-aineet, joita Dosetecin annostelulaitteis-
to el pida sisalladan. Nama kerataan taysin kasin, punnitsemalla haluttu maara ai-
netta yksinkertaisella teollisuusvaaalla. Vaa'an ymparistosta [0ytyy useimmiten
kaikki tarpeelliset raaka-aineet, mutta toisinaan, jokin aine on loppu ja sitéa joudu-
taan hakemaan lisaa. Satsarit voivat etsid raaka-aineita jauhemaaliosaston omas-
ta raaka-ainehyllysta. Toinen vaihtoehto varsinkin pigmenttien kohdalla on etsia
hyllytyskoneesta. Se on tietokoneohjattu hyllytyslaite. Jokaiselle raaka-aineelle on
maaritelty lavapaikka, jonka perusteella ne on helppo koneesta I6ytda. Toisinaan
kuitenkin raaka-ainetta ei jauhemaaliosastolta [6ydy. Tall6in satsarin tulee soittaa

raaka-ainevarastoon, joka toimittaa halutun maaran raaka- ainetta.

Kun kasin kerdys on suoritettu, satsari ottaa tyhjan pytyn ja tayttaa sen tayteaineil-
la, kovetteilla, apuaineilla sek& pigmenteilla Dosetec-laitteiston avulla seka osaksi
k&sin. Automatisoitu vihivaunu kuljettaa pyttya jokaisen vaiheen l&api aina sekoitti-
melle asti, jossa raaka-aineet sekoitetaan noin 5-15 minuuttia. Taman jalkeen esi-
seos on valmis ja vihivaunu kuljettaa pytyn kuilulle eli purkupisteelle, josta seos
pudotetaan ekstruuderille sulatettavaksi.

Satsarin tehtaviin kuuluu my6s Dosetec- laitteiston tayttaminen kun siilot ovat tyh-
jentyneet seka tietenkin yleisen jarjestyksen ja siisteyden yllapitaminen. Kun koko-
nainen ajo, johon saattaa kuulua useita pytyllisia seosta, on valmistettu, tulee sat-

sarin kuitata resepti ja toimittaa se eteenpéain kayttdlaboratorioon arkistoivaksi.

9.3.2 Konemiehen tyotehtavat

Konemiehen tehtava linjastolla on oleellisin tuotannon kannalta. Heidan tehtava-

naan on aloittaa tuotteen valmistus ja lopettaa se. Konemies toimii tavallaan link-
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kind jauhajalle seka satsarille ja jakaa tietoa valmistuksen aikana tapahtuvista
muutoksista. Asema ei tietenkaan ole yhta korkea kuin tyonjohdolla, mutta kone-
miehet saavat tehdd myo6s pienia paatoksia tuotannosta henkilokohtaisesti. Kone-
miehind toimivat yleensa kokeneimmat tyontekijat, joilla on jo korkea tietotaito kai-
kesta mita tehtaassa tapahtuu. N&ain ollen heille voi myds juuri tasta syysta hieman

antaa vastuuta tuotteen valmistuksesta.

Konemiehen p&daasiallinen tehtava on siis saada tuotetta ulos laitteistosta. Kun
satsari on saanut esiseoksen tehtya pyttyyn, voi konemies aloittaa linjan tuotan-
non. Ensin ekstruuderi eli kone lammitetaan noin sataan asteeseen, jotta esiseos
sulaisi sen sisalla. Sen jalkeen kaynnistetdan syaotin, joka syottad esiseosta suo-
raan pytysta ekstruuderiin. Sy6ttimen nopeutta sdatamalla voidaan saataa myos
tuotannon nopeutta. Mitd korkeammat kierrokset, sitd nopeammin tuotantoa tulee.
Rajoittavina tekijoina ovat kuitenkin usein koneen kierrokset, jotka joudutaan séaa-
tamaan sopiviksi syottonopeudelle seka jauhatusmyllyn kapasiteetti. Mylly ei pysty
jauhamaan kaikkia tuotteita samalla tavalla, johtuen kemiallisista ominaisuuksista,

joten tdma on otettava huomioon jo ennen ajon aloitusta.

Kun sula tuote on saatu liikkumaan ulos koneesta, tulee konemiehen varmistaa
ettd se liikkkuu ilman ongelmia eteenpéin aina pakkauslaatikkoon saakka. Tasta
eteenpain konemiehen tulee valvoa jatkuvasti etta linjastolla kaikki toimii niin kuin
pitaékin. On tarkeéaa olla jatkuvasti saavutettavissa, jotta tuotanto saadaan nope-
asti poikki ongelmien ilmetessa. Jos mitdan ei kuitenkaan valmistuksen aikana
tapahdu, konemiehen seuraava tehtava on ajon lopetus. Linja varsin yksinkertai-
sesti ajetaan alas, kun pytyssa oleva esiseos on loppunut. Kun kone on tyhja eika
sulaa massaa enaa tule, ajetaan koneesta lapi puhdistavaa ainetta, jotta seuraa-
viin tuotteisiin ei tulisi roskia tai varivirheita edellisista ajoista. Taman jalkeen ko-
nemies puhdistaa jadhdytysnauhan seka hakkurin ja jad odottamaan seuraavaa

ajoa.

Toisinaan tuotteiden vaihdot saattavat olla ongelmallisia juuri s&vyerojen tai mui-
den kemiallisten ominaisuuksien takia, jolloin satsari tekee niin sanotun puhdistus-
panoksen tai huuhtelun. Tamé huuhtelu on valkoinen esiseos, joka puhdistaa lin-
jalta kaiken ylimaaraisen pois. Ennen huuhtelua konemiehen tulee ajaa ekstruude-

rista lapi muovigranulaattia. Tama tarkoittaa karkeaa ja sulamatonta muovisekoi-
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tusta, joka irrottaa koneen sisalta valmiiksi suuren osan likaa. Huuhtelu viimeiste-
lee puhdistuksen ja varmistaa etta koneen sisélle ei jad muovin jaamia, jotka na-
kyisivat seuraavissa tuotteissa. Muovien ajaminen koneen lapi saattaa tulla kysee-
seen myds silloin, jos kayttélaboratorio huomaa maalatun tuotteen pinnassa jotain

epéatavallista, kuten roskia tai epatasaisuuksia.

9.3.3 Jauhajan tyotehtavat

Jauhajan eli pakkaajan ty6tehtaviin kuuluu hoitaa jauhatus- ja pakkauslaitteistoa.
Kun konemies on laittanut koneen kayntiin, jauhaja seuraa pakkauslinjaston toi-
mintaa. Tiedot tulevasta ajosta jauhaja saa purkitusohjeesta, jossa kerrotaan tieto-
ja tuotteesta. Tuotannonsuunnittelija tulostaa purkitusohjeen samaan aikaan kuin
tuotteen reseptin ja vie sen samaan paikkaan. Purkitusohjeen avulla jauhaja tulos-
taa tietokoneelta ulos tuotteen etiketit seka lavalaput ja asettaa etiketit automaatti-
seen etiketdintikoneeseen. Ensimmainen tehtava tuotteen valmistuksen alkaessa
on jauhatuksen saataminen kohdalleen. Jokaisella tuotteella on oma jauhatuksen-
sa, eli vaatimukset partikkelikokojakaumalle, toisin sanoen pdlyhiukkasen sallitulle
koolle. Laboratorio testaa koon erityisen laserdiffraktiometrin avulla ja kertoo onko
jauhatus hyva. Jos ei, jauhatusta voidaan saataa muuttamalla myllyn separaattorin
kierrosnopeutta. Kun jauhatus on saatu kohdalleen, jauhaja vie seulalta tulevasta
valmiista maalista naytteen laboratorioon, joka ruiskuttaa sen naytelevylle. Jos
kaikki on kunnossa, saa tuotanto jatkua.

Pakkausrobotti lastaa valmiit laatikoit lavoilla, mutta jauhajan tulee olla paikalla
vaihtamassa tayden lavan paikalle tyhja lava. Tassé vaiheessa lavaan kiinnitetaan
myos lavalappu, josta tuotteen voi helposti tunnistaa kun se lastataan kuljetusau-

toon seké puretaan valivarastossa.

Ajon loppuessa jauhajan tulee puhdistaa pakkauslinjasto seka seula. TA&méa hoituu
siten etta linjasto laitetaan puhdistusmoodiin, jolloin vahva imu lahtee paalle. Lait-
teet puhalletaan paineilmalla puhtaaksi ja kdytannossé seuraava ajo on valmis

alkamaan. Puhallettu poly paatyy ulkona olevaan keskuspoly-yksikkoon, joka tyh-

jennetdéan sen taytyttyd. Tata polya siis ei pystyta millaan tavalla kierrattamaan.
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Jauhajan tulee tietyn véliajoin ottaa ajosta naytteitd seka seurata etta pakkauslin-
jasto toimii moitteetta. Lisdksi hanen tulee yhdessa konemiehen kanssa seurata
ettd laatikkokoneessa on tarpeeksi materiaalia ja etta se toimii oikein. Lisédksi seka
jauhajan, ettd konemiehen tulee pitda huolta yleisesta siisteydesta tehtaalla.

10 TUTKIMUKSEN TOTEUTUS

Vastauksia asettamiini tutkimusongelmiin lahdin kartoittamaan tutkimusaineistoa
kerddmalla. Tutkimustapana toimi laadullinen eli kvalitatiivinen metodi. Teema-
haastattelut muodostivat tutkimuksen empiirisen osan. P&atin haastatella kahta
jauhemaaliosaston esimiesta, seka kahta tuotannon tyontekijaa, jotta kartoitus tuo-
tannon sisaisen logistiikan tilasta olisi mahdollisimman monipuolinen. Pyrin liséksi
sailyttAmaan tarvittavan objektiivisuuden kysymyksid muotoillessani. Haastatelta-
vat tahtoivat pysya anonyymeing, joten heidan nimidén ei tekstissa mainita.

Suoritin haastattelut useana eri paivana Teknos Oy:n tiloissa vuoden 2009 loka-
kuun- ja marraskuun valisena aikana. Sovin etukateen tapaamisteni ajankohdat ja
tapasin haastateltavat kasvotusten. Ajattelin, ettd néin saisin enemman haastatte-
luista irti, kuin puhelimen kautta toimien. Alun perin suunnitelmani oli lahettaa ky-
symykset haastateltaville. He olisivat ndin ollen voineet vastata itsenaisesti kysy-
myksiin ja palauttaa vastaukset minulle, mutta koin etta henkil6kohtainen kanssa-
kayminen teemahaastattelun muodossa on mielekkaampaé ja informatiivisempaa.
Nain pystyin myo6s tarkentamaan tutkimuskysymyksiani ja esittamaan lisakysy-
myksia kohtiin, joista tahdoin lisda informaatiota. Myos tasté syysta kvalitatiivinen
tutkimus sopi hyvin tarkoitukseeni.

Esimiesten haastattelukysymyksid sovelsin kahteen henkil66n. Ensimmaéinen heis-
ta esiintyy tekstissa nimella Esimies 1. Han on vastuussa koko osaston toiminnas-
ta ja toimii esimiehend jokaiselle osaston tyontekijalle. Toinen haastateltavani, el
Esimies 2 on toiminut useita vuosia yrityksen palveluksessa tuotannon tyontekija-
na sekd myohemmin esimiehené. Tyontekijdiden haastattelukysymyksia kaytin
haastatellessani kahta tuotannon tyontekijaa. Molemmat heista, Alainen 1 seka

Alainen 2 ovat olleet ensimmaisten joukossa tydskenteleméassa Teknoksen uudel-
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la jauhemaalitehtaalla. He ovat myo6s osallistuneet tehtaan kehitystyéhon ja koulut-

taneet muita tyontekij6itad toimimaan uuden tehtaan tiloissa.

Jokainen haastattelu kesti noin tunnin verran ja oli varsin vapaamuotoinen tilai-
suus. Jokaisen kysymyksen kohdalla kirjoitin haastateltavan vastausten oleelli-
simman informaation paperille. Lisaksi my6s nauhoitin jokaisen keskustelun, jotta
pystyisin tarvittaessa myohemmin tarkentamaan kysymyksissa kasiteltyja asioita.

Tutkimuskysymykset |6ytyvét tyon lopusta kahtena eri liitteena.

11 TUTKIMUKSEN TULOKSET

Tasséa kappaleessa kerrotaan yksityiskohtaisesti jokaisen haastattelutilanteen tu-
lokset. Kuten jo aiemmin mainitsin, on haastattelukysymykset jaettu kahteen
osaan johdolle suunnattuihin kysymyksiin, seka tyontekijoille suunnattuihin kysy-
myksiin. N&in ollen esimiehet ja tyontekijat ovat vastanneet hieman erilaisiin ky-

symyksiin.

Tutkimuksen tuloksissa on mahdollista ndhda esimiesten vastausten erovaisuudet
tai samankaltaisuudet ja sama koskee myds tyontekijoita. Yhtymakohtia on kuiten-
kin kysymyksissa paljon, jolloin vastausten erot esimiesten ja tyontekijoiden valilla
tulevat myds nakyviin. Vastaukset on avattu tekstiksi siten, etta ne on kategorioitu

suuremman kokonaisuuden alle.

11.1 Tehokkuuden ja laadun mittaaminen

Esimiehet nakivat Teknoksen ydinosaamisen keskittyvan hyvaan tekniseen osaa-
miseen, joka pitda sisallaan alalle tarkean tuotekehityksen. Vahvuudeksi tunnistet-
tiin myo6s asiakkaiden kanssa yhteisty6ssé toimiminen sek&a panostukset etenkin
teollisuusasiakkaiden puolelle. TallGin tarkeaa roolia nayttelevat lyhyet ja pitavat
toimitusajat. Esimies 1:n mukaan tuotekehitysta tehdéaan jatkuvasti ja konkreetti-
sesti tAméa nakyy parempina lopputuotteina. My6s molemmat alaiset tunnistivat
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Teknoksen tarkeimmaksi tehtavaksi hyvalaatuisen lopputuotteen toimittamisen
asiakkaalle.

Ydinosaamisen ongelmaksi ilmenivat kuitenkin tuotekehityksen tulosten saattami-
nen massatuotantoon asti, silla kehitysvaiheessa testattavat tuote-erat ja maalia
tuottava laitteisto ovat huomattavasti pienempid, kuin lopullisessa tuotannossa itse
tehtaalla. Tama johtaa toisinaan ongelmiin, kun uusia tuotteita otetaan myyntilis-
toille ja skaalataan tuotantomittakaavaan. Tuotteet kayttaytyvat eri tavoin isommil-
la linjastoilla, jonka takia joudutaan suorittamaan koeajoja, jotta maalin laatu saa-
daan testattua. Silloin talléin ilmenee ongelmia, jolloin tuotteita joudutaan muok-
kaamaan esimerkiksi raaka-ainemaaria muuttamalla. Taman jalkeen tuote valmis-
tetaan uudelleen. Testaus on kuitenkin aikaa vievaa toimintaa, joka usein aiheut-
taa havikkia kunnes tuote on saatu toimivaksi. Esimies 1:n nakokulmasta havikki
ilmentyi konkreettisesti tuotannon tunnuslukujen yhteydessa.

Esimies 2:n ndkdkulmasta katsoen ydinosaamisen ongelmat painottuivat ylimaa-
raiseen tyohon tehtaalla, jonka organisoiminen koettiin vaikeaksi. Asiakkaan tilaa-
mista erikoisvareista seka luvatuista toimitusajoista kiinni pitaminen aiheuttaa tuo-
tantosuunnitelmien muutoksia. Tama taas luo painetta tuotannon suuntaan, jolloin
vaaditaan joustoa, jolloin virheen mahdollisuus kasvaa. Esimies 2 toivoikin parem-
paa tuotannon resurssien huomiointia, eli toisin sanoen ymmarrysta siita, etta toi-
sinaan asiakkaan toiveiden tayttaminen on erittain vaikeaa ja kuormittavaa. Asian
kokivat samoin myds molemmat alaiset. Jatkuva joustaminen ja muutokset tuo-
tannon toiminnassa ovat heidan mukaansa jokapaivainen rasite. Esimies 2 ihmet-
teli myds massatuotantoon suunnitellun laitteiston kayttéa pieniin valmistuseriin,
joita voisi ilmeisesti valmistaa myds Teknoksen vanhemmassa tehtaassa vaivat-

tomammin.

Teknoksella tuotantoprosesseja seurataan tiiviisti. Paivittainen fyysinen seuranta
tapahtuu padasiassa tyonjohtajien toimesta. Liséksi tuotannonsuunnittelija on jat-
kuvasti lasna tuotannon toiminnassa. Tuotantopaallikkd seuraa tuotannosta saa-
tua dataa lahinna séhkoisten raporttien muodossa, mutta osallistuu paivittain myos
tuotannon palavereihin ja muuhun toimintaan. Seurattavia kohteita paivittaisissa

prosesseissa ovat muun muassa laaduntuottokyky ja toimitusvarmuus. Teknoksel-
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le on lisaksi tulossa uusi toiminnanohjausjarjestelma, jonka on tarkoitus muuttaa ja

tehostaa prosessien seurantaa.

Osastolla rekister6idaan suuria maaria dataa jatkuvasti. Esimerkkeja ovat muun
muassa laitteiden annostelumaarat, inventoinnit, pakkaus- ja lavausjarjestelman
rekisterdinnit, tuotannon suunnitelmat ja toteutumat seka laboratorion merkinnat.
Laboratorio tayttaa tietokantoja jokaisesta valmistettavasta tuotteesta, johon mer-
kitaan valmistuksen aikana tapahtuvia muutoksia ja laboratorion omia seuranta-
arvoja. Tama seuranta on reaaliaikaista, joten esimerkiksi tydnjohtaja voi omalta
paatteeltaan seurata valmistuksen kulkua. Lisdksi tydnjohtajat tayttavat paivittain
tuotantoraporttia, joka kertoo tuotteista ja niiden valmistuksesta tietoja. Positiivise-
na asiana Esimies 2 nakee sen, etta perinteisesta paperikirjannasta on paasty
eroon ja asiat kirjataan pitkalti yrityksen siséiseen tietokantaan. Nain jokaisella on
mahdollisuus nopeasti seurata tuotannon kulkua ja tarvittava informaatio on sielta
helposti saatavissa. Datan maara selittyy silla, etta eri tapahtumien jaljitettavyyden
tulee olla kunnossa, esimerkiksi asiakasta varten. Lisaksi virheiden syyt on nain
helpompi 16ytaa.

Esimiesten mukaan tarkein tuotannon sisdisen tehokkuuden mittari on tyon tuotta-
vuus, eli kuinka paljon jauhemaalia on tuotettu henkild6 kohden esimerkiksi kuu-
kauden sisalla. Yleisesti tarkein mittari on toimituskyky, jolla on suora vaikutus asi-
akkaiden tyytyvaisyyteen. Lisaksi tutkitaan saantiprosentteja. Talla seurantaan,
kuinka suuri osa kaytetysta raaka-ainemaarasta saadaan tuotettua lopputuotteek-
si. Molempien tehokkuusmittareiden kehitys oli jo varsin hyvalla tasolla syksylla
2008, mutta maailmantalouden muutosten takia alkuvuodesta ja kesalla 2009 tuo-
tannon tehokkuus lahti laskuun. Muun muassa varastotasojen purku tarkoitti sita,
ettd tehokkuus tuotannossa putosi. Tehokkuuden parantamiseksi tehtiin tuotan-
nossa muutoksia, mutta optimointi oli kaytanndssa vaikeaa, kun tilausten maara
laski. Kuitenkin uuden tehtaan tehokkuutta on saatu lisattyd automaation avulla,
joka oli tarkea tekija jo tehdasta suunniteltaessa. Talla hetkell& uudessa tehtaassa
pystytddn tuottamaan enemman maalia, kuin vanhassa tehtaassa, vaikka tuotan-
tokoneita on puolet vAhemman. Uudet tuotantolaitteet ovat myods toimineet lahes
moitteetta. Myos asetusajat ovat parantuneet merkittavasti verrattuna vanhem-
paan jauhemaalitehtaaseen. Esimies 2 néki kuitenkin ongelmia systemaattisen

kehittAmisen saralla. Ongelmat eivat ole valttamatta ideoissa, vaan niiden toteu-
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tuksessa, jolloin tulokset hyvistakin ideoista jaavat usein laihoiksi. Jos merkittavaa
muutosta ei ideoista ja niiden toteutuksesta tapahdu, palataan usein takaisin van-

haan toimintamalliin.

Laatu on luonnollisesti tarkea tekija, jotta yritys voi sailyttaa kilpailukykynsa mark-
kinoilla. Jos laatu on huonoa, myds asiakkaat katoavat hyvin nopeasti. Siksi loppu-
tuotteet testataankin useaan kertaan laadun varmistamiseksi ja jos maali ei vastaa
asetettuja laatuvaatimuksia, se hylataan. Laatu onkin suoraan sidoksissa tutkitta-
viin tehokkuusmittareihin ja luonnollisesti tehokkuus kérsii, jos tuotteet joudutaan
tekemaan uusiksi. Joillekin eri tuotteille on asetettu erilaiset laatuvaatimukset, riip-
puen siitd onko tuote valmistettu asiakkaan tilauksesta, vai onko tuote varastota-
varaa. Tama ei kuitenkaan ole maaraava tekija, vaan laatu maarittyy alan standar-
deista ja markkinoiden vaatimuksista. Tarvittaessa siis asiakkaan tilaamat tuotteet
on raataloity taméan tahdon mukaisiksi. Riippuu siis tilauksesta ja tuotannon ohja-
ustavasta millaista laatua vaaditaan. Esimies 2 korosti kuitenkin laadun olevan
toisinaan liiankin tarkea ja etté se helposti ajaa ohi muista tehokkuuden mittareis-
ta. Tama ilmenee esimerkiksi siten, etta laadultaan aivan hyvaa maalia, saatetaan
laadunvalvonnan hylkayksen takia heittad suuria maaria roskiin. Nama maalit ovat
usein kaiken lisaksi varastotuotteita, eli niita ei ole valmistettu asiakkaan tilaukses-
ta. Ongelman syyksi Esimies 2 arvelee ilmeisesti monille lopputuotteille liilan kovik-
si asetetut tavoitearvot. Kun laboratorio ei tieda, mihin kayttdén maali on menossa,
se hylataan pienestakin eroavaisuudesta tavoitearvoihin ndhden. Tata Esimies 2
ei nde jarkevana, silla useissa tapauksissa maalit saattavat paatya vaikkapa suu-
riin elementteihin, jotka jaavat piiloon seindn sisaan, jolloin minimaalisella savy-

erolla ei pitaisi olla suurta merkitysta lopputuloksen kannalta.

Tuotannossa ei esimiesten mukaan kayteta varsinaisia laatupiireja, mutta lahiai-
koina on tarkoitus aloittaa niin sanottu saantiryhméa. Ryhman tarkoitus on tutkia,
miten tuotannon saannit saataisiin halutulle tasolle pysyvasti. Ryhméan tulee kuu-

lumaan ihmisia organisaation eri tasoilta.

Tekemisen laadun kohdalla mitaan yksilokohtaista valvontaa ei tuotannossa suori-
teta, vaan tyonjohto luottaa siihen, ettd koulutuksen saanut tyontekija osaa tehta-
vansa suorittaa. Alainen 2 ndkee tekemisen laadun olevan hyvalla tasolla. Yleinen

mielipide tyontekijoiden keskuudessa on, etta asiat halutaan tehda kerralla kunnol-
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la. Toisinaan tyonjohtajat myds tekevat ehdotuksia, miten tekemisen laatua voisi
parantaa. Naita asioita pyritaan Esimies 1:n mukaan pohtimaan yhteisty0sséa tuo-

tannon tyontekijoiden kanssa.

Huollon osalta asiat nayttavat olevan hyvalla tasolla. Ennaltaehkaisevat toiminta-
tarkastukset suoritetaan ajallaan ja hyvalla ammattitaidolla. Teknoksen verstas
pyrkii ratkaisemaan jokapaivaiset pienemmat ongelmat laitteistoon ja sahkoéihin
liittyen. Ulkopuoliset tahot taas huoltavat Dosetec-annostelukonetta. Huollon saa-
minen on kuitenkin tyéntekijdiden mukaan hieman ongelmallista. Verstas hoitaa
my06s muiden osastojen korjauksia ja tehtavia riittda usein likkaakin, jolloin huollon
saaminen heti voi olla vaikeaa. Lisaksi he toimivat vain paivavuorossa. Nain ollen
jos jokin laite menee ilta- tai yovuorossa rikki, sitéd joudutaan seisottamaan aa-

muun asti, jolloin korjaajat saapuvat paikalle.

11.2 Organisaation yhteisty6

Esimiehet nakivat, etta tyontekijat ymmartavat hyvin mitéa tyopaikalla ollaan teke-
massa. Esimies 2 kuitenkin korosti, ettd ymmarrys itse prosessista ja pienista yksi-
tyiskohdista voisi olla paremmallakin tasolla. Myds molemmat alaiset tuntuivat
ymmartavan hyvin omat tydtehtavansa ja siihen kuuluvat elementit. He eivat kui-
tenkaan olleet taysin varmoja, onko taméa selvaa kaikille tuotannon tyontekijoille,
silla tyoskentelytavat ovat varsin yksilokohtaisia. Tuotannossa pitkdan toimineilla
henkil6illa ongelmia ei pitéaisi olla. Kuitenkin uusien tyéntekijoiden kohdalla asia ei

nain ole.

Molemmat alaiset kokivat ongelmalliseksi tyontekijoiden perehdytyksen. Heidan
mukaansa perehdytys, joka kestaa yleensa viikon, ei ole uudelle tytntekijalle riitta-
va. Uuden tydntekijat osaamattomuus lisdé helposti vanhempien tyontekijoiden
kuormitusta. Molemmat esimiehet taas korostivat perehdytyksen monipuolisuutta
ja kattavuutta. Kaikki alkaa pohjakoulutuksella seka turvallisuustiedotuksella. Ta-
man jalkeen koulutuksen tulisi kestdd useamman viikon ajan tyonjohtajan ja nime-
tyn opastajan ohjauksessa. Lisaksi siihen kuuluu kaiken kattava perehdytysloma-
ke, jonka paivittdmisesta pitda huolta tyonjohto. Kun lomake on kayty taydellisesti

[&pi, on uusi tyontekija valmis tydskentelemaan itsenaisesti tyopisteessaan.
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Esimies 1 kertoo, etta uusia kehitysehdotuksia pyritadn tuomaan esille aloitejarjes-
telman avulla. Kuka tahansa tyontekija voi kuvailla ideansa kaavakkeille, joita aloi-
tetoimikunta tutkii noin neljasti vuodessa. Aloitetoimikuntaan kuuluu tyénantajan
seka tyontekijoiden edustajia. Toimikunnan tehtava on arvioida idean kayttokelpoi-
suutta. Hyvia ideoita pyritdan ottamaan kayttoon ja lisaksi niistd maksetaan idean
kehittajalle sopiva korvaus. Myds Esimies 2 korostaa aloitejarjestelman potentiaa-
lia. Ongelmana h&n naki ideoiden myymisen vaikeuden. Pienemmissa muutoksis-
sa ongelmat eivat korostu ja ideat saadaan jopa toteutusasteelle, mutta suurempi-
en muutosten lapivieminen on vaikeaa. Varsinkin jos ideat tai muutokset vaativat
rahallisia investointeja. Tassa mielessa suhtautuminen on siis varsin vanhanai-
kaista ja kankeaakin. Samoilla linjoilla ovat myds molemmat alaiset. Heidan mie-
lestdan esimiesten asenteet eivat ole tarpeeksi avoimia ja liian usein ideat tyrma-
tdan tai muokataan toimikunnan tahdon mukaisiksi. Esimies 2 kutsui tata toimintaa
normaaliksi toiminnaksi linjaorganisaatiossa, jollainen Teknoskin on. Tasta syysta
kehitysta ei valttaméatta tapahdu niin paljon, kuin olisi mahdollista ja asiat paattyvat

kompromisseihin.

Esimies 1 ndkee, ettd asioita yritetdan kehittaa yhdessa tyontekijoiden kanssa.
Hanen mukaansa aloitejarjestelma toimii tasta oivana esimerkkina. Lisaksi van-
hempia tyontekijoita pyritddn kuulemaan. Esimies 2:n mukaan nain tehtiin muun
muassa uutta tehdasta rakennettaessa. Molemmat esimiehet ovat yhta mielta sii-
ta, etta asioita voisi toki tehda enemmankin yhdesséa. Ongelmana on usein tyonte-
kijoiden vaikeus ndhdéa asioita kokonaisuutena. Aina ei ymmarretd, etta asioissa
on useampikin tekija, kuin oman tyopisteen tai tehtdvan muuttaminen johonkin
suuntaan. Alaiset eivat tata allekirjoita, vaan kokivat, etta yhteistydn maaraa voisi
lisata ja heidan mielipiteitddn ja ammattitaitoaan voisi kayttaa enemmankin hyo-
dyksi. Alaiset ilmeisesti tunsivat olevansa tydvoimaa, jonka mielipiteista ei valiteta

tarpeeksi.

Kokoukset ja palaverit kuuluvat my6s Teknoksen viikoittaiseen rytmiin. Joka aamu
pidetaan aamupalaveri, jossa keskustellaan edellisen paivan tapahtumista tuotan-
nossa, kuten laadusta, tunnusluvuista seka kunnossapidosta. Osallistuminen on
tyontekijoille vapaaehtoista, mutta vuorossa olevat tuotannon esimiehet seka kun-
nossapidon edustaja on aina paikalla. Kerran viikossa jarjestetaan tyontekijoille

oma palaveri, jossa annetaan yleista tiedotusta kehitystoimenpiteista, tyétavoista
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ja tyoturvallisuudesta. Pari kertaa vuodessa tyonjohtajille pidetaan tyonjohtopala-
veri, jossa kasitella&n tyonjohdollisia asioita. Lisédksi muutaman kerran vuodessa
pidetaan osastopalaveri, jossa kaikki osaston tyontekijat ja esimiehet ovat paikalla.
Nama ovat kuitenkin paaasiassa vain tiedotustilanteita. Kaikkien haastateltavien
mielesta palaverit ovat selkeasti parantaneet tuotannon siséista tiedonkulkua ja
myos lisdnneet tyontekijoiden ammattitaitoa tietyissa asioissa. Palavereiden sisal-
|6sta Alainen 1 tosin antoi kritiikkid. Hanen mielestaan niiden tulisi olla motivoivia
tapahtumia, mutta usein palaute on kuitenkin varsin painvastaista ja enemmankin

latistaa tunnelmaa.

Alainen 1 toteaa, etta vaikka yleinen informaatio on parantunut, niin vuorojen vali-
nen informaatio ei silti toimi optimaalisella tavalla. Erityisesti vuoronvaihtotilan-
teessa on usein epaselvaéa, mita edellinen vuoro on tehnyt ja mita seuraavaksi
tulisi tehd&. Toisinaan tyontekijat jattavat toisilleen viesteja, mutta tamakin on var-
sin satunnaista. Useimmiten tydntekijat joutuvat itse ottamaan asioista selvaa. Ta-
han tuhraantuu helposti tunnin verran tehokasta tytaikaa. Téasta huolimatta suh-

teet vuorojen valilla ovat kunnossa

Esimiesten mukaan motivaatiota pyritaan pitdmaan ylla tuotantopalkkion voimin,
joka maksetaan kerran kuukaudessa. Tuotantopalkkion suuruuden maaraavat tuo-
tannon tehokkuusmittarit, eli saantiprosentti seka tuottavuus. Muita mahdollisia
palkkioita ovat vuosittaiset kannustepalkkiot seka aloitepalkkiot. Kumpaakaan
alaista kyseiset palkkiot eivat silti motivoi. Syyksi mainitaan yksilon panoksen mité-

ton rooli, silla palkkioiden suuruus on kiinni liian monesta tekijasta.

Tyontekijoille jarjestetaan myaos erilaisia koulutuksia, joiden on tarkoitus kehittaa
ammattitaitoa ja omaa osaamista. Tyonjohtajien koulutus on jarjestetty kurssimai-
sella toiminnalla talon ulkopuolisilta tahoilta. Lisaksi tydnjohtopaivat kuuluvat ylei-
seen kouluttautumiseen. Myds omia kursseja saa ehdottaa ja usein niihin paasy
my0Os onnistuu. Esimerkiksi Esimies 2 yleni tuotannon tyontekijasta ylempiin tehta-
viin oman aktiivisuuden ja vankan ammattitaidon voimin. Alainen 2 taas ei nae
enéé kehittyvansa Teknoksen palveluksessa. Tahan vaikuttaa muun muassa pit-
k&aikainen tydskentely yrityksessa ja tyon luonne. Téalla tarkoitettiin ilmeisesti sita,
ettd jokainen paiva on hyvin samanlainen ja kun tietty tietotaito on saavutettu, ei

uutta opittavaa enaa yksinkertaisesti ole. Uran etenemisen kannaltakaan tunnel-
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mat eivat olleet alaisten leirissa valoisat. Esimiehet taas korostivat kaiken olevan

kiinni omasta motivaatiosta.

Tyontekijoiden tydnjako hoidetaan Esimies 1:n mukaan tydnjohtajien toimesta.
Tydnjako on pitk&lti osaamisperusteista ja jokainen haastateltava koki taman koh-
tuulliseksi. Esimies 2 kertoi tyoskentelyn olevan téalla hetkella hyvin tiimimaista, eli
samat ihmiset tydskentelevat pd&osin aina samalla linjalla yhdessa ryhmana. Tal-
[6in rutiini omaan tydhon pysyy jatkuvasti hyvana. Toisaalta tallainen jarjestely ei
vaihtelua tuo ja paivat ovat aina hyvin samanlaisia. Talla hetkella jauhemaaliosas-
tolla on menossa osaamiskartoitus, jossa tutkitaan, mita tyontekijat osaavat jo teh-
da ja mitd heille tulisi opettaa. Nain pyritddn poistamaan mahdollisia puutteita
tyontekijoiden osaamisessa. Tata on Esimies 1:n mukaan tarkoitus kayttdd myos
perehdyttdmisen kehittamiseen.

Tuotannon organisointi tuntui varsin selkealtd kummankin alaisen mielesta. Ajolis-
tat ja vuorolistat [0ytyvat niille kuuluvista paikoista. Lisaksi tyonjohtajat tiedottavat
tarpeen tullen muutoksista, silla listat elavat varsin usein, miké voi aiheuttaa ylla-
tyksid tuotantoon. Parannettavaa |l6ytyisi kuitenkin erityisesti valmistuksen ohjeis-
tuksesta. Ty6t hoituvat padosin kokemuksen tuoman tietotaidon avulla, silla muuta
ohjeistusta ty6tavoista harvoin on. Esimerkkina Alainen 1 mainitsee erikoismaalit,
joiden valmistusta ennen ja valmistuksen jalkeen taytyy linjasto putsata taydelli-
sesti, ettei maaliin padse epapuhtauksia. Tastdkaan ei tiedotusta valttamatta an-

neta, vaan tydntekijan odotetaan tietavan automaattisesti nama toimenpiteet.

Esimies 1 kertoo jauhemaaliosaston olevan varsin itsenainen yksikko. Resursseja,
kuten raaka-aineita tosin jaetaan tarvittaessa toisten osastojen kanssa. Lisaksi
henkil6ston siirrot ovat mahdollisia osastojen valilla. Esimerkiksi varaston tyonteki-
jat toimivat laheisessa yhteistydssa jauhemaaliosaston kanssa paivittain. Kayttola-
boratorion kanssa ollaan tiiviissa yhteydessa jatkuvasti. Esimies 1 ndkee yhteis-
tyon olevan hyvalla tasolla ja informointi toimii hyvin. Eriavia mielipiteitékin esiintyy
silti toisinaan. Laboratorion on kuitenkin tarkoitus olla objektiivinen tarkkailija tuot-

teiden laadun varmistamiseksi.



46

11.3 Ongelmat ja kehityskohteet

Kaikki haastateltavat ovat yhta mielta siita, etta vaikka perusasiat ovatkin tuotan-
non sisaisessa logistiikassa kohdallaan, niin silti parannettavaa riittd&d. Suurimmat
kehityskohteet |oytyvat tiedonsiirrossa vuorojen valilla, asetusajoissa, tyotavoissa

ja yleisessa toiminnan tehokkuudessa.

Yleisimmiksi lopputuotteissa ilmeneviksi ongelmiksi haastatellut luettelevat savy-
virheet ja erilaiset epapuhtaudet maalatussa pinnassa. Jotkut tuotteet ovat vaike-
ampia valmistaa, eli ne ovat herkempia virheille. Toisinaan virheet johtuvat myos
vaaranlaisista sdadoista tuotantolaitteistossa. Vaikeiden tuotteiden kanssa tehok-

kuus usein karsii ja kustannuksiakin syntyy enemman.

Esimies 2:n ja molemman alaisen mukaan ongelmia esiintyy myds laatikkoko-
neessa. Laatikkokoneen kohdalla koneen toimintavarmuus ei ole silla tasolla, milla
sen tulisi olla. Tasta syysté laatikoita joudutaan usein tekemaan kasin ja kone sei-
soo kayttamattomana. Esimies 1 kuitenkin korostaa, etta viime aikoina koneen
toimintavarmuus on parantunut. Tuotannon muu laitteisto on kuitenkin toiminut
hyvin, eika suuria ongelmia ole ilmennyt. Alaiset mainitsevat myds puuttuvista tyo-
kaluista tehtaalla. Niita harvoin I6ytyy niiltd kuuluvilta paikoilta, jos ollenkaan. Ty6-
kalujen etsiminen on turhauttavaa ja taysin turhaa seka lisaksi aikaa vievaa toimin-

taa.

Jokaisen tyontekijan tulisi Esimies 2:n mukaan tietdd oma tehtavansa ja tavallaan
pitaytya siina, eika sotkeutua muiden t6ihin. TAhan yhtyvat myés molemmat alai-

set. Tyontekijoille tulisi siis antaa niin sanottu vapaus ja mahdollisuus tehda oma

tyonsa. Tyorauhaksikin tata voisi myos kutsua. Monesti jokin asia saatetaan esi-

merkiksi informoida yhdelle henkildlle jopa viisikin kertaa eri lahteesta.

Esimies 2 ndkee turhauttavaksi myds konsernin muiden maiden myynnin palvele-
minen, joka tuntuu ajavan ohi kaikesta suunnitellusta tuotannosta. Usein nama
tilaukset ovat hankalia valmistaa ja aiheuttavat tuotantoon runsaasti ylimaaraista
painetta ja jarjestelya. Paivittdinen tehokkuus siis karsii ja monesti tuotteet viela
valmistetaan turhaan, koska tilaus saatetaan perua silla hetkella kun tuotanto on jo

maalit valmistanut.
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Alainen 2 mainitsi valmiiden tuotelaatikoiden uudelleen etiket6innin olevan varsin
turhaa tyota. Laatikot saatetaan kuljettaa joko keskusvarastolta, tai sitten paljon
kauempaakin takaisin Rajaméaen tehtaalle vain ja ainoastaan laatikoiden vaihtoa ja
uudelleen etiketointia varten. Nain tehdaan, jos laatikoissa on vaarat etiketit tai

pahviset pakkauslaatikot ovat kolhiintuneet.

Teknos vaatii paljon omalta laadultaan, mutta my6s raaka-aine seka laitetoimittajil-
taan. Esimerkiksi pigmenttierid testataan ennen niiden kayttdonottoa ja niiden tu-
lee laadultaan olla asetettujen laaturajojen sisélla. Huonoista raaka-aineista mah-
dollisesti reklamoidaan tehtaan siséisen selvityksen jalkeen. Toisinaan ongelmia
kuitenkin ilmenee ja viime aikoina suuria ongelmia on tuottanut Dosetec-
annostelujarjestelman yhteydessa kaytettavat suursakit. Sékeista on irronnut ros-
kia ja karvoja, jotka ovat paatyneet aina lopputuotteeseen asti. Tama on johtanut
suurien erien hylkdamiseen ja tehokkuuden laskemiseen. Sakkiongelmat ovat vaa-
tineet tuotannolta joustavuutta ja aiheuttaneet ylimaaraista tyota tyontekijoille. He
ovat joutuneet tayttdmaan raaka-ainesiilot kasin, kun ne normaalisti taytettaisiin
suursakkien purkujarjestelmalld. Toimittajien kanssa pyritaan kuitenkin yhteistyo-
hon ja asioita selvitetdan yhdessa heidan kanssaan. Esimies 1:n mukaan tdma on
kuitenkin toisinaan vaativaa, silla useat tavarantoimittajat ovat suuria monikansalli-

sia yhtioita, joiden kanssa asioiminen vie usein paljon aikaa.

Esimies 2 naki tuotannon heikkoutena pakkausten yksil6imiseen tarkoitetun ID-

tarrakirjoittimen. Ongelma tulee eteen jos kirjoittimeen tulee vikaa, jolloin laatikoita
ei voida yksildida. Tamé ongelma pysayttdd koko lahetystoiminnan, silla pakkaus-
laitteiston toiminta edellyttaa laatikoiden yksilointia. Pienia ongelmia koneen kans-
sa on jo ollut ja talldin jokainen tuotantolaite tehtaassa on taytynyt hetkellisesti py-
sayttda korjauksen ajaksi. Pidempaa seisokkia ei onneksi viela ole tullut eteen.

Varotoimenpiteena kyseiseen kohteeseen on hankittu varakirjoitin, mutta siitd huo-
limatta Esimies 2 pitda kyseista paikkaa riskialttiina. Tallainen riski pakkauslaitteis-

ton toiminnassa ei luonnollisesti ole hyvéaksi tehokkuusnakokulmaa ajatellen.

Parantamisen varaa jo edella mainittujen asioiden lisaksi Esimies 2 ja Tyontekija 1
[oytavat yhteistydsta varaston kanssa. Varsinkin inventoinnin osalta tulisi asialle
tehda jotain, jotta saldot olisivat kohdallaan, eika raaka-aineita tarvitsisi inventoida

itse. Yksittaisia raaka-aineita saatetaan etsia pitkiakin aikoja ja usein niita ei edes
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l6ydy, vaikka saldot niin nayttaisivat. Inventointi hoidetaan ilmeisesti yhden henki-
[6n voimin joka paiva. Henkild kuitenkin tekee inventoinnin taysin silmadmaaraises-
ti, eli kiertada tehtaalla ja tutkii kuinka paljon raaka-ainetta 16ytyy. Sen jalkeen saldot
kirjataan sisaiseen jarjestelmaan, joka on varsin vanhanaikainen, vaikkakin edel-
leen toimiva. MyGs raaka-aineiden saaminen tuotantoon kestaa valilla kohtuutto-

man pitkaan ja jarruttaa tuotantoa.

Yrityksen satsauspaan uusi vihivaunu koettiin alaisten toimesta enemman haitaksi
kuin hyoddyksi. Vaunun tulisi toimia automaattisesti, mutta valitettavan usein se
kulkee omia reittejaan, sotkee jarjestysta ja toimii lilan hitaasti, jolloin tyontekijoi-
den tehtavat vaikeutuvat. Taman lisaksi Alainen 1 ndkee ongelmaksi joustamisen
maaran. Joka paiva joudutaan tilanteisiin, jolloin linjaston miehitys joutuu veny-
maan ja tekemddn enemman kuin omat tyotehtavansa. Tyontekijat joutuvat esi-
merkiksi jonkun poissa ollessa tekeméaan useita tehtavia samanaikaisesti, silla lin-

jaston miehitys toimii usein tiiming, kuten jo aiemmin mainittiin.

Viimeisena Esimies 2 mainitsee tuotteiden testauksen tuotannon tiloissa. Monesti
uusia tuotteita kokeillaan tuotannon tiloissa ja nama kyseiset koeajot paatyvat
usein havikiksi. Olisi siis haastatellun mielesta ehka syyta kehittaa tuotteet kunnol-
lisiksi ennen testiajoja, silla massatuotantolaitteiden kayttaminen pieniin testi-
panoksiin ei vaikuta jarin kustannustehokkaalta toiminnalta. Varsinkin kun uusien
tuotteiden raja-arvot saattavat olla hieman epéaselvat. Lisaksi ennen testiajoja lin-
jastot puhdistetaan lapikotaisin, jotta taman virheen mahdollisuus saadaan elimi-
noitua pois. Sama operaatio kuitenkin suoritetaan melko varmasti testiajon jal-
keen, jotta erikoismaaleista ei paatyisi jadmia seuraaviin ajoihin. Koko operaation
saattaa menna yksi vuoro eli kahdeksan tuntia, etenkin jos testipanosta paatetaan
savyttaa ja testata uudelleen. TAma on siis Esimies 2:n mukaan aikaa vievaa toi-

mintaa ilman konkreettista tuotannon tulosta.

Kokonaisuutena haastatellut nakivat tuotannon ja sisaisen logistiikan olevan hyval-
& mallilla ja eteenpain on menty paljon, siita hetkesta kun tehdas kaksi vuotta sit-
ten otettiin kayttdon. Hyvalaatuista maalia saadaan tuotettua ja kaikki asiat ovat

hyvalla perustasolla. Parannettavaa ja kehitetysta kaipaavia kohteita on silti paljon.
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12 JOHTOPAATOKSET JA OMAT KEHITYSEHDOTUKSET

Haastatteluiden purkamisen jalkeen aloin yhdistella asioita, joita tuli esille haasta-

teltavien vastauksissa. Paatin koostaa yksittaisista asioista SWOT- taulukon, josta

selkeasti nakee, millaisia asioita ja milla tavalla tuotannon tapahtumat esimiehille

seka tyontekijoille ilmenevat. Luonnollisesti eriavid mielipiteitd samasta asiasta tuli

esiin, mutta pyrin kirjaamaan taulukkoon selkeita kohteita, joita voisi olla mahdol-

lista parantaa tai muuttaa kaikkia hyddyttavalla tavalla.

TAULUKKO 2. SWOT-analyysi haastatteluista

VAHVUUDET

Ydinosaaminen tunnistettu hy-
vin

Tuotantolaitteiston kapasiteetti
Lopputuotteen laatu

Tehokas tuotantoprosessien
seuranta ja hyvat tehokkuuden
mittarit

Selkeat paamaarat

Yleinen informaatio kuten pala-
verit

Tyo6skentely tiimeissa
Perusasiat kohdallaan

MAHDOLLISUUDET

Aloitejarjestelman potentiaali
Tyontekijdiden osaamisen kayt-
taminen tehokkaammin
Asetusaikojen parantaminen
Tehokkuuden kehittaminen

HEIKKOUDET

Uusien tuotteiden testaus
Vaikeat tuotteet

Tyo6tapojen yhtendisyys ja seu-
ranta

Informaation kulku vuorojen valil-
la

Tydkalujen puuttuminen
Inventointi

Huollon saatavuus vain paivisin
Tyontekijoiden usko "me”-
henkeen

Uudelleen etiketdinnit

Ongelmat raaka-aineiden kanssa
Tydntekijoiden motivointi
Tyontekijan perehdytys
Tuotannon jouston seuraukset
Laatukriteerien tehokkuusnako-
kulma

Vihivaunu- seka laatikkokone
Tarrakoneen mahdolliset ongel-
mat

Seuraavissa luvuissa pyrin tarjoamaan ratkaisuja ongelmiin, joita on tullut esille

datankeruuvaiheessa. Ratkaisujen pohjana toimivat tyon aiemmassa vaiheessa
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esitetyt teoriat siitd, miten sisaista logistiikkaa tulisi asiantuntijoiden mukaan orga-
nisoida. Datana toimivat haastattelut, joita tein Teknos Oy:n esimiehille seka tyon-
tekijoille. Haastatteluiden perusteella koostettu SWOT-analyysi tuo esille yrityksen
tamanhetkiset vahvat seka heikot osa-alueet. Vahvojen osa-alueiden kohdalla pa-
rannettavaa ei 10ydy, joten siihen en kiinnitda huomiota. Sen sijaan tarkoitus on pe-
rehtyéd tuotannon heikkouksiin, uhkiin seka mahdollisuuksiin, silla niihin kulminoi-

tuu ty0hon asetettu tutkimusongelma.

Paatin eritella jokaisen kehityskohdan erikseen, silla Teknos Oy:n nakokulmasta
katsoen suurin hyoty tydssani ovat esille tulleet ongelmat, joille yrityksessa on
mahdollisesti tultu sokeiksi. N&ita asioita he pystyvat itse kehittdmaan parhaimmal-
la mahdollisella tavalla, silla heilla on mahdollisuus perehtya asioihin minua sy-
vemmin. Kehitysehdotukseni ovatkin varsin yleisia ohjeita, mita tulisi tehda, jotta
asiat saataisiin korjattua ja kehitys menisi oikeaan suuntaan.

12.1 Heikkoudet

Heikkoudet ovat selkeita puutteita tai ongelmia tuotannon toiminnassa. Naihin yri-
tysjohdon tulisi siis kiinnittaa huomiota, suunnitella ja pyrkia kehittamaan asioita
jarkevasti eteenpadin, jotta prosessien tehokkuus parantuisi.

12.1.1 Uusien tuotteiden testaus

Uusien tuotteiden testaaminen tuotannon laitteistolla tuotti selkeasti ongelmia. Pa-
noskoot ovat pienia verrattuna normaaleihin, ylimaaraista ty6ta joudutaan teke-
maan paljon laitteiden puhdistamisen muodossa, onnistumisprosentit eivat ilmei-
sesti ole kovin hyvia ja lisdksi testaaminen vie paljon aikaa muulta tuotannolta.
Nain ollen siis tuotannon tehokkuus laskee ja havikki kasvaa. On kuitenkin muis-
tettava, etta yritys maarittelee ydinosaamisalueekseen tutkimus- ja kehitystyon ja
kyseinen toiminta on juuri sita. Tuotteita on kehitettava, jotta kilpailu markkinoilla
on mahdollista, eika tuotteita voi ottaa tuotantoon, ennen kuin niiden laadun tiede-
tdan olevan vaadituissa rajoissa. Tastd nakokulmasta testaaminen tuotannon lait-

teistolla on valttamatonta, silla tutkimus- ja kehitysosaston omat laitteistot yhdessa
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panoskokojen kanssa ovat huomattavasti pienempid. limeisesti juuri tasta syysta

tuotteet eivat toimi toivotulla tavalla massatuotantolaitteistolla.

Ratkaisuna voisi toimia tuotekehityksen siirtdminen vanhan tehtaan tiloihin. Tes-
tiajoja voisi tehda vanhemmalla tuotantolaitteistolla, joka kuitenkin on peruspro-
sessilaitteistoltaan varsin samantyyppinen kuin uuden tehtaan laitteisto. Vanhassa
tehtaassa olisi tilaa suorittaa testiajoja, siten etta uuden tehtaan massatuotanto ei
tasta hairiinny. Testauksen suorittajiksi voisi nimetd esimerkiksi kolme vanhempaa
tyontekijaa, jotka yhdessa tutkijoiden kanssa suorittavat valmistelut seka itse tes-
tiajot. Myds mahdolliset tuotteen korjaamistoimenpiteet saattaisivat toimia parem-
min vanhalla tavalla, eli manuaalisesti. Kun tuote on saatu vanhassa tehtaassa
toimivaksi, se voidaan tdman jalkeen siirtdd uuden tehtaan tuotantoon. TAma rat-
kaisu ei varsinaisesti pienennda tehdyn tyén méaaraa tai poista havikkeja, mutta
nain uuden tehtaan tuottavuuden ei pitaisi hairiintya yhta paljon.

12.1.2 Vaikeat tuotteet

Vaikeat tuotteet ovat varmasti ongelma jokaiselle yritykselle. Tassé tapauksessa
ongelmat vaikeiden tuotteiden osalta liittyvat korkeisiin laatukriteereihin. limeisesti
joitain tuotteita on yksinkertaisesti hyvin vaikea valmistaa tarpeeksi laadukkaiksi
olemassa olevalla tuotantolaitteistolla. Yleenséa oikea ratkaisu tAmantyyppiseen
ongelmaan on poistaa kyseisia pullonkaulatuotteita yrityksen myyntilistoilta. Toisi-
naan kuitenkin vaikeita tuotteita tilaavat asiakkaat ovat hyvin tarkeita yritykselle.
Jos siis haluttua laatua tai koko tuotetta ei pystyta valmistamaan, saattaa asiakas
etsia tuotettaan kilpailijoiden listoilta. Tallaisessa tapauksessa viisain ratkaisu olisi
todennakoisesti keskustella asiakkaan kanssa mahdollisista rajoituksista. Asioita
pitaisi kehittdd eteenpain yhdessa asiakkaan kanssa. Ratkaisun tulisi palvella par-

haimmalla mahdollisella tavalla molempia osapuolia.

On myo6s muistettava, etté vaikeiden tuotteiden kohdalla en henkilokohtaisesti voi
tietdd, millaisen korvauksen Teknos esimerkiksi saa vaikeiden tuotteiden toimitta-
misesta asiakkaalleen. Havikit ja ylimaaraiset tydt on myds mahdollisesti laskettu
mukaan myyntihintaan, jolloin havikit ja ylimaarainen tyo on katettu jo etukateen.
Vaikeita tuotteita kuitenkin tulee varmasti [6ytymaan jatkossakin Teknoksen myyn-
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tilistoilta. Siksi olisi endottomasti tarkeaa kirjata ylos, milla tavalla edelliset onnis-
tuneet erat on valmistettu. Talla tarkoitan laitteiston sadatoja ja myos valmistajaa.
Tata informaatiota myos tulee kayttaé hyvéaksi seuraavalla kerralla kun tuotetta
valmistetaan. Lisaksi jos tuotteen valmistaja on seuraavalla kerralla sama, voidaan

ainakin sulkea pois mahdollisuus erilaisesta ty6tavasta tuotetta valmistettaessa.

12.1.3 Tyo6tapojen yhtenaisyys ja seuranta

On luonnollista, etta erilaisilla ihmisilla on omat tapansa tehda toita. Siksi erilaiset
tyOtavat saattavat toisinaan aiheuttaa tuotantotyyppisessa toiminnassa erilaisen
lopputuloksen. Haastatteluissa tuli esille, ettd, Teknoksella tydntekijoilta ei vaadita
taysin yhtenaisia tyoskentelytapoja, vaan luotetaan pitkalti tyontekijdiden osaami-
seen. Kasitykseni mukaan perehdytys nahdaan riittavaksi koulutukseksi tybtehta-
vaan, jonka jalkeen tyttavat opitaan muilta organisaation jasenilta. Perehdytyksen
kohdalla kuitenkin kritiikki& tuli hieman tyéntekijoiden puolelta. En tarkoita sita, etta
tyontekijoita tulisi ahdistaa tai tutkia, vaan heidan tydskentelytottumuksiaan tulisi
seurata. Tama koskee varsinkin uusia kokemattomampia tyontekijoita. Lisaksi in-
formointiin tulisi kiinnittdd huomiota etenkin erikoistuotteiden kohdalla, jolloin ty6s-
kentelytavan tarkeys korostuu. Taustalta objektiivisesti seuraamalla voidaan tun-
nistaa kayttaytymismalleja ja mahdollisesti vaaria toimintatapoja. Naitd seuraamal-
la, mahdollisia ongelmia voidaan tunnistaa, muokata tai jopa kehittd&d parempaan

suuntaan.

Haastatteluissa ilmeni, etta tydskentely on jo pitkdan ollut hyvin samanlaista ja
monet tyontekijat ovat rutinoituneita tybhonsa. Tama ei valttamatta ole negatiivi-
nen asia, mutta kuitenkin viittaa siihen, etta kehitystakaan ei ole tapahtunut. Toi-
saalta juuri kdynnissé oleva osaamiskartoitus on viemassa asioita eteenpain. Sii-
nakaan ei silti yriteta kehittdd mitdan uutta toimintatapaa vaan, tarkoitus on paivit-

taa jokaisen tyontekijan tietotaitoa.

Esimerkiksi tydnjohtaja tai tehtavaan nimitetty henkil6 voisi seurata yleisia toimin-
tatapoja tuotannossa ja kirjata ylos ongelmakohtia. Ongelmakohdista voisi tehda

listan ja niiden parantamiseen tuotanto voisi esimerkiksi jossain useista palave-



53

reistaan keksia parannusehdotuksia. Nain kaikki saisivat mahdollisuuden vaikuttaa
yhdessa ja myo6s informaatio oikeasta ty6tavasta tulisi kaikkien tietoon.

12.1.4 Informaation kulku vuorojen valilla

Jokaisessa haastattelussa ilmeni, etté informaatio ei ole tuotannossa parhaalla
mahdollisella tasolla. Aikaa menee hukkaan, kun tydntekijat joutuvat vuoronvaih-
teessa ottamaan selvaé edellisen vuoron tapahtumista. TA&ma on taysin turhaa

tyota ja tulisi poistaa kokonaan tuotannosta.

Joidenkin henkildiden kohdalla informaatio ilmeisesti kulkee hyvin, koska he kes-
kustelevat kasvotusten vuoron vaihtuessa. Nain epaselvia tilanteita ei paase tule-
maan. Tama on esimerkiksi tydnjohtajien kesken yleinen kaytantd, jolloin infor-
maatio kulkee vaivatta. Nain pitaisi ehka olla myos tyontekijoiden kanssa. Ta&man
ei pitaisi tuottaa ongelmia, silla ilmeni ettd maalin valmistus vuorottain hoidetaan
tiimimaisesti ja samat ihmiset ovat padasiassa aina samassa tyotehtavassa. Nain
ollen he my@s varmasti tietavat henkilon, joka tulee tydpisteelle heidan jalkeensa.
Tama toki selvidd myos vuorolistasta, joka on seinalla kaikkien nahtavana. Helppo
ja yksinkertainen ratkaisu ongelmaan olisikin vuoron vaihtuessa nahda kasvotus-
ten seuraavan vuoron tyontekija ja kertoa mahdollinen informaatio vallitsevasta
tilanteesta eteenpain. Jos tdma jostain syysta ei ole mahdollista, voi informaation
kirjoittaa lapulle, joka on osoitettu tietylle tyontekijalle esimerkiksi ilmoitustaululle.
Sielta tieto on helposti luettavissa ja sisdistettavissa. Jos informaatio-ongelmia
jatkossakin tulee edella mainitusta kaytannosta huolimatta, on ongelma selvasti

yksilotasolla.

12.1.5 Tyo6kalujen puuttuminen

Jotta tyonteko tyopaikalla on mahdollista, tulee tydnteon mahdollistavien tekijéiden
olla hyvalla tasolla. Teknoksen tapauksessa kritiikkia tuli tydnkalujen puuttumises-
ta ja huonosta kunnosta. Palautteen mukaan ty6kaluja joutuu poikkeuksetta etsi-
maan joka puolelta tehdasta TAma vie taysin turhaan tehokasta tydaikaa ja koettiin

muutenkin erittain turhauttavaksi.



Tallaisten asioiden tulisi oikeastaan olla itsestaan selvia jokaisessa yrityksessa.
Esimerkiksi Lean Managementin yksi osa-alue on siisteys tyopaikalla. Tahan kuu-
luvat myos tyokalut, joiden tulee olla oikealla paikallaan, josta ne ovat aina helposti
I6ydettavissa. Tahan vastuuseen jokaisen tyontekijan tulisi sitoutua, jotta asiat

toimivat oikein. Ongelman ratkaiseminen on kuitenkin hieman mutkikkaampaa.

Asia on ilmeisesti ollut tiedossa jo pidemméan aikaa ja jonkinlaisia toimenpiteita sen
eteen on myds tehty. On myds hieman epaselvaa, mista tytkalujen katoaminen ja
puuttuminen johtuu, silla johdon mukaan ty6kaluja pitaisi tyopaikalla olla.

Ratkaisuna ongelmaan voisi toimia jonkinlainen valvottu jarjestely. Joka vuorosta
voisi nimittda esimerkiksi yhden tyontekijan vastuuseen tydkaluista. Tydkalut voisi-
vat olla myos lukitussa paikassa ja avain olisi vastuuhenkilolla. Nain tyontekijat
ainakin oppisivat vastuuta. TyOkalut olisivat todennakoisesti paremmin niille kuulu-
vassa paikassa, jos kaikki tietavat etta vastuuhenkiléna toimii tyétoveri. Piittaamat-
tomuus voisi vahenty&, koska ystaville tuskin halutaan ylimaaraista harmia. Tama
jarjestely voisi olla kaytdssa toistaiseksi, kunnes tyontekijat oppivat pitamaan pa-
rempaa huolta tyokaluista. My6hemmin jarjestelyn voi poistaa kokonaan ja uusia

tarvittaessa.

12.1.6 Inventointi

Varastosaldojen paikkansapitavyys on erittéin tarkeé asia, jotta tuotanto kykenee
valmistamaan tuotteita suunnitellulla tavalla. Jos saldot eivat pida paikkaansa ja
jokin raaka-aine puuttuu, voi taméa aiheuttaa paljon aikaa vievaa uudelleenjarjeste-
lya ja ylimaaraista tyota. Raaka-aine saatetaan myds joutua tilaamaan kalliilla pi-

kakuljetuksella muualta, jotta asiakkaan tilaus saadaan valmistettua ajallaan.

Teknoksella ongelmana on toisinaan inventoinnin tehottomuus. Nykypaivana kasin
tehty inventointi ei varmasti taysin pida paikkaansa. Lisdksi tuotanto joutuu teke-
maan omia inventointeja, koska varastosaldoihin ei luoteta tarpeeksi. TA&ma on
ylimaaraista tyota, joka ei tuotannolle edes kuulu. Onkin siis varsin selvaa, etta

inventoinnin tehokkuudelle tulisi jotain tehda.
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Ratkaisun kehittaminen ongelmaan on kuitenkin vaikea, silla inventoinnin hoitaa
toinen osasto, jonka toiminnasta en tieda mitaan. Asiantuntijat kuitenkin tunnista-
vat muutamia keinoja inventoinnin tehostamiseksi. Ensinnékin sisainen kirjausjar-
jestelma tulisi olla nykypéaivan standardien mukainen. Toiseksi inventointivélien
tulee olla tarpeeksi tihed, jotta saldot pysyvat kohdillaan. Tassa tapauksessa in-
ventointi suoritetaan jatkuvalla kaytannolla, mutta ongelmia ilmenee siitd huolimat-
ta. Olisikin syyta huolehtia, ettéd inventoinnin suorittaja tekee tarpeeksi hyvaa tyota
ja kéasittaa tehtavansa tarkeyden tuotannon toiminnalle. Tarvittaessa inventoijia
voisi olla useampikin henkild, jotta mikaan yksityiskohta ei jad huomaamatta. In-
ventoijan tulisi olla suurpiirteisesti selvilla tuotannon suunnittelusta, jotta varsinkin
harvemmin kaytettavien raaka-aineiden saldot pitaisivat paikkansa. Lisaksi aina
epavarmassa tilanteessa tuotannon tulisi ohjata inventointi siitéa huolehtivalle hen-
kilolle, eikd omia tyontekijoita pitaisi ohjata tahan tyohon. Nain jokainen siis hoitaisi

oman tehtavansa, eika tuotanto joudu tekemaan toisten osastojen toita.

12.1.7 Huollon saatavuus

Huollon toiminta koettiin kokonaisuutena tuotannossa varsin hyvaksi, etenkin vers-
taan osalta. Myos ulkopuolisten tahojen suorittamat huollot laitteille saivat hyvaa
palautetta. Ongelmana kuitenkin nahtiin huollon saatavuus, silloin kun sille olisi
tarvetta. Huolto on saatavissa pienid poikkeuksia lukuun ottamatta vain paivisin,
jolloin ilta- ja ybvuoroissa koneen rikkoutuessa linja joudutaan sulkemaan, jos

tyontekijat eivat vikaa osaa korjata.

Linjojen sulkeminen laskee helposti tuotantolaitteiden kayttbastetta. Tasta voi
my06s aiheutua ongelmia tuotantoon, jos valmistettava tuote pitdd nopeasti saada
asiakkaalle, mutta tuotanto seisoo, koska laitteita ei saada korjattua. Mielestéani
laitteiston huollon pitaisi toimia vahintaan kahdessa vuorossa. TA&ma ainakin va-
hentaisi laitteiden seisonta-aikoja ja tehokkuus tuotannossa paranisi. Toinen vaih-
toehto on muutaman henkildn kouluttaminen peruskorjaustehtaviin tuotantolaittei-
den osalta, etta ainakin jotain valmisteluja saataisiin tehtya ennen oikeiden korjaa-

jien paikalle saapumista.
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12.1.8 Tyontekijoiden usko "me-henkeen”

Haastatteluissa tuli esille, ettd tyontekijoiden usko osaston yhteiseen kehittami-
seen ei ole parhaalla mahdollisella tasolla. Teknoksen kotisivuilla puhutaan yh-
dessa tekemisesta ja "me-hengestd”, mutta tama ei ilmeisesti kuitenkaan konkreti-
soidu haastateltujen tyontekijoiden mielesté aivan taysin. Tasta voisi ehka paatel-
14, etta yhteistoimintaa olisi viela mahdollista kehittaa.

Osaston esimiehet nahdaan enemman hallitsevana auktoriteettina, jolloin tyonteki-
joiden ehdotukset ja ideat eivéat saa kaivattua vastakaikua. Tama on toki osa orga-
nisaation johtamista, mutta siihen kuuluu paljon muutakin. Yhteistydn merkitysta
voisi siis korostaa enemman ja tyontekijoille tulisi antaa selkeitd mahdollisuuksia
vaikuttaa tyotehtaviinsa ja asioiden kehittdmiseen. Esimiesten tarkeimmat tehtavat
pitkalla aikavalilla ovat luottamuksen ja yhtenaisyyden vahvistaminen. Tyodntekijat
pitaisi ndhda yrityksen voimavarana, jota kehittamalla myds tekemisen taso ja te-
hokkuus paranee kaikilla osa-alueilla. Myds motivointi ty6tehtavaan on osa esi-
miesten tyota. limeisesti tyontekijat kokevat saamansa palautteen negatiivisena ja
positiivista palautetta hyvin tehdysta tyosta saadaan liilan harvoin.

Osaston esimiesten tulisi askel kerrallaan rakentaa kestavaa luottamuksen pohjaa
tyontekijoiden kanssa ja antaa palautetta myds hyvin tehdysta tydsta. Ylimaaraista
tyotéa voisi palkita jotenkin ja esimerkiksi kuukauden tai vuoden parhaille tydnteki-
joille voisi antaa myds julkista tunnustusta. Talla hetkella ainoina motivointikeinoi-
na toimivat tuotantopalkkiot ja kannustepalkkiot, joiden suuruuteen yksittainen

tyontekija ei juuri voi vaikuttaa.

Esimiehet eivat ehk& n&ae asioita samalla tavalla, kuin tyontekijat, mutta tyénteki-
jéiden huoli vaikutti aiheelliselta. Tama voi pahimmillaan vaikuttaa siséiseen te-
hokkuuteen ja motivaatioon tehda toita yrityksen kannalta parhaalla mahdollisella
tavalla. Organisaatiokulttuurin yllapitdminen seka kehittdminen ja tyontekijoiden
huomioonottaminen ovat lahtokohta toimivalle, joustavalle ja tehokkaalle organi-

saatiolle.
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12.1.9 Uudelleen etiketoinnit

Pakkauslaatikoiden l&ahettaminen tehtaalle takaisin ainoastaan pakkauksen tai eti-
ketinvaihdon vuoksi kuulostaa mielestani varsin turhalta ty6lta. Laatikoiden kuljet-
taminen tuskin on ilmaista ja vaikka olisikin, niin ylimaaraista tyota tehdaan silti niin
tuotannossa, kuin myos kuljetusyrityksen kohdalla. Lahtokohta tulisi olla se, etta
etiketit ovat aina pakkauksissa oikein ja tahan tyontekijiden tulisi kiinnittaa huo-
miota. Toki pakkaukset voivat ruhjoutua niité kasiteltdessa, jolloin [Ahettaminen

asiakkaalle on mahdotonta.

Yksinkertaisena ratkaisuna voisi toimia esimerkiksi laatikkonipun liittaminen mu-
kaan toimitukseen. Toisaalta jauhemaalien kuljetukset ja varastointi hoidetaan ul-
koistettuna toimintana. Ehka laatikoita voisi siis toimittaa ulkoistetulle varastolle
isomman eran, jolloin laatikoiden vaihto onnistuisi siella. Myos etiketteja voisi kul-
jetukseen liittdd mukaan tietyn maaran, jolloin varaston henkildsto voisi niité tarvit-
taessa vaihtaa. Koska varastointipalvelujen tarjoaja on Teknoksen aktiivinen yh-
teistybkumppani, pitaisi tallainen jarjestely onnistua vaivatta. Nain molemmilta
saastyisi ylimaaraisia kuljetuksia, ylimaaraista tyota poistuisi ja ketjun tehokkuus-
kin todennéakdisesti parantuisi.

12.2 Uhat

Uhat ovat asioita, joista saattaa jossain vaiheessa muodostua yritykselle suurem-
pia ongelmia. Siksi niiden tunnistaminen on hyvin tarkeda ja analysoinnin jalkeen
uhkatekijat tulee systemaattisesti poistaa. Tama on osa ennakoivaa toimintaa ja
vaikka toisinaan panostus voi olla suuri, on ongelmien valttdminen pitkalla aikava-

lilla jarkevaa ja tehokasta toimintaa.

12.2.1 Ongelmat raaka-aineiden kanssa

Raaka-aineongelmat ovat viime aikoina painottuneet suursakkien puolelle, joista
haastatteluiden mukaan irtoaa roskaa annostelulaitteistoon ja sita kautta loppu-

tuotteeseen asti. Asiakkaalle asti vialliset tuotteet eivat ole kuitenkaan paatyneet,
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vaan tuotteet on jouduttu hylkddmaan laadunvalvonnan toimesta. Tallaiset raaka-
aine ongelmat ovat varmasti yleisia teollisuudessa, mutta Teknoksen tapauksessa
tama tarkoittaa, etta annostelulaitteisto seisoo osittain kayttamattomana ja ylimaa-
raista tyota koituu tuotannon tyontekijoille. He nimittéin joutuvat kasin tayttamaan

raaka-ainesiiloja, jotka normaalisti tayttyisivat automaattisesti suursakeista.

Ongelmaa on selvitetty kasitykseni mukaan jo pitkaan, ja viime aikoina asiaan on
saatu myds kehitysta. Asiaa selvittamaan on koottu tyéryhma, joka yhdessa raa-
ka-ainetoimittajan kanssa pyrkii korjaamaan asian. Ongelman selvittdminen on
kuitenkin vienyt paljon aikaa seka aiheuttanut ylimaaraista tyota. Periaatteessa
toimittajalta voisi myds vaatia korvausta, silla omien asiakkaiden laatuvaatimukset
tulisi asettaa vaatimuksiksi myos omille raaka-ainetoimittajille. Yhteistyo, eli asian
ratkaisu on kuitenkin pitkalla aikavalilla ehkéa toimivampi ratkaisu. Maalinvalmistus
ei laitteiston ongelmien takia ole viela toistaiseksi hairiintynyt, lukuun ottamatta
ylimaaraista tyotaakkaa, mutta kalliiden laitteiden tulisi olla toiminnassa seka toi-

mia automaattisesti ja etenkin tehokkaasti, kuten on suunniteltu.

12.2.2 Tybntekijoiden perehdytys

Paperilla tydntekijoiden perehdytys omaan tyotehtavaan nayttaa varsin hyvalta.
Kaytanndssa perehdytysjakso ilmeisesti on kuitenkin lyhyempi ja moni itse ty6hon
ja tuotantoon liittyva asia jaa epaselvéaksi. Tasta johtuen vanhemmat tyontekijat
joutuvat auttamaan ja neuvomaan uutta tyontekijagd mydhemmin taman tehdessa
toita jo itsendisesti. Usein asioita joudutaan myos kasittaakseni opettelemaan kan-

tapaan kautta.

Ratkaisuun on kuitenkin vaikeaa keksia jarkevaa ratkaisua, silla selked suunnitel-
ma on jo olemassa ja nakisin sen toimivaksi. My6s osaamiskartoituksen avulla on
tarkoitus kehittad perehdyttamisprosessia. Ongelmat saattavat johtua uuden tyon-
tekijan motivaatiosta tydohon oppimiseen. Toinen selitys voi olla perehdyttajan, eli
vanhemman tyontekijan taidoissa ohjata uutta tyontekijad. On hyvin todennakais-
ta, etta uusi tyontekija tekee asiat juuri niin kuin hanelle on opetettu. Jos taas jo-
tain ja& opettamatta, ei uusi tyontekija tata voi tietad. Periaatteessa ainoa keino

varmistaa kunnollinen perehdytys on pitdé huolta, ettd koulutus kestaa sovitut
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kaksi viikkoa. Perehdyttajalle voisi antaa myds selkean listan, josta han voisi tar-
kistaa jokaisen perehdytettavan asian. Rutinoituneelta tyontekijalta voi nimittain
epahuomiossa jaadda jokin perusasia opettamatta. Koulutusjakson jalkeen myos
esimerkiksi tydnjohto voisi seurata uuden tyontekijan tydskentelya ja ottaa selvaa,

onko jokin asia jaanyt epaselvaksi.

12.2.3 Tuotannon jouston seuraukset

Periaatteessa on hyva asia, jos yrityksen tuotanto on joustava. Tama luo selkeda
lisdarvoa asiakkaan kannalta, joka saa tarvittaessa tilauksensa nopealla aikatau-
lulla. Valmistus on siis tarvittaessa tehokasta.

Jouston seuraukset aiheuttavat kuitenkin runsaasti kuormitusta tyontekijoiden ja
tyonjohdon suuntaan. Kiire lisaantyy ja ylimaaraista tyota joudutaan tekemaan,
kun esimerkiksi tuotantosuunnitelmat muuttuvat. Usein myds havikki kasvaa tallai-
sissa tilanteissa. Tuotannon tyontekijoiden maéaré on padasiassa aina vakio, jolloin
venyminen ja ylimaarainen tyo kohdistuvat heihin. Mitd&an palkintoa tai kiitosta tas-
ta ei kuitenkaan saada. Tama ei ymmarrettavasti motivoi tyontekijoita, jolloin tyén

laatu ja teho voi heikentya.

Ymmarran kylla, ettd asiakas on yritykselle prioriteetti. Olisi kuitenkin viisasta ohja-
ta tuotantoon enemman tyévoimaa, jotta jouston vaikutukset tasaantuisivat. Nain
tyontekijat olisivat todennékdisesti tyytyvaisempia. Ja kuten jo aiemmin tekstissa
mainitsin, kiitos hyvin tehdysta tyosta ja joustosta kiireisené aikana voi tehda ih-

meitad tyontekijan motivaatiolle tulevaisuudessa.

12.2.4 Laatukriteerien tehokkuusnakdkulma

Haastatteluiden yhteydessa kavi ilmi, etta Teknoksen laatukriteerit ovat erittéin
korkealla tasolla. TAma on toki hyva asia ja osa yrityksen ydinosaamista. On kui-
tenkin mielenkiintoista asettaa esimerkiksi savyn osalta todella kovat laaturajat
tuotteelle, jota tullaan kayttdmaan paikassa, jossa vari ei ole maalin tarkein omi-

naisuus. Tall6in oleellisia ominaisuuksia saattavat olla [ammadn tai iskunkestavyys,
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mutta valmistettu maali saatetaan silti laadunvalvonnan toimesta hylata vaaran

savyisena. Nama tuotteet paatyvat yleensa tuotantoraporttiin hylyksi.

Asia on toki hieman kaksijakoinen, silla jos laatu on asetettu yrityksen tarkeim-
maksi kriteeriksi, silloin tallaiset hylkaykset ovat hyvéaksyttavia ratkaisuja. Lisaksi
jos kyse on asiakkaan itse asettamista laatuvaatimuksista, tulee niita silloin myos
noudattaa. Asiakkaat my6s varmasti osaavat arvostaa saamaansa palvelua
enemman, jos laatu on kaikin puolin moitteetonta. Toisaalta taas tehokkuusnako-
kulmasta katsoen, on varsin erikoista tuhlata hyvalaatuista maalia, jos sen kaytt6-
tarkoitus on tiedossa ja tarvittavat ominaisuudet ovat kunnossa. Tehokkuutta aja-
tellen olisi jarkevéaa informoida laadunvalvontaa maalin kayttokohteesta. Nain he
oletettavasti myds ymmartaisivat, mitkd ominaisuudet maalissa ovat tarkeita, eika
turhia hylkayksia ja havikkeja syntyisi, vaan tuotteet esimerkiksi varastoitaisiin
mahdollista myohempaa myyntia varten. Lisaksi suorilta havikeilta olisi mahdollista
valttya konsultoimalla ensin asiakkaan kanssa. Jos asiakas hyvaksyy esimerkiksi

hieman vaaran savyisen maalin, ei havikkeja synny lainkaan.

12.2.5 Vihivaunu ja laatikkokone

Jauhemaalitehtaan laitteet ovat paaosin toimineet moitteetta. Kritiikin kohteena
ovat olleet satsausosaston vihivaunujarjestelméa sekd automaattinen pakkauslaa-
tikkolinja. Vihivaunun ongelmana on ollut sen hitaus. Koneen toiminta-ajatus on
hyva, eli vaunu kuljettaa esiseospyttyja ohjelmansa mukaisesti ympari satsausalu-
etta. Kone tekee tehtavansa kuitenkin liian hitaasti. Tdma korostuu varsinkin Kii-
reellisind aikoina ja tyontekijat joutuvat odottelemaan vaunua. Hitauden vaarana

on, etta pytyt tyhjenevét ja esiseos loppuu, jolloin linjasto joudutaan pysayttamaan.

Laatikkokoneen ongelma on ollut sen toimintavarmuus. Kone ei toisinaan saa ase-
tettua laatikoihin sisapussia, joka on valttaméatdn osa jauhemaalia pakattaessa.
Kyseinen kone kasaa ja pussittaa koko tehtaan kayttamat pakkauslaatikot, joten
sen toimintavarmuuden tulisi olla hyvalla tasolla. Jos néin ei ole, on jauhemaalin
pakkaus ja valmistaminen mahdotonta. Nyt asia on vikatilanteissa ratkaistu siten,
ettd yksi tai useampi tyontekija on siirretty koneelle pussittamaan laatikoita vuoron

ajaksi.
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Vihivaunun kohdalla nopeudelle pitaisi tehda jotain. Talla hetkella tehtaan kapasi-
teettia ei ole otettu taysin kayttoon, eli uusia linjoja voidaan asentaa viela useita.
Jos ongelmia on kuitenkin jo nyt, ei koneiden nopeus varmasti tulevaisuudessa
riita pyorittdmaan useampaa linjaa. Todennékoisesti jarjestelma olisi pitanyt suun-
nitella heti alussa paremmin. Voi mygs olla ettd, vaunuja ei ole alun perin tarkoitet-
tu tdman tyyppiseen ratkaisuun. Tasta huolimatta ne ovat jatkuvassa kaytossa,
joten niiden nopeutta tulisi nostaa. Nain ne pysyisivat ainakin nykyisen tuotannon
tahdissa mukana. Tulevaisuutta ajatellen pitdd keksia parempia ratkaisuja, jotta

tuotanto ei hairiinny vaunujen takia.

Laatikkokoneen varmuus pitaa saada paremmalle tasolle. Ei ole jarkevaa kayttaa
tyontekijoita tehtavassa, jonka pitaisi hoitua automaattisesti. Samat tyontekijat ovat
nain ollen myds pois tuotannon normaalista vahvuudesta. Liséksi kone, johon on
investoitu rahaa, toimii samanaikaisesti vain puolittain. Laitetoimittajalle tulisi tehda
asiasta reklamaatio. Laite taytyy korjata sellaiseksi, ettad se toimii, kuten on suunni-
teltu. limeisesti viime aikoina asioihin onkin saatu parannusta. Silti toimittajan pi-
taisi vahintaan tarjota ymparivuorokautinen huoltomahdollisuus vian sattuessa.
Kuten jo aiemmin mainitsin, asiakkaan vaatimukset tulee ohjata vaatimuksiksi

myo6s omille laite- ja raaka-ainetoimittajille.

12.2.6 Tarrakoneen mahdolliset ongelmat

Tarrakoneen kanssa Teknoksella ei toistaiseksi ole ollut suurempia ongelmia.
Haastatteluissa tuli silti esille esimiesten ja tyontekijéiden huoli koneen mahdolli-
sesta hajoamisesta. Kyseinen kone yksil6i jokaisen tehtaasta lahtevan pakkauk-

sen, jotta sisallon tunnistaminen on mahdollista.

Talla hetkella yksildinnin hoitaa yksi kone ja jos se hajoaa, tehtaan lahetystoiminta
tulee pysahtymaan. Lisaksi muu tuotantolaitteisto mahdollisesti pysaytetaan korja-
uksen ajaksi. Maalin valmistus on mahdotonta, jos etiketointi ei toimi ja lisdksi val-
miiksi pakattuja laatikoita ei voida toimittaa eteenpdin varastoon tai asiakkaalle.
Yhden haastateltavan mukaan varalla on toinen etiketdintikone, mutta sen asen-
nuksesta tai suoritettavista toimenpiteista vian sattuessa ei ainakaan hanella ollut

tietoja. limeisesti tuotannon tyontekijoillakaan ei ole syvempaa koulutusta korjata
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pienia vikoja tai muuttaa koneen asetuksia. Talldin pienenkin vian sattuessa pai-
kalle joudutaan kutsumaan osaavaa henkilokuntaa, jota kuitenkin paivasaikaan

paikalla on.

Huoli koneen hajoamisesta on siis varsin aiheellinen ja jos néin kay, voivat seura-
ukset olla varsin mittavia. Aikaa kuluu turhaan, jos tuotantolaitteet seisovat ja lahe-
tystoiminta tehtaalla pysahtyy. Tama voi pahimmassa tapauksessa vaikuttaa myds
toimitusaikoihin. Olisikin siis syyta tehda yleiset ohjeet, mita koneelle pitda tehda
vian sattuessa ja tama tulee myags tiedottaa kaikille. Lisaksi voisi olla viisasta antaa
ainakin jonkinlainen peruskoulutus koneen kaytosta ja korjauksesta jokaiselle
tyontekijalle. Nain he osaisivat jotain toimenpiteita koneelle tehda, jos vika sattuu

esimerkiksi yovuorossa, kun korjaushenkilokuntaa ei paikalla ole.

12.3 Mahdollisuudet

Mahdollisuudet ovat asioita, joita hydodyntamalla tai parantamalla yritys voi saavut-
taa merkittavid parannuksia omaan tehokkuuteensa. Prosesseissa piileva potenti-
aali tulee tunnistaa ja jalostaa hyotykayttoon. Tama voi parhaimmassa tapaukses-
sa muodostaa uusia tuotannon arvoa lisddvia prosesseja seka parantaa jo ole-

massa olevia toimintoja.

12.3.1 Aloitejarjestelman potentiaali

Teknoksen aloitejarjestelmé on hyva idea ja se on myds tuottanut hyvia tuloksia
joissain tapauksissa. Ongelma kuitenkin on aloitetoimikunnan kriittisyys monia
ideoita ja uudistuksia kohtaan. Mielestani jokaisen idean tausta tulisi tutkia paikan
paalla ja mukana voisi olla myo6s olla ulkopuolisia tydntekijoitd antamassa mielipi-
teitd. Talla hetkella tyontekijat tekevat vain ehdotukset, mutta paatoksista vastaa-
vat toimikuntaan kuuluvat henkilot. Toimikuntaan kuuluu kylla tyéntekijoiden edus-
taja, mutta haastatteluissa ei selvinnyt, onko kyseisella edustajalla tietoa juuri jau-
hemaalituotannosta. Paikan paalla tarkastelemalla asia voisi konkretisoitua toimi-

kunnalle paremmin ja vaihtoehtoisia ideoitakin voisi syntya.
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Aloitejarjestelmassa on selkeasti potentiaalia auttamaan ja tehostamaan tuotan-
non toimintoja, mutta sen on paastava irti hieman vanhanaikaisesta asenteesta.
Tasta suomalaiset yritykset ovat perinteisesti karsineet ja moni kehitysaskel nah-
daan usein vain kustannustekijana. Yrityksen on ymmarrettava, etta nykypaivan
muuttuvilla markkinoilla yritysten taytyy pystya kayttamaan kaikki mahdollinen po-
tentiaali hyvaksi. Moni idea varmasti siséltaa jarkevia uudistuksia, kunhan ne vain

ensin suunnitellaan hyvin ja myéhemmin toteutetaan oikealla tavalla.

12.3.2 Tyontekijoiden osaamisen hyodyntaminen

Tasta asiasta on mainittu jo aikaisemmassa vaiheessa. Tyontekijat ovat jatkuvasti
paikalla pyorittdmassa ja nakemassa tuotantoa ja sen tapahtumia. Nain ollen heilla
on vahva kokemuspohja siita, miten asiat todellisuudessa tapahtuvat. Esimiehet
taas ndkevat tuotannon usein lukuina, suunnitelmina ja teoriana. Molemmat ovat

tarkeita tekijoita, jos asioita todella tahdotaan kehittéda eteenpain.

Yhteistyd kaikkien osapuolien kanssa tuo usein parhaan lopputuloksen. Juuri siksi
tyontekijoiden osaamisen ja tietotaidon hyédyntdminen on erittdin tarkeaa. Suunni-
telmat saattavat nayttaa hyvilta teoriassa mutta kaytannossa ne voivat olla jotain
aivan muuta. Yhteistyo ja yhdessa tekeminen my6s vahvistavat tyontekijoiden
tunnetta tydyhteisosta, jossa jokaista yksilod arvostetaan. Mahdollisuus vaikuttaa
jokapaivaiseen tydbhon vaikuttaa varmasti positiivisesti myos tydénteon motivaati-

oon. Tama taas nakyy parempina tuloksina ja tehokkaampana toimintana.

12.3.3 Asetusaikojen parantaminen

Asetusaikoja, eli ajojen valisen hukka-ajan minimointi voi my6s merkittavasta pa-
rantaa tehokkuutta tuotannossa. Normaalit toimet, kuten linjojen puhdistus ja val-
mistelu toki vievat oman aikansa. Silti aikaa menee todennakdisesti hukkaan joh-
tuen tyontekijoiden tydtahdista. Uuden ajon aloitus voisi monesti tapahtua nope-

amminkin, mutta johtuen esimerkiksi tyontekijoiden motivaatiosta, aikaa kuluu

hukkaan. Tasta syysta olisikin ehka syyta tarkastella ajojen alkamisaikoja.



Asetusajalle voisi maarittaa niin sanotun perusajan, joka ajojen valiseen toimin-
taan kuluu. Kaikki taman perusajan yli kulunut aika on tavallaan hukattua aikaa,
jonka tehokkaampi kaytto toisi tehokkuutta tuotantoon. Nain tuotanto olisi jatku-

vampaa seka virtaviivaisempaa ja katkot jaisivat lyhyemmiksi.

12.3.4 Tehokkuuden kehittaminen

Edelld olen kadynyt lapi monia asioita, joita Teknoksen tulisi, joko parantaa tai ke-
hitta& toiminnassaan. Monet kehitysehdotukset ovat hyvinkin yksinkertaisia, mutta
niin on myos logistiikan perusajatus. Usein yrityksissa kaikki toiminnan perusosat
ovat kunnossa, mutta tehokkuutta voi silti nostaa paremmalle tasolle hyvinkin pie-
nilla toimilla. Useasti asiat tehdaan tietylla tavalla, koska ne on aina tehty siten ja
syvempaa kriittista ajattelua ei ole edes harrastettu. Toiminnan tulisi kuitenkin olla

ennemmin muuttuvaa ja kehittyvaa kuin stabiilia ja normaalia.

Yritys on kokonaisuus, jonka tulee toimia ja tehda asioita yhdesséa kaikkien sidos-
ryhmien kanssa. Jatkuva ja systemaattinen parantamisen kulttuuri ovat avainase-
massa. Vain nain yritys voi kehittya, poistaa turhia elementteja ja keksia parempia

ratkaisuja itsensa ja asiakkaidensa kannalta.

12.4 Jatkotutkimusehdotus

Teknos Oy:lle on tehty myds aikaisemmin opinnaytetdita, mutta ne eivat kuiten-
kaan ole keskittyneet yrityksen siséiseen logistiikkaan. Tassa tydssa painopiste oli
tehokkuuden kehittdmisessa ja haastatteluissa ilmeni useita kohtia, joihin voisi
kiinnittdd enemmankin huomiota. Naihin kohtiin tein itse omia kehitysehdotuksia,
mutta ne saattavat olla hieman suppeita, johtuen puutteellisista kehityskohteiden

tiedoista.

Hyva lisatutkimusehdotus voisi olla esimerkiksi toiminnallinen tyo tai projekti, jossa
jotakin mainitsemaani kehitysta kaipaavaa kohdetta lahdetdan konkreettisesti ke-
hittamaan eteenpain. Tutkimusosuus on siis tavallaan jo suoritettu ja kehitysta kai-
paavat kohteet ovat esilla, joten nyt olisi mahdollisuus poistaa heikkouksia tai

muuttaa ne vahvuuksiksi. Tyon tuloksena syntyisi esimerkiksi taysin uusi toimin-
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tamalli. Tulos voisi olla myds esimerkiksi koulutusopas johonkin kohteeseen, kuten
uusien tyontekijoiden perehdyttamiseen.

12.5 Itsearvionti

Opinnaytetydni oli kokonaisuutena varsin pitkéa prosessi. Alussa ajattelin, etta pys-
tyn helposti tekemaan tyon noin kolmessa kuukaudessa, mutta tdméa suunnitelma
jai lopulta vain haaveeksi. Tutkimussuunnitelmaani kirjasin mygs tavoitteeksi val-

mistumisen vuoden 2009 joulukuussa, mutta myds tama tavoite epaonnistui.

Tyo6n aloittaminen oli hyvin vaikeaa. Tiesin jo pitkan aikaa, etta tulen tekemaan-
tyon Teknos Oy:lle, mutta silti tyon aloitus oli vaikeaa. Kun sitten vihdoin sain tar-
vittavan motivaation aloittamiseen, ty0 eteni yllattdvan hyvaa tahtia. Oli tosin haas-
tavaa l6ytda oikeanlaista informaatiota lAhdemateriaalista ja karsia turhia osia

pois.

Tyytyvaisyydentunne oli kuitenkin hieman ennenaikainen, silla paastessani itse
tutkimusosuuteen, motivaationi laski varsin rajusti. Tutkimuskysymykset oli yllatta-
van helppo keksia, mutta haastatteluiden jarjestaminen oli vaikeaa. Teknoksen
puolelta asia hoitui ilman ongelmia, mutta minulta kului todella paljon aikaa, kun en

saanut itse jarjestettya haastattelutilanteita.

Haastatteluiden purkaminen oli varsin turhauttavaa ja mekaanista toimintaa, mutta
kokonaisuus hahmottui huomattavasti selkedammaksi tassa vaiheessa. SWOT-
analyysin koostaminen auttoi entisestadn ymmartamaan, mita logistiikan perustei-
ta ajatellen yrityksessa voisi tehd& myds toisin. Haastattelut itsess&an olivat varsin
mukavia tilanteita ja pidin vapaamuotoisesta haastattelumuodosta seka avoimesta
keskustelusta. Objektiivisuuden sailyttdminen oli tosin vaikeaa, johtuen omasta

historiastani yrityksessa. Mielestani onnistuin siina kuitenkin hyvin.

Omat kehitysehdotukset olivat luonnollisesti mukavin ja luovin osa tyota. Oli silti
vaikeaa keksia kehitysehdotuksia ja miettia asioita useasta eri nakokulmasta.
Teknos Oy:n odotukset ty6tani kohtaan kohdistuivat pdaosin esille tuleviin kehitys-
kohteisiin, eikd minulta varsinaisesti pyydetty mitaan kehitysohjelmaa tai omia eh-
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dotuksia asioiden muuttamiseen. Silti oli mielenkiintoista miettid, miten asiat voisi
tehda toisin ja olisi toki mukava nahda miten ehdotukseni toimisivat kaytdnnossa.
Huolimatta siitd, etta ne ovatkin varsin yleisia ohjeita, eivatka mene tarkkoihin yksi-
tyiskohtiin. Koin kuitenkin vaikeaksi kehittaa yleista tehostamissuunnitelmaa, silla
tama vaatisi tarkkoja laskelmia kuluista sek& huomattavasti parempaa kokonai-
suuden ymmartamista yrityksesta ja sen teknisista prosesseista. Haasteena tama
olisi kuitenkin mielenkiintoista toteuttaa esimerkiksi projektiluontoisena tyéna pro-
jektiryhman kanssa.

Kokonaisuutena tein mielestani varsin hyvaa ty6ta. Tekstin tuottaminen ei muo-
dostunut ongelmaksi, mutta aloittaminen ja motivointi olivat toisinaan vaikeita asi-
oita. Lisaksi prosessi oli hyvin pitkalta ja valilla tuntui, kuin tyo ei olisi edennyt lain-
kaan. Myds jaljella olevan tyén maara aiheutti aika ajoin paljon stressia. Olen kui-
tenkin tyytyvainen ty6honi ja pidan sitd ehjané ja loogisena kokonaisuutena. Sel-
laisena tyona, josta voi sisdistaa myos taysin asiaan perehtyméaton oleellisen in-

formaation.
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ESIMIESTEN HAASTATTELUKYSYMYKSET Liite2 1(2)

Mika on Teknoksen ydinosaamista?
- Miten se nakyy jokapaivaisessa toiminnassa?
- Otetaanko tuotanto huomioon ydinosaamista kehittdessa?
- Mita asioita tuotantoprosesseihin kuuluu? Onko tama selkeaa
my0s kaikille tyontekijoille?
Miten tuotantoprosessien seuranta tapahtuu Teknoksella?
- Kuka seuraa?
- Kuinka usein?
Milla tavoin tuotannon tehokkuutta mitataan?
- Millaisia tuloksia tehokkuudesta on saatu? Hylkyprosen-
tittkokonaissaannit/tyon tuottavuusaste/asetusajat/reklamaatiot
- Pyritdanko tehokkuutta kehittamaan systemaattisesti ja jatkuvasti?
Miten tai milla keinoin?
Millainen on laadun rooli jokapéaivaisissa prosesseissa ja lopputuotteissa?
- Mika méaarittaa tavoitearvot lopputuotteiden osalta?
- Tutkitaanko tekemisen laatua eri prosessien eri vaiheissa?
- Kehitetaanko tekemisen laatua?
Mik& on Teknoksen ydinosaamista?
- Miten se ndkyy jokapéaivaisessa toiminnassa?
- Otetaanko tuotanto huomioon ydinosaamista kehittdessa?
- Onko Teknoksella mahdollista edeta omalla ty6uralla?
Millaisia ongelmia prosesseissa tulee vastaan?
- Tuotteissa? Onko olemassa vaikeita tuotteita?
- Tyoétavoissa? Informaation kulku, tydkalut, inventaariot jne.?
- Tuotantolaitteissa esim. seisokkeja/muokattavuus?
- Miten naitd pyritdan ratkaisemaan? Ennakoidaanko esimerkiksi
huoltotoimenpiteita?
Millainen suhtautuminen yrityksell& on uusiin kehitysehdotuk-
siin/tyétapoihin/sovelluksiin?
Millaisia yhteistydmuotoja yritys kayttaa?
- Ovatko tyontekijat mukana kehittaméassa asioita? Otetaanko hei-
dan konkreettinen osaamisensa ja tietamyksensa kayttoon?
- Kaytetdanko palavereja? Mita niissa kasitellaan?
- Kaytetdaanko laatupiireja? Jos kaytetaan, niin keta niissd on muka-
na?
- Miten tyontekijoita pyritddn motivoimaan?
Miten tydntekijoiden tydnjako on organisoitu?
- Onko olemassa osaamismatriiseja?
- Kaytetdanko niitd hyvaksi/ kehitetdanko tyontekijdiden osaamista,
myos tyonjohtajien?
- Onko Teknoksella mahdollista edeta omalla ty6uralla?
- Miten uusien tydntekijoiden perehdytys toimii?
Asetetaanko asiakkaan vaatimukset vaatimuksiksi myos omille laite- ja raaka-
ainetoimittajille?
- Millaisia ongelmia on ilmennyt laite- seka raaka-ainetoimituksissa?
- Mita toimenpiteita on tehty?
Toimiiko yhteistyd muiden osastojen kanssa/toimiiko osasto taysin itsenaisesti ylit-
tamatta sisaisia organisaatiorajoja?



ESIMIESTEN HAASTATTELUKYSYMYKSET Lite2 2(2)

Millaista rekisterdintia tuotannossa harjoitetaan? Paperiversioina/sahkoisesti?
- Ajoparametrit?
- Reseptit?
- Saannit?
- Mita néilla tehdaan, seurataanko tai kaytetadnko hyvaksi jollain ta-
valla?
Mit& sinun mielestasi tulisi sisdisessa logistiikassa kehitta&a?
- Milla tasolla mielestdnne nyt ollaan?
Oletteko tyytyvainen tuotannon toiminnan laatuun?



TYONTEKIJOIDEN HAASTATTELUKYSYMYKSET Liite 3

Oletko taysin tietoinen mita tyétehtaviisi kuuluu?
- Joudutteko koskaan joustamaan tyttehtavista? Esimerkiksi teke-
maan toisinaan toisille kuuluvia toita?
- Oletko toihin tullessasi tietoinen mita sinun tulee tehda? Enta toi-
miiko vuorojen valinen informaatio hyvin?
- Onko ty6tehtaviin koulutus riittavaa?
Oletko hyvin selvilla miten tuotanto on paivittain organisoitu?
- Millaisia tuotteita on tulossa tuotantoon?
- Mita esivalmisteluja mahdollisesti pitaa tehda ennen valmistuksen
aloittamista?
- Onko seikkoja, joita tulee ottaa erityisesti huomioon korostettu tar-
peeksi?
- Tuleeko vastaan usein yllatyksia? Jos tulee niin millaisia?
Millaista tekemisen laatu mielestési tuotannossa on?
- Lopputuotteiden laadun osalta?
- Ylemman johdon osalta?
- Tyotovereiden osalta?
- Jos laatuongelmia ilmenee, mista tdma voisi johtua?
Millaisia ongelmia prosesseissa tulee usein vastaan?
- Tuotteissa? Onko olemassa vaikeita tuotteita?
- Tyotavoissa? Inventaariot, informaation kulku osastojen valilla,
tyOkaluissa jne?
- Tuotantolaitteistossa?
- Miten ongelmia pyritdan ratkaisemaan?
Miten tuotantolaitteiden huolto mielestasi toimii?
- Miten laitteiden ongelmia pyritaan ratkaisemaan?
- Onko huolto asianmukaista ja tehdaanko sita tarpeeksi usein?
- Onko huolto aina saatavilla?
Millainen suhtautuminen yrityksell& on uusiin kehitysehdotuksiin/tyétapoihin?
- Jos niita otetaan kaytt6on, niin miten hyvin asiat on suunniteltu?
Suunnitellaanko asiat yhdessa?
Pyritd&nko Teknoksella kehittdméaan asioita eteenpéin ja korjaamaan epéakohtia?
Miten?
Millaisena n&et johdon roolin?
- Toimivatko esimiehet esimerkkiné yhteisista tavoitteista?
- Onko yhteisia tavoitteita maaritelty? Onko toiminta pitk&janteista?
- Ovatko esimiehet aidosti kiinnostuneita tydntekijoista ja siita mita
tuotannossa tapahtuu?
Millainen yhteishenki tuotannossa on?
- Kehitetdanko asioita yhdessa eteenpain? Kaytetadanko tyontekijoi-
den osaamista hyvaksi?
- Pidetdanko yhteisia palavereja usein? Mita niissa kasitellaan ja
ovatko ne hyodyllisia?
- Motivoidaanko tyontekij6ita tarpeeksi tai ollenkaan?
- Koetko voivasi edeté tai kehittya tydssasi mielekkaalla tavalla?
- Ovatko tydnjako ja tyotavat mielekkaat?
Tehdaankdo tuotannossa mielestasi turhaa tyota?
- Milla tavalla?
- Pyritdanko turhaa tyota poistamaan? Miten?
Toimiiko yhteistyd muiden osastojen kanssa moitteetta?
Mita asioita sinun mielestasi tulisi sisaisessa logistikassa muuttaa/kehittaa?



