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                                                                                        5. CASE OY PLASTEX AB

                                                                5.3 Tuottavuus

                                
                    Tässä luvussa analysoidaan case-yrityksen tuottavuutta ja kannattavuutta. Tavoitteena on 
 löytää yrityksen lisäarvoa tuottava virta sekä löytää tuottavuutta parantavia tekijöitä. 


Aluksi tarkastellaan koko case-yritystä ja tämän jälkeen keskitytään tuotantoon, 
 kunnossapitoon ja varastologistiikkaan.


5.3.1 Organisaation kannattavuus ja kokonaistuottavuus


Yrityksen kokonaissuorituskykyä kuvaava kannattavuus on välttävä. Käyttökateprosentti 
 vuodelta 2006 on 8,8 prosenttia, kun toimialan mediaani on 11,9 prosenttia. Myös 
 liikevoittoprosentti (3,9 %) on toimialan mediaaniin (6,4 %) verrattuna välttävä. 


Kannattavuuden keskeinen tunnusluku, sijoitetun pääoman tuottoprosentti, on välttävä 
 (5,4 %) ja tämä on selvästi alempi kuin toimialalla keskimäärin (9,4 %). Liikevaihto per 
 henkilö on 113 000 euroa toimialan mediaanin ollessa 148 000 euroa. 


Kokonaisuudessaan yrityksen kannattavuus ja vakavaraisuus eivät ole tyydyttäviä ja tämä 
 johtaa pitkällä aikavälillä riskin lisääntymiseen ja luottoluokituksen laskuun nykyisestä 
 AA+ luottoluokituksesta. (Suomen Asiakastieto 23.1.2008) Tuottavuuden 
 perusongelmina yrityksessä on välttävä liiketulos ja erityisesti tehoton pääoman käyttö. 


Käyttöpääomaprosentti on yrityksessä peräti 29,5 prosenttia liikavaihdosta, kun toimialan 
 mediaani on 18 prosenttia (Finnvera Oyj 13.6.2007). Kokonaispääoman kiertonopeus on 
 yrityksessä tasan 1,0 ja tätä voidaan pitää heikkona. Erityisesti huomiota herättää vaihto- 
 omaisuuteen (aineet ja tarvikkeet 350 000 €, keskeneräiset tuotteet 130 000 €, valmiit 
 tuotteet 796 000 €) sitoutunut 1,276 miljoonan euron pääoma. Myyntisaamisten ja 
 ostovelkojen kierto yrityksessä on tyydyttävällä tasolla.


Kokonaisuudessaan yrityksen reaaliprosessissa tuottavuus eli kyky muuttaa panoksia 
tuotoksiksi ei ole riittävän tehokas, jolloin rahaprosessia kuvaava kannattavuus on 
heikko. Tällöin tuotoksen aikaansaamiseen käytetään liikaa resursseja (raaka-aineita, 
työtä, koneita, varastoja ym.) verrattuna tuotoksesta saatavaan taloudelliseen


korvaukseen. Tuotoksista (tuotteista) saatavan hintaan case-yritys voi vaikuttaa mm. 


designilla ja laadulla mutta suurelle osalle asiakkaista ratkaisevin tekijä tuotteen 
 valinnassa on hinta sekä joskus toimitusaika (18.4.2008 kt-myyntisihteeri KM). Näin 
 ollen tärkein keino kannattavuuden parantamiseen on reaaliprosessissa käytettävien 
 panosten vähentäminen. Tämä edellyttää uusia toimintatapoja ja niitä tarkastellaan 
 seuraavissa luvuissa.


5.3.2 Tuotantoja kokoonpano


Case-yrityksen käyttämä valmistusmenetelmä on muovituotteiden puhallusmuovaus. 


Valmistusprosessissa polyeteeni tai polypropeeni raaka-ainegranulaatti nostetaan 
 massannostajalla muovikoneen extruuderiin ja sulatetaan noin 200 asteiseksi sulaksi 
 muovimassaksi, jonka koneen ruuvi puristaa kulmapään ja suulakkeiden läpi 
 sukkamaiseksi letkuksi. Sula letku haetaan 6-8 asteiseksi jäähdytetyllä muotilla 
 extruuderin alta ja muottiin puhalletaan paineilmaa, joka muotoilee tuotteen muotin 
 mukaiseksi. Muotin avauduttua tuotteesta poistetaan ylimääräiset purseet 
 jälkiperkausyksikössä, robotin avulla stanssaamalla tai käsin perkaamalla. (Järvinen 
 2008) Tuotteista noin 60 prosenttia valmistetaan koneella myyntivalmiiksi lopun 40 
 prosenttia vaatiessa vielä viimeistely-ja kokoonpanotyötä. Puhallusmuovauksessa muotin 
 vaihtoihin, asetusarvojen löytämiseen ja koneen puhtaaksi ajoon kuluu tuotteesta riippuen 
 muutamasta tunnista vuorokauteen, minkä johdosta tuotantosarjan perussääntönä voidaan 
 pitää vähintään viikon ajoa. Case-yrityksessä on 16 puhallusmuovauskonetta 
 kokoluokassa 0,1 - 100,0 litraa ja valmistettavia puhallustuotteita 166 kpl (Navision 
 myyntikate tuotteittain-raportti).


Tuotannon ohjaus tapahtuu pääasiassa viikoittaisissa tuotantopalavereissa (TUPA). 


Tällöin toimitusjohtaja, myyntipäällikkö, tuotantopäällikkö, varastopäällikkö ja 
myyntisihteerit määrittävät koneittain valmistettavat tuotteet tilausten ja edellisen vuoden 
kysynnän perusteella. TUPA antaa näin lähtötiedot myös seuraavan viikon 
muotinvaihdoille ja kokoonpanotöille. Päivittäiset muutokset tuotantosuunnitelmaan ja 
kokoonpanotöiden toteutukseen sovitaan aamupalaverissa (AAPA). (Laatujärjestelmä 
ISO 9001)


Haasteena tuotantopalaverissa on käsiteltävän informaation laajuus. Muottien lukumäärä 
 (166) ja eri tuoteversiot (yhteensä noin 400 kpl) muodostavat hankalasti hallittavan 
 kokonaisuuden. Tämä johtaa suuriin valmistevarastoihin ja "vääriin’’ nollasaldoihin. Tsv- 
 myyntisihteeri totesikin varsin osuvasti: "Meiltä on taas loppu 7190 sumutinpullo, vaikka 
 varastossa on toista omamenttisumutinpulloa" (22.4.2008 Tsv-myyntisihteeri PL). 


Tämänkaltainen tilanne on hankala ja valitettavan yleinen. Tuotannon tuottavuuden 
 kannalta usein tapahtuvat muottien vaihdot ja kasauspisteiden muutokset ovat 
 kohtalokkaita. Koko valmistussarjan kate hävitetään, jos puhalluskoneella ajetaan vain 
 lyhyitä sarjoja. Vuoromestari kiteyttää osuvasti:


"Olen aina ihmetellyt sitä, miten Plastexista voi tilata tuotteita seuraavan päivän 
 toimitukseen. Eihän edes jääkaappia, joka on liikkeessä valmiina, saa saman tien 
 mukaan. Sitten pysäytetään koneita ym., että saadaan 200 sumutinpulloa tehtyä. 


Tietokoneelta pitäisi nähdä etukäteen mitkä tuotteet ovat loppumassa". (15.4.2008 
 Vuoromestari MN)


Sama ongelma on puolivalmiiden tuotteiden kokoonpanotöiden järjestämisessä. 


Esimerkkinä mm. suunnittelematon 9.4.2008 kesken päivän aloitettu sumutinpullon 
 kokoonpano, jolloin komponenttien etsimiseen kului työnjohdolta kaksi tuntia ja 
 menetettiin työpisteen vaihtoehtoinen tuotanto (9.4.2008 Sähköasentaja KP). Tässä 
 yhteydessä on kuitenkin muistettava, että myös varaston ja myynnin kannalta tilanne on 
 ongelmallinen. Jos asiakkaalle on jotain luvattu, tuotteet on myös silloin toimitettava. 


Karkeasti arvioiden vuoden aikana tuotteiden valmistaminen puolivalmiiksi maksaa 
 ylimääräisinä työ-, pakkaus- ja pääomakustannuksina noin 130 000 euroa (ks. liite 2).


Puolivalmiiden tuotteiden valmistaminen aiheuttaa hukkaa suurien varastojen ja 
 tehottoman resurssikäytön lisäksi myös laatukustannuksina. Erityisesti tämä on tullut 
 esille teknisissä sopimusvalmistustuotteissa. Esimerkkeinä voi mainita kahden kuukauden 
 aikaiset laatukustannukset:


-  18.3.2008 muovityöntekijä teki paisuntasäiliön ylimääräistä jälkiviimeistelyä 8 
 tuntia


.  7.4-18.4.2008 kaksi muovityöntekijää ja laatupäällikkö tekivät 2500
 polttoainesäiliötä puolivalmiista valmiiksi. Virheellisiä tuotteita löytyi noin 200 kpl.


-  14.4.-18.4.2008 löytyi 1440 kappaletta virheellisiä paisuntasäiliöitä. Tuotteiden 
tarkistamiseen kului 4 työpäivää.


Laatukustannus ainoastaan näistä kolmesta tapahtumasta on noin 35 000 euroa! 


Laskelmassa on huomioitu tuotteiden omakustannushinnan mukaiset 
 yksikkökustannukset, työkustannukset sekä menetetyn tuotannon vaihtoehtoiskustannus 
 (ks. liite 3). Lisäksi on huomioitava, että ”turhan työn” tekeminen on äärimmäisen 
 epämotivoivaa ja laskee myös näin tuottavuutta.


Tuotannossa ja kokoonpanossa tärkeimmät tuottavuutta parantavat tekijät ovat 
 valmistettavien tuotteiden karsinta, tuotteiden tekeminen suoraan valmiiksi ja tuotannon 
 ohjauksen tehostaminen. Tällöin muotinvaihdot vähenevät ja koneiden resurssit saadaan 
 maksimaalisesti hyödynnettyä. Myyntipalavereissa (30.11.2007, 7.3.2008 MYPA- 
 pöytäkirjat) käsiteltyjen tuotekohtaisten katteiden perusteella selvisi, että 20 prosenttia 
 tuotteista tuo 80 katteesta. Näin voidaan todeta, että 80/20-periaate pätee täydellisesti ja 
 tämä puoltaa tuoteperheen voimakasta karsimista. Tuotteiden puolivalmistuksesta 
 luopuminen on pitemmällä aikavälillä myös välttämätöntä. Uuden ajattelutavan 
 omaksuminen vie aikansa, koska tämä vaatii mm. työkalu- ja toimintatapamuutoksia. 


Tämä on kuitenkin otettava keskeiseksi tuottavuutta parantavaksi päämääräksi. Lisäksi 
 tuotannonohjaukseen on kiinnitettävä erityinen huomio. Esimerkiksi tuotantopalaverissa 
 on päätettävä, ettei alimittaisia alle viikon tuotantosarjoja valmisteta. Tämä johtaa 
 toisaalta väistämättä varastoon valmistamiseen mutta on hyväksyttävissä. Myös 
 aamupalaverin merkitystä on korostettava tuottavuuden parantamisessa. Kaikkien on 
 ymmärrettävä, että tuotanto ei synny kasauspisteitä jatkuvasti järjestelemällä vaan 
 vähintään kahdeksi vuorokaudeksi resursoiduilla kokoonpanopisteillä. Tämä voi johtaa 
 aluksi toimitusvaikeuksiin mutta parantaa jälkityön tuottavuutta merkittävästi. Yksi 
 harkittava mahdollisuus on pidemmät toimitusajat tarkasti valituille tuotteille.


5.3.3  Varastot ja logistiikka


Materiaalivarasto case-yrityksessä koostuu pääasiassa raaka-aineista ja kauppatavaroista. 


Merkittävimmät erät ovat raaka-aineita, koska niitä on toimittajan epävarmuuden vuoksi 
jouduttu ostamaan varastoon (23.4.2008 Toimitusjohtaja JAW). Tällöin voidaan todeta, 
että toimittajan heikko laatu aiheuttaa puskuri varaston. On kuitenkin muistettava, että 
raaka-aineet valmistetaan pääasiassa Suomen ulkopuolella mm. Lähi-idässä, jolloin


rahteihin, tullauksiin ym. kuluu aina aikaa. Muita merkittäviä eriä ovat vieraat osat, 
 pakkaustarvikkeet ja värit ja lisäaineet. Kokonaisuudessaan materiaalivaraston arvo on 
 noin 400 000 euroa ja tätä voidaan pitää verrattain suurena (El Efigen 24.4.2008).


Puolivalmistevarastot ovat tilaustoimitusketjussa erittäin ongelmallinen tekijä. 


Puolivalmisteisiin on sitoutunut pääomaa yli 160 000 euroa, merkittävimpinä tuotteina 
 pakastuspullot, vesiastiat ja bensakanisterit (El Efigen 24.4.2008). Kuten jo edellä on 
 kuvattu, aiheuttavat puolivalmisteet tuotannossa suurta hukkaa mutta myös varastossa 
 ilmenee ongelmia:


"Puolivalmiiden tekeminen on hullujen hommaa. Nytkin 2. varastossa on
 puolet puolivalmiita. Mihin nämä kaikki tuotteet laitetaan? (18.3.2008


Varastopäällikkö TS)


Puolivalmiiden ongelma näyttäytyy varastossa kahdella tavalla. Ensinäkin puolivalmiit 
 vievät valtavasti tilaa. Varastopäällikön tarkoittamassa tilanteessa lähes koko 2. varaston 
 (noin 1500 m2)! Toiseksi varaston intresseissä on lähettää toimitukset luvattuna 
 toimituspäivänä. Puolivalmiita tuotteita ei asiakkaalle voi lähettää, jolloin tuotantoon 
 ilmoitetaan kokoonpanotarpeesta pahimmillaan useita kertoja päivässä, mikä vastaavasti 
 sotkee tuotantosuunnitelman. Näin ollen tuotannon ja varaston selkeä yhteinen intressi on 
 puolivalmiiden tuotteiden valmistuksen radikaali vähennys.


Valmistevarasto muodostuu käyttötavaroista, teknisistä sopimustuotteista ja 
 vientituotteista. Nämä on jaettu edelleen tuoteryhmittäin. Suurin yksittäinen erä on 
 käyttötavaroihin kuuluva keittiö- ja kattaustuotteet"8, jolla on tuoteryhmistä hitain 
 varastonkiertonopeus 1,83. Varaston kieronopeuksissa on huimia eroja, koska 
 esimerkiksi pakastus- ja säilöntätuotteissa28 29 30 varaston kiertonopeus on 3,34 ja kaikilla 
 teknisillä sopimusvalmistustuotteilla yhteensä111 peräti 7,12. Kokonaisuudessaan 
 valmisvarastoon on sitoutunut hiukan alle miljoona euroa, jolloin koko valmistevaraston 
 kiertonopeus on 4,65. (Navision 3.60 ja El Efigen 24.4.2008)


28 Kirjanpitokoodit 610 Keittiö ja kattaus. 611 Transparent-tuotteet ja 612 Kauhaperhe
 29 Kirjanpitokoodit 620 Pakastus ja säilöntä ja 621 Säilöntä


30 Kirjanpitokoodi 690 Tekninen sopimusvalmistus


Käyttötavaroissa case-yritys toimii terminaalitoimittajana keskusliikkeille ja tukkurina 
 kaupan ”villeille kauppiaille”31. Tämä johtaa väistämättä suhteellisen suureen 
 valmistevarastoon, koska tuotteita myydään hetitoimitukseen. Toimittajien laatuongelmat 
 (etenkin toimitusaika), case-yrityksen tuotannonsuunnittelun ja tuotannon tehottomuus 
 sekä nimikkeiden runsas määrä johtavat kuitenkin ylisuuriin materiaali-, puolivalmiste-ja 
 valmisvarastoihin. Case-yrityksen lisäarvoa tuottavaa tilaus- toimitusprosessia ei voida 
 pitää oikeastaan ollenkaan JIT-toimintatavan mukaisena. Teknisissä 
 sopimusvalmistustuotteissa on piirteitä tästä ja tämä näkyy heti mm. nopeana varaston 
 kiertonopeutena ja vähemmän sitoutuneena pääomana. Koko yrityksen tuottavan 
 toiminnan kannalta on välttämätöntä pyrkiä kaikissa tuoteryhmissä JIT-toimintatapaan ja 
 kiinnittää välittömästi huomio varaston arvoihin toiminnan kriittisinä mittareina. 


Nollavarastot eivät ole mahdollisia, mutta merkittävästi pienemmät varastot ovat.


5.3.4 Kunnossapito


Tuotantokoneiden kunnossapidosta case-yrityksessä vastaa tekninen henkilöstö. 


Laatujärjestelmän rakentamisen yhteydessä sovittiin seuraava toimintatapa. 


Vuoromestarit kirjaavat koneissa havaitsemansa viat vikailmoituslomakkeelle ja 
 palauttavat ne huoltotoimenpiteistä vastaavalla käyttöpäällikölle, joka yhteisesti 
 tuotantopäällikön ja sähköasentajan kanssa määrittävät päiväkohtaisesti ilmenneiden 
 vikojen korjaamisen tärkeysjärjestyksen. Suoritetut huoltotoimenpiteet merkitään 
 vikailmoituslomakkeen korjaustyömääräimen selitys-kenttään ja nämä tiedot 
 käyttöpäällikkö dokumentoi konekorteille. Kuukausittain toteutetaan kuukausihuollot, 
 jotka sisältävät voitelu ym. toimenpiteitä ja vuosittain toteutetaan joka koneelle laajempi 
 vuosihuolto, jonka keskeinen tehtävä on ennakoimattomien tuotantokatkosten 
 ehkäiseminen. Huoltotoimenpiteitä koordinoidaan ja tarvittavat resurssit määritellään 
 kuukausittain teknisessä palaverissa (TEPA). (Laatujärjestelmä ISO 9001)


Edellä kuvattu toimintamalli vastaa tuottavuuden portailla (TPM, ks. luku 3.4) kolmatta 
 askelmaa. Tosin jo ensimmäisen askeleen koneiden ja laitteiden siisteys tuntuu tuottavan 
 jatkuvasti ongelmia, mutta häiriölähteiden kirjaaminen ja huolto-ohjeet ovat riittävällä 
 tasolla. Koko yrityksen kannalta tarkasteltuna kunnossapidon tuottovaikutusta ei ole


11 "Villi kauppias” = ei kuulu keskusliikkeisiin


kokonaan ymmärretty ja tämä näkyy edelleen jatkuvina konerikkoina ja suurina 
 varastoina. Osittain tähän on syynä vanhojen tuotantokoneiden kuluminen ym. mutta 
 tämä ei ole perimmäinen syy. Käyttöpäällikkö toteaakin seuraavasti:


"Johdon on varattava kunnossapidolle riittävät resurssit. Ei tästä tule mitään, 
 jos kaikilla on liikaa työtehtäviä (mm. kasausten järjestäminen, 
 laatumittaukset ym.) ja ennakkohuollot jää tekemättä". (16.4.2008 
 Käyttöpäällikkö KO)


Tuottavan kunnossapidon mukaan ennakkohuollot ovat kuitenkin vasta alkua 
 kokonaisvaltaiselle yrityksen asiakkaiden lisäarvoa tuottavalle huoltotoiminnalle. 


Tärkeitä tekijöitä ovat mm. kunnossapidolle asetetut mittavat tavoitteet ja huolen 
 pitäminen, että kaikki organisaation jäsenet osallistuvat. Lisäksi tulee olla pienryhmiä, 
 jotka mahdollistavat tuottavan kunnossapidon motivoimisen ja toteuttamisen. 


Mielenkiintoinen on myös TPM:n vaatimus, että jokainen työntekijä vastaa oman 
 tuotantokoneen siisteydestä, vikaraportoinnista ja pienemmistä huoltotoimenpiteistä. 


Tämä vaati luonnollisesti koulutusta, mutta kuvattu toimintamalli lisäisi varmasti 
 kiinnostusta ja ymmärrystä koneiden tuottamasta lisäarvosta. Tuottavan kunnossapidon 
 lopulliseen vaatimukseen eli siisteyteen ja järjestykseen työpaikalla voi täysin yhtyä. 


Tällä hetkellä case-yrityksessä etsitään päivittäin suulakkeita, puhallustappeja ja 
 työkaluja. Lisäksi tuotantotiloihin on varastoituna mm. vuosikymmeniä vanhoja 
 muotteja. Kuvatussa tilanteessa on tärkeää saavuttaa koko henkilöstön keskuudessa 
 yksimielisyys, että on kaikkien yhteinen tehtävä pitää tuotantotilat siisteinä ja turhista 
 tavaroista vapaana.


Tuottavan kunnossapidon aloittaminen case-yrityksessä edellyttää muutosprosessin 
käynnistämistä (ks. luku 3.7). Johdon on asetettava tavoitteet ja sitouduttava varaamaan 
riittävät resurssit projektin toteuttamiseen. Tämä voisi tapahtua esimerkiksi 
strategiapalaverissa. Seuraavaksi teknisen henkilöstön kanssa tulee määrittää projektille 
yksityiskohtaiset tavoitteet, resurssit ja aikataulu. Erittäin tärkeää on määrittää seurattavat 
mittarit, jolloin tulee luonnollisesti kyseeseen KNL-mallin mukaiset käytettävyys- ja 
aikakertoimet. Nämä saadaan osittain yrityksen El-tuotannonohjausjärjestelmästä, mutta 
niiden toiminta tulee vielä varmistaa. Toisena varsin konkreettisena mittarina voi olla 
siisteysindeksi, johon olisi myös varsin vaivatonta sitoa bonuspalkkio. Mittarien


tärkeimpänä tehtävänä on kuitenkin toimia työkaluina kunnossapidon koordinoinnissa ja 
johtamisessa.



                

                                                    
                        In document
                        
    Suoritusmittausjärjestelmä sarjatuotannossa. Toimenpiteitä tuottavuuden parantamiseksi.
                        (sivua 70-77)

                    

                            
            
            
                
                    

                    Lataa nyt "Suoritusmittausjärjest..."
                    

            

        
        
                        
                
                    Outline

                    
                        	
                                        
    Suoritusmittausjärjestelmän rakentaminen
                                    
	
                                        
    Lean-johtaminen (Lean Management)
                                    
	
                                        
    Tuottavuus
                                            (You are here)
                                    
	
                                        
    Malli tuottavuutta tukevasta suoritusmittausjärjestelmästä
                                    
	
                                        
    Tulosten yleistettävyys ja jatkotutkimuksen aiheita
                                    



                    

                

            


            
            
            
                
                    
                        
  LIITTYVÄT TIEDOSTOT

  
      


                    

                

            

                    

    


    
  
  
  
    
      
        Yhtiö

        	
             Tietoa meistä 
          
	
            Sitemap

          


      

      
        Ota Yhteyttä  &  Apua

        	
             Ota yhteyttä
          
	
             Feedback
          


      

      
        Oikeustieteellinen

        	
             Käyttöehdot
          
	
             Tietosuojakäytäntö
          


      

      
        Social

        	
            
              
                
              
              Linkedin
            

          
	
            
              
                
              
              Facebook
            

          
	
            
              
                
              
              Twitter
            

          
	
            
              
                
              
              Pinterest
            

          


      

      
        Hanki ilmaiset sovelluksemme

        	
              
                
              
            


      

    

    
      
        
          Koulut
          
            
          
          Aiheet
                  

        
          
                        Kieli:
            
              Suomi
              
                
              
            
          

          Copyright 9pdf.co © 2024

        

      

    

  




    



        
        
        
          


    
  




     
     

    
        
            
                

            

            
                                 
            

        

    




    
        
            
                
                    
                        
                            
  

                            

                        
                            
  

                            

                        
                            
  

                            

                        
                            
  

                            

                        
                            
  

                            

                    

                    
                        

                        

                        

                        
                            
                                
                                
                                    
                                

                            

                        
                    

                    
                        
                            
                                
  

                                
                        

                        
                            
                                
  

                                
                        

                    

                

                                    
                        
                    

                            

        

    


