Tyosuojeluvaltuutettu
Johan Sillgren kertoo,
ettd veneen lattiapala
vaatii monta
tyovaihetta.
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TEKSTI PAIVI HAAVISTO
KUVAT MATTI KIVEKAS

Kun pikkupaja

kasvoi tehtaaksi

tyojarjestely

Halikkolainen puusepdnverstas on kokenut huikean

kasvun kymmenessd vuodessa. Sama kehitys

mutkisti tiedonkulkua ja vaikeutti johtamista.

Apua on saatu toiden selkeyttdmisesta.

uomalainen veneteollisuus elaa
huippukauttaan, ja se on tuntu-
nut myds jarjestelmatoimittaja
RM]J Saksman Oy:n kehityksessa:

Rami Saksman perusti puusepanvers-
taan 1998 yhden miehen yrityksena. Vers-
tas kasvoi, sai toisen osakkaan ja alkoi vuo-
desta 2003 keskittya pelkdstaan mootto-
riveneiden puuosien valmistukseen.

Kiivaimmillaan vuonna 2005 kasvua ol
65 prosenttia. Talla hetkelld viked on 50,
ja liikevaihdoksi ennakoidaan tana vuonna
neljaa miljoonaa euroa.

— Vililla kasvu on ollut liiankin nopeaa.
Tuotannon ohjaus ja kehittdmistoimet ei-
vat endd pysyneet mukana, kertoo toimi-
tusjohtaja Saksman.

Moottoriveneen puisia poydan kansia,
kaappeja, lattialevyja, seinid ja koristeita
valmistetaan Halikon lilikenmaella kah-
dessa tehdasrakennuksessa.

Kdytdnnossd pulmat alkoivat nidkya
muun muassa siin, etta kaksi tyonjohta-

jaa ei enda riittanyt jarjestelemaan toiden
jakoa. Tyhjakayntia tuli helposti, kun tyo-
vaihe valmistui eika tekija ollut varma, mis-
td jatkaa. Asioita tultiin kysymaan kontto-
rista, ja aikaa tuhraantui.

Kehityshanke
otolliseen aikaan

Toimitusjohtajan mukaan heilla oli viime
vuonna selkea tilaus tydministerion Tykes-
kehittamishankkeelle, jossa pyrittiin edis-
tdmaain seka tuottavuutta etta hyvinvoin-
tia. Kesdlld aloitettu hanke kesti yritykses-
sa kahdeksan kuukautta ja paattyi taiman
vuoden alkupuolella.

— Lahdimme liikkeelle siita, etta toimin-
taprosessit pannaan kuntoon ja vastuu-
alueet selkeytetdan. Halusimme tuotannon
sujuvaksi niin, etta jokaisen on helppo teh-
da tyonsa, Rami Saksman sanoo.

Konsultti haastatteli alkajaisiksi koko
henkilokunnan. Sen pohjalta syntyi pro-
jektin runko ja alkoivat hahmottua tiimi-
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Asiat menivat eteenpain

Puuseppatyon tiiminvetdja
Christian Vuorinen:

"Ennenkin taalld on ollut
kehityshankkeita, mutta niista
ei ole ollut hy6tya. Nyt nimettiin
vastuuhenkildt ja seurattiin

toteutus. Asiat menivat eteenpain.

Pomot istuivat samassa
pienryhmavalmennuksessa
meidan kanssamme.”

Cnc-tyostaja
Mary Kotitalo:

"Siirryin kdsihionnasta
koulutukseen cnc-koneellg, jolla
tehdaan kahta vuoroa. Kirjoitan
yhteiseen memo-vihkoon viestit
kiireellisista toista tai ongelmista,
jotta tieto siirtyy seuraavaan
vuoroon.’

Lakkaamon tiiminvetdja
Paul Hallikainen:

"Kappaleiden kulku on tullut
sujuvammaksi. Lakkaamoon
tulevien osien kulkukorteista
nakee heti tarvittavat tiedot.
Tiiminvetdjien radiopuhelimet
auttavat tiedonkulkua; tosin
vieldkin sita voisi parantaa.’

Puuseppa
Matti Kovanen:

"Olen yleismies Jantunen.

Tyonkuva on taalla monipuolinen.

Tavallisesti tydskentelen
pyorosahalla, mutta valilla myos
hiontakoneella ja korjaustoissa.
Tiimihomma toimii hyvin.
Porukka on mukavaa, eikd meilla
ole suuremmin konflikteja. ”
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P organisaation avainhenkilot. Talon joh-
to ja kuusi tiiminvetdjad otettiin pien-
ryhmavalmennukseen. Myos koko hen-
kilokunta kavi tydpajatyyppisessa val-
mennuksessa, jossa kasiteltiin toimen-
kuvia ja organisaation muutoksia.

Yrityksessa hanke on ollut tuotan-
toinsin6ori Matti Lehtolan vastuulla.
Han kertoo, ettd tulos on parantunut vii-
denneksen ja tehokkuus 20-30 prosent-
tia. Sairauspoissaoloja oli paljon, 8-10
prosenttia vuosittaisesta kokonaistyo-
ajasta, ja niissa tavoiteltiin padsya neljaan
prosenttiin. — Syksyn keskiarvo oli yli nel-
jan, mutta vuodenvaihteen tienoilla alle.
Parempaan suuntaan olemme menossa,
Lehtola sanoo.

Tiiminvetdjat
tydssa mukana
Aamuisin tiiminvetdjat ja johto pitavat
saannollisesti palaverin, mika on paran-
tanut tiedonkulkua. Tiimit saavat ohjeet
ja suunnittelevat sen jilkeen itse tyonsa.
Tiiminvetdjat ovat tuotannossa mu-

Kristiina Kulju paikkaa maalilla
oviseinaa. Tydtasona on
poytanostin, jonka ansiosta
lattialta nostelu vdahenee.

kana, joten heidat tavoittaa helposti teh-
taassa. Tyon johtaminen vie noin viiden-
neksen heidan tydajastaan.
Radiopuhelinten kayttoonotto on
helpottanut tiiminvetdjien keskindista
yhteydenpitoa; naapurirakennukseen ei
tarvitse enda sitd varten kavelld. Ennen
kahden tehtaan vililla kuljetettiin myos
kappaleita nykyistd enemman. Nyt ta-
voitteena on, ettd molemmilla puolilla
tuotteet tehddian alusta loppuun.

Tyontekijoille
lisda vastuuta

Pailuottamusmies ja yksi tiiminvetdjista
Christian Vuorinen sanoo, etta tyonte-
kijoille on jaettu lisaa vastuuta.
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— Taalla pyritaan siihen, etta vaki oli-
si mahdollisimman monitaitoista. Esi-
merkiksi valihioja voi tehda lakkaus-
toitd ja olla aputyontekijana puusepan
toissd. Han voi myos kdyda auttamas-
sa toisessa tehdashallissa. Koneiden-
hoitajille cnc-tydstoon ja hiontaan on
koulutettu varahenkiloitd, jotta kone
ei jaa tyhjaksi sairastumistapauksissa.

- Tyon vaihtelevuus mahdollistaa
my®ds sen, ettd sairausloman jalkeen voi
palata tekemain ensin kevyempaa tyo-
td. Kylkensa loukannut sahuri tekee
parhaillaankin nain.

Tulos kasvoi
viidenneksen ja

tehokkuus lahes
30 prosenttia.

Kaksi tiiminvetdjaa huolehtii tava-
roiden taydennystilauksista. — Enaa ei
tarvitse tulla konttoriin ilmoittamaan
meille, mika tuote on vahissd. Muu-
tenkin olemme vdhentédneet asioiden
kulkua minun tai tuotantopaallikko
Jouni Liimataisen kautta, Rami Saks-
man kertoo.

Paremman tuotannon ohjauksen
myota turha hakeminen ja tekeminen
ovat viahentyneet. Kappaleet tulevat
oikeaan tyGvaiheeseen, silld tuote-eris-
sa kulkee mukana kortti koko tyoket-
jun ajan. Kortista nakyy kappaleen sii-
henastinen kasittely.

Tyoaikapankki
sallii liukumat

Rami Saksman muistaa, ettd Tykes-
hankkeen alkuvaiheessa ongelmia tun-
tui olevan paljon. - Silloin arvosteltiin
vahan joka asiaa. Mutta kun perusasiat
saatiin kuntoon, niin niitd oikeita on-
gelmakohtia ei endd jaanyt kuin muu-
tama. Ehka palkka on se, josta tyyty-
mattémyys on helpoin ilmaista.

Tiiminvetaja

Christian Vuorinen (vas.)
ja puuseppa Matti
Kovanen suunnittelevat
kaapinoven
yksityiskohtaa.

Tuotantopaillikko ja tyosuojelu-
paallikko Jouni Liimatainen kertoo, et-
ta Tykesin tuloksena myos tulospalk-
kiojarjestelmaa uusittiin. Lisdksi tyoai-
kapankkia parannettiin.

Tuntipankin ansiosta tydaikaa voi-
daan liu’uttaa tyokiireen mukaan. Kun
tyopaine helpottaa, pidetdan kerty-
neita tunteja vapaana. Tavoite on, etta
varsinaisia ylitoita teetetaan mahdolli-
simman vahan. Padasiassa tehtaassa
tehddan paivavuoroa.

— Kellokortilla liukuma on aamuisin
7-7.30 ja iltapdivisin 15-15.30. Toihin
ei tarvitse ilmoitella, jos huonon kelin
takia ei padse juuri seitsemaksi eika toi-
saalta tarvitse hurjastella ehtidkseen
ajoissa, sanoo tydsuojeluvaltuutettu,
puuseppd Johan Sillgren.

Christian Vuorinen pitaa tyoaika-
kirjausjarjestelmaa ylivertaisena van-
haan ndhden. -Se laskee tehdyn tyo-
ajan. Silloin kirjaudutaan ulos, kun
mennaian tupakkatauolle tai hoita-
maan omia asioita. Ennen ylimaaraisia
taukoja ei voinut pitaa.

Saksman sanoo, ettéd tybajan val-
vonnassa ollaan aika jyrkkia. Rikko-
muksesta tulee varoitus. — Ajatus on
se, ettd kirjaamiseen voidaan luottaa, ja
jos ei, niin sitten palataan vanhaan jar-
jestelmaan.

Uusiin tiloihin

lisda keventimia

— Yrityksen puusepan toista yksipuoli-
sin on varmaan sahurin. Levyjen nos-
telu kdy seldn padlle. Keslla on tarkoi-
tus muuttaa uusiin tilavampiin ja yh-
tendisiin tiloihin. Silloin saamme ke-
ventimet helpottamaan sahureiden
tyotd, Johan Sillgren kertoo.

— Onneksi sarjakoot ovat taalla pie-
nid, hin toteaa. Viisi on minimisarja,
20 tavallinen. RMJ) Saksmanilla on
myos pieni yksikkd Mynamaella, jossa
tehdaan uniikkiveneiden puuosia.

Polyisin tydvaihe on lakkauksen va-
lihionta. Uuteen paikkaan toivotaan
tehokkaampia imureita. Nykyisin kak-
kostehtaan cnc-tyostdkone veneiden
lattiapintojen eli turkkien teossa pitaa
aikamoista melua. Sillgren kertoo, et-
ta keskusteluja on kayty sen osittaises-
ta koteloinnista uusissa tiloissa. Kuu-
lonsuojaimet ovat tehdastiloissa kay-
tossa kaikilla.

Kehityshankkeen tyokeskustelujen
ansiosta tehtaalle on saatu muun muas-
sa nostopdytid, kumimattoja jalkojen
alle kokoonpanossa ja lisa valaistusta.
— Isoja tapaturmia ei ole ollut pitkdén
aikaan. Lahinn3 on tullut haavoja, jot-
ka hoidetaan laastarilla. U
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