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Selkea tyQjarjestely
paransi tulosta

Halikkolainen puusepanverstas on kokenut huikean kasvun kymmenessa
vuodessa. Sama kehitys mutkisti tiedonkulkua ja vaikeutti johtamista.
Apua on saatu tdiden selkeyttamisesta.

Suomalainen veneteollisuus eldé huip-
pukauttaan, ja se on tuntunut myos jar-
jestelmatoimittaja RMJ Saksman Oy:n
kehityksessd: Rami Saksman perusti
puusepanverstaan 1998 yhden miehen
yrityksené. Verstas kasvoi, sai toisen
osakkaan ja alkoi vuodesta 2003 kes-
kittyd pelkéstadn moottoriveneiden puu-
osien valmistukseen.

Kiivaimmillaan vuonna 2005 kasvua
oli 65 prosenttia. Talla hetkelld véke& on
50, ja liikevaihdoksi ennakoidaan tana
vuonna nelja4 miljoonaa euroa.

— Vililla kasvu on ollut liiankin no-
peaa. Tuotannon ohjaus ja kehittdmistoi-
met eivét endd pysyneet mukana, kertoo
toimitusjohtaja Saksman.

Moottoriveneen puisia pdydan kan-
sia, kaappeja, lattialevyj4, seinid ja koris-
teita valmistetaan Halikon lilikenméell
kahdessa tehdasrakennuksessa.

Kéytannossa pulmat alkoivat nakya
muun muassa siind, ettd kaksi tyon-

johtajaa ei enda riittanyt jérjestelemaan
toiden jakoa. Tyhjakdyntia tuli helposti,
kun ty6vaihe valmistui eika tekija ollut
varma, mistd jatkaa. Asioita tultiin kysy-
maéan konttorista, ja aikaa tuhraantui.

Kehityshanke
otolliseen aikaan

Toimitusjohtajan mukaan heilla oli viime
vuonna selked tilaus Tykes-kehittdmis-
hankkeelle, jossa pyrittiin edistdméan
sekd tuottavuutta ettd hyvinvointia.
Kesdlld aloitettu hanke kesti yrityksesséa
kahdeksan kuukautta ja paattyi tdméan
vuoden alkupuolella.

— L&hdimme liikkeelle siité, ettd
toimintaprosessit pannaan kuntoon ja
vastuualueet selkeytetdén. Halusimme
tuotannon sujuvaksi niin, etta jokaisen
on helppo tehda tydnsd, Rami Saksman
5anoo.

Konsultti haastatteli alkajaisiksi koko
henkilokunnan. Sen pohjalta syntyi pro-

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

jektin runko ja alkoivat hahmottua tii-
miorganisaation avainhenkil6t. Talon
johto ja kuusi tiiminvetdjaa otettiin
pienryhmévalmennukseen. Myds koko
henkilokunta kévi tyopajatyyppisessa
valmennuksessa, jossa kasiteltiin toi-
menkuvia ja organisaation muutoksia.

Yrityksessd hanke on ollut tuotan-
toinsingori Matti Lehtolan vastuulla. Han
kertoo, ettd tulos on parantunut viiden-
neksen ja tehokkuus 20-30 prosenttia.
Sairauspoissaoloja oli paljon, 8-10 pro-
senttia vuosittaisesta kokonaistydajasta,
ja niissa tavoiteltiin pdasya neljaén pro-
senttiin. — Syksyn keskiarvo oli yli nel-
jan, mutta vuodenvaihteen tienoilla alle.
Parempaan suuntaan olemme menossa,
Lehtola sanoo.

Tiiminvetgjat

tydssa mukana

Aamuisin tiiminvetdjat ja johto pita-
vat sdannollisesti palaverin, mika on
parantanut tiedonkulkua. Tiimit saa-
vat ohjeet ja suunnittelevat sen jalkeen
itse tydnsa.

Tiiminvetdjat ovat tuotannossa mu-
kana, joten heidét tavoittaa helposti
tehtaassa. Tyon johtaminen vie noin vii-
denneksen heidén tyoajastaan.

Radiopuhelinten ké&yttdonotto on
helpottanut tiiminvetdjien keskinéista
yhteydenpitoa; naapurirakennukseen ei
tarvitse enad sité varten kévella. Ennen
kahden tehtaan valilla kuljetettiin myos
kappaleita nykyistd enemman. Nyt
tavoitteena on, ettd molemmilla puo-
lilla tuotteet tehdaan alusta loppuun.

Tyontekijdille
lisdd vastuuta
Padluottamusmies ja yksi tiiminvetdjista
Christian Vuorinen sanoo, etta tyonte-
kijoille on jaettu lisda vastuuta.

— T&alla pyritdén siihen, ettd vaki
olisi mahdollisimman monitaitoista.
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Tybsuojeluvaltuutettu Johan Sillgren
kertoo, ettd veneen lattiapala vaatii
monta tydvaihetta.

Esimerkiksi vélihioja voi tehd4 lakkaus-
toitd ja olla aputydntekijdnd puusepén
toissé. Han voi myos kéyda auttamassa
toisessa tehdashallissa. Koneidenhoita-
jille cnc-ty6stoon ja hiontaan on kou-
lutettu varahenkilditd, jotta kone ei jaa
tyhjéksi sairastumistapauksissa.

— Tyon vaihtelevuus mahdollistaa
myds sen, ettd sairausloman jalkeen
voi palata tekeméan ensin kevyempéaa
tyotd. Kylkensé loukannut sahuri tekee
parhaillaankin néin.

Kaksi tiiminvetajaé huolehtii tava-
roiden tdydennystilauksista. — Enéa ei
tarvitse tulla konttoriin ilmoittamaan
meille, mik& tuote on vahissd. Muuten-
kin olemme véhentaneet asioiden kul-
kua minun tai tuotantopdéllikko Jouni
Liimataisen kautta, Rami Saksman
kertoo.

Paremman tuotan-
non ohjauksen myota
turha hakeminen ja
tekeminen ovat véhen-
tyneet. Kappaleet tulevat
oikeaan tyOvaiheeseen,
silla tuote-erissé kulkee
mukana kortti koko tydketjun ajan.
Kortista ndkyy kappaleen siihenasti-
nen Kkasittely.

Tybaikapankki
sallii liukumat
Rami Saksman muistaa, ettd Tykes-hank-
keen alkuvaiheessa ongelmia tuntui ole-
van paljon. — Silloin arvosteltiin vahan
joka asiaa. Mutta kun perusasiat saatiin
kuntoon, niin niitd oikeita ongelmakoh-
tia ei enda jaanyt kuin muutama. Ehka
palkka on se, josta tyytymdttémyys on
helpoin ilmaista.

Tuotantopddllikko ja tydsuojelu-
paallikkd Jouni Liimatainen kertoo, ettd

Tulos kasvoi
viidenneksen ja
tehokkuus lahes

30 prosenttia.

Tykesin tuloksena myds tulospalkkiojar-
jestelma uusittiin. Lisdksi tydaikapank-
kia parannettiin.

Tuntipankin ansiosta tyfaikaa voi-
daan liu’uttaa tydkiireen mukaan. Kun
tyOpaine helpottaa, pidetéan kertyneité
tunteja vapaana. Tavoite on, etta varsi-
naisia ylitoit teetetddn mahdollisimman
vahdan. Padasiassa tehtaassa tehdadn péi-
vavuoroa.

— Kellokortilla liukuma on aamuisin
7-7.30 ja iltapdivisin 15-15.30. Téihin
ei tarvitse ilmoitella, jos huonon kelin
takia ei péése juuri seitseméksi eika
toisaalta tarvitse hurjastella ehtidkseen
ajoissa, sanoo tydsuojeluvaltuutettu,
puuseppd Johan Sillgren.

Christian Vuorinen pitaa tyoaikakir-
jausjarjestelmaa ylivertaisena vanhaan
n&hden. —Se laskee tehdyn tydajan. Sil-
loin kirjaudutaan ulos, kun mennéan
tupakkatauolle tai hoitamaan omia asi-
oita. Ennen yliméaaraisia taukoja ei voi-
nut pitaa.

Saksman sanoo, etté tydajan valvon-
nassa ollaan aika jyrkkié. Rikkomuksesta
tulee varoitus. — Ajatus on se, etta kirjaa-
miseen voidaan luottaa, ja jos ei, niin sit-
ten palataan vanhaan jarjestelmaan.

Uusiin tiloihin

lisda keventimia

— Yrityksen puusepdn t6istd yksipuolisin
on varmaan sahurin. Levyjen nostelu kdy
seldn péalle. Kesalla on
tarkoitus muuttaa uusiin
tilavampiin ja yhtendisiin
tiloihin. Silloin saamme
keventimet helpottamaan
sahureiden ty6td, Johan
Sillgren kertoo.

— Onneksi sarjakoot
ovat taalla pienid, han toteaa. Viisi on
minimisarja, 20 tavallinen. RMJ Saks-
manilla on myos pieni yksikkd Myné-
méelld, jossa tehdaan uniikkiveneiden
puuosia.

Polyisin tydvaihe on lakkauksen
vélihionta. Uuteen paikkaan toivotaan
tehokkaampia imureita. Nykyisin kak-
kostehtaan cnc-tydstokone veneiden
lattiapintojen eli turkkien teossa pitaa
aikamoista melua. Sillgren kertoo, etté
keskusteluja on kdyty sen osittaisesta
koteloinnista uusissa tiloissa. Kuulon-
suojaimet ovat tehdastiloissa kaytdssa
kaikilla.

Kehityshankkeen tydkeskustelujen

ansiosta tehtaalle on saatu muun muassa
nostopdytid, kumimattoja jalkojen alle
kokoonpanossa ja lisda valaistusta.
— Isoja tapaturmia ei ole ollut pitk&an
aikaan. L&hinna on tullut haavoja, jotka
hoidetaan laastarilla.

Teksti: Paivi Haavisto
Kuvat: Matti Kivekds

Artikkeli on ilmestynyt Tydterveyslaitoksen
julkaisemassa Tyo Terveys Turvallisuus
-lehdessé 3/2008.

Asiat menivat

eteenpain

Puuseppatydn tiiminvetaja
Christian Vuorinen:
"Ennenkin taalla on ollut ke-
hityshankkeita, mutta niist& ei
ole ollut hy6tya. Nyt nimettiin
vastuuhenkil6t ja seurattiin
toteutus. Asiat menivat eteen-
pain. Pomot istuivat samassa
pienryhméavalmennuksessa
meidan kanssamme.”

Cnc-tyostaja Mary Kotitalo:
"Siirryin kasihionnasta kou-
lutukseen cnc-koneelle, jolla
tehdaan kahta vuoroa. Kirjoi-
tan yhteiseen memo-vihkoon
viestit Kiireellisista toista tai
ongelmista, jotta tieto siirtyy
Sseuraavaan vuoroon.”

Lakkaamon tiiminvet&ja
Paul Hallikainen:
"Kappaleiden kulku on tullut
sujuvammaksi. Lakkaamoon
tulevien osien kulkukorteista
nékee heti tarvittavat tiedot.
Tiiminvetdjien radiopuhelimet
auttavat tiedonkulkua; tosin
vieldkin sité voisi parantaa.”

Puuseppa Matti Kovanen:
"Olen yleismies Jantunen.
Tydnkuva on taalla monipuo-
linen. Tavallisesti tydskentelen
pydrosahalla, mutta valilla
my®s hiontakoneella ja kor-
jaustoissa. Tiimihomma toimii
hyvin. Porukka on mukavaa,
eikd meill&a ole suuremmin
konflikteja. ”
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Ty6eldman kehittdmisohjelma Tykes (2004-2009) auttaa
tyopaikkoja I0ytdm&an uudenlaisia toimintatapoja, joilla
ne kykenevét vastaamaan tulevaisuuden haasteisiin.

Tykes-ohjelmaa toteuttaa Tekes - teknologian ja innovaa-
tioiden kehittdmiskeskus yhdessé tydmarkkinajarjestojen,
yrittdjajarjestdjen, ministerididen ja TE-keskusten kanssa.

Tykes-ohjelman projektit parantavat tydpaikkojen hyvinvoin-
tia ja tuottavuutta. Projektit toteutetaan tydpaikkojen tarpei-
den mukaan, johdon ja henkildston yhteistydn voimin.

TEKES — RAHOITUSTA JA ASIANTUNTEMUSTA

Tekes on tutkimus- ja kehitystyon ja innovaatiotoiminnan
rahoittaja ja asiantuntija. Tekesin toiminta auttaa yrityksia,
tutkimuslaitoksia, yliopistoja ja korkeakouluja luomaan
uutta tietoa ja osaamista ja lisédmaén verkottumista. Tekes
jakaa rahoituksellaan teollisuuden ja palvelualojen tutki-
mus- ja kehitystyon riskejd. Toiminnallaan Tekes vaikuttaa
litketoiminnan kehittymiseen, elinkeinoeldman uudistumi-
seen, kansantalouden kasvuun, ty6llisyyden vahvistumi-
seen ja yhteiskunnan hyvinvointiin. Tekesilla on vuosittain
kéytettdvissa avustuksina ja lainoina noin 500 miljoonaa
euroa teknologian ja innovaatioiden tutkimus- ja kehitys-
projekteihin.
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