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Tassa pikaoppaassa annetaan kdytiannonlaheiset ohjeet TUDI- materiaali-toimintojen
katselmuksen toteutukseen. Katselmus kohdistuu yrityksen sisalogistiikkaan.
Sisdlogistiikalla tarkoitetaan materiaalien ja tuotteiden ohjausta, kasittelya, tuotantoa,
kokoonpanoa ja varastointivaiheita yrityksen sisalla. Katselmuksen kohteena voi

olla myos suuremman yrityksen itsendinen yksikko, esimerkiksi yhden tehtaan koko
sisdinen materiaalivirta. Laajemmin materiaalitoimintojen kehittamiseen paneudutaan
erillisessa Tuotannollisen yrityksen materiaalitoimintojen kehittdjan oppaassa.

1 Arvioinnin osa-alueet

Materiaalitoimintojen nykytilaa arvioidaan neljan i Nailla nostetaan esille materiaalitoimintojen tarke&t
paateeman nakokulmasta: tydymparisto, suoritus- i kytkokset yrityksen tehokkuuteen, prosessien toimi-
kyky, asiakaskeskeisyys ja tiedolla johtaminen. i vuuteen ja kannattavuuteen.

H

Paiteemat jakautuvat seuraavan kaavion mukaisiin alateemoihin:

TYOYMPARISTO ASIAKASKESKEISYYS
e Laatukulttuuri e Asiakkaiden palveleminen
e Turvallisuus ja ergonomia e Hankintaketjun kehittdminen
e Tilat ja siisteys e Sisdiset asiakkaat
| i
SUORITUSKYKY TIEDOLLA JOHTAMINEN
e Suorituskyvyn mittaaminen e Tietojarjestelmien kaytto
e Tiimity0 ja johtaminen e  Materiaalitoimintojen strategiat
e Tuotannonohjaus e Valmius automaatioon
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HAVAINNOINTI-
KIERROS

TAYDENTAVAT

HAASTATTELUT

TULOS-
KESKUSTELU

KOHDEYRITYKSEEN
PEREHTYMINEN

2 Katselmuksen toteuttaminen

Materiaalitoimintojen katselmus jakautuu
seuraaviin vaiheisiin:

2.1 Katselmukseen valmistautuminen

Katselmuksessa voi olla mukana ulkopuolisia asian-
tuntijoita ja yleensa vahintaan kaksi kohdeyrityksen
henkil6a, jotka tuntevat materiaalitoimintojen pro-
sessit riittavalla tasolla. Ennen katselmusta kaikille
arviointiin osallistuville on yleensa toimitettu tausta-
aineistoksi Tuotannollisen yrityksen materiaalitoimin-
tojen kehittdjan opas. Oppaaseen on suositeltavaa
tutustua ennen katselmusta. Katselmus voidaan to-
teuttaa myos ilman tarkempaa etukéateispaneutumis-
ta silloin, kun arviointiryhmassa on mukana menetel-
man entuudestaan tuntevia. Katselmuksesta on hyva
informoida etukateen yrityksen henkilostoa.

2.2 Perehtyminen kohdeyritykseen

Katselmus aloitetaan aina aloituspalaverilla, jossa
kohdeyritys esittelee toimintaansa seka prosessejaan
ja niiden erityispiirteita. Hyvana apuna tassa toimivat
esimerkiksi varaston ja tuotannon layout-kuvat seka
materiaalivirran kaaviokuvat. Jo aloituspalaverissa
tehddan muutamia arvioita opasteista ja turvallisuus-
asioista.

tal o

valmistautuminen
kohdeyritykseen perehtyminen
havainnointikierros
taydentavat haastattelut.
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Layoutkuva antaa hyvan kokonaiskasityksen
i materiaalivirroista. Ldhde: TUDI tyépajat
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1. MATERIAALIVARASTO

Vastaanotto

Kerays ja
loppukokoonpano

3. VALMISTUOTEVARASTO

2. TUOTANNON SIIRROT/TUOTANNON LOGISTIIKKA

Kerays tuotantoon

-
SBHE228

Komponenttien
tuotanto + siirrot

Sisdlogistiikan vaiheet. Lihde: Leanware Oy

2.3 Havainnointikierros
tuotantoymparistossa

Havainnointikierros aloitetaan tulevan tavaran vas-
taanottopisteesta. Sieltd kuljetaan materiaalivirta-
uksen mukaisesti lahtevan tavaran pisteeseen.
Jokainen osallistuja arvioi itsendisesti kaikkien niiden

vaittdmien paikkansapitdvyyttd, joista kierroksen aika-

na on tehtédvissa selkeat havainnot.
Vaittdmien arviointi tehddan asteikolla 1-4:
1 =tdysin eri mielta
2 = jokseenkin eri mielta
3 = jokseenkin samaa mielta

4 = tdysin samaa mielta.

Kierroksen aikana on usein hyva haastatella yrityksen

Nama toistuvat vdittamat ovat seuraavat:

e Pdivittdinen resurssitarve, tehokkuus ja virheiden
madard tiedetdan tarkasti.

Nama ovat oleellisia tietoja paivittdisjohtamisen,
toiminnan kehittamisen ja laadun tarkkailun nako-
kulmasta.

e lattioilla, kdytévilld ja poydilld ei ole ylimaéréista
tavaraa.

Talla on vaikutusta siisteyteen, ergonomiaan, te-
hokkuuteen ja turvallisuuteen. Tavaroilla on omat
paikkansa, ja muualla niita ei saa olla. Vaite kertoo
myos yrityksen toimintakulttuurista; onko sallittua
antaa “romun” kertya paikkoihin. Tilanne repsah-
taa helposti, jos siihen ei puututa nopeasti.

tyontekijoita arviointien tueksi. Jos joihinkin vaittdmiin

ei voi ottaa luotettavasti kantaa kierroksen aikana,

niiden arviointi voidaan tehda viela taydentdvan haas-

tattelun yhteydessa. Vaikka jotakin vaittamaa ei kyke-
nisi arvioimaan tai se ei olisi kohdeyritykselle validi,
menetelma antaa silti vertailukelpoisen tuloksen.

Kierroksen aikana eri alueilla esitetdan samat kym-

menen vaittdmaa. Ne liittyvat paivittdisjohtamiseen,
siisteyteen, jarjestykseen, ergonomiaan ja layoutin
toimivuuteen. Kun vaittamat toistetaan eri alueilla,
saadaan selville, jos jonkin alueen tilanne poikkeaa
muista.
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e Oikeat jateastiat ovat ldhelld ja niiden tyhjennys
hoidetaan sdanndllisesti.

Jos tavaroita (esim. rikkindisia kuormalavoja) lojuu
pitkin poikin, se voi johtua jateastioiden vaaras-
ta sijoittelusta. Jotta jatteiden lajittelu toteutuu
asianmukaisesti, kullekin jatejakeelle tarkoitettu-
jen astioiden tulee olla mahdollisimman lahella
jatteen syntypaikkaa. Jateastioiden tyhjennyksen
tulee olla maaritelty tiettyjen henkildiden vastuul-
le ja toimia jarjestelmallisesti.



Tarvittavilla tyévilineilld on selkeét paikat ja ne
ovat lahella.

Tama vaikuttaa tehokkuuteen, viihtyvyyteen ja

ergonomiaan. Hyva menetelma tahan on 5S, jossa

tyopisteista poistetaan kaikki tarpeeton ja jokai-
selle tarpeelliselle tyévélineelle maaritetdan oma
paikkansa, josta se |0ytyy aina (paikka merkitdan
esim. maalaamalla).

K&ytdssd on asianmukaiset suojavarusteet.

Tama on tarkea asia turvallisuuden ja toiden jat-
kuvuuden kannalta. Tarvittavat suojavarusteet
ovat tiedossa, ja jokainen kayttda niita ohjeistuk-
sen mukaisesti. Yrityksen johto vastaa tyoturvalli-
suudesta.

Tilan layout tukee tyéprosesseja ja estad ristedvia
tavaravirtoja.

Jokaisen siirron tulee olla tarpeellinen tuotteen
jalostumisen kannalta. Siirtoja ja kosketuksia
tulee olla mahdollisimman vdhan. Niiden tulee
tapahtua mahdollisimman lyhyilla valimatkoilla ja
kulkea pdaosin vain yhteen suuntaan. Ristedvat
tavaravirrat aiheuttavat helposti pullonkauloja
materiaalivirtaan. Sen myota syntyy tarpeettomia
valivarastoja ja odottelua.

Valaistus on hyva.

Hyva valaistus on merkittava tekija turvallisuuden,
ergonomian, viihtyvyyden ja laadun kannalta.

lImanlaatu on hyva.

Hyva ilmanlaatu on merkittava tekija turvallisuu-
den, ergonomian ja viihtyvyyden kannalta.

Melutaso on alhainen.

Alhainen melutaso on merkittava tekija turval-
lisuuden, ergonomian ja viihtyvyyden kannalta.
Meluisassa ymparistdssa on varmistettava riittava
kuulosuojaus. Toinen vaihtoehto on rajata esi-
merkiksi danekkdiden koneiden melu vain tietylle
alueelle.

Seinét, ovet, lattiat ja tekniset laitteet ovat hyvés-
sd kunnossa.

Tama vaikuttaa turvallisuuteen, ergonomiaan,
viihtyvyyteen ja laatuun. Jos seinét ja nosto-ovet
ovat lommoilla, tyéntekijoille voi tulla "halla valia”

tunne. Talléin he ajattelevat, ettei uusia osumia
tarvitse varoa eika niista tarvitse ilmoittaa. Reidt
lattioissa voivat olla vaaratekija ja aiheuttaa tur-
haa kulumista esimerkiksi trukkien pyoriin. Ne
myds pahenevat ajan myota.

2.3.1 Tavaran vastaanotto

Kierros on hyva aloittaa sieltd, mihin saapuvan tavaran
! tuoja tulisi. Siten voidaan tarkistaa, onko saapuvien

ja lahtevien tavaroiden ovet merkitty niin selvasti,

ettd satunnainenkin kuljettaja 16ytaa helposti oikealle
ovelle. Tahan liittyy my6s aiemman vaiheen kysymys
saapumisopasteista. Samalla ndhdaan, ovatko piha-
alue seka lastauslaituri ja -taskut siistit ja hyvassa jar-
jestyksessa.

Saapuvalle ja lahtevalle tavaralle on hyva olla omat

ovet, jotta valtytaan ristedvilta tavaravirroilta. Tama
mahdollistaa rakennuksen lapi yhteen suuntaan kul-
kevan materiaalivirran. Saapuneita ja lahtevia lahetyk-
sid ei tule kasitelld samalla alueella. Niiden kasittely

i omilla alueillaan lisd4 selkeyttd ja véhent&a virheiden

i mahdollisuutta.

Yrityksessa tulee olla maaritelty, ketka ottavat

saapuneita lahetyksia vastaan. Naiden tyontekijoiden
pitda osata tarkistaa, ettd lahetykset ovat oikeassa
paikassa, kaikki kollit ovat saapuneet eivatka tavarat

i ole vaurioituneet. Jos ldhetyksen kunnossa on huo-

! mautettavaa, siiti tulee tehd varauma rahtikirjaan.
Jos tavara on vaurioitunut, vaurio pitaa ilmaista riitta-
i van selvasti. Esimerkiksi teksti “paketti on rikki” ei rii-
td, vaan on kirjoitettava, miten tuote on vaurioitunut.
i Jos kyseessa on sahkoinen rahtikirja, kuljettajan pitaa
! osata kertoa, miten varauma tulee ilmoittaa kyseiselle
kuljetusyhtidlle. Varaumaan tarvitaan ldhes poikkeuk-
setta lahetyksen tuoneen kuljettajan nimi ja kuittaus.

Saapuneiden ldhetysten vastaanottokasittely on

hyva tehda viipymatta. Monesti saapuneilla tuotteilla
on kiire eika lahetyksen saapuminen nay jarjestelmis-
sa ennen kuin saapunut era on otettu sinne vastaan.
On hyva olla madritetty jokin tavoiteaika, jonka sisalla
saapunut ldhetys pitaa olla kasiteltyna varastosaldoille
ja hyllyyn asti. Parhaissa varastoissa kasittelyaika on
enintdan tunteja saapumisesta, pahimmillaan puhu-
taan useasta paivasta. Hyva perusperiaate on, etta

: kaikkien paivdn aikana tiettyyn kellonaikaan menness
tulleiden lahetysten tulee olla varastosaldoilla ja hyl-
lyssa saman paivan aikana. Tata helpottaa, jos merkin-
nat ja pakkaukset on sovittu tavarantoimittajien kans-
sa sellaisiksi, ettd toimituksen vastaanotto ja kasittely
on sujuvaa. Talléin esimerkiksi lavoja tai laatikoita ei

! tarvitse purkaa tai merkitd uudelleen.

Vastaanottokasittelyn yhteydessa tulee verrata

saapunutta lahetysta ostotilaukseen. Jos lahetyksessa
: on poikkeamia tilattuun, tulee olla selvit kiytannét
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sithen, miten niista reklamoidaan. Ostotilauksen
tehneen henkildn ja ostolaskujen kasittelijan tulee
olla tietoisia reklamaatioista. Kun saapunut tuote tai
raaka-aine tdsmaa ostotilauksen kanssa, on hyva kir-
jata se vastaanotetuksi jarjestelmaan reaaliaikaisesti

vastaanottokasittelyn yhteydessa eika esimerkiksi niin, :
etta joku toinen henkild tekisi sen erikseen toimistolla.
varastointitavat ja hyllyratkaisut ovat tarkoituksenmu-
kaisia. Talloin erilaisia hyllyja ja varastoautomaatteja

i kaytetaan tuotteiden ominaisuuksien mukaisesti.
Esimerkiksi samalla kuormalavapaikalla ei ole useita
tuotteita, vaan pienten maarien varastointiin kayte-

! tadn pientavarahyllyi tai alusta-automaattia, joissa
kaikilla tuotteilla on omat paikkansa. Tuotteiden hyl-
lytyksessa kaytetdan oikeanlaista trukkia tai muuta
apuvilinetta. Esimerkiksi yksittaista laatikkoa hyllytet-
tdessd koko lavaa ei tarvitse laskea alas ja nostaa ta-
kaisin ylOs, vaan laatikko hyllytetadn korkeakeraajalla
: suoraan hyllyssa olevalle lavalle.

Vastaanottokasittelyn yhteydessa on myos hyva val-
mistella tuotteet varastointia ja seuraavia tyovaiheita
varten esimerkiksi poistamalla ylimaaraiset kuljetus-
pakkaukset tai laittamalla tuotteet sisdisesti kdytossa
oleviin laatikoihin. Edistyneissa jarjestelmissa jarjes-
telm&an luodaan vastaanottovaiheessa hyllytysvalmiit
varastokollit.

Vastaanotossa on hyvd olla tiedossa, kuinka paljon
tavaraa on tulossa minakin paivana (esim. ostotilaus-
vahvistusten tai toimitusilmoitusten avulla), kuinka
paljon henkilotyotunteja kuluu niiden kasittelyyn ja
kuinka paljon ne vaativat tilaa. Lisaksi on hyva seurata
seka tavarantoimittajien tekemia etta vastaanotossa
tehtyja virheitd, jotta ongelmia voidaan korjata (esim.
ldhetteen tai pakkauksen merkint6ja parantamalla).
Yksi vastaanotossa tehty virhe voi pahimmillaan paa-
tya usealle asiakkaalle asti.

2.3.2 Hyllytys

Kun saapunut tuote tai raaka-aine on otettu vastaan,
vuorossa on varastointi eli hyllytys. Sen voi tehda joko
sama tai eri henkil®, joka on suorittanut vastaanoton.
On ratkaistava tilannekohtaisesti, mika on paras tapa
toimia. Asiaan vaikuttavat suoritettavien varastointi-
tehtdvien maara, varastoitavien tuotteiden koko seka
varaston koko ja tyyppi. Pienessa varastossa voi olla

tehokkainta vieda tuotteet suoraan hyllyyn. Sen sijaan
vaiheet kuitataan suoritetuiksi jarjestelmaan reaaliai-

i kaisesti. Kerdilyn apuna kdytetaan oikeanlaista trukkia
tai kuormankantajaa, esimerkiksi kerailykarrya. Paava-
! rasto on erillddn tuotannosta, eivitka tuotannon hen-

suuremmassa varastossa yksittdisten erien vieminen
hyllyyn on usein tehotonta. Tall6in voi olla parempi

kerdta useampi varastokolli odottamaan varastointia
ja vieda ne kaikki kerralla hyllyyn esimerkiksi trukilla.

Padasia on se, etta hyllytys tehdaan viipymatta. Talloin
itse. Tuotteiden sijoittelu ja varastointitavat on opti-
i moitu tuotteiden ominaisuuksien, ottokertojen seka
kerailyn tehokkuuden ja tarkkuuden kannalta.

vastaanotetut tuotteet tai raaka-aineet eivat jaa tur-
haan odottamaan lattialle. Jos hyllytettdvan tuotteen
tai raaka-aineen valmistuseralla tai vanhenemispai-
valla on merkitystd, tuotteiden tulee menna hyllyyn
jonoperiaatteen (FIFO) mukaisesti, jotta vanhimmat
kaytetaan ensin.

Edistyneessa jarjestelmassa on mahdollista kayt-
tda dynaamisia varastopaikkoja, jolloin varastokollit
ovat aina optimaalisella kerailypaikalla ja tilankaytto
on erittdin joustavaa. Talloin jarjestelma ehdottaa
parhaan mahdollisen paikan, minne varastokolli tu-
lisi hyllyttaa. Tuotteen hyllytys varastopaikalle tulee
tehda jarjestelmassd samaan aikaan kuin se tapahtuu
fyysisesti, jotta varastopaikkojen saldot ovat reaa-
liaikaisesti ajan tasalla. Jarjestelmasta tulee ndhda
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i kaikki sijainnit, joissa tuotetta on varastoituna, jotta
sitd ei tarvitse etsia kerdiltdessa, tdydennettdessa tai
inventoitaessa. Jos tuotteen varastosaldo ei mahdu
i kokonaan kerdilypaikalle, varapaikoilta tapahtuvien
tdydennysten tulee olla jarjestelmadn ohjaamia eika

muistinvaraisia.
Hyvin suunnitellussa varastossa kaytdssa olevat

Trukin kuljettajalle pitda olla annettu turvallisuus-

koulutus ja henkilokohtainen ajolupa kaikille niille

: trukkityypeille, joita hdn ajaa. Listan ajoluvista pitaa
I6ytya turvallisuudesta vastaavalta henkilolta. Hylly-
jen kunto pitaa tarkistaa sadnnoéllisesti ja mahdolliset
! vauriot korjata. Varastossa ei saa olla turhaa tavaraa,
esimerkiksi ylimaaraisia kuormalavoja, aiheuttamassa
: palokuormaa.

. 2.3.3Kerzily

Hyvassa kerailyprosessissa jarjestelma ohjaa toimin-
taa ja prosessin eri vaiheet seka kulkeminen paikasta
toiseen on optimoitu. Kerailyjarjestys tulee automaat-
| tisesti jarjestelmasta: jarjestelma kertoo kerdilypaikan,

kerdttavan tuotteen ja kerattavan maaran. Kerailyn

kilot tee kerailya tai siirrd tuotteita paikasta toiseen

Mahdollisesti kdytossa olevat varastoautomaatit

on integroitu jarjestelmaan, ja niissd hyddynnetdan
{ ryhmakerdilya.

Varastosaldojen inventointia tehd&dan jatkuvasti

esimerkiksi 0-paikkainventointina, jolloin jarjestelma
kysyy varastosaldon mukaan viimeista tuotetta kerat-

| tdessd, onko varastosaldo oikeasti nolla. Havaitut poik-
keamat varastosaldoissa korjataan viipymatta. N&in

i jarjestelman ilmoittamiin varastosaldoihin voi luottaa.

Varastoissa kaytetdan tutkitusti eniten tyoaikaa

tuotteiden kerailyyn, joten kerailyn tehokkuudella
¢ on merkittava vaikutus koko varaston tehokkuuteen.



Suuri osa kerdilyyn kaytettavasta tyoajasta kuluu ke-
railypaikkojen valiseen liikkumiseen, joten kuljettavan
matkan minimoiminen on tarkeaa. Myos tuotteiden
[6ytyminen jarjestelman osoittamalta paikalta nostaa
tehokkuutta.

Jotta keréilyn toimintaa voidaan suunnitella ja ke-
hittaa, on syyta tietaa edes suunnilleen, minka verran
kerattavaa minakin pdivana on. Jotta tiedetdan, kuinka
paljon resursseja tdaman maaran kerddmiseen tarvi-
taan, tulee tietda, minka verran yksittdinen tyontekija
pystyy kerddamaan. Pelkkaa kerailytehokkuutta ei kui-

2.3.5 Pakkaamo/lahettamo

Lahettdmobssa on hyva olla selkedt omat paikat ka-

! sittelyd odottaville ja ldhetysvalmiille I&hetyksille. Ne

: voidaan toteuttaa esimerkiksi erilaisilla visuaalisilla
menetelmilld, kuten lattiaan maalatuilla ruuduilla,
kylteilld tai ndyttoruuduilla. Eri Iahetysten kiireellisyys
on hyva nakya myos nopealla vilkaisulla. Erityisen tar-
keda tama on silloin, kun tuotannon tyontekijat tuovat
: valmistuneita tuotteita lihettdméén. N&in tuotteet
menevat varmasti oikeaan paikkaan.

tenkaan kannata seurata, silld kiireelld tehty kerdily voi :

nakya virheiden maaran nousuna. Se taas ei ole hyva
toimitusvarmuuden, asiakastyytyvaisyyden ja kustan-
nusten kannalta. Jokaisen keréilijan tehokkuutta ja
virheiden maaraa on siis syyta seurata ja antaa niista
heille palautetta.

2.3.4 Tuotanto

Tuotannon osalta tilanne on hyva, jos tuotteiden ra-

2.4 Taydentavat haastattelut

! Osa viittamists, 85-121, kdydaan l4pi havainnoin-
tikierroksen jalkeen tdydentavassa keskustelussa ja
arvioidaan sen yhteydessa. Samalla voidaan tarvit-

! taessa tdydentda kierroksen aikana vastaamatta jaa-
neitd lomakkeen kohtia seka tarkentaa jo arvioitujen
teemojen arviointia.

kenteet on luotu vaiheittain siten, ettd komponenttien

ja raaka-aineiden logistiikka toimii oikeaan aikaan
ja paikkaan ja niiden kulutus kirjautuu tyévaiheiden

Taydentavat haastattelut liittyvat padosin
{ seuraaviin teemoihin:

suorituksen mukaisesti. Tuotannon tyopisteiden mate-

riaalitdydennykset tehdaan jarjestelmallisesti, esimer-
kiksi kanban-kaksilaatikkojarjestelmalla. Tyopisteiden
kuormitusta ja resursointia ohjataan jarjestelmallises-
ti, esimerkiksi imuohjauksella. Linjavarastoja ei tarvita,
eika turhia vélivarastoja synny.

TyOprosessien ja tyopisteiden ergonomia on tut-
kittu ja hyvalla tasolla. Eri tydvaiheiden jarjestys on
tarkoituksenmukainen, ja materiaalit virtaavat vain
yhteen suuntaan. Materiaalien siirrot tapahtuvat
logistiikan tyontekijan tai automaation suorittamina,
minka ansiosta tuotannon tyontekijat voivat keskittya
tuotantoon. Jarjestelmadsta nahdaan jatkuvasti, missa
vaiheessa ty6 on ja missa sen materiaalit ovat. Tyon
ja materiaalivirran ohjauksessa kaytetaan visuaalisia
menetelmia, esimerkiksi pdivittaisjohtamisen tauluja,
eri varejd, maalattuja viivoja tai alueita ja koodimer-
kintoja.

e laatukulttuuri

e tiimity0 ja johtaminen

e automaation tarve ja valmius

i o hankintaketjun kehittaminen

e materiaalitoimintojen strategiat
e sisdiset asiakkaat.

Keskustelussa arviointilomakkeen kolmen viimeisen
sivun vaittamat kaydaan yksitellen lapi. Niiden tilan-
netta arvioidaan keskustelun ja siina esiin tuotujen
seikkojen perusteella. Jokainen arvioija tekee tassakin
vaiheessa itsendisen arvioinnin saamansa tausta-

i tiedon pohjalta.

3 Arviointilomakkeiden kasittely

Jokaisen arvioijan antamat pisteet syotetdaan Excel-tie-
dostoon, jonka avulla lasketaan yksittaisten vaittamien
keskiarvot. Jokainen yksittdinen vaittama liittyy johon-

: kin arvioinnin kahdestatoista alateemasta, joille my6s
: lasketaan keskiarvopisteet. Laskennan tulokset esite-
: tadn taulukkomuodossa ja graafisena tutkakuvana.

Materiaalitoimintojen katselmoinnin pikaopas | 9



4 Tuloskeskustelu

Tuloskeskustelussa kdydaan lapi kunkin arvioijan kat-

selmuksessa tekemit pisteytykset. Huomiota kiinnite-
saamat pisteet teemoittain seka verrokkiryhman

tdan erityisesti niihin asioihin, joissa on suuri hajonta

eri arvioijien valilla. Talld halutaan varmistaa, ettei ole

syntynyt vaarinkasityksia.

Tulosraportista kdydaan aluksi lapi heikoimmat
ja parhaat arvosanat saaneet yksittdiset vaittamat.
Taman jalkeen kaydaan lapi eri osa-alueiden tulokset
ja sanalliset havainnot eli vahvuudet ja kehittdmis-
kohteet.

Vaittdmien saamien pisteiden mukaan voidaan
tunnistaa seka laajempia kehittamisalueita etta yk-
sittdisia, pienempia kehittdmiskohteita.

TYOYMPARISTO

Tilat ja siisteys

Yritys
I . .
Turvallisuus ja

ergonomia

Verrokkien ka.

Laatukulttuuri

Nelja padteemaa jakautuvat alla olevan kuvan
mukaisiin alateemoihin. Kuvassa esitetdaan yrityksen

pisteet.
Tuloksia tarkasteltaessa on syyta kiinnittaa huo-

miota siihen, mitka ovat yrityksen liiketoiminnan
kannalta tarkeitad painopisteitd ja mitka taas vahem-
{ man merkityksellisia. Ndiden painopisteiden ohjaa-
mana yritykselle tulee maarittda tarkoituksenmukai-
i set kehittdmistoimenpiteet.

Tuloksia on hyva verrata yksittdisten teemojen

osalta tarkemmin oman toimialan muihin yrityksiin,
i joissa katselmus on tehty.

ASIAKASKESKEISYYS

4  Asiakkaiden palveleminen

Hankintaketjun kehittaminen

Sisdiset asiakkaat

Tuotannonohjaus

Tiimityo ja
johtaminen

SUORITUSKYKY Suorituskyvyn

mittaaminen

Tutkakuva havainnoista verrattuna verrokkiryhmaan.

10 | Teknologiakeskus TechVilla
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TECHVILLA

Vipuvoimaa

EU:lta

Euroopan unioni 2014—2020

Euroopan aluekehitysrahasto

e Uudenmaan liitta
® Nylands férbund Teknologiateollisuuden
100-vuotissaétio

RIIHIMAEN-HYVINKAAN

HYVINKAA /\, KAUPPAKAMARI

RR Fasorer O)uimowa

saatio

www.tudi.fi

Teknologiakeskus TechVilla Oy

www.techvilla.fi
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