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Opinnaytetyd tehtiin toimeksiantona Keski-Suomessa sijaitsevalle pk-yritykselle.
Yrityksen toimiala on metalliteollisuuden alihankinta. Tyon tarkoituksena oli tuottaa
yritykselle uutta tietoa lean-ajattelun soveltamisesta yrityksen toimintaan ja l0ytaa
keinoja pakkaamo- ja lahettamdtoiminnan kehittdmiseen.

Opinnaytetyon teoreettisessa viitekehyksessa lean-ajattelu on esitelty Toyotan
tapaan - teoksen mukaan. Teosta voidaan pitda keskeisena kirjallisena lahteena
tata ajattelutapaa kasiteltaessé. Muina tietolahteind on kaytetty teollisuuden alan
kirjallisuutta ja verkkolahteita.

Jatkuvaan parantamiseen perustuva, Lean-ajattelun mukainen, kehitystyo yrityk-
sessa alkoi opinnaytetyon tekemisen aikana, syksylla 2015. Kehitystyd on opin-
naytetyoprosessin paattymisen aikaan vasta alussa, mutta toimintatavat kehittyivat
lean-ajattelun mukaisesti.

Toiminnallisen osan tekemisen aikana korostettiin lean-ajattelun mukaista arvoa
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Pakkaamo- ja lahettamotyota kehitettiin tutkimuksen tekijan paivittdisen tyon
ohessa tekemien havaintojen ja muiden tyontekijoiden kanssa kaytyjen keskuste-
lujen perusteella. Kaytdnnon kehittamistyon tavoitteena oli vahentaa tyén arvoa
tuottamatonta osuutta ja jarjestaa tehtyjen havaintojen perusteella tydskentelyalue
lahtétilannetta paremmaksi.

Opinnaytetyon tuloksena saatiin yrityksen henkilokunnan antamaa, yrityksen sisai-
seen kayttoon jaavaa tietoa, jota voidaan kayttdd hyvaksi toiminnan jatkuvassa
parantamisessa. Pakkaamo- ja lahettamotyota kehitettiin ottamalla kayttoon tyota
helpottavia tyovalineita ja jarjestaméalla pakkausalue. Tilauksiin kuuluvien osien
valmistumisen seuranta helpottui merkittavasti, toteutettujen muutosten ansiosta.

Avainsanat: lean-ajattelu, logistiikka, kehittdminen, tuotantotalous



SEINAJOKI UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES

Thesis abstract

Faculty: SeAmk School of Business and Culture

Degree programme: SME Business Management

Specialisation:

Author/s: Erja Kuusimaki

Title of thesis: Lean thinking as a tool for developing manufacture and logistics
Supervisor(s): Jorma Imppola

Year: 2016 Number of pages: 60  Number of appendices:

This thesis was written as a commission for a metal industry subcontracting
company. The aim of the thesis was to make the company aware of lean thinking
and of the opportunities to apply it to the dispatch department by decreasing waste
activities.

The theory and sources are mostly based on a book called The Toyota Way.
Other literature sources consist of industry literature and Internet sources.

Lean-based continuous improvement work started at the company in autumn
2015. During this thesis process, especially the author's and her co-workers mind-
sets at the company shifted towards the Lean direction. However, the
development is only beginning and going on.

In the practical part, the main focus was identifying process waste activities and
value. The whole company staff was involved in this identifying process.

The development work was done alongside regular job. Observations and
discussions with other employees helped create a new kind of way to do
dispatching work. A new way means for example, new layout and fewer waste
activities.

This thesis produced valuable information for the company. This information will
be used for continuous improvement at the company. For dispatching work new
tools were created to make it easier. Also the layout was renovated. Orders
consists of many kinds of products. Most products also have different machining
steps. Combining products to orders is challenging. The new way invented
facilitated the combination of orders considerably.

Keywords: development, industrial engineering, lean thinking, logistics



SISALTO
OpinnaytetyOn tVIStelME . ... 2
TRHESIS @DSIIACT.....cciiieiiii e 3
SISALTO ettt e e e e e e a e e 4
Kuva-, kuvio- ja taulukkoluettelo...........cccooiiiii e, 6
Kaytetyt termit ja lyhenteet ...........cov i 7
1 JOHDANTO .. 8
2 LEAN-AJATTELUN MUKAINEN TOIMINTATAPA ... 10
2.1 TuotanNNON TArKOITUS .....coeeeeieeeeeiiiis et e et e e e e e e e eeneenn s 10
2.2 ANNANKINTA .....coeiiiei e 11
2.3 Verkostoituva yrityStoImMiNta ..........ccoeeeeeiiiiiiiiiec e e 12
A I T 1] 111 - 14
2.5 Toimitusketju ja toimiNNANONJAUS .............uuviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiee 18
SR N0 To] r=T 0] aTe] 0 To] 4] = U0 I TR 19
2.7 Pakkaus- ja l&hettdmOtoiminNOt..........cooovviiiiiiii e 20
2.8 Lean-ajattelun keskeisimmat asiat..............cccceeeiiiieeiiiiiiiiiiii e, 20
2.8.1 Lean-ajattelun perusajatukSet..........ccccccviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee 23
2.8.2 Asiakasnakokulma Lean-ajattelussa..........cccccvvvviviiiiiiiiiiiiiiiiiennnnn. 25
2.8.3 Lean-toimintatavan hukkien tunnistaminen...........ccccccccvvveviiiennnnnn. 26
2.8.4 YIUOTANTIO .....cceeiiiiiieeee e 26
P2 S T T o [0 1 (=] U 27
2.8.6 Tarpeeton Kuljettaminen..........cccccviiiiiiiiiiiiieeeee 27
2.8.7 Ylik&sittely tai virheellinen Kasittely ..........cccccvvvviiiiiiiiiiiieee 27
2.8.8 Tarpeettomat VarastOl...........ovvvuiiiiiiiieiie e 28
2.8.9 Tarpeeton liKKUMINEN .........coooiiiiiiii e 28
2.8.A0VIAL. ...t e 28
2.8.11Tyontekijan luovuuden kayttamatta jattdminen .........cccccevvveveeeenenen. 29
3 TUTKIMUSYMPARISTON ESITTELY ..o, 30
3.1 Metallitoimialan merkityS SUOMESSA .........uuuuurviiriiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieaeees 31
3.2 Toimialan alueellinen ja paikallinen merkitys ..........cccccooeiiiiiiiiiiineeennnn, 33

GG I 41104 ST=T 0T (0] 1 011 = PR 33



3.4 YHEYKSEN tAlOUS.....cueeiiiie et 34
3.5 Yrityksen NYKYHIANNE ........coooiiiiiiiiiie e 35

4 KEHITTAMISTYO ...t 36
4.1 YrityKSEN tUOtANTOPIOSESSI ....uvuvuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 36
4.2 Yrityksen KENITTAMISTYO ......cvvvuiiiiii e 37
4.2.1 Vastausten YhtEENVETO..........covveeeeiiiiiiciee e 38

4.2.2 Havaintojen ja Lean-ajattelun mukaisen toimintatavan yhdistaminen
........................................................................................................ 42

4.3 Pakkaamo- ja lahettdmotydn kehittAminen ............cccceeeiiiiiiiiiiiiiiiiiieee, 44
4.3.1 Pakkaamo- ja lahettamotyon hukat...............ccoovvviiiiiiiiiicceeiin, 45

4.3.2 LANTOLIANNE ....uviviiiiiiiiiiiiiiiiiii e 47

4.3.3 Pakkaamo- ja lahettamOtydn MUULOKSet ............euvevviiiiiiiiiiiiiiiiiiiians 48

4.4 KehittamistyOn tUIOKSEL ..........uuuiiiiiiiiiiiiiiiii e 52
5 JOHTOPAATOKSET ..o, 54

LAHTEET ..ottt ettt ettt re e 58



Kuva-, kuvio- ja taulukkoluettelo

Kuva 1. Esimerkki lavalle vaarin sijoitetuista 0Sista ..............cceeiiiieeeeiveiiiiiiiieeeen, 46
Kuva 2. Yleisndkyma pakkaamoalueelta ennen kehittamistydn aloittamista......... 48
Kuva 3. Pakkauspoyta pienikokoisten tilausten kasittelyd varten.......................... 49
Kuva 4, Keskeneraisia tilauksia varastohyllySSa............cccccvviiiiiii v, 50
Kuva 5, Kuva pakkaamoalueelta muutoksen jalkeen............ccccoooeeeeeiiviiiiiicinieeeenn, 51
Kuvio 1. Yrityksen tieto-, materiaali- ja rahavirrat (Ritvanen.2011, 22). ................ 14
Kuvio 2. Prosessin vaiheet (Peltonen.1998, 5). ... 16
Kuvio 3. Lapaisyaikaan vaikuttavat asiat (Peltonen.1998, 6). ...........ccccccvvveeeeennn. 18
Kuvio 4. Tuotannonohjauksen tavoitteet (Hakkinen 2009, 16)..........cccccccceeeeeennnn. 19
Kuvio 5. Tyovaiheeseen kaytetyn ajan jakautuminen (Peltonen 1998, 7). ............ 21

Taulukko 1. Verkostojen rooli tydelamassa. Verkostoitumisen tavoitteet (Valkokari.

1240 0 ) TP PU T UPTPRROTIRR 13
Taulukko 2. Lean—ajattelun perusasiat (Liker. 2010, 37—41). ...ccoooevevviiiiiiieeeeeee. 23
Taulukko 3. Metalliteollisuuteen kuuluvat toimialat (Rautaporras. 2015). ............. 31

Taulukko 4. Taloudellisen tilanteen kehitys (Suomen asiakastieto Oy, 2015)....... 34



Kaytetyt termit ja lyhenteet

Alihankkija

Eurolava

Lean-ajattelu

Logistiikka

Lapaisyaika

Tilaus—toimitusperiaate

Virtauttaminen

Alihankkija on yritys, jonka valmistamat tuotteet
joko kokonaan tai osaksi sisaltyvat johonkin vas-
taanottajan, paahankkijan, tuottamaan valmistuk-

seen.

Tavaran sailytykseen ja kuljetukseen tarkoitettu
alusta, kuormalava, jonka ulkomitat ovat 0,8 m X

1,2 m. Lavan kantavuus on 800 kg.

Johtamisfilosofia, joka keskittyy asiakkaalle lisdar-
voa tuottavien toimintojen kehittamiseen ja lisaar-
voa tuottamattomien toimintojen (hukkien) mini-
moimiseen. Pyrkimyksena on parantaa asiakastyy-
tyvaisyytta seka laatua ja pienent&dé toiminnan kus-
tannuksia ja lyhentdd tuotannon lapimenoaikoja.
Lean on Toyota Production System (TPS) kasit-

teesta johdettu lansimainen muunnos.

Tuotteen tai palvelun ja siihen liittyvan tiedon ja
rahan hallintaa organisaatiossa asiakastarpeen

tyydyttamiseksi.

Aika, joka kuluu tilauksen saapumisesta sen toimi-

tukseen.

Tilauksen saapuminen kaynnistaa tuotannon. Tuo-

tetta ei valmisteta varastoon.

Tilauksen lapaisyajan lyhentdminen



1 JOHDANTO

Opinnaytetyo tehtiin yrityksen johdolta saadun aloitteen perusteella metallialan Pk-
yritykselle, joka tekee asiakkailleen osia asiakkaan piirustusten mukaisesti. Yritys
sijaitsee Keski-Suomessa. Yritys valmistaa asiakkailleen leikattuja osia tilaus-
toimitusperiaatteella. Tydssd mukana ollut yritys on tutkimusalusta, joten yrityksen
sisdiseen tietoon tarkoitettuja tutkimuksen yksityiskohtaisia tietoja ei esitetd opin-

naytetyossa.

Opinnaytetyon tarkoituksena oli selvittda yrityksen tuotannon ja logistilkkan kehit-
tamismahdollisuuksia Lean-ajattelun mukaisesti. Kehittdmistyon viitekehyksenéa on
Lean-ajattelu ja alkuvaiheessa huomiota kiinnitetddn erityisesti toimintatavassa
hukiksi nimettyjen asioiden tunnistamiseen ja pohdintaan niiden vahentamisesta.
Lean-ajattelun kayton tarkoituksena on kehittdd yrityksen tuottavuutta virtausno-
peutta parantaen. Samalla etsitaan ratkaisuja tydympariston ja tyoskentelyolosuh-
teiden kehittamiseen erityisesti pakkaus- ja lahettamotydssa. Lean-ajattelun kaytto

yrityksen toiminnassa alkoi syksylla 2015.

Paaasiallinen teoriapohja perustuu Lean-ajattelusta kirjoitettuihin teoksiin, joista
keskeisin on Likerin (2010) kirjoittama teos Toyotan tapaan. Lisaksi huomioidaan
yleisessa yhteiskunnallisessa keskustelussa esilla oleva tavoite suomalaisen tyon
tuottavuuden parantamisesta. Kaytannon toteuttamistyota helpotti alkuvaiheessa

tehty tutustumiskéaynti Lean-ajattelua toiminnassaan soveltavaan yritykseen.

Tyon aihe on tekijalleen mielenkiintoinen, koska opinnaytetyon tekijan tyé on koh-
deyrityksen lahettamoétehtavissa. Tyotehtava on yrityksen viimeinen tydvaihe en-
nen tilauksen lahettamista asiakkaalle. Tyon ohessa on mahdollista havainnoida
yrityksen tuotannon kaikkia vaiheita. Nakokulmana on olla, Lean-ajattelutavan mu-
kaan, edellisten ty6vaiheiden asiakas. Yrityksen viimeisena tyovaiheena lahetta-
mon tehtava on toimittaa asiakkaalle tilaus juuri sellaisena, kuin asiakas sen halu-
aa. Opinnaytetydssa voi hyddyntad opintojen aikana saatua teoriatietoa laajasti.
Lean-ajattelutavan teorian opiskelu ja soveltaminen kaytant6én on monipuolinen

tyd, jossa on mahdollisuus oppia paljon yrityksen toiminnasta ja kehittamisesta.



TyoOn tavoitteena oli selvittda Lean-ajattelun mukaisen toimintatavan kayttdonoton
alkuvaihetta kohdeyrityksessa. Tyon keskeinen osa on tyontekijdiden antamien
kehittamisehdotusten kokoaminen aiheen mukaisiksi kokonaisuuksiksi, joista ke-
hittdmistulokset muodostuvat. KehittAmisehdotuksia on kasitelty siséllénanalyysin
menetelmid hyvaksikayttden. Kehittdmisehdotuksia kasitellaan yleisella tasolla ja
verraten Lean-ajattelun teoriaan. Toinen tavoite on pakkaamo- ja lahettamdétoimin-
tojen kehittdminen tyontekijan kannalta ergonomisesti paremmaksi ja yrityksen

kannalta tilauksen kasittelyajan nopeuttaminen.

Opinnaytetyd on toiminnallinen. Ty6n luonteesta johtuen tutkimusaineisto on kerat-
ty yrityksen kaikille tydntekijoille suunnattuun kyselyyn saatujen vastausten perus-
teella ja paivittéisen tydn ohessa tehtyihin havaintoihin perustuen. Opinnaytety6 on
ensinnakin selvitys tutkimustyosta ja tutkijan ndkemys sen perusteella saaduista
kehittamistuloksista. Toisaalta opinndytetyd on selvitys pakkaamo- ja lahettamo-
tyon ohessa tehdysté havainnointiin perustuvasta kehittamistyosta.
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2 LEAN-AJATTELUN MUKAINEN TOIMINTATAPA

Hyvin toimiva tuotanto tarvitsee toiminnan- ja tuotannonohjausta toimiakseen jar-
jestelmallisesti ja johdonmukaisesti. Toinen luku sisaltda opinnaytetybn teo-
riaosuuden. Alihankinnan ja verkostoitumisen piirteet kuvataan, koska kohdeyritys
on metalliteollisuuden alihankintayritys. Metalliteollisuudessa alihankinta on ylei-
nen toimintatapa ja verkostoituminen on lisaantynyt vuosi vuodelta. Logistiikka
merkitsee tiedon ja materiaalien liikkumista ja sen kehittamista, joka on opinnayte-
tyon kannalta keskeinen asia. Lean-ajattelun oleellinen sisalté kuvataan paaasias-
sa lahdeteoksena kaytetyn Toyotan tapaan -teoksen mukaan (Liker. 2010). Kaikis-
ta edella mainituista muodostuu kokonaisuus, joihin luvussa nelja esitetty kehitta-

mistyon kaytannon toteutus perustuu.

2.1 Tuotannon tarkoitus

Yleisesti hyvaksytyn méaaritelméan mukaan tuotannon tarkoituksena on kustannus-
ten minimoiminen, kilpailukyky, toimitus ajallaan, asiakkaan laatuodotuksen tayt-
taminen ja joustavuus (Haverila ym. 2009, 402). Yhteiskunnan seka julkis- ja tyo-
yhteisdn maarittelemia tavoitteita tuotannolle ovat tyoturvallisuus, ymparistén suo-
jelu, tydymparisto, tuoteturvallisuus ja sosiaalinen vastuu (Haverila ym. 2009,
358).

Tuotantoon liittyvista tavoitteista keskeisimpiin kuuluu kustannustehokkuus, johon
kilpailukykykin saumattomasti liittyy. Yrityksen resurssien tehokas kaytt6 ja toimin-
taan sitoutuneen paaoman minimoiminen ovat yrityksen kokonaiskustannusten

kurissa pitamiseen liittyvia keinoja (Haverila ym. 2009, 357).

Asiakkaan nakodkulmasta tuotannon tarkoituksena on tuottaa tuote, joka vastaa
asiakkaan odotuksia. Tuotannossa on huomioitava asiakkaan odotukset, silla asi-
akkaan havaitsemat laatuvirheet aiheuttavat aina yritykselle lisdkustannuksia.
(Haverila ym. 2009, 357.) Liséksi asiakkaan tyytyvaisyys on kannattavan toimin-
nan edellytys. Asiakkaan kokema laatu muodostuu seké tuotteen laadusta ettd
palvelusta, jota h&dn saa ensimmaisen yhteydenottonsa ja tilauksen toimituksen

valisené aikana. (Ritvanen ym. 2011, 153.)
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Ajallaan  tapahtuva toimitus edellyttdd tuotannolta toimivaa tilaus-
toimitusprosessia. Yritysten yleisena tavoitteena on lyhentaa tuotteen lapimenoai-
kaa, silla lapimenoajan lyheneminen tehostaa toimintoja, vahentaa kustannuksia ja
parantaa toiminnan laatua. (Haverila ym. 2009, 357.) Tuotteen lapimenoaika voi-
daan maaritella alkavaksi tilauksen saapumisajasta ja paattyvaksi silloin, kun tilaus
lahtee asiakkaalle (Haverila ym. 2009, 401).

Joustavuus tarkoittaa mahdollisuutta muuttaa tuotantoprosessia ja muutoksen
kustannustehokkuutta. Joustavuus merkitsee siten tuotannon kykya sopeutua tuo-

tantomé&arien vaihteluun erilaisten tuotteiden valilla (Haverila ym. 2009, 358.)

Yhteiskunnallisiin tavoitteisiin kuuluvat tyoturvallisuus ja tydymparisto liittyvat opin-
naytetyon tekijan kasityksen mukaan olennaisesti tuottavuuteen. Asiallinen ja tur-
vallinen tydymparistd ovat omiaan parantamaan tyontekijéiden motivaatiota ja pa-

rantavat sita kautta tyén tuottavuutta.

2.2 Alihankinta

Alihankinta tarkoittaa tuotteen osien tai osakokonaisuuksien hankkimista paaasial-
liselle valmistajalle, jolla on sopimus lopullisen tuotteen ostavan asiakkaan kanssa.
Paaasiallinen valmistaja maarittelee ne ominaisuudet, joiden mukaan alihankkija
valmistaa osat. Pddosa alihankintayrityksista luokitellaan pienteollisuuteen kuulu-
viksi. (Haverila ym. 2009, 25.)

Metalliteollisuusyritykset ovat useimmiten alihankintayrityksia, jotka tuottavat toisil-
le yrityksille tuotteita tai palveluita, joiden tekemisen kukin parhaiten osaa. Ali-
hankkijan kiinnostavuus méaaraytyy sen perusteella, kuinka tehokkaasti se pystyy
tuottamaan tarvittavan tuotteen suhteessa ostavan yrityksen mahdollisuuksiin tuot-
taa sama tuote itse. Alihankinnan avulla asiakkaalle koituvia etuja ovat kustannuk-
sista koituvat saastot, padoman sitoutumistarpeen pieneneminen, tarvittavan tuot-
teen parempi saatavuus ja yrityksen mahdollisuus keskittyd omaan ydinosaami-
seensa. Alihankintapalvelua tuottava yritys pystyy keskittymdan omaan osaamis-
alueeseensa ja mahdollisesti vahvistamaan omaa markkinaosuuttaan. (Kiiskinen
ym. 2002, 123.)
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Alihankintayritykset voi luokitella eri tavoilla, joista Haverila (2009, 25-26) kaytta-

vat jakoa viiteen osioon seuraavassa esitetylla tavalla:

1. Alihankkija voi olla kuormitusalihankkija, jonka tehtavanéa on tasata paahankki-
jan kuormituksen huippukohtia. Tahan toimintaan liittyy alihankkijaan kohdistuva

riski matalasuhdanteiden aikana, huomauttaa Haverila.

2. Toinen alihankintamuoto on vaihealihankinta. Vaihealihankkija valmistaa loppu-
tuotteeseen kuuluvan tytvaiheen, jonka valmistamiseen tarvittavaa kapasiteettia

tilaajalla ei ole.

3. Komponenttitoimittaja toimittaa tilauksen perusteella komponentteja lopputuot-
teeseen liitettavaksi. Yksittaiset komponentit voivat siséltaa paljon monimutkaisia
osakokonaisuuksia. Komponenttitoimittajalta vaaditaan lopputuotteen tarpeiden

ymmartamista ja tarvittavan teknologian hallitsemista.

4. Osatoimittajan tehtdvana on toimittaa tiettyja osia tai osakokonaisuuksia ko-
koonpanoa varten. Osatoimittajan ohjeena ovat paaasiallisen valmistajan antamat

piirustukset, tekniset vaatimukset ja muut ohjeet.

5. Systeemitoimittajan roolina on toimittaa systeemeja, joiden tuotekehityksesta ja
suunnittelusta se itse vastaa. Suunnittelu toteutetaan yhteistydssa paaasiallisen
valmistajan kanssa ja ty6hon voi kuulua kokonaisuuteen liittyvien ongelmien rat-
kaisemista. Systeemitoimituksia tekevan yrityksen henkilostolta edellytetaan moni-

taitoisuutta ja ongelmanratkaisukykya. (Haverila ym. 2009,25-26.)

2.3 Verkostoituva yritystoiminta

Alihankintaa laajempi yritysten valisen yhteistyon késite on verkostoituminen, jon-
ka avulla yritys voi keskittya omaan ydinosaamiseensa ja ostaa muita palveluita
toisilta verkostoon kuuluvilta yrityksilta. Verkostoitumista on hyddynnetty erityisesti
projektiluontoisessa tuotannossa, kuten esimerkiksi rakennus- ja telakkateollisuu-
dessa, tasaamaan kysynnan vaihtelua. Verkostojen kehittymistd on nopeuttanut

yritystoiminnan kansainvalistyminen ja lisdantynyt kilpailu. (Haverila, 2009, 362.)
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Verkosto voi olla joko yhden karkiyrityksen ja sita palvelevien alihankkijoiden muo-
dostama kokonaisuus tai tasavertaisista kumppaneista muodostunut yhteistyéren-
gas. Karkiyritykseen nojautuva verkosto keskittyy tietyn lopputuotteen valmistami-
seen, jolloin toimintaa hallitsevat karkiyrityksen ja sen asiakkaan maéaarittelemaét
tavoitteet ja tarpeet. (Valkokari. 2010, 10).

Tasavertaisten toimijoiden muodostama yhteistydverkosto mukauttaa toimintaansa
tilanteen mukaan nopeammin, kuin karkiyrityksen johtama verkosto. On mahdollis-
ta, ettd jokainen verkostoon kuuluva yritys toimii tilanteen mukaan verkoston toi-
mintaa ohjaavana yrityksena. Verkostossa vallitsevat valtasuhteet ovat avoimia ja
nakemys yhteisista tavoitteista on vaikeammin saavutettavissa. (Valkokari. 2010,
10.) Tasavertaisten yritysten verkosto voi muodostua esimerkiksi yhden yrityksen

toimipaikoista, joissa keskitytaan eri asioiden osaamiseen.

Yritysverkoston muodostaminen on keino vastata asiakkaiden taholta nopeuteen,
joustavuuteen, laatuun tai kustannuksiin kohdistuviin odotuksiin. Arvicimalla oman
osaamisensa ja vahvuutensa seka hankkimalla tarvitsemansa lisdosaamisen
muualta, voi yritys saavuttaa huomattavan kilpailuedun. (Valkokari. 2010.12). Ver-
kostoituvat yritykset muodostavat oman toimintatapansa yhteistydéssa keskenaan
ja ne sitoutuvat yhteisiin tavoitteisiin. Keskeinen piirre verkostossa on, etta verkos-
toituvien yritysten keskindinen yhteydenpito on saanndéllista (Valkokari. 2010, 15).
Taulukossa 1. on Valkokarin (2010, 10) esittama yhteenveto verkostoitumisen ta-

voitteista.

Taulukko 1. Verkostojen rooli tydelamassa. Verkostoitumisen tavoitteet (Valkokari.
2010)

- Toiminnan ja kannattavuuden kehitta- - Uusien mahdollisuuksien tunnistaminen
minen - Markkinavoima ja markkina-alueen laa-

- Keskittyminen ydinkyvykkyyksiin jentaminen

- Yhteisten tiedonkulun kaytantdjen - Voimavarojen ja kyvykkyyksien yhdis-
muodostaminen tdminen

- Kustannusten alentaminen - Laaja-alaisten tuote- ja palvelukonsep-

- L&pimeno- ja toimitusaikojen lyhenté- tien kehittdminen (elinkaaripalvelut)
minen - Uudet liiketoimintamallit ja ansaintalo-

- Toiminnan joustavuuden lisdaminen giikat

- Laajempien kokonaisuuksien hallinta - Uusien teknologioiden verkottunut ke-

- Tiiviimpi asiakasyhteisty6 ja tuntuma hittAminen (uudet toimialat)
loppuasiakkaisiin
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Verkostoituvan yrityksen on paatettdvd omaan osaamiseensa perustuen, mita toi-
mintoja se kehittaa ja yllapitaa itse, ja mika ostetaan muilta. Onnistuneen verkos-
toitumisen edellytyksend on jokaisen jasenen tuottama lisdarvo kokonaisuuteen.
Liséksi yhteisten pelisdéanttjen on oltava kaikkien hyvaksymia ja yhteistoimintaan

sitoutuminen on pitkdaikaista. (Haverila. 2009, 363 - 364.)

2.4 Logistiikka

Logistiikka tarkoittaa Ritvasen (2011, 20-21.) mukaan kaikkea tiedon, materiaalien
ja palvelujen suunnittelua, toteutusta ja seurantaa asiakkaan vaatimukset huomi-
oiden. Logistiikka voidaan jakaa kolmeen osa-alueeseen. Yrityksen toiminnassa
tulologistiikka tarkoittaa hankintatointa, tavaran vastaanottoa, tarkastusta ja varas-
toon sijoittamista. Sisalogistiikka on yrityksen sisalla tapahtuvaa raaka-aineiden ja
tuotteiden kasittelya. Lahtblogistiikkaan kuuluu tuotteiden kerdily varastosta, pak-

kaustyo0 ja lahettaminen.

Yrityksessa tietovirta, materiaalivirta ja rahavirta kulkevat samanaikaisesti, kuten
kuviossa 1. esitetddn. Toimiva materiaalivirta varmistaa lyhyen toimitusajan ja
asiakastyytyvaisyyden. Toimiakseen materiaalivirta tarvitsee rinnalleen ajantasai-
sen tietovirran, jotta oikea raaka-aine on oikeassa paikassa oikeaan aikaan. Ra-
havirta puolestaan varmistaa yrityksen toiminnan. Yritys tosin saa rahan yleensa

vasta tuotteen toimituksen jalkeen. (Ritvanen ym. 2011, 22.)

‘. - § .
Tietovirta Tietovirta
\\ \
Materiaali-/ ‘\5 Materiaali-/ >
[veluvi Iveluvi
TOIMITTAJAT p”e”""”al /| wRirys pa”e”“”‘alﬁf ASIAKKAAT
4

)/I—
Rahavirta \ Rahavirta |
| |

Paluwita
S < S

| SN

Kuvio 1. Yrityksen tieto-, materiaali- ja rahavirrat (Ritvanen.2011, 22).
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Ritvanen ym. (2011, 25, 26) huomauttavat, ettd koko tuotantoketjun logistisiin kus-
tannuksiin vaikuttaminen parantaa kannattavuutta ja voi parantaa kilpailukykya.
Tuottamattoman toiminnan karsimisella ja ydinosaamisalueeseen keskittymalla

pyritddn kustannusten pienentamiseen.

Kannattavuuteen vaikuttavia tekijoita ovat esimerkiksi tuotantoa tehostavat uudis-
tukset, joiden avulla tuotantoa on mahdollista lisata. Toinen kannattavuuteen vai-
kuttava asia, Ritvasen ym. (2011, 26), mukaan on vaihto-omaisuuden ja varasto-
tasojen pienentaminen, joka vaikuttaa yritykseen sitoutuneen paddoman maaraan.
Markkinoiden vaatimuksiin sopeutuminen lisaa jakelukanavan lapindkyvyyden tar-
vetta. Lapindkyvyys tarkoittaa tédssa yhteydessa hyvaa tiedon kulkua toimitusket-
jun osapuolten valilla, esimerkiksi tilauksista, varastotasoista ja tavaran sijainnista.
(Ritvanen ym. 2011, 26.)

Ritvanen ym. (2011, 28) toteavat logistiikan toimitusketjussa piilevéksi vaaraksi
osaoptimoinnin, joka tarkoittaa joidenkin palveluiden korkeaa tasoa ja toisten toi-
mien heikkoa palvelutasoa yrityksessa. Han nostaa esimerkeiksi varastoinnin ja
kuljetuksen tai oston ja myynnin ja kolmantena pakkaus- ja lahetysvaiheen toimin-
not. Logistisen ketjun katkokset eri vaiheiden valilla voivat aiheuttaa asiakkaan

kannalta epatoivotun tuloksen, Ritvanen ym. huomauttavat.

Ritvanen ym. (2011, 50-51) toteavat, etta jatkuva tuottavuuden ja kilpailukyvyn
parantaminen on teollisuudessa tarkeaa. Logististen toimintaprosessien kehittami-
nen on yksi tarkeimmista keinoista tavoitteen saavuttamiseksi. Toiminnan koko-
naisuuden kehittdminen on yksittaisen tydvaiheen kehittamista tarkeampaa. Tar-
kastelemalla koko tilaus—toimitusketjua asiakkaan kokeman arvon nakékulmasta,

voidaan selvittaa toiminnan tuloksellisuus ja suorituskyky.

Logistisen toiminnan prosessien kehittamistavoiksi Ritvanen ym. (2011, 52) mai-

nitsevat:

— lisdarvoa tuottamattomien ja turhien vaiheiden poistamisen (varastoin-

nissa, tavarankasittelyssa ja pakkaamisessa)

— tuotannon ja jakelun tehostamisen
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— lapimenoaikojen ja odotusaikojen lyhentamisen
— tyovaiheiden uudelleen suunnittelun

— tiedonkulun ja tietoturvallisuuden parantamisen (kysynndn ennustami-

nen, toimitusajat, tietojarjestelmien yhteensopivuus)
— varastointiteknologian ja -layoutin parantamisen

— asiakaspalvelun parantamisen

tyoturvallisuuden parantamisen.

Ritvanen ym. (2001, 51) muistuttavat, etta tarkeitd ja huomionarvoisia kohteita
ovat asiakaspalautteet, ongelmat organisaatioiden ja niiden toimintojen valisissa
rajapinnoissa ja mahdolliset sisaiset ristiriidat. Lapimenoaikojen lyhentamistavoit-
teen saavuttamiseksi voidaan, listata prosessissa olevat tydvaiheet ja todeta niihin
kuluva tydaika, todeta lisdarvoa tuottavat ja tuottamattomat tyot ja laskea lisdarvon
tuottavat ja tuottamattomat vaiheet suhteessa kokonaisaikaan, joka koko proses-

sin lapimenossa kestaa.

Prosessissa olevat vaiheet riippuvat toisistaan, ja siksi lisdarvoa tuottamattomatkin
vaiheet on tutkittava huolellisesti koko prosessin lapi, ennen kuin niiden poistami-
sesta voidaan paattdd. Kuviossa 2. on kuvattu jokaiseen prosessiin kuuluvat vai-
heet. Kuvaamalla prosessit prosessikuvauksella, helpotetaan koko jarjestelman
hallintaa. Kuvaukset keskittyvat tydvaiheiden, vastuiden, kapasiteetin, tuotannon ja
henkilostdon osaamisen selkiyttdmiseen. Tietoturvallisuuden laadun arvioiminen
kuuluu prosesseihin. Toimintojen kuvaamiseen Ritvanen ym. suosittelevat kaytet-
tavaksi henkiloston osaamista. Oman tyénsa tuntevat ja sisaistaneet tekijat voivat

parhaiten kuvata toiminnot ja niiden valiset yhteydet. (Ritvanen ym. 2011, 51.)

Materiaali Toimitus Myynti ja Gt
Valmistus . .

paikalle asiak- markki- huolto
kaalle nointi

Kuvio 2. Prosessin vaiheet (Peltonen.1998, 5).
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Prosessien kuvaus auttaa havaitsemaan toimintojen sisaltdmia epakohtia ja paal-
lekkaisyyksia seka turhia toimintoja. Tietovirtojen tarkastelu auttaa havaitsemaan
tiedonvalitykseen osallistuvat henkiltt, ja se voi paljastaa paatoksentekokulttuuris-
sa olevia epakohtia. Ritvanen ym. (2011, 52) muistuttavat, ettd muutosvastarinta
on muutostilanteessa todennakagista ja siihen tulee varautua. Kehittdmistyéhon on
varauduttava varaamalla riittavasti aikaa. Ensimmaéisessa vaiheessa muodostetta-
va ohjausryhma maarittelee kehittdmistydén suunnan, tavoitteet sekéd paamaarat ja

huolehtii kehittamistydn etenemisesta.

Kehittamistyon tavoitteiden osoittamiseksi on maariteltava seurattavia mittareita,

joita voivat olla esimerkiksi:
— asiakaspalvelun taso, reklamaatioiden maara tai asiakastyytyvaisyys
— kannattavuuden tunnusluvut; ROI, voitto/tappio tai markkinaosuus
— toimitustasmallisyys
— tuottavuus; virheiden méaara, lapimenoaika
— henkilostdon liittyvat asiat: poissaolojen maara, tyytyvaisyys seka
— aloitteiden maara. (Ritvanen ym. 2011, 52.)

Tunnuslukujen ja mittareiden seuraamisesta vastaavat nimetyt henkil6t, jotka huo-
lehtivat kehittamisesta ja raportoinnista omalla vastuualueellaan. Kertaalleen lapi-
viety kehittamisty6 ei ole vield valmis, vaan tuloksia seuraamalla havaitaan suunta,
johon kehittdminen on seuraavaksi kohdennettava. Vaiheittain tapahtuva kehitta-
minen on jatkuvaa ja siita saatavia hyotyja ovat parantunut logistinen palvelutaso,
asiakastyytyvaisyys, kustannusten aleneminen ja joustavuus. Kustannusten vahe-
nemiseen vaikuttaa ylimaaraisten siirtojen, turhan varastoinnin, purkamisten ja
lastausten seka virheellisten kasittelyjen poistuminen. Selkean prosessin tulokse-
na kaikenlaisten virheiden mahdollisuus pienenee ja henkildston tyotyytyvaisyys

paranee tybvaiheiden ja tyonjaon selkiintyessa. (Ritvanen ym. 2011, 53.)
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2.5 Toimitusketju ja toiminnanohjaus

Toimitusketjulla tarkoitetaan prosessia, jossa raaka-aine muuttuu lopputuotteeksi.
Prosessiin sisaltyvat raha-, materiaali- ja tietovirrat. (Ritvanen ym. 2011, 9.) Toi-
minnanohjaus on kasite, jolla tarkoitetaan tilaus-toimitusketjun vaiheiden koko-
naisvaltaista hallitsemista. Toiminnanohjaus pitd& siséallaan tuotannon vaiheiden
lisaksi my6s myyntiin, jakeluun, suunnitteluun ja hallintoon liittyvat asiat. Toimin-
nanohjauksen avulla yrityksen tuotannolliset tavoitteet toteutetaan mahdollisim-
man tehokkaasti. (Haverila ym. 2009, 397.)

Yksi yrityksen toiminnan tehokkuutta ilmaiseva luku on virtausnopeus (Haverila
ym. 2009, 401). Virtausnopeus tarkoittaa tilauksen saapumisen ja toimittamisen
valistd aikaa. Suuri osa virtausnopeuteen siséltyvasta ajasta on sellaista, jolloin
tilaukselle ei tapahdu mitaan, jota kutsutaan odotusajaksi. Tuotantoa kehittaessa

voidaan kiinnittda huomiota virtausnopeuden sisaltdamaan odotusaikaan.

Virtautettu tuotanto
Valivarastojen poisto
Siirtojen minimointi
Toimiva tuotannon ohjaus
Lyhyemmat asetusajat
Pienemmat erakoot

Paremmat menetelmét Aika

Kuvio 3. Lapaisyaikaan vaikuttavat asiat (Peltonen.1998, 6).

Toiminnanohjauksen tehtavana on taata yrityksen korkea tuottavuus kayttaen hy-
vaksi olemassa olevia resursseja. Suuri vaihto-omaisuuden maara sitoo yrityksen
padaomia, ja siksi toiminnanohjauksen tavoitteisiin kuuluu erilaisten varastointivai-
heiden silméll&dpito. Kolmantena tehtavana on huolehtia tilausten valmistumisesta
ajallaan ja toimituksesta asiakkaan tilauksen mukaisesti. Kuvion 3. mukaiset, 1a-
paisyaikaa lyhentavat, keinot ovat toiminnanohjauksen valvottavia, koska sen kuu-
luu varmistaa, etta tuotannon lapaisyaika olisi mahdollisimman lyhyt. (Haverila ym.

2009, 402.) Erityistd huomiota tulee kiinnittda yritysten valilla tapahtuvien toiminto-
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jen ja toisaalta yrityksen sisélla tydvaiheiden valilla olevien rajapintojen toimintaan,
huomauttaa Sakki (2009, 27).

2.6 Tuotannonohjaus

Tuotannonohjauksen tehtavana on hallita tuotteiden toimitusaikoja, yllapitéa tuo-
tantokapasiteettia kustannustehokkaalla tavalla, hallita vaihto-omaisuutta seka
varmistaa asiakkaan tyytyvaisyys. Asiakkaan kannalta tarke&éa on pitaa kiinni sovi-
tusta toimitusajasta. Myynnin on voitava keskittyd myynnin maksimointiin tarvitse-
matta huolehtia tuotantokapasiteetin riittdvyydesta. Vaihto-omaisuutta tulee hallita
siten, etta tuotanto sujuu hairiéttdmasti, lapimenoajat ovat lyhyité eika tarpeettomia
varastoja yllapideta tai synnytetd. Kuvio 4 havainnollistaa tuotannonohjauksen

kolmen tavoitteen tasapainossa pysymisen tarkeytta. (Ritvanen ym. 2011, 56.)

Toimitusvarmuus

Painopiste

Vaihto-omaisuuden Kapasiteetin korkea

minimointi kayttbaste

Kuvio 4. Tuotannonohjauksen tavoitteet (Hakkinen 2009, 16).
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Mikali tuotantoa ohjataan suunnitellun valmistusaikataulun mukaisesti, on kysy-
myksesséa tyontdohjaus. Imuohjattu tuotanto tarkoittaa materiaalivirran aktivoitu-

mista todellisen tarpeen mukaisesti. (Ritvanen ym. 2011, 56.)

2.7 Pakkaus- jalahettamoétoiminnot

Ritvasen mukaan pakkaus- ja lahettdmo6toimintojen sijainnilla on suuri merkitys
materiaali- ja tavaravirran suunnan maaraytymisessa. Pakkaustyohon kuuluvien
laitteistojen on sijoituttava tavaravirran suuntaisesti. Pakkaustyohon kuuluviin lait-

teisiin ja kalusteisiin kuuluvat:
— pakkauspoydat, materiaalin sailytystilat, kaikenlaiset lavat
— kuljettimet tai liukuradat

— kiriste- ja kutistekalvot, vannehtimis- ja sidontalaitteet, vaaka, lastaussil-

ta, mittaus- ja lukulaitteet.

Pakkaamisen jalkeen seuraava vaihe on l&hettdminen. Lahettamotydssa tilaus
kootaan ja siirretdan lahetettavaksi. Tyohon kuuluu lahetyslistojen ja rahtikirjojen

tekeminen ja liittaminen pakkauksiin (Ritvanen ym. 2011, 72—-73).

2.8 Lean-ajattelun keskeisimmat asiat

Lean—ajattelun mukainen toimintatapa on kehittynyt japanilaisen autonvalmistaja
Toyotan tuotantomenetelmasta. Toyotan tuotantojarjestelma, TPS, tavoittelee aina
tuotantoa, joka tuottaa asiakkaalle lisdarvoa. Aika tai tuotanto, jotka eivat tuota
lisdarvoa tuotteeseen ovat Toyotan mallin mukaan tarpeettomia. (Liker 2010, 7.)
Kuvio 5 selventaa tydvaiheissa esiintyvia tyon osia ja miten niita kasitelladn Lean-

ajattelun mukaan toimittaessa.



Tydvai-
heaika

Esiintyy Toistetaan Paatehtdva ——r— | Valmistelu
epd- erittdin, ja
sadnndlli- paivittiin, jilkikiteen
sesti jne. Alustava ———— | tehtivi
tehtivd jirjestely
Tar- . [ -
1l Toistetaan Padtyén- Keskeinen Tekemisaika
peeflinen jokaiselle erd oSS
osuus tyskappa-
leelle
Avustava Valmistelu-
osuus aika
P Visymisesti isai
Esiintyy Bpuaika 3] N Elpymisaika
epd-
sdannélli-
sesti
Muusta ——r—— | Henkilé-
syystd kohtainen
apuaika
Muu aika Tybvaiheelle
tyypillisti Tydvaiheesta
———— riippuva apuaika
{hukka-aika)
Yht. kaikille
tydvaiheille —— Tydympiristéstd
riippuva apuaika
{hukka-aika)
Tar-
peeton _ Poistetaan
osuus

Tahan osaan voldaan

valkutiaa jatkuwvasi

Kuvio 5. Tyovaiheeseen kaytetyn ajan jakautuminen (Peltonen 1998, 7).
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Liker (2010, 10) mainitsee, ettda Toyotan tyd tuotannon kehittamisen parantami-

seksi kesti vuosikymmenia. Lean-ajattelu merkitsee syvaa ja laajaa ajattelutavan

muutosta. Lean-ajattelun avulla tavoitellaan resurssien maksimaalista hyodynté-

misté. Malli kyseenalaistaa ja pyrkii eliminoimaan kaiken, mika ei tuota asiakkaalle

lisdarvoa.

Lean:in ajatuksena on tyohon osallistuvien yhteinen tavoite, jossa kaikki liike suun-

tautuu yhteen suuntaan. Prosessissa pitdisi olla sama tahti ja kaikki tekijat ovat

keskendan tasapainossa. Tasapaino edellyttdd sitd, ettd kaikki tarvittavat asiat

ovat saatavilla oikeaan aikaan eikd hairi6itd esiinny. Toiminta edellyttdaa henkilos-

ton osallistumista ja halua padmaaran saavuttamiseen. (Liker 2010, 36.)
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John Whalen (2013) mukaan Lean-ajattelun mukaisen toimintatavan aloitusvai-

heessa on tarkeda huomioida seuraavat kymmenen asiaa:

- sidosryhmien asettaminen tarkeysjarjestykseen liiketoiminnan tavoitteiden
mukaisesti

- henkildiden asettaminen tarkeysjarjestykseen

- ottaa henkil6sté huomioon, eika ajatella heidan ohitseen

- keskittya kokemuksista oppimiseen

- keskustella vaihtoehdoista prosessin alkuvaiheessa

- mallin kehittdminen sidosryhmien kanssa, ei saa olla ennalta suunniteltu

- toistettavissa oleva rakenne

- tiedon jakaminen kaikille, huomion kiinnittdminen siséiseen palautteeseen
- jatkuva testaus

- varattu riittavasti aikaa.

Whalen korostamia ndkodkohtia vahvistaa Stenbergin tutkimus, joka koskee tiedon
jakamista organisaatiossa. Stenberg on tutkimuksessaan todennut, etta yrityksen
tiedon luomisessa on kannattavaa hyodyntaa jatkuvan parantamisen mallia, jossa
ideointi ja kehittdminen ovat pienimuotoista (tyovaihekohtaista) seka laajempaa,
koko yrityksen kattavaa toimintaa. Logistiikkayrityksessa tehdyn tutkimuksen tu-
lokset tukevat tiedon jakamisen edistamista kannustavien palkitsemisjarjestelmien
luomista yritykseen. Muita edistavia tekij6itd, Stenbergin mukaan, ovat tyontekijoi-
den arvostus, sisainen tyytyvaisyys ja henkilokohtaiset tavoitteet seka vaikutta-
mismahdollisuudet. (Stenberg, 2012, 252 - 253.)

Tiedon kulkua estaviksi tekijoiksi Stenberg mainitsee asenteet, muutosvastarin-
nan, mahdollisen palkitsemisjarjestelman painopisteet, yhteistyohon liittyvat haas-
teet ja tiedon kulussa ilmenevat katkot. Organisaatiosta hankittua tietoa tulee so-
veltaa muutosten ja kehittamistybn perustana, jotta jatkuvuus ja vaikuttavuus sai-
lyvat, muistuttaa Stenberg. (Stenberg, 2012, 253.)

Tutkimustulosten mukaan tyOyhteiséssa vallitseva kulttuuri ja arvot muodostavat

keskeisen perustan, josta pitkaaikainen sitoutuminen ja motivaatio voivat kehittya.
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Yrityksessa toteutettavat kaytannon toimet ja menettelytavat muodostavat organi-
saatiokulttuurin, johon kuuluvat vallitseva luottamus, arvot, asenteet ty6ta kohtaan

ja yleinen ilmapiiri. (Stenberg, 2012, 253.)

Haapasalo huomauttaa julkaisussaan, ettei Lean ratkaise yrityksen kehittamistar-
peita lyhyessa ajassa, eika siina ole yhtéa oikeaa tapaa toimia. Jokaisen yrityksen
on loydettava itselleen sopivat ratkaisut, joita on mahdollista toteuttaa pienin aske-
lin tai suurempia hyppayksia kerralla toteuttaen. Yrityksessa esiintyvat ongelmat
ratkaistaan noudattaen jatkuvan parantamisen periaatetta ja henkilokunnan osaa-

minen huomioiden. (Haapasalo, 2011.)

2.8.1 Lean-ajattelun perusajatukset

Lean-ajatteluun kuuluu neljatoista tarkedad perusajatusta, jotka Likerin (2010, 37—

41) mukaan ovat taulukossa 2. esitetyn mukaiset.

Taulukko 2. Lean—ajattelun perusasiat (Liker. 2010, 37—-41).

1. P&atoksenteon pitkajan- - toiminnan tarkoituksenmukaisuus
teisyys - arvon tuottaminen asiakkaalle
- vastuuntunto
2. Ongelmat paljastava pro- - prosessien suunnitteleminen jatkuvasti vir-
sessivirtaus taaviksi

- nopean virtauksen luominen ja ongelmien
paljastaminen

- virtauksen yllapitdminen ja kehittdminen koko
organisaatiossa

3. Ylituotannon estdminen - asiakkaalle oikea tuote, oikea maéra, oike-
imuohjauksen avulla aan aikaan

- varastoi vain asiakkaan kysynnan mukainen
maara

- paivékohtainen kysynnan seuraaminen

4. Tasainen tydkuormitus - ylikuormituksen ja tuotannon epatasaisuuden
poistaminen

- valmistus- ja palveluprosessien tydtaakan ta-
saaminen

5. Ongelmien ratkaisuun - asiakkaan laatuvaatimus ohjaa tuotantoa
kannustava tyokulttuuri - laadun takaaminen kaytettavissa olevin kei-
noin

- ongelmien havaitsemiseen kannustaminen

- ongelmien korjaaminen nopeasti tuotannossa

- kerralla oikeaksi saatavan laadun varmista-
miseksi tuotantonopeutta voi hidastaa




Tyon vakiointi

vakaat ja toistettavat menetelmaét, jotka ovat
ennustettavissa etukateen

parhaista kaytanndista vakio, jota tyota teke-
vat itse parantavat

Ongelmat paljastava vi-
suaalinen ohjaus

yksinkertaiset visuaaliset tavat ilmaista asioi-
ta

Hyvan ja luotettavan tek-
niikan kayttaminen

teknologia on ihmisten apuna, ei korvaamas-
sa heita

kaytetaan luotettavaksi tunnettuja tekniikoita
huolelliset testit ennen uusien laitteiden kayt-
téonottoa

hylkda vakautta, luotettavuutta tai ennustet-
tavuutta horjuttavat tekniikat

ihmisten kannustaminen ty6td helpottavien
tekniikoiden kayttéonottoon

Johto tuntee prosessit ja
toimii oman sanomansa
mukaan

yrityksessa tyotad tehneet tuntevat yrityksen
parhaiten

johtaja on roolimalli yrityksessa

johtajan on tunnettava péivittédinen tyd yksi-
tyiskohtaisesti

10.

Henkildstdén toiminta yri-
tyksen filosofian mukai-
sesti

tyontekijat tuntevat yrityksen arvot ja toimivat
niiden mukaan

yritys kannustaa arvojensa mukaisten loppu-
tulosten saavuttamiseen

toimintojen véliset ryhmét kehittévét laatua,
tuottavuutta ja prosesseja parhaiten

jatkuva koulutus varmistaa tiimityotaidon ja
yhteisen padmaaran saavuttamisen

11.

Yhteistybkumppaneiden
kunnioitus

yhteistyékumppanit ja alihankkijat ovat yrityk-
sen jatkeita

kehittyminen yhdessa yhteistybkumppanien
kanssa haastamalla heidat mukaan asetta-
malla tavoitteita

12.

Prosessin  seuraaminen
paikan paalla

ongelmien ratkaisu etsimalla perimmainen
ongelma ja ratkaisemalla se

itse oikeaksi koettu ratkaisumalli kayttoon, ei
muualta haettu ratkaisu

johtajakin tutustuu ongelmaan siella, missa
ongelma on

13.

Paatokset tehdaén vyh-
teisymmarryksessa ja
huolellisesti

vertaile vaihtoehtoja ennen paatoksen teke-
mista

etene valitun ratkaisun mukaan paattavaises-
ti, mutta varovasti

keskustele ongelmasta kaikkien niiden kans-
sa, joita asia koskee. Samalla varmistut yk-
simielisen paatbksen saamisesta. Valmistelu
vie aikaa, mutta ratkaisu on mahdollista ottaa
kayttdon nopeasti.

14.

Oppimisen ja vuorovaiku-
tuksen suosiminen ja jat-
kuva parantaminen

kaytdssa jatkuvan parantamisen tavoite
prosessit, jotka eivét tarvitse hukkaa aiheut-
tavia varastoja

henkiléston pysyvyyden varmistamien kehit-
tamalla

puutteiden tunnistaminen ja kannustaminen
niiden poistamiseen

parhaiden kaytantéjen vakioiminen

24
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2.8.2 Asiakasnakokulma Lean-ajattelussa

Lean-ajattelun mukaan kaiken toiminnan perustana on asiakkaan tarve. Asiakas
on joko sisainen, ulkoinen tai tuotteen lopullinen ostaja. Turhaa on kaikki toiminta,
jota asiakas ei tarvitse. Asiakkaan tyytyvaisyys antaa toiminnan lisdarvon. Lisaar-
von tuottaminen edellyttaa asiakkaan tarpeiden tuntemista. Asiakkaan tarpeet on
tunnettava siten, etta tiedetd&dn myos mika ei ole tarkeda. (Liker 2010, 21.)

Juuri oikeaan tarpeeseen tuottaminen tarkoittaa tilauksen mukaista toimintaa, mut-
ta ei mitddn muuta. Varastojen kerryttaminen ei hyddyta asiakasta, eika sita sen
vuoksi suosita. Asiakas ei halua maksaa etsimisesta, odottamisesta, turhista liik-
keistd ja turhasta tyosta eikd virheiden korjaamisesta (Hokkanen & Karhunen,
2014, 212))

Tuotteen tilaaja on lopullinen asiakas. Ajattelutavassa, jonka mukaan tuotannon
seuraava tyovaihe on edellisen ty6vaiheen asiakas, on kysymys sisaisesta asiak-
kuudesta. Ulkoisella asiakkuudella tarkoitetaan esimerkiksi yrityksen ulkopuolella
tehtavaa tyovaihetta. Asiakkaan silmin tehtdva tarkastelu paljastaa tuotantopro-

sessissa esiintyvia lisdarvoa tuottamattomia vaiheita. (Liker 2010, 29.)

Yrityksessa, joka ei sovella Lean-ajattelua tuotantoonsa, arvoa tuottavan ajan
osuus on pieni. Tuotantoajasta 5 % on arvoa tuottavaa, 60 % arvoa tuottamatto-
mia ja 35 % kuluu pakollisten mutta arvoa tuottamattomien toimintojen suorittami-
seen. Perinteisen toimintatavan mukaisesti toimivassa yrityksessa toiminnan kehit-
tdminen tarkoittaa usein investointeja tehokkaampiin koneisiin ja laitteisiin. Lean-
ajattelu keskittyy arvoa tuottamattomien toimintojen, hukkien, poistamiseen. Koska
arvoa tuottamattomat toiminnot vievat suuren osan lapimenoajasta, on niiden pois-
tamisella huomattava vaikutus varaston arvoon, toimitusaikaan ja toimitusvarmuu-

teen seka tuotannon jarjestamiseen. (Malvalehto & Haapasalo. 2015.)

Tyo6vaihekohtaisen arvovirran tunnistamisen avulla voidaan havaita tuottamatto-
mat tyOvaiheet. Arvovirtaa tulee kuitenkin tarkastella myods kokonaisuutena, joka
sisaltaa koko prosessin. Menetelma tehostaa tuotantoa ja lyhentaa tilauksen l&api-
menoaikaa merkittdvasti. Yrityksen nakokulmasta tuottavuus syntyy asiakkaalle

toimitetusta tuotteesta eiké tuotannon kuormituksesta. Jos paatavoitteena on yri-
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tyksen tuotantokapasiteetin maksimaalinen kayttd, merkitsee se tilausten Il&pi-
menoaikojen pitenemista ja asiakkaalta saatavien maksujen siirtymistd mydhem-
maksi. Paapainon siirtdminen resurssitehokkuudesta virtaustehokkuuden suun-
taan parantaa asiakastyytyvaisyytta ja nopeuttaa yrityksen saamia maksuja asiak-
kailta. (Malvalehto & Haapasalo. 2015.)

2.8.3 Lean-toimintatavan hukkien tunnistaminen

Toyotan tuotantojarjestelman ytimena on hukkien eliminoiminen. Liker (2010, 27—
29) esittad, ettéa TPS, joka on Euroopassa saanut nimen LEAN, perustuu toimin-
nassa esiintyvien hukkien tunnistamiseen. Likerin esittaméat Lean-ajattelutavan

mukaiset kahdeksan hukkaa ovat seuraavat (s. 25-26):
1. Ylituotanto
2. Odottelu
3. Tarpeeton kuljettaminen
4. Tarpeeton kasittely
5. Tarpeeton varasto
6. Tarpeeton liikkuminen
7. Viat
8. Tyontekijan luovuuden kayttamatta jattaminen.

Seuraavissa luvuissa esitetdadn, mita edella mainitut hukat kaytdnnossa tarkoitta-

vat.

2.8.4 Ylituotanto

Likerin mukaan (2010, 28) ylituotantoa pidetdén tarkeimpana hukkana. Ylituotanto

tarkoittaa tuottamista enemmén, kuin asiakas haluaa. Ylimaaraisten tuotteiden
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tuottaminen aiheuttaa varaston muodostumisen. Liiallinen varasto aiheuttaa yli-

maaraisia varastointi- ja kuljetuskustannuksia.

2.8.5 Odottelu

Likerin mukaan (2010, 28) odottelu tarkoittaa koneen suorittaman tydvaiheen seu-
raamista tai seuraavan tyOvaiheen, tyOkalun, osan, tai toimituksen odottamista.
Seuraavan tyOvaiheen odottaminen tarkoittaa aikaa, jolloin tuote on keskenerainen
ja sille ei tehda mitaan. Odottelua aiheuttavat myos varastossa olevien osien lop-
puminen, laitteiden sammuttaminen tai kapasiteetissa olevat pullonkaulat. Pullon-
kaula voi syntya esimerkiksi yhden tyovaiheen tytskentelysta kolmessa vuorossa,
kun seuraava tyovaihe tekee vain kaksi tydvuoroa paivassa.

2.8.6 Tarpeeton kuljettaminen

Tarpeeton keskenerdisen tyon, materiaalin, osien tai valmiiden tuotteiden kuljet-
taminen paikasta toiseen, varastoon tai tytvaiheesta toiseen ovat kaikki tarpeet-
tomia kuljettamisia (Liker 2010, 29). Kirjoittajan mukaan toisiaan seuraavien tyo-
vaiheiden tulisi sijaita mahdollisimman lahella toisiaan, jotta turhalta kuljettamiselta

voidaan valttya.

2.8.7 Ylikasittely tai virheellinen kasittely

Osien kasittelyn aikana tehdyt tarpeettomat kasittelyvaiheet tai tehoton tydskentely
tyokalujen tai huonon suunnittelun vuoksi kuuluvat Likerin (2010, 29) mukaan ta-
han maaritelmaan. Liker maarittelee hukaksi sen, kun tuotetaan liian laadukkaita

tuotteita.
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2.8.8 Tarpeettomat varastot

Liian suuri raaka-aineiden, keskeneraisten tuotteiden tai valmiiden tuotteiden méaa-
ra aiheuttaa lapimenoaikojen pidentymista. Varastointi voi aiheuttaa tuotteen van-
hentumisen, vahingoittumisen, viiveitd ja ylimaaraisia kuljetus- ja varastokustan-
nuksia. Likerin (2010, 29) mukaan suuret varastot voivat sisdltaa tuotannon epata-
sapainoon, alihankkijoilta tuleviin mydhastyneisiin toimituksiin ja muihin tuotteessa
ilmeneviin vikoihin liittyvia ongelmia. Peltonen (1998, luku 6) mainitsee varaston
syntymisen syiksi eri nopeuksilla toimivien prosessien yhtymakohdat, ns. pullon-
kauloihin syntyvat puskurivarastot, liioitellun varmuusvarastoinnin, lilan suuret eréa-
koot, tuotannon hairiét ja tuotannolliset syyt. Tuotannollisilla syill& tarkoitetaan tuo-
tantolinjan ja sita seuraavan tyévaiheen erilaisia vuorojarjestelmia. Kolmessa vuo-
rossa toimiva tuotantolinja tuottaa enemman, kuin seuraavassa vaiheessa olevat
yhdessa tai kahdessa vuorossa tytskentelevat tyontekijat ehtivat tyostaa eteen-

pain.

2.8.9 Tarpeeton liikkkuminen

Likerin (2010, 29) kirjoituksen mukaan kaikki tydntekijan suorittama turha liike tyon
aikana on hukkaa. Osien ja tydkalujen etsiminen, kurkottelu ja pinoaminen seka
kavely ovat hukkaa.

2.8.10 Viat

Kaikenlainen viallisten osien tuottaminen tai niiden korjaaminen kuuluvat tahan
ryhmé&éan (Liker 2010, 29.). Korjaamisesta ja uudelleentydstamisesta aiheutuvat
tyot seka viallisten tuotteiden pois heittaminen ja taydennykseksi tehdyn osan te-

keminen ja tarkastus ovat Likerin mukaan turhia.
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2.8.11 Tyodntekijan luovuuden kayttamatta jattaminen

Jos tyontekijan sitouttamisesta ei huolehdita tai hanen tietojaan, taitojaan ja pa-
rannusehdotuksiaan ei kaytetd hyvaksi, menetetaan Likerin mukaan (2010, 29)

mahdollisuuksia lisata tyon tuottavuutta ja parantaa tyontekijan tyémotivaatiota.



30

3 TUTKIMUSYMPARISTON ESITTELY

Tassa luvussa esiteltavan tutkimusympariston muodostavat teknologiateollisuuden
osa-alueet. Kohdeyritys kuuluu kone- ja metallituoteteollisuuteen, joka on suurin
teknologiateollisuuden toimialoista. Toimiala on riippuvainen viennista, jonka piris-
tyminen edellyttda Suomen kilpailukyvyn parantumista suhteessa kilpailijamaihin.
Yleisessa keskustelussa on viime aikoina kiinnitetty paljon huomiota keinoihin,

joilla parannetaan yritysten tuottavuutta.

Teknologiateollisuuden liikevaihto Keski-Suomen yrityksissa oli 3,5 % koko maan
yritysten liikevaihdosta. Paikallinen merkitys teknologiateollisuudella on huomat-

tava, koska alan tydpaikat muodostavat 10 % osuuden paikallisista tyopaikoista.

Kohdeyritys on toimialallaan keskimaaraista suurempi ja toiminut 15 vuotta. Yritys
on laajentunut toimintansa aikana ja henkilokunnan maaré on lisaantynyt tasaises-
ti. Yrityksen toimintatapoja ei ole aikaisemmin merkittavasti kehitetty, vaan toimin-

taa on jatkettu kuten ennenkin.
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3.1 Metallitoimialan merkitys Suomessa

Taulukko 3. Metalliteollisuuteen kuuluvat toimialat (Rautaporras. 2015).

Teknologiateollisuuteen luetaan kuulu-
vaksi viisi toimialaa, jotka ovat:

Elektroniikka- ja sahkoteollisuus

- tietoliikennelaitteet, sahkokoneet,

terveysteknologia
- liikevaihto (2014) 15,3 mrd. euroa

- henkildst6 (2014) 45 100

Kone- ja metallituoteteollisuus

- koneet, metallituotteet, kulkuneu-
vot

- liikevaihto (2014) 26,8 mrd. euroa

- henkilésto (2014) 122 300

Tietotekniikka-ala
- tietotekniikkapalvelut, ohjelmistot
- liikevaihto (2014) 9,9 mrd. euroa

- henkiléstd (2014) 58 500

Metallien jalostus

- terastuotteet, varimetallit, valut,

metallimalmikaivokset
- liikevainto (2014) 9,8 mrd. euroa

- henkilésts (2014) 15 700

Suunnittelu ja konsultointi

- teollisuuden, yhteiskunnan ja ra-
kentamisen asiantuntijapalvelut

- liikkevaihto (2014) 5,3 mrd. euroa

- henkilostd (2014) 46 200

Teknologiateollisuus on Suomen merkittavin elinkeino, jonka osuus koko viennista

on 50 %. Alalla toimivat yritykset tyollistavat suoraan 280 000 henkil6a ja valillises-

ti 700 000 ihmista. Valillinen tydllistamisvaikutus huomioiden ala tydllistdd 30 %

koko ty6voimasta Suomessa. Taulukossa 3. on esitetty kaikkien Teknologiateolli-

suuteen luettavien toimialojen keskeiset tiedot vuodelta 2014. Teknologiateollisuus

ry:n mukaan alan liikevaihto kasvoi vuonna 2014 kaksi prosenttia, mutta on vahen-

tynyt vuoteen 2008 verrattuna viidenneksella. Toimialojen valilla ja yksittaisten yri-

tysten kesken on suuria eroja liikevaihdon kehityksessa. (Rautaporras. 2015.)

Teknologiateollisuus ry:n arvion mukaan kone- ja metallituoteteollisuuden yritysten

tilauskanta on huhtikuussa ja toukokuussa vuonna 2015 ollut 39 % suurempi kuin

vastaavana aikana vuonna 2014. Tilauskannan kasvu johtuu paaosin telakoiden

saamista uusista laivatilauksista, joiden vaikutus toimialaan kestda useita vuosia.
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Koko toimialan yritysten liikevaihto Suomessa oli 26,8 miljardia euroa seka vuonna
2013 ettd 2014. (Palokangas & Rautaporras. 2015, 7)

Teknologiateollisuusyritysten merkitys oli vuonna 2014 kaikkein suurinta Uudella-
maalla, jossa alan liikevaihto oli 35 % alueen yritysten liikevaihdosta. Kaikkiaan
alan toimipaikkoja oli Suomessa 27 000, joista lukumé&araisesti eniten Uudella-
maalla, Pirkanmaalla ja Varsinais-Suomessa. Teknologiateollisuusyritysten uusien
tilausten maara on pysynyt vuoden 2009 tasolla, kun mukaan ei oteta laivatilauk-

sia. (Rautaporras, Teknologiateollisuuden kehitys alueittain, 2015.)

Elinkeinoelaméan tutkimuslaitoksen, ETLA:n, laatiman ennusteen mukaan euroalu-
een varovainen elpyminen jatkuu vuonna 2016. Suomen viennin ennakoidaan
kasvavan noin 2,5 prosenttia vuonna 2016. ETLA:n ennusteessa todetaan kuiten-
kin, ettéa viennistd ja investoinneista riippuvainen kasvu edellyttaa kilpailukyvyn

paranemista ja vientimarkkinoiden odotetun kaltaista elpymista. (Kotilainen. 2015.)

Rouvinen ja Ketokivi esittavat, etté teollisuustuotannolla on tulevaisuus Suomessa,
vaikka teollisuuden osuus elinkeinorakenteesta on laskenut. Tutkijat korostavat
teollisuudessa vallitsevien keskinaisten riippuvuustekijéiden tarkeytta. Tuotanto on
riippuvainen kaikista osistaan, eika tuotannon siirtiminen edullisten tydvoimakus-
tannusten maihin ole aina jarkevaa. Suomen teollisuustuotannon tulevaisuus on
riippuvainen yritysten kyvysta tuottaa lopputuotteen paatoimittajan tarvitsemia osia
ja kehitystoimintaa riittdvan laadukkaasti ja tehokkaasti. (Rouvinen & Ketokivi.
2015.)

Suomen talouden kyky menestyd vientimarkkinoilla on ollut pitkdan heikko, huo-
mauttaa Maliranta kirjoituksessaan. Suomessa tehdyn tyon tuottavuuden kilpailu-
kyvyn heikentymisesta kilpailijamaihin verrattuna on keskusteltu paljon viimeksi
kuluneiden vuosien aikana. Suomessa tuotettu arvonlisdys lopputuotteeseen on
tarkea kysymys pohdittaessa kannattavuuskilpailukykya, muistuttaa Maliranta. Kil-
pailukyvyn parantaminen on mahdollista, joko hidastamalla tyévoimakustannusten
nousua kilpailijamaita enemman, tai parantamalla ty6n tuottavuutta kilpailijamaita
nopeammin. Tyon tuottavuuden kehittdaminen on, Malirannan mukaan, parempi
vaihtoehto. Tyon tuottavuutta kehitetddn parantamalla tydtunnin aikana tehdyn

tuotoksen arvoa. Tuottavuuteen kuuluvat tuotteen laadun ja ominaisuuksien para-
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neminen ja tuotetun maaran lisaantyminen. Kilpailijoita nopeammin kehittynyt tuo-
tannon kokonaislaatu tuo kilpailuedun ja painvastainen tilanne heikentaa kilpailu-
kykya. Maliranta muistuttaa, etté tuottavuuden parantaminen tehdaan yrityksissa,

joissa tuotantokin tapahtuu. (Maliranta. 2015.)

3.2 Toimialan alueellinen ja paikallinen merkitys

Opinnaytetyon kohdeyritys sijaitsee Keski-Suomessa, jossa teknologiateollisuuden
likevaihdon osuus koko maan liikevaihdosta oli 3,5 % vuonna 2014 (Aluetilinpito.
Liikevaihdon alueittaiset arvoindeksit). Samana vuonna teknologiateollisuuteen
kuuluvia toimipaikkoja Keski-Suomessa oli 1239 kappaletta, joka on 4,6 % koko
maan toimipaikoista teknologiateollisuudessa. Alan tyopaikkoja Keski-Suomessa

oli 13577 kappaletta. (Aluetilinpito. alueellinen yritystoimintatilasto. 2014.)

Paikallisen yritystoimintaa tukevan kehitysyhtion laatiman metallibarometrin mu-
kaan metalliyritysten liikevaihdot laskivat yrityksen lahialueella vuodesta 2013 vuo-
teen 2014 noin prosentin. Metalliyritysten osuus toiminta—alueen tydpaikoista on

merkittava, noin 10 prosenttia. (Pohjoisvirta. R. 2015).

3.3 Yrityksen toiminta

Opinnaytetydssa tarkastelun kohteena oleva kone- ja metallituoteteollisuuteen lu-
keutuva alihankintayritys tekee asiakkailleen metallisia leikattuja osia tilauksen
mukaan. Yritys on toiminut 15 vuotta. Talla hetkella yritys tydllistaa noin 60 henki-

l64&.

Yrityksen péaéaasiallisia tuotantokoneita ovat laser- ja vesileikkauskoneet. Laser-
leikkauskoneita on kuusi, vesileikkauskoneita kolme ja putkien leikkaamista varten

yksi putkilaser. (Suomen Vesileikkaus Oy. 2013.)

Yritys voi valmistaa laserleikkaamalla osia, joiden mitat ovat maksimissaan 2500
mm X 8000 mm. Laserleikatun osan paksuus voi olla 0,1-20 mm. Vesileikkausme-
netelman avulla valmistetun osan koko voi olla maksimissaan 4100 mm x 9100

mm ja suurin paksuus voi olla 200 mm. Putkilaserilla voidaan valmistaa enintaan
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6500 mm pituisia putkiosia, joiden halkaisija voi olla 20—150 mm. (Suomen Vesi-
leikkaus Oy. 2013.)

Laser- ja vesileikkaus mahdollistavat tarkkojen ja tasalaatuisten osien valmistuk-
sen. Osat valmistetaan asiakkaan toimittamien kuvien perusteella. Materiaaleina
voivat olla erilaiset rakenneterakset, haponkestavat ja ruostumattomat terakset tai
alumiini. Vesileikkauskoneilla voidaan leikata erilaisten metallien liséksi esimerkik-

si muoveja, kumeja, kuitulevyja ja kivilevyja. (Suomen Vesileikkaus Oy. 2013.)

Osien valmistuksen liséksi yritys tarjoaa asiakkailleen valmistettujen osien sarma-
ys-, kierteitys-, senkkaus-, ja hiontapalveluja. Lisaksi yritys ostaa yhteistyoyrityksil-
td&n alihankintana mm. koneistuspalveluja. (Suomen Vesileikkaus Oy. 2013.)

3.4 Yrityksen talous

Kohdeyrityksen taloudellinen tilanne on kehittynyt viimeksi kuluneiden viiden vuo-

den aikana taulukossa 4. kuvatun mukaisesti. Luvut on esitetty tuhansina euroina.

Taulukko 4. Taloudellisen tilanteen kehitys (Suomen asiakastieto Oy, 2015)

Vuosi Liikevaihto Liiketoiminnan tulos Tyobntekijoiden maara
2010 9097 771 42

2011 15868 2544 ei ilmoitettu

2012 17638 2052 60

2013 15688 2090 62

2014 14893 1985 65

Metalliteollisuuden toimialatilaston liikevaihtotietojen mukaan yritys on selkeasti

keskimaaraistd suurempi (Yritystilasto, 2015).
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3.5 Yrityksen nykytilanne

Kohdeyritys on metallialan alihankintayritys, joka valmistaa lopputuotteeseen kuu-
luvan tybvaiheen asiakkaalleen. Asiakkaalla ei ole kyseisen tyévaiheen tekemi-

seen tarvittavaa kapasiteettia, jolloin on kysymys vaihealihankkijasta (s. 12).

Yrityksen keskeinen osaamisalue on laser- ja vesileikkaus. Menetelmien avulla
valmistetaan asiakkaan tilaamia osia tilaus-toimitusperiaatteen mukaisesti. Yritys
ostaa alihankkijoilta palveluita, tuotteen valmistamiseen liittyvien vaiheiden lisaksi,
esimerkiksi kuljetusten jarjestamisessa, tilojen siivouksessa, rakennustoissa ja

osassa huoltotoista.

Yritys on laajentunut 15 toimintavuotensa aikana voimakkaasti. Yritysta on laajen-
nettu rakentamalla lisda tuotantotilaa ja investoimalla uusiin tuotantolaitteisiin. Yri-
tyksen toimintatapa on kuitenkin pysynyt koko ajan samana. Toimintatapa ei ole

merkittavasti muuttunut henkildstomaaréan ja tuotannon kasvaessa.

Yrityksen sisaisessa logistiikassa yhdistyvéat tietovirta, materiaalivirta ja rahavirta,
joiden tulee toimia samanaikaisesti toisiaan tukien (s. 15). Kasvavan yrityksen toi-
miva materiaalivirta tarvitsee toimintansa tueksi ajantasaisen tietovirran, jotta var-
mistetaan oikean tavaran oleminen oikeassa paikassa oikeaan aikaan (s. 14). Yri-
tyksen johto on tiedostanut toiminnan kehittamistarpeen olemassaolon. Ottamalla

lean—ajattelu kayttddn haetaan ratkaisuja yrityksen toiminnan kehittamiseen.
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4 KEHITTAMISTYO

Kehittamistyon keskeisena pitkan aikavalin tavoitteena on parantaa pysyvasti tila-
usten lapimenoaikaa yrityksen tuotannossa. Toisaalta Lean-ajattelun soveltaminen
on vastaus yleiseen yhteiskunnalliseen tavoitteeseen tuottavuuden parantamises-
ta. Yritys toimittaa asiakkailleen erilaisia ja erikokoisia osia, joiden valmistus alkaa

asiakkaan tekeman tilauksen jalkeen.

Kehittamistyon aikana tunnistetaan kehitettdvat kohteet tyén ohessa itse havain-
noiden ja koko yrityksen tyontekijoille esitettyjen kysymysten vastauksia analysoi-
den. Kehittdmistydssa on tavoitteena kehittaa koko toimintaa, eikéa pelkastaan yk-
sittdisia tyovaiheita. Koko toiminnan kehittaminen on peruste, jonka vuoksi kaikki

tyontekijat osallistuvat koulutukseen, jossa Lean-ajattelun perusasiat kaydaan lapi.

TyOn arvoa tuottavien ja tuottamattomien osien pohdinnan tydntekijat tekevat ryh-
matyona, joka tehdaan tyovaiheittain. Arvon maarittely perustuu asiakasnakékul-
masta maariteltdvan tuotteen arvon tunnistamiseen, siten etta tunnetaan asiat,
joista lopullinen asiakas on valmis maksamaan. Ajattelun johtolanka on Lean—
ajattelusta tuttu, yrityksen siséisen asiakkuuden ké&site, jonka mukaan seuraava
tyovaihe on aina edellisen asiakas.

Toisessa vaiheessa kiinnitetdan huomiota tydvaiheessa tapahtuvaan tuotteen ar-
von lisdykseen, josta asiakkaan saama arvo muodostuu. Lisdarvoa tuottamattomia

osia pyritdan poistamaan tunnistamalla erilaisia tyovaiheissa esiintyvia hukkia.

Erillinen kehittamistyd kohdistui pakkaamo- ja lahettamoty6hon, joka on opinnayte-
tyon tekijan oma tyotehtava yrityksessa. Tyovaihetta kehitettiin tydn ohessa, sita
mukaa kun epakohtia havaittiin. Havaittujen epékohtien korjaamisessa olivat mu-

kana kaikki tyovaiheen tyontekijat.

4.1 Yrityksen tuotantoprosessi

Yrityksessa tilausten kasittelija vastaanottaa asiakkaan lahettaméan tilauksen ja

kirjaa sen tilausjarjestelméan sekd varmistaa tarvittavan raaka-aineen saatavuu-
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den. Tilaus siirtyy seuraavaksi ohjelmointivaiheeseen, jossa tilausrivit ohjelmoi-
daan laser- ja vesileikkauskoneita varten. Tuotannonsuunnittelija maarittelee tuo-
tantojarjestyksen kulloisenkin kapasiteetin ja tilausten toimitusaikojen mukaan.
Leikkaustyovaiheen jalkeen osat siirretddn tilauksen mukaisesti, joko sarmatta-
vaksi, jalkityostettavaksi, alihankintaan tai pakkausalueelle pakkaamista ja asiak-
kaalle lahettamista varten.

4.2 Yrityksen kehittdmisty6

Lean-ajattelun mukaisen toimintatavan kayttoéonoton valmistelu aloitettiin syksylla
2015. Alusta asti yrityksen tavoitteena oli henkildstén huomioiminen, siséisen pa-
lautteen saaminen ja jatkuva kehittdminen, kuten Whale on suositellut. Parikym-
menhenkinen joukko yrityksen tydntekijoita ja johtoa vieraili toisessa paikallisessa
yrityksessa, jossa Lean-ajattelun mukainen toimintatapa on otettu kayttéon vuotta
aikaisemmin. Yrityksen edustajat kertoivat toteutetuista toimenpiteista ja esittelivat
tuotantotilojaan. Tuotantotiloissa vallitsi siisteys ja jarjestys, joita oli tietoisesti kehi-
tetty Lean-ajattelun 5S ohjeiden mukaan. Vierailukohteessa oli otettu kayttoon
Lean-ajatteluun kuuluva jatkuvan parantamisen taulu, josta kaikilla tyontekijoilla on
mahdollisuus seurata yrityksessa tapahtuvaa kehitysta maariteltyjen, seurattavien
asioiden osalta. Yrityksen edustajien mukaan tyontekijoiden suhtautuminen Lean—
ajatteluun on ollut myonteistd, joskin alussa esiintyi epailya kehittamisty6ta koh-

taan.

Logistiikan toimitusketjussa piileva vaara on osaoptimointi, jossa tiettyd toimintoa
yllapidetaan korkealla tasolla ja jotakin toista toimintoa alhaisella tasolla. Kehitta-
mistyon pitkan aikavalin tavoitteena on koko tuotantoketjun kehittaminen ja henki-
l6kunnan mukaan ottaminen kehitystyohon. Henkilékunnan osallistumismahdolli-
suus alusta asti onkin, Stenbergin tutkimuksen mukaan, tarked motivaatioon, ja

sita kautta tehokkuuteen ja laatuun vaikuttava tekija. (Stenberg, 2012, 253.).

Koko yrityksen henkilokunta osallistui syksylla 2015 luennolle, jonka aikana selvi-
tettiin Lean-ajattelun perusajatukset. Luentomateriaalin kokoaminen ja luennon
pitaminen olivat osa kehittamisty6td. Luennon erityiset painopisteet olivat tadssa

tydssa aiemmin esitetyt tuotteen arvoa lisddvat tekijat, 5S periaatteiden selvittami-
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nen seka hukkien esittely ja tunnistaminen. Luennon paatteeksi tyontekijat pohtivat
ryhmatyona tyovaiheittain, mita tuotteeseen arvoa tuottavaa tyOvaiheen aikana
tehdaan. Samalla laadittiin tyontekijdiden kasityksen mukainen lista arvoa tuotta-
mattomista tdista tydvaiheessa. Tavoitteena oli lisdarvoa tuottavien ja tuottamat-
tomien t6iden tunnistaminen, joka auttaa lapimenoaikojen lyhentdmistavoitteen

toteuttamisessa.

Arvoa tuottamattomien asioiden tunnistamisen jalkeen tydvaihetta tekevilta tyénte-
kijoilta kysyttiin oman tyon kehittdmisehdotuksia. Kysymykset johdettiin arvoa tuot-
tamattomien tyOvaiheiden tunnistamisvaiheessa saaduista vastauksista. Vastaus-
ten sisaltd ei ole julkinen, joten opinnaytetydssa selostetaan vastausten sisaltba ja
kasittelyprosessia yleisella tasolla. Kysymysten rakenne oli tydvaiheen kehittami-
seen pyrkiva. Kysymykset alkoivat sanoilla miksi ja miten. Ty6vaihetta tekevét
tyontekijat vastasivat kysymyksiin vapaamuotoisena tekstind kahden viikon vasta-
usajan kuluessa. Vastausprosentti oli 80. Kysymyksiin oli mahdollista vastata yksin

tai tybvaihetta koskevana ryhmana.

Kehittamisehdotusten selvittdmisen tarkoituksena oli motivoida kaikkia tyontekijoi-
ta kehittdmistydhon ja antaa jokaiselle mahdollisuus kehittdmisehdotusten tekemi-
seen. Vastausten vapaamuotoisuudella pyrittin saamaan mahdollisimman moni-
puolinen tieto tyontekijoiden kehitysehdotuksista. Samalla voitiin osoittaa kehitta-
misen perimmaisena tarkoituksena olevan, Lean—ajattelun mukaisen, tyon selkeyt-
tamisen ja turhan seka motivaatiota heikentavan tyon vahentamisen. Lahtdkohta-
na on ajatus siita, etta tyontekija on tyonsa paras asiantuntija.

4.2.1 Vastausten yhteenveto

Vapaamuotoinen vastausmahdollisuus merkitsi sitd, ettéa vastauksia oli paljon ja
aineiston pelkistaminen edellytti vastausten ryhmittelya ja yhdistelya sisallonana-
lyysin menettelytapaa noudattaen. Kun tutkimusmenetelmana on sisallénanalyysi,
aineisto pelkistetddn ja tiivistetddn tyén kannalta tarkoituksenmukaisiin ryhmiin.
Ryhmittelyss& vastaukset jaotellaan samankaltaisuuksiensa perusteella. Saman-

kaltaiset havainnot sijoitetaan niitd parhaiten kuvaavalla nimell& nimettyyn ryh-
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maan. Tiivistettya ja ryhmiteltya tietoa verrataan lopuksi teoreettisessa viitekehyk-
sessa esitettyyn tietoon. (Ojasalo ym. 2015, 139.)

Yrityksen kehittamistydssa tarvitsema tieto oli tiedon ryhmittelyn perusta. Vastaus-

ten sisaltd ryhmiteltiin seuraavien paakohtien alle:

- yleinen tydviihtyvyyden parantaminen
- tyOhon liittyvat arvot

- tyoturvallisuus

- tydergonomia

- koulutustarpeet

- tiedon kulun parantaminen

- materiaalien kasittelyn tehostaminen
- laatu

- toimitusvarmuus

- tybvaiheiden kehittaminen

- kunnossapitoon liittyvat parannusehdotukset

- muut kehittamisehdotukset.

Vastauksissa, jotka koskivat tydssa viihtymisen parantamista, toistui useimmin
yleisen siisteyden yllapitaminen ja tydvalineiden sailyttaminen tietyissa, maaritel-
lyissa paikoissa. Toinen usein toistunut vastaus liittyi hyvan tyoilmapiirin tarkey-
teen. Liséksi vastauksissa mainittiin myonteisen palautteen saaminen ja antami-
nen, toisten auttaminen, ystavallisyys, myonteisyys, tasa-arvoinen kohtelu ja yh-
teisten pelisdantdjen olemassaolo ja noudattaminen. Joissakin vastauksissa huo-
mioitiin nopea ongelmatilanteisiin reagoiminen, vastuullisuus omasta tyodsta ja hy-

vasta tyosta maksettu rahallinen kannustus.

Tyohon liittyvid tarkeitd arvoja olivat: tydbmukavuus, joustavuus, hyva tydilmapiiri,
luottamus, tydntekijoiden ja oman tyon sekéd asiakkaiden arvostus, yhteinen péaa-
maara, tyon sujuminen, sitoutuminen, laatu, tuloksellisuus ja vaikuttamismahdolli-

suudet.
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Tyo6turvallisuutta parantavissa ehdotuksissa huomioitiin useimmin tyotilojen siiste-
ys ja kulkuvaylien pitaminen esteettomind. Erilaisia henkilokohtaisia suojavalineita,
jo saatavilla olevien liséksi, toivottiin hankittavaksi tyontekijoiden kayttoon. Tuotan-
totiloissa esiintyvan poélyn maaraa toivottiin vahennettavan parantamalla tilojen
iimanlaatua siten, etta laserleikkuukoneiden paalle asennetaan savunpoistolaittei-
ta. Vastausten mukaan turvallisuutta trukkitydssa lisaa riittava varovaisuus tyopis-
teiden laheisyydessa. Piha-alueella liikuttaessa tyontekijoiden toivottiin kayttavan
tarkoitukseen varattuja huomioliiveja ja ulkoalueen valaistusta toivottiin parannet-
tavaksi. Piha-alueelle esitettiin likennemerkilla merkittyd kulkusuuntaa ja nopeus-
rajoitusta vaaratilanteiden valttamiseksi. Huoltohenkildston tyGturvallisuutta paran-
nettaisiin kayttamalla koneiden huoltotilanteissa varoituskyltteja. Riittdva harkinta
tyota tehtdessa ja vikojen havaitsemisesta ilmoittaminen mainittiin yleisiksi ty6tur-

vallisuutta parantaviksi tekijoiksi.

Tydergonomiaan liittyvista ehdotuksista useimmat liittyivat erilaisten tyoskentely-
tasojen lisaamiseen. Purettavien levyjen, ns. rankojen, kasittelyn helpottamiseksi,
toivottiin levyn pilkkomista pienempiin osiin jo ohjelmointivaiheessa. Yleisesti
huomioitiin, ettd alusta asti hyvin tehty tyd vahentaa seuraavien tybvaiheiden er-

gonomista rasitusta.

Lisékoulutuksen tarve kohdistui useimmin koneiden ja laitteiden kayttoon tai tieto-
koneohjelmien kayttokoulutukseen. Lisaksi erilaisia materiaaleja kasittelevien hen-
kildiden toiveena oli saada lisaa materiaalikoulutusta. Kaikkia tyontekijoitd koskeva
yhteisten pelisdantojen ja kaytantéjen sopiminen ja niista tiedottaminen koettiin
tarkeaksi ja mainittin myods tassa yhteydessa. Toive moniosaaja-koulutuksesta
perusteltiin tyéturvallisuuden parantumisella ja lisaantyneella ymmarryksella muita

tyontekijoita kohtaan.

Tiedon kulun parantamista koskevissa vastauksissa kiinnitettiin useimmin huomio-
ta tuotantoa ohjaavien tyokorttien ja tilausten tietojen oikeellisuuteen ja taydellisyy-
teen. Toinen keskeinen tarve on, tietojarjestelmasté haettavissa olevan, ajantasai-
sen tiedon saaminen missa tahansa tyovaiheessa. Tietojarjestelméan tarkeytta pe-
rusteltiin silla, ettéd varmistetaan tiedon olevan kaikkien sité tarvitsevien saatavilla.

Tietojarjestelman kautta valitettava tieto varmistaa, kehittamisehdotusten mukaan,
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my0s sen, ettd se saavuttaa kaikki tarvitsevat eikd inhimillisten tekijoiden aiheut-

tamaa tiedonvalityksen unohtamista voisi tapahtua.

Materiaalien kasittelyyn ja varastointiin liittyvien vastausten paapaino oli tiedon
ajantasaisuuden varmistamisessa. Varastossa pidettéavien materiaalien maaraan
liittyvien periaatteiden maarittely ja seuranta koettiin tarkeéksi. Lisdksi materiaalien
kasittelyn huolellisuus painottui vastauksissa. Ratkaisuksi materiaalien kasittelyn
ohjeistamiseen esitettiin tydohjeessa maariteltyd ja vakiintunutta kasittelytapaa ja
toisaalta tyontekijan oikeutta itsenéisesti paattaa vaurioituneen materiaalin romut-

tamisesta.

Laadun parantamista kasitelladn opinnaytetydssa vain lyhyesti, koska laadun seu-
rantaa varten on jo olemassa sisaisten poikkeamien seurantajarjestelma. Seuran-
tajarjestelméan tarkoituksena on estéaéa havaittujen virheiden toistuminen uudelleen.
Yleisena laatua parantavana tekijana esitettiin mahdollisuutta tutustua eri ty6vai-
heisiin. Tuntemalla muiden ty6vaiheiden tehtavid, on mahdollista toimia omassa

tydssa muut huomioiden ja hukkatyota vahentaen.

Toimitusvarmuuden ja lapimenoaikojen parantamisen keskeisimmat kehittamis-
keinot olivat, vastausten mukaan, lahtotietojen oikeellisuus, oikein tehty tuotannon
kuormitus ja oikea-aikainen ja riittava tiedon kulku. Lahtotietojen oikeellisuus, ta-
sainen tuotannon kuormitus ja riittdva tiedon kulku on mainittu myds muissa vas-
tauskohdissa, joten naihin seikkoihin liittyy selkea kehittamistarve. Erityisesti sar-
maystyovaihetta tekevat kiinnittivdt huomiota asiakkaalta saatujen lahtétietojen
selkeyteen ja oikeellisuuteen. Alusta asti oikeana saatu tieto vahentdd hukkaan

menevan tyon maaraa naissa tyobvaiheissa.

Erilaisten tyotasojen lisddmista ehdotettiin useissa tydergonomiaa koskevissa vas-
tauksissa. Huolellisuus tydvaiheesta toiseen siirrettdvien osien kasittelyssa vahen-
tda seuraavan tybvaiheen hukkatyota. Hukkaty6 tarkoittaa esimerkiksi tyovaihee-
seen kuulumattomien osien lajittelua pois kasiteltavien osien joukosta. Selkeiden
tunnistusmerkint6jen liittdminen ja pysyminen lavoilla on, vastausten mukaan, eh-
dottoman tarke&a ja vahentda jokaisen tydvaiheen hukan maaréda. Materiaalien
kasittelyssa kaytettavien trukkien piikkien pituudesta mainittiin useissa vastauksis-

sa. Erityishuomio kohdistettiin putkiprofiilien tilaamiseen asiakkaan tilauksen mu-
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kaisina erind, jolloin erillista putkien kasittelya ja varastointia on mahdollista vahen-

taa.

Kunnossapitoon liittyvissa vastauksissa korostettiin vikojen estamistd ennakkoon.
Tuotantokoneiden kayttajien valmius korjata pienia vikoja ja ilmoittaa suuremmista
vioista valittomasti on merkityksellista suurien tuotantokatkojen estamisessa. Kun-
nossapidon osalta tyontekijoiden vastuu omasta tydstaan ja huolellisuus on erityi-

sen tarkeaa.

Muut kehittdmisehdotukset sisalsivat tyhjien lavojen varastointipaikan jarjestamista
mahdollisimman lahelle lavojen tarvitsijoita. Ostolaskujen hyvaksymiskaytantojen
tarkentaminen ja tiettyjen méaéardaikojen asettaminen ja sahkoisten laskutuskaytan-
téjen suosiminen helpottavat vastausten mukaan taloushallinnossa tapahtuvaa
hukkaty6ta. Sahkoisen tybajan- ja kulunseurantajarjestelman kayttéonotto vahen-
taisi, eri tyovaiheista tulleiden vastausten mukaan, seurantaan kaytettdvan ajan
maaraa ja lisaisi tyontekijoiden tasapuolista kohtelua. Yleinen huomio tyon tekemi-
sestd koski jarjestelmallisen ja johdonmukaisen tyoskentelytavan noudattamista,

joka vahentaa kiireen tuntua ja lisda tehokkuutta.

4.2.2 Havaintojen ja Lean-ajattelun mukaisen toimintatavan yhdistaminen

Lean-ajattelun ensimmainen perusajatus korostaa vastuuntuntoa, asiakkaalle tuo-
tettavaa arvoa ja toiminnan tarkoituksenmukaisuutta. Tyodntekijoiden antamissa
vastauksissa korostettiin asiakkaan huomioimista, saapuvasta tarjouspyynnosta
aina asiakkaalle toimittamiseen asti. Asiakkaan tarpeen huomioimista on esimer-
kiksi riittdvan yksityiskohtaisten tietojen hankkiminen ennen tilauksen vahvistamis-
ta. Yksityiskohdat voivat olla valmistettavien osien esimerkiksi kuviin, toimitusta-
paan tai materiaalin laatuun liittyvid. Toiminnan tarkoituksenmukaisuuteen liittyvia
asioita olivat mm. materiaalin sijaintiin liittyvat kysymykset, tyévalineiden soveltu-
vuutta koskevat huomiot ja toimituksen pakkaamiseen ja l&hettamiseen liittyvat
yksityiskohdat. Vastuuntuntoa korostivat esimerkiksi maininnat osien ja levyjen
kasittelysta seka osien ja tiedon siirtdmisesta seuraavaan tyovaiheeseen. Vas-
tuuntuntoa kuvasti myo6s tyontekijdéiden antama palaute laadusta, johon pyritdan,

mutta johon paasemista voi estaa puuttuva tieto.
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Toisen perusajatuksen mukaan koko organisaation prosessien suunnittelussa jat-
kuva, ja nopea virtaus seka virtauksen yllapitaminen ja kehittaminen on tarkeaa.
Vastausten perusteella voidaan todeta, etta tyontekijat haluavat toimia siten, etta

tuotanto on tehokasta ja tehda aloitteita havaitsemiensa epakohtien vuoksi.

Laadun yllapitdmiseen liittyvana toimenpiteena yrityksessa kaytetaan sisaista pa-
lautetta, jota tybvaiheet antavat havaitessaan laatuun vaikuttaneen virheen tuotan-
toprosessissa. Virhe kasitellaan tydvaiheen tyontekijoiden ja esimiehen kesken
heti kun virhe on raportoitu. Laatuun liittyvat raportit kasitelladn kuukausittain yri-
tyksen sisaisessa palaverissa, johon osallistuvat eri tydvaiheiden vastuuhenkil®t.
Taman lisaksi raportit ovat kaikkien tyontekijoiden nahtavilla. Laatuseurannan ta-

voitteena on oppia tehdyista virheista siten, etteivat samat virheet toistu.

Neljannen perusajatuksen (s. 23), mukaan tasainen ty6kuormitus vahentaa yli-
kuormitusta ja tuotannon epatasaisuutta. Tyokuormituksen tasaaminen on tuotan-
nonohjauksen keskeisimpia tehtéavid, jonka suorittamiseen muiden tydvaiheiden ei

kuulu osallistua.

Ongelmien ratkaisua tukeva tyokulttuuri (s. 23, kohta 5.) liittyy aiemmin esitettyyn
kunnossapidon kehittamiseen. Kannustamalla tyOontekijoitéd tunnistamaan ja kor-
jaamaan esiintyvia poikkeamia, voidaan tyon sujuvuutta lisdtd ja hukkaan men-
neen ajan maarad vahentad. Tyontekijan saatavilla oleva tieto asiakkaan asetta-
mista laatuvaatimuksista ja siihen liitetty oikeus hylatd sopimaton materiaali, ovat

keinoja tehda tyo kerralla oikein ja vahentaa reklamaatioiden maaraa.

Tyon vakioiminen (s. 24, kohta 6.) edellyttaa vakaiden ja toistettavien menetelmien
luomista. Parhaiden kaytantdjen kirjaaminen tydvaihekohtaisiksi tydohjeiksi on,
kehittamisvastausten perusteella muodostuneen, tutkijan kasityksen mukaan keino
tehda tydvaiheista tydntekijdiden toimintatapojen mukaisia ja ennalta ennustetta-

via, mutta laadukkaita.

Lean-periaatteiden kymmenes kohta kiinnittdd huomion henkiléston toiminnan ja
yrityksen filosofian yndenmukaisuuteen. TA&man tavoitteen toteutumista varten ke-
hittamiskysymysten joukossa oli tydhon liittyvia arvoja koskeva kysymys. Tyonteki-
jéiden antamissa vastauksissa tulivat esille tydmukavuus, joustavuus, hyva ty6il-

mapiiri, luottamus, tyontekijoiden ja oman tyon sekd asiakkaiden arvostus, yhtei-
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nen padmaara, tydn sujuminen, sitoutuminen, laatu, tuloksellisuus ja vaikuttamis-
mahdollisuudet. Yrityksen arvojen ja tyontekijoiden hyvaksymien yhteisten arvojen
maarittely auttaa kaikkia toimimaan yhteisen tavoitteen mukaisesti. Periaatteiden
mukaisesti yrityksen eri toimintojen valiset ryhmat kehittdvat toimintaa kaikkein
parhaiten (s. 24, kohta 10).

Sivulla 25 esitetyn 13. periaatteen mukaisesti paatdkset tehdaan yhteisymmarryk-
sessa ja huolellisesti. Kehittamistyon aloittaminen tydntekijalahtdisesti kysymalla
kehittamisehdotuksia tyon parhaiten tuntevilta, on tutkijan mielesta tapa tehda ke-
hittamispaatoksia yhteisymmarryksessa ja kayttaen kaikkein paras saatavilla oleva
tieto paatoksen perusteena. Saatujen vastausten perusteella on mahdollista kehit-
taa yrityksen tydvaiheita monipuolisesti siten, etta tydntekijdiden motivaatio sailyy

ja tuottavuus voi parantua.

Viimeisen Lean-perusperiaatteen mukaisesti oppiminen ja vuorovaikutus ovat jat-
kuva toimintatapa, jonka avulla voidaan parantaa toimintaa jatkuvasti. Kayttoon
otettavan jatkuvan parantamisen taulun avulla havaitut epakohdat ja niiden ratkai-
sut tulevat kaikkien tietoon. Samalla kannustetaan siihen, ettéd epéakohdat tuodaan
esille ja niitd ratkaistaan. Parhaat kaytannot vakioidaan tyévaihekohtaisten tyéoh-
jeiden avulla ja niitd on mahdollista kehittd& epékohtien tunnistamisen ja ratkaise-

misen kautta.

4.3 Pakkaamo- ja lahettamoétydn kehittdminen

Pakkaus- ja lahettamotyon kehittdmistyd alkoi kevaalla 2015. Tutkija kaytti kehit-
tamismenetelméana havainnointia oman tyon ohessa ja keskusteluja kokeneiden
tyontekijoiden kanssa. Alussa kiinnitettiin huomiota erilaisten Lean-ajattelun hukki-
en esiintymiseen lahettamotydssa. Hukkien esiintymista seurattiin kirjaamalla ylos

kaikki kahden kuukauden aikana esiintyneet hukat.

Havainnoinnin perusteella todettiin, ettd merkittdvimpia, ja usein esiintyvia, hukan
aiheuttajia pakkaus- ja lahettamoétydssa ovat ylituotanto, tarpeeton kuljettaminen,
turhat varastot, virheellinen kasittely ja tarpeeton liikkuminen seka tiedonkulun

puutteet.
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Pakkaamo- ja lahettamdotyon lisdarvoa tuottaviksi osiksi tunnistettiin seuraavat asi-
at: osien tunnistaminen ja lukumaaréan varmistaminen tilauksen mukaisiksi, tarkoi-
tuksenmukaisen pakkauksen tekeminen ja sitominen, pakkausmerkintdjen tekemi-

nen, lahetysasiakirjojen laatiminen ja pakkauksen lahettaminen.

Pakkaamo- ja lahettamo6tydssa esiintyvia lisdarvoa tuottamattomia tyovaiheita oli-
vat seuraavat: tilaukseen kuuluvien osien etsiminen leikkauskoneiden luota, yli-
maaraisten osien poistaminen, puuttuvien osien etsiminen tai uudelleen leikkaut-
taminen, tyoévalineiden hakeminen, lainattujen ja palautumattomien tydvalineiden
etsiminen, lahetyspakkausten siirtely paikasta toiseen tilanpuutteen vuoksi, tilauk-
seen kuuluvien osien etsiminen eri paikoista, ylimaaraiset lepotauot hankalien tyo-

asentojen vuoksi sekéa puuttuvan tiedon hakeminen

4.3.1 Pakkaamo- ja lahettamdtyon hukat

Ylituotanto tarkoittaa usein ylim&araisten osien leikkaamista. Asiakas on tilannut
tietyn maarén osia, eikd maksa suuremmasta maarasta. Kaytantona on kuitenkin
ollut leikata vahintaankin muutama ylimaarainen osa mahdollisten virheiden varal-
ta. Ylimaaraisten osien leikkaaminen on aiheuttanut varastointia, jossa ei ole tila-
usohjausta. Uutta tilausta vastaanotettaessa ei ole ollut jarjestelméasta saatavaa
tietoa aiemmin valmistetuista ja varastossa olevista osista. Tiedon puuttuessa tuo-
tantoprosessi kaynnistyy aina tilauksen saapuessa uudelleen alusta. Nain toimien
varastoon jadneet osat ovat jaaneet paikoilleen ja sitoneet yrityksen paaomaa tar-
peettomasti. Kesalla tehdyn varastojen siivouksen aikana poistettiin huomattava
maara leikkeita. Poistamisen syyna oli se, ettd osien revisiot olivat vanhentuneita

tai ettei asiakas enaa tilaa kyseisia osia.

Tarpeeton kuljettaminen tarkoittaa vaaraan aikaan pakkaamo- ja lahettamdalueel-
le saapuneiden osien kuljettamista toiseen tydvaiheeseen, saapuneiden tilausten
siirtelya pois tielta ja valmiiksi pakattujen lahetysten siirtelya paikasta toiseen ajoit-

taisen tilanahtauden vuoksi.

Pakkausvaihetta edeltdvien tyévaiheiden suorittama virheellinen kasittely aiheut-

taa saman kasittelyvaiheen tekemisen uudestaan. Pakkausta tehtdessa osat ovat
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paasaantoisesti kauluksella varustetulla euro- tai teholavoilla, joissa osien alla on
kovalevy. Osat eivat aina ole lavoilla oikein sijoitettuna, vaan sijoittelu joudutaan
tekemaan uudestaan. Sijoittelutarve voi johtua siita, ettei lavakaulusta saa lavalle
ilman jarjestamistd, kuten kuvasta 1 voidaan havaita. Osien koosta johtuen lavalle
ei aina voi laittaa lavakaulusta, vaan osat sidotaan sidontavanteella mahdollisim-

man tukevasti ilman kaulusta.

Kuva 1. Esimerkki lavalle vaarin sijoitetuista osista

Tarpeeton liikkuminen pakkaamo- ja lahettdmoétydssa johtuu monesta eri syysta.
Merkittava syy on tavaroiden sijoittelun vakiintumattomuus. Tyon aikana on haet-
tava eri tarvikkeita useista paikoista tai pahimmillaan etsittava muihin tydpisteisiin
lainattuja tyokaluja. Toinen merkittava liikkuminen aiheutuu osien etsimisesta. Osa
tilaukseen kuuluvista osista on tullut edellisen ty6vaiheen siirtdmané pakkaus- ja
lahettamdalueelle, mutta osa osista puuttuu. Osien valmistuminen eri aikaan joh-
tuu erilaisista tyOvaiheista tai erilaisten materiaalien leikkuuaikatauluista. Suurin
osa osista saapuu lahettam66n suoraan leikkaustydvaiheesta, osa taas sarmayk-
sesta tai jalkityostovaiheesta. Lisdksi osa osista saapuu alihankkijoilta, jolloin kes-
kenerdinen tilaus saattaa olla pakkaamo- ja lahettamoalueella pitk&hkon ajan.
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4.3.2 Lahtotilanne

Pakkaustydssa kaytettavia apuvdlineita ovat lavansiirtovaunu ja trukki seka van-
nehtimiskone, jolla lava, lavakaulus ja kansi sidotaan toisiinsa kiinni. Erillisida nos-
tamiseen tarkoitettuja valineita ei ole. Pakkaustyt tehdaén yleensa lattiatasossa.
Lavojen sitominen kestavéaksi kuljetuspakkaukseksi tehdaan kiinnittamalla lavan
ympadrille tarvittava maard muovivanteita. Vannekonetta kayttdessaan tyontekija
altistuu ergonomisesti hankalalle tydasennolle. Jatkuvat kumartumiset ja kiertoliik-

keet rasittavat erityisesti selkaa.

Yrityksessa valmistettavien osien koko voi vaihdella muutamien millimetrien kokoi-
sista noin kahdeksanmetrisiin asti. Pakkaukset ovat erikokoisia ja kaikkia lavoja ei
voi, kulkuvaylien kapeudesta johtuen, tuoda lahettamoalueelle. Tasta johtuen pak-
kaustyota tehdaan tilanteen vaatiessa monissa eri paikoissa. Toisinaan lavan si-
tominen kuljetusta varten on mahdollista tehda vain ulkona, jolloin tyontekija altis-

tuu kumartelun lisaksi erilaisille saaolosuhteille.

Valmistuvien tilausten maara vaihtelee paivittain merkittavasti. Ajoittain pakkaus-
alue on vaarassa tukkeutua suuren lavamaaran vuoksi. Lahtevélle tavaralle ei ole
erotettu omaa paikkaa, vaan samassa tilassa ovat sekd pakattavaksi tulevat, kasi-
teltavana olevat etta lahtevat lavat. TyOvaihetta varten varatulla alueella lavojen
kasittely tehdaan lattiatasossa. Edella mainittujen, eri tydvaiheessa, olevien lavo-
jen oleminen samassa tilassa aiheuttaa tilan ahtautta ja lavojen siirtelya edesta-

kaisin kulloinkin tarvittavan tyotilan jarjestamiseksi.

Pakkaamo- ja lahettdmdalueella olevien lavojen siirtelyd tehdaan usein trukilla.
Trukin kaytto siirtelyssa ja pakkaustytssa vaatii paljon tilaa. Jotta trukin kayttoa
pakkaamo- ja lahettamdalueella voitaisiin véhentaa, apuvalineeksi saatiin pi-
noamisvaunu. Pinoamisvaunun avulla lava on mahdollista nostaa sopivalle tyds-
kentelykorkeudelle pakkaamista varten. Pinoamisvaunusta kuitenkin puuttui vaa-
ka, jolla jokaisen pakkauksen paino otetaan. Pakkauksen paino on selvitettava
aina, koska kuljetustilauksen perustietoihin kuuluu pakkauksen paino. Kaytbssa
olleen toimintatavan mukaan pakkauksen paino punnitaan erikseen haarukkavau-
nulla tai trukkiin asennetulla vaa’alla. Kehittdmistyon aikana vaaka asennettiin

myO6s pinoamisvaunuun.
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Kuva 2 esittaa pakkaamo- ja lahettamoaluetta l&htttilanteessa. Alueelle tuodaan
erilaisia lavoja pakkaamista varten. Kuvassa on helposti ndhtéavissa alueen tukkoi-

suus. Tila on taynnéa lavoja ja ty6skentelyalue on raivattava paivittain ennen varsi-

naisen pakkaustyon aloittamista.

Kuva 2. Yleisndkyma pakkaamoalueelta ennen kehittamistyon aloittamista

4.3.3 Pakkaamo- ja lahettdmdtydon muutokset

Alkuvaiheessa pakkaus- ja lahettdamdalue jarjestettiin ja siivottiin. Tilauksille, jotka
asiakas itse noutaa, osoitettiin oma paikkansa lahelle ulko-ovea. Samoin yritykses-
ta alihankintaan lahtevat osat sijoitettiin oven lahelle. Kuvassa 3 oleva pienikokois-
ten tilausten pakkausta varten varattu pakkauspoyta siirrettiin lahelle toimiston si-
saankayntia. Talla tavoin saatiin lisda vapaata tilaa lavojen pakkaamista ja lahtevi-
en lavojen lyhytaikaista sailytysta varten. Pakkauspdydéan taustalevyssa sailytetta-
vien tyovalineiden paikat merkittiin, koska tyovélineet sailytetddn jatkossa omilla,
merkityilla, paikoillaan. Kuvassa 3 olevan pakkauspdydan varustelu vastaa tarvet-
ta, joka tyovaiheeseen liittyy. Tarvittavat tydvélineet ja tarvikkeet ovat lahella ja

helposti kaytt6on otettavissa.
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Kuva 3. Pakkauspoéyta pienikokoisten tilausten kasittelya varten

Pakkaamo- ja lahettdamdoalueella varastohyllyissa olevien lavojen sisalto tarkistet-
tiin ja tarpeettomat ja vanhentuneet osat poistettiin. Varastoon jaavia lavoja varten
tehtiin lavakortteja, joissa on osan kuvan liséksi asiakkaan nimi, tuotteen kuvanu-
mero ja mahdollinen nimike seka varastossa oleva kappalemééréa. Lavakorttien

tarkoituksena on helpottaa osien lI6ytadmisté ja tunnistamista.

Pakkaamotyon edelleen kehittamisen vuoksi valmiit, lahettamista odottavat lahe-
tykset on hyva varastoida paaosin muualle, kuin pakkaamoalueelle. Tasta syysta
ulos paatettiin rakentaa erillinen katos lahtevia lavoja varten. Rekkojen pyséakdintia
varten varattu tila oli koettu ahtaaksi, joten syksylla kestopaallystettya kenttaa laa-
jennettiin. Laajennuksen jalkeen trukkityon ty6turvallisuuden on koettu parantu-

neen, koska ohi kulkeva autoliikenne voi vaistaa trukin kauempaa.

Euro- ja teholavojen kasittelyn kehittamiseksi aloitettiin kokeilu, jonka mukaan la-
serleikkauskoneiden ja lahettamoalueen valisen kulkuvaylan vieressa olevasta
trukkilavahyllystosta tehtiin keskeneraisten tilausten sijoituspaikka. Hyllytila saatiin
kayttoon, kun hyllystd ensin poistettiin sinne varastoituja ilman tilausta leikattuja
osia. Keskeneradisille tilauksille osoitetun erillisen paikan on tarkoitus vahentaa

pakkaamoalueella pitkaan olevien lavojen maaraa.
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Kuva 4, Keskeneraisia tilauksia varastohyllyssa

Uuden tavan mukaan pakkausty6ta aloitettaessa tilauksen asiakirjat otetaan hyllyn
luona olevasta lokerikosta. Asiakirjojen perusteella voi todeta, mika tilaus on val-
mis pakattavaksi. Pakkaamista vaille valmiiseen tilaukseen kuuluvat osat otetaan
merkityltd, kuvassa 4., nakyvilta, merkityiltd, lavapaikoilta ja kuljetetaan pakkaus-
alueelle pakattavaksi. Tilaukseen kuuluvia osia tulee eri tydvaiheista ja osien yh-
distaminen samaan toimituspakkaukseen tehdaan pakkausalueella. Kuljetuspak-
kaus varmistetaan Kkuljetuskestavaksi kiinnittamalla siihen tarpeellinen maara
muovivanteita. Vanteen kiinnittdminen on mahdollista tehda kuljetuspakkauksen
ollessa tyontekijan kannalta oikealla korkeudella, kun apuna kaytetdan pinoamis-
vaunua. Pakkauksen paino selvitetdan pinoamisvaunuun asennetun vaa’an avulla.
Valmis kuljetuspakkaus siirretddn valivarastoon pakkausalueelle pinoamisvaunun

avulla.

Muuttunut toimintatapa paransi pakkaamoalueen jarjestysta valittomasti. Ainoas-
taan pakkausta vaille valmiiden tilausten kasitteleminen vahensi paallekkaista tyo-
ta, kun enéa ei ollut tarpeen varmistaa tilauksen valmistumista. Keskeneraisten
tilausten hyllyssa olevien tilausten seuranta tehdaan pelkastaan tyokorttien perus-
teella. Vasta valmiiksi todetun tilauksen osat otetaan hyllysta ja siirretddn pak-

kausalueelle. Uuden toimintatavan ansiosta pakkausalueella on aikaisempaa
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enemman vapaata tyoskentelytilaa. Pakkaamoaluetta muutoksen jalkeen esitta-
vasta kuvasta 5. voi havaita lahtotilanteeseen verrattuna parantuneen jarjestyksen
ja vapaan lattiatilan lisddntymisen. Heti muutoksen toteuttamisen jalkeen voitiin
todeta, ettad virtausnopeus parantuu papereiden perusteella tapahtuvan tilauksen

kasittelyn vuoksi. Keskitetty osien varastointi vahentaa etsimiseen kuluvaa aikaa ja

valmistuneet tilaukset on |0ydettavisséa nopeasti.

Kuva 5, Kuva pakkaamoalueelta muutoksen jalkeen

Aikaisemmin aikaa kului etsimisen lisaksi siihen, kun lavoja siirreltiin paikasta toi-
seen, pois tieltda. Etsimisesta ja siirtelysta johtuvan turhan liikkumisen ja kuljettami-
sen liséksi vaheni puuttuvan tiedon hakeminen. Puuttuvan tiedon vaheneminen
johtui siitd, etta tilauskokonaisuutta koskevat asiakirjat on loydettavissa yhdesta

paikasta, vaikka osien leikkausty6té olisi tehty useilla eri koneilla.

Kehittamistyon aikana tehdyt pakkaamo- ja lahettamotyon kehittamistoimet nou-
dattavat Lean-ajattelun mukaista hukkien vahentamistavoitetta. Kehittdmistyon
aikana voitiin todeta, etta hukkien vahentaminen lisdé pakkaamo- ja l&ahettdmotyon
tehokkuutta ilman, ettd tyota tekevan tarvitsee kokea tydssaan kiirettd aikaisem-

paa enemman.
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4.4 Kehittamistyon tulokset

LahettamOtyon yhteydessa tehtyjen havaintojen ja kaikista tydvaiheista saatujen
kehittamisvastausten perusteella tehty kehittaminen ja Lean—ajattelu ovat keske-
naan sopusoinnussa. Yrityksen tyontekijoiden antamien vastausten perusteella
saatu kehittdmisaineisto on varsin suuri. Opinnaytetyon puitteissa on mahdollista
kasitelld vain osa aineistosta. Tasta syysta tassa tyossa esitetyt kehittdmisehdo-
tukset ja -toimenpiteet on rajattu koskemaan yleisia ja koko yritysta koskevia kes-
keisimmiksi koettuja asioita ja toisaalta pakkaamo- ja lahettamoty6td, joka on tas-

sa opinnaytetytssa kehittamiskohteena esimerkkitydvaihe.

Tyontekijdiden antamien kehittamisehdotusten perusteella voitiin todeta, etta eri
tyovaiheista puuttuvat selkeat tyo- ja menettelytapaohjeet. Yrityksesséa on tarpeen
kuvata tuotantoon kuuluvat prosessit prosessikuvauksella, joka helpottaa koko
jarjestelman hallintaa. Kuvauksissa on tarpeen keskittyd tydvaiheiden, vastuiden,
kapasiteetin, tuotannon ja henkiléston osaamisen selkiyttamiseen, kuten Ritvanen
ym. suosittavat (s. 17). Toimintojen kuvaamisessa on tarkeaa kayttaa henkiloston
osaamista, koska oman tyonsa tuntevat ja sisaistaneet tekijat voivat kuvata toi-

minnot ja niiden valiset yhteydet kaikkein parhaiten (s. 17).

Kirjallisten ohjeiden laatiminen vakiinnuttaa tydvaiheita tyontekijasta ja tydvaihees-
ta rippumatta. Kirjallisena annettu tydohje on myds tydnantajan antama velvoitta-
va toimintatapa, jota kaikkien tydntekijdiden taytyy noudattaa. Tutkija esittaa tutki-
mustyon perusteella tyd- ja menettelytapaohjeiden laatimista kaikille tydvaiheille.
Tyovaiheita koskevien ohjeiden laadinnassa on tarpeen huomioida tutkimukseen
kuuluneiden kehittamisehdotusten kautta saatu tieto seuraavien tytvaiheiden tar-
peista. Toimintakaytantd, jossa kaikki tyontekijat tekevat tietyn tydvaiheen aina
samalla tavalla, on taysin Lean—ajattelun mukainen. Tydohjeiden laatimisessa on
hyva noudattaa Lean—periaatteiden 13. kohdan ohjetta, jonka mukaan ohje laadi-
taan niiden kanssa, joita asia koskee (s. 25).

Toinen merkittava kehittdmiskokonaisuus liittyy tiedon kulun parantamiseen. Yri-
tyksen laajentuessa vuosien aikana, tiedon kulun varmistaminen on jaanyt mui-
den, ehka tarkedmmiksi koettujen asioiden jalkoihin. Kehittdmisvastausten perus-

teella tutkija toteaa, etta yritykseen on tarpeellista luoda pysyva tiedotuskaytanto,
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esimerkiksi viikkotiedotteen muodossa. Tiedon kulkua parantaa myos kayttoon
otettu Lean-ajattelun mukainen jatkuvan parantamisen taulu. Tauluun voi kuka
tahansa tyontekija merkita havaitun epakohdan, jolle haetaan korjaava toimenpi-
de. Muita jatkuvan parantamisen taulun avulla seurattavia asioita voivat olla viikoit-
tain seurattavat toimitusvarmuus, sairauspoissaolojen maara ja reklamaatioiden
maara. Lisaksi jokapaivainen tilausten kasittelyyn liittyva tiedon kulku on varmistet-
tava siten, ettd inhimillisen tekijan (unohtaminen, kiire) merkitys hidastavana tai

estavana tekijana voidaan poistaa.



54

5 JOHTOPAATOKSET

Opinnaytetyon tavoitteena oli selvittaa yrityksen tuotannon ja logistiikan kehitta-
mismahdollisuuksia Lean-ajattelun mukaan. Tyodssé kiinnitettiin erityisesti huomio-
ta hukkien tunnistamiseen ja vahentamismahdollisuuksiin. Hukkien vahentadminen
on Lean—toimintatavan mukainen keino kehittda tuotannon virtausnopeutta. Kehit-
tamistyon merkittava osa oli tyontekijoiden antamien kehittdmisehdotuksien ko-
koaminen aiheen mukaisiksi kokonaisuuksiksi, joiden perusteella kehittdmistyota
voidaan jatkossa tehda. Kehittdmisehdotuksia verrattiin Lean-ajattelutavan teori-
aan. Toinen merkittava tavoite oli [0ytaa ratkaisuja pakkaamo- ja lahettamaotoimin-

tojen kehittdmiseen.

Tutkijan kasityksen mukaan tyon tulokset ovat yleistettavissa koskemaan muitakin
yrityksid. Lean-ajatttelutavan mukainen hukkien vdhentdminen ja arvoa tuottavien
tyovaiheiden tunnistaminen ovat keinoja, joilla voidaan parantaa tyon tehokkuutta
ja tuottavuutta missa tahansa toiminnassa. Tahan opinnaytetyéhon sisaltynyt hen-
kilostolta tulevien, omaa ty6ta koskevien, kehittdmisehdotusten selvittaminen on
tutkijan kasityksen mukaan edellytys onnistuneen lopputuloksen saavuttamiseksi.
llman henkildstdon halua ja motivaatiota muutoksen toteuttamiseen, on onnistunut-

ta muutosta vaikea toteuttaa.

Kehittamistyon luotettavuus kaytettyjen menetelmien pohjalta on tutkijan kasityk-
sen mukaan hyva. Suoritettu kyselytutkimus koski koko yrityksen henkildkuntaa,
josta merkittdva osa vastasi kysymyksiin. Kaytannon tyossa toteutettu kehittami-
nen perustui tutkijan tekemaan havainnointiin tyon ohessa ja keskusteluihin mui-
den tyontekijoiden kanssa. Toteutetut kehittamistoimenpiteet koettiin onnistuneiksi

ja tyota helpottaviksi.

Opinnaytetyon teoriaosuus perustuu keskeisesti Lean-ajattelutavasta kirjoitettuun
teokseen, Toyotan tapaan. Teos on perusteos toimintatavan teoriasta, joten mui-
den lahteiden tarkoitus on ainoastaan syventda paateoksen perusteella esitettya
tietoa. Tutkijan opintojen suuntautumisvaihtoehto on pieni- ja keskisuuri yritystoi-
minta, jonka vuoksi tydssa oli tarpeen huomioida koko tuotannon ohjauksen ja lo-
gistilkkan teoreettinen l&ahdeaineisto. Yrityksen ketterdsti toimiva logistiikka on tar-

keaa koko tuotannon sujumisen kannalta. K&sitys tiedon kulun jarjestamisen tar-
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keydesta yrityksen toiminnassa vahvisti lahdeteoksena kaytetty Stenbergin tutki-
mus, joka kasitteli tiedon jakamista organisaatiossa.

Lean-ajattelu ei ollut yrityksessa kaytdssa ennen opinnaytetyon tekemista. Tyota
aloitettaessa vahvuutena oli se, etta aloite tyon aiheesta oli tullut yrityksen johdol-
ta. Haasteena oli aloittaa alusta tietamétta, miten hyvin yrityksen tyontekijat ovat
valmiita muuttamaan vakiintuneita toimintatapoja. Alkuvaiheessa pidetty luento
Lean-ajattelun teoriasta varmisti sen, etta kaikki ovat ainakin kuulleet puhuttavan
asiasta. Luennon jalkeen saadun palautteen perusteella selvisi, etta osalle henki-
|6stosta aihe oli entuudestaan tuttu. Muutosvastarinnalta ei kuitenkaan voinut tay-
sin valttya ja lausahdus, "ndin on ennenkin tehty”, toistui silloin talloin. Paaosin

palaute oli myodnteista ja muutoksia toimintakaytanndissa toivottiin tapahtuvaksi.

Suurimmat muutokset ja samalla onnistumiset kaytannén tyon kehittamisessa ta-
pahtuivat pakkaamo- ja lahettam6tyohon varatulla alueella. Pakkaamo- ja lahetta-
motoimintojen kehittdmisratkaisuja etsittiin pohtimalla tyota Lean-ajattelun hukkien
esiintymisen perusteella. Lean-ajattelutavan mukaan kyseenalaistettiin aikaisempi

toimintatapa ja pyrittiin tehostamaan toimintaa ilman suuria investointeja.

Pakkaamo- ja lahettdmoalueen parantunut siisteys ja tydskentelytilan lisdantymi-
nen ovat omiaan lisaéamaan tydmotivaatiota ja samalla nopeuttamaan tilausten
kasittelyd. Tyon selkeytymiseen vaikutti eniten se, etta keskeneraiset tilaukset siir-
rettiin sailytettavaksi erillisessa, niille varatussa hyllyssd. Ergonomisesti tarkein
parannus oli vaa’alla varustettujen pinoamisvaunujen kayttoonotto pakkaustyossa.
Aikaisemmin hyllypaikkoja ei merkitty millaan tavalla. Hyllypaikkojen merkintojen

kayttoonotto helpotti tyota merkittavasti.

Kaikkia tyontekijoitd koskeneen kehittamiskyselyn tulokset vaikuttavat yrityksen
toimintaan pitkalla aikavalilla. Vastausten avulla saatu tieto tyontekijoiden ajatuk-
sista ja odotuksista auttaa tekemaan tyontekijat huomioonottavia paatoksia, kun
suunnitellaan yrityksen toimintaa tulevaisuudessa. Kyselyn kattavuus oli merkitta-
va, 80 prosenttia, jonka vuoksi saatuja tuloksia voi pitda yrityksen kannalta luotet-
tavina. Yleista luotettavuutta vahvistaa teoreettisessa viitekehyksessa esitellyn
Stenbergin tutkimuksen tuloksen ja yrityksessd kerdtyn vastausaineiston yh-
tenevaisyys, joka koskee tiedon jakamisen tarkeytta organisaatiossa.
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Opinnaytetyon haasteeksi muodostui tyon laajuus. Koko yrityksen vakiintuneen
toimintatavan muuttaminen ei tapahdu hetkesséa. Alussa oli tarpeen selvittaa mil-
laiset toimintatavat yrityksessa on kaytdssa. Suoritettu kehittdamiskysely antoi kasi-
tyksen kehittdmisty6hon kohdistuvista ajatuksista ja toiveista. Kehittdmistyon te-
keminen oman tyon ohessa oli mielenkiintoista, mutta raskasta, koska tutkija kaytti
paljon vapaa-aikaa tybasioiden pohtimiseen. Lean-ajattelun periaatteisiin kuuluva
jatkuva parantaminen oli peruste rajata tyd koskemaan kehittdmiskyselyn vastaus-
ten yhteenvetoa ja yhden tybvaiheen, pakkaus- ja lahettamotyon kehittamista kay-
tannodssa. Tasta kokonaisuudesta muodostui niin laaja, ettei muita osa-alueita voi-
nut ottaa mukaan, vaan muu toiminnan kehittdminen yrityksessa jatkuu opinnayte-

tyon paattymisen jalkeen.

Opinnaytetyon tekemisen aikana tutkijalla oli mahdollisuus tutustua oman tydpai-
kan toimintaan laajemmin, kuin muuten olisi ollut mahdollista. Opinnaytety6tn te-
kemisesta koituva suuri hyotty tekijalleen on se, ettd yrityksen toimintatavat, ty6-

vaiheet ja henkildsto ovat tulleet tutuksi.

Keskeisimmiksi yleisiksi kehittamistavoitteiksi nousivat, tyontekijdiden antamien
vastausten perusteella, tiedon kulun parantaminen ja tyovaiheita koskevien tydoh-
jeiden laatiminen. Tiedon kulkua yrityksessé on jo parannettu ottamalla kayttoon

jatkuvan parantamisen taulu.

Tyo6vaiheita koskevien tydohjeiden laatiminen edellyttaa yksityiskohtaista proses-
sikuvausta ja eri tydvaiheisiin kuuluvien vastuiden ja velvollisuuksien maarittelya.
Opinnaytetyon tuloksena esitetdén, etta tydvaiheiden prosessikuvaus laaditaan ja
sen pohjalta maaritellaan tydvaiheiden vastuut ja velvollisuudet. Maarittelyn jal-
keen laaditaan tydvaihekohtaiset tydohjeet, jotka vakiinnuttavat hyviksi koetut kay-

tannot jatkuvasti noudatettaviksi toimintatavoiksi.

Ohjeen mukaan aina samalla tavalla toistettavissa oleva toimintatapa vakiinnuttaa
tyovaiheen suorittamisen ja vahentaa tyontekijasta johtuvaa virheen syntymisen

mahdollisuutta. Samalla virtausnopeus ja toimitusvarmuus paranevat.

Yrityksen henkiloston suhtautuminen kehittamiseen on tyén aikana ollut paaosin
mydnteista. Henkildstolla on halu muutokseen, mutta koko organisaation valmius

muutokseen kehittyy ajan kuluessa. Tutkimusvastauksista kéavi ilmi yrityksen tyon-
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tekijoiden odotukset tydymparistddan kohtaan. Vastausten perusteella voi todeta,
ettd yrityksen tyontekijat kokevat tarkeaksi tyopaikan yleisen ilmapiirin, mahdolli-
suuden vaikuttaa omaan tyohonsa ja tyon palkitsevuuden. Kyseiset havainnot ovat
samoja, jotka tulevat esiin Lean-ajattelua esittelevassa teoriaosuudessa ja Sten-

bergin tutkimuksessa, joka koskee tiedon jakamista organisaatiossa.

Lean-ajattelu merkitsee jatkuvaa parantamista, johon kaikkien tyontekijoiden toivo-
taan osallistuvan. Kehittamistyolla on aloituskohta, mutta ei paatoskohtaa. Nyt
tehdyn aloitusvaiheen ansioksi voi lukea esimerkiksi sen, etta tyontekijat kiinnitta-
vat entista enemman huomiota oman tyopisteen siisteyteen ja tavaroiden pysymi-
seen omilla paikoillaan. Lean-ajattelun asiakasnakokulma, jonka mukaan seuraa-

va tyovaihe on edellisen asiakas, on vaikuttanut tydskentelytapoihin mydnteisesti.

Kaikkien tuotantoketjun osien mukanaolo varmistaa lopullisesti laadun parantami-
seksi, virtausnopeuden kehittdmiseksi ja toimitusvarmuuden vakiinnuttamiseksi
tehtavan tyon onnistumisen. Opinnéaytetyon tekemisen aikana alkaneen kehitta-
mistyon avulla yritys voi parantaa toimitusvarmuutta ja lisata tuotannon virtausno-
peutta. Virtausnopeuden lisddntyminen lyhentaa tilauksen saapumisen ja asiak-
kaalta saatavan maksun valistd aikaa ja parantaa siten yrityksen kannattavuutta.
Lisdantynyt toimitusvarmuus lisda asiakastyytyvaisyytta ja varmistaa pitkien asia-
kassuhteiden sailymisen. Virtausnopeuden parantamiseksi yrityksessa on edel-
leen tarpeen tutkia tuotantoketjussa esiintyvia pullonkauloja ja selvittaa miten niita

voidaan vahentaa.

Yrityksessa on liséksi selked tarve kehittdd sisaista tiedon kulkua, joten tulevan
kehittamistyon aiheena voi olla sisdisen viestinnan kehittaminen ja viestintdsuunni-
telman laatiminen. Kehittdmistyd yrityksessa jatkuu. Nyt tehdyn kehittdmistyon

tuloksia voi hyddyntaa seuraavaa kehittamisty6ta tehtaessa.
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