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1 Johdanto

Tama opinnaytetyo toteutettiin toimeksiantona WP-Putki Oy:lle. WP-Putki on jo-
ensuulainen vuonna 1989 perustettu LVI-alan yritys. WP-Putki tyollistaa 23 asen-
tajaa, 8 tyonjohtajaa ja yhden myymalavastaavan. Yrityksen liikevaihto vuonna

2016 oli 4,3 miljoonaa euroa.

Opinnaytetyon tavoitteena oli kehittdd varaston organisointia yrityksessa niin,
etta siitd olisi sekéa ajallinen etta taloudellinen hyoty. Yrityksella ei ollut aiemmin
mietittyna varaston kiertokulkua, eikd materiaaleja ollut sijoitettuna parhaimpiin
mahdollisiin paikkoihin. Yrityksella on kaytbssa runsaasti varastointitilaa, jota hu-
kataan huonolla ja epaorganisoidulla sijoittelulla. LVI-yrityksen suurimpia kustan-
nuksia ympari vuoden ovat materiaalikustannukset, varsinkin remonttipuolella.
Remonttipuolella tydskentelevan asentajan tulee varata lahes kaikki mahdollinen
materiaali jo pelkastaan heidan tydautoihinsa. Tybautojen lisaksi yritys pitaa mit-
tavaa varastoa, jonka vuotuinen arvo WP:Il& on noin 400000 euroa. Tama suh-
teutettuna yrityksen vuotuiseen kokonaiseen liikkevaihtoon on noin 10 %. Taman
pohjalta voidaan todeta materiaalihankintojen seka varastokustannusten olevan

suuria investointeja, joita haluttiin minimoida mahdollisimman pieniksi.

1.1 Tutkimusmenetelmaéat

Tama opinnaytetyd toteutettiin monimuotoisena, toiminallisena opinnaytetydna,
jonka tavoitteena on ohjeistaa ja opastaa yritysta tulevaisuudessa. Yleensa toi-
minnallinen tutkimus katsotaan kvalitatiiviseksi tutkimukseksi, jossa tietoa kera-
taan esimerkiksi kyselylla, haastatteluilla, havainnoilla ja ryhmakeskustelulla. Toi-
minnallisella opinnaytety6lla on kaksi eri osuutta; toiminnallinen osuus eli produkti
ja lopullinen opinnéaytety6raportti. Raportti dokumentoi opinnaytetyéprosessin ja

arvioinnin tutkimusviestinnan keinoin. Toiminnallinen opinnaytetyd tulisi aina poh-



jautua ammattiteorialle ja sen tuntemukselle. Tarkoituksemme oli tehda toimin-
nallinen opinnaytetyd haastattelujen ja pitk&aikaisten havaintojen ja tutkintojen
pohjalta. (Jyvaskylan Yliopisto, 22.5.2018)

Teoriaperusta haetaan pitkalti kirjallisuudesta ja sdhkoisista lahteista. Teoriassa
tarkoituksena on erityisesti paneutua Leaniin ja varaston suunnitteluun ja kierto-
nopeuteen. Monien vuosien huonon varastoinnin pohjalta yrityksen tyontekijdille
on syntynyt kuva, millainen hyvan varaston kuuluisi olla. Myds opinnaytety6n te-
kijoiden omat kokemukset auttavat tyon tekemistd. Omien kokemusten ja analyy-
sien pohjalta on mahdollista |0ytd& uusia mahdollisuuksia varastonhallintaan ja

yrityksen toimintatapoihin.

1.2 Opinnaytetyon haasteet

Kriittisesti tutkittuna haasteita opinnaytetydssa olivat erilaisten ihmisten erilaiset
nakemykset. Yritykseen mahtui monta erilaista ihmistyyppia ja nain ollen saimme
monta erilaista nakemysta hyvasta varastoinnista. Tietysti tdma oli myds positii-

vinen ongelma, mutta sieltd tarkeimpien asioiden loytdminen tuotti haasteita

Apuna opinnaytetydssa olivat myos Joensuun suurimmat tukkuliikkeet LVI-Dahl
ja Ahlsell. Tutustuimme tarkoin heidan varastointijarjestelmaén, saapuvie ja lah-

tevien tavaroiden jarjestelmaan ja tuotteiden sijoitteluun varastossa.

2 Opinnaytetyon lahtékohdat

2.1 Yrityksen lahtotilanne

Yrityksessa ei ole koko sen 29 vuotisen historian aikana suunniteltu koskaan va-

rastoa jarjestelmallisesti. Tavarat ovat I6ytdneet omat paikkansa sattumalta ja



tama toimenpide on aiheuttanut epasiisteytta ja huono organisointia, kertautues-
saan vuosien mittaan. Suurin siivous tapahtui vuonna 2001, kun yritys muultti
Vanhalta Nurmeksentieltd nykyisiin suurempiin tiloihin Ukkolantielle. Muuton yh-
teydessa epakurantti ja vanha tavara heitettiin pois, mutta vuosien saatossa ny-

kyiseen toimipisteeseen on keraantynyt uudelleen paljon ylimaaraista tavaraa.

Kuvasimme laht6tilanteen yrityksen toimipisteessa. Lattiat ovat taynna pahvilaa-
tikoita, joiden sisallosta yrityksen myymalavastaavalla ei ole tarkkaa kuvaa (kuva
1). Osa laatikoista on saattanut seista lattioilla vuosia tehden ndin tuotteista kéayt-
tokelvottomia tai tuote on vahintd&nkin menettanyt markkina-arvonsa. Osassa
laatikoissa on tuotesetteja, joista puuttuu osia (esimerkiksi asentaja vienyt tiivis-
teen). Nain ollen sitd ei ole endd mahdollista myyda asiakkaalle. Kuten kuvista
huomaa, tuotteet ovat hyllyssé osittain sijoitettuna sinisiin varastointilokeroihin.
Ideaalitilanne on se, etta lokeroissa on tuotteet koittain merkitty jarjestelmallisesti.
Ideaalitilanteeseen ei ole nyt taysin paasty, koska osat/koot olivat paikoitellen lip-
sahtaneet vaariin lokeroihin. Huomasimme myds, etta osat tavarat olivat sijoitel-
tuna hyllyihin ilman laatikoita, mika tietysti lisdd sotkuisuuden tuntua ja lyhentaa
tavaroiden kayttoikaa.

Kuva 1. Lattioille kertynyt paljon tavaraa, joiden siséllosté ei ole tietoa



Yksi suuremmista ongelmakohdista nayttéisi olevan se, etta asentajat eivat viitsi
laittaa kayttamatta jaaneita osia takaisin hyllyyn. Lattioilla oli paljon pahvilaatik-
koja, joissa oli sekalaista tavaraa, muun muassa hanojen varaosia, tiivisteita,
kannakkeita ja puserruskaksoiskartioita. Tavarat olivat selvasti olleet pahvilaati-

koissa pahimmillaan jo vuosia. Osa tavaroista oli jo epakuranttia tai autossa pyo6-

rimisen jaljiltd naarmuuntunut niin pahasti, ettei niitd voi asiakkaalle en&a tarjota
(kuva 2).

Kuva 2. Lajittelemattomia tavaroita varastossa

2.2 Materiaalin varastointi

Materiaalin varastointi on yrityksessa toteutettu kolmessa eri paikassa, joihin kuu-
luvat [ammin varasto, lammittdmaton varasto ja ulkovarasto. La&mmin varastotilaa
on kaytdssa 100 m2, lammittamatonta varastotilaa 120 m? ja ulkovarastotilaa 140
m2. Tavaroiden sijoittelua ei ole mietitty yrityksen kannalta parhaalla mahdollisella
tavalla, koska lamminvarastossa tilaa kaytetdan paljon tuotteille, jotka kestavat

lampdtilanmuutoksia ja kosteutta. Edella mainittuja tavaroita voidaan sailyttaa
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my0Os lammittdmattomassa varastossa tai ulkovarastossa, jotka ovat kustannus-
tehokkaimpia ratkaisuita, seké tilaa saastavampia. Varaston siisteyttd on myos
vaikeaa yllapitdd huonosta jarjestyksesta johtuen. Materiaalin kerddmiseen kay-
tetdan paljon aikaa ja varsinkin aikaa kuluu materiaalin etsimiseen, vaikka ky-
seessa olisi yrityksessa jo pidempaéan tydskennellyt henkild. Varastossa olevia
materiaaleja ei ole merkitty milladn tavalla, mik& voisi helpottaa asentajan tai

tyonjohtajan materiaalin keraamista.

2.3 Materiaalin kaytto tybautoissa

Tybautoissa pyritddn pitamaan yleisimmat tavarat, joita kaytetddn paivittaisilla
asennuksilla. Tavaroiden oikeaoppinen sailytys on tarkeaa, jolloin ne pysyvat
puhtaana eivatka rikkoonnu kuljetuksen tai sailytyksen aikana. Huonosta saily-
tyksestéa aiheutuu materiaalin havikkia, jolloin kayttokelpoisista tavaroista joudu-
taan luopumaan ja kustannukset nain ollen kasvavat. Ty6autoihin on rakennettu
hyllyt, joiden sisallostd asentaja on henkildkohtaisesti vastuussa. Ty6autoissa
sdilytetdan tavaran lisdksi henkilokohtaisia tyokaluja ja sahkodkayttoisia tyokaluja.
Naiden arvo yhteen summattuna on tuhansia euroja. Henkilékohtaisten tyovali-
neiden ja materiaalien seurantaa ei ole, eika tasta johtuen ole tiedossa havikin

maaraa, tai missa ajassa sahkotydkalut ovat tulleet tiensa paahan.

2.4 Varaston valaistus

Varastoissa oleva valaistus ei ole yrityksessa hyvalla tasolla. Valaistuksen puut-
teesta johtuen osa tavaroista jad pimentoon ja varastoitavat alueet nayttavat pi-
meadlta ja synkalta. Valaistuksen puute johtaa my6s tyoturvallisuusriskin kasva-
miseen. Huono ja vanhanaikainen valaistus nostaa myds energiakustannuksia.
Valon kohdistukset ja suuntaukset ovat huonolla tasolla, jattden paljon pimeita
nurkkauksia varastoon. Valojen huono sijoittuminen hankaloittaa my6s niiden
huoltoa ja siivousta, mik& nostaa turvallisuusriskid polyn kertymisen muodossa,

voiden aiheuttaa tulipalon.
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3 Toiminnan luonne

3.1 Toiminta myymalassa

Myymalan toiminta perustuu pitkalti yksityisasiakkaisiin ja joensuulaisten talo-
huoltoyrityksien asentajien palvelemiseen. WP:lla on yksi henkil®, joka vastaa
myymalan toiminnasta seka asiakkaiden palvelemisesta. Yrityksessa vierailee
paivan aikana keskimé&arin 10 asiakasta, jolloin myymaléan ja varaston kiertokulku
on myymalavastaavan kannalta tarkedd. Myymalassa on pyritty tuomaan naky-
ville myytavat tuotteet, joiden menekki on suurinta vuoden aikana. Tasta huoli-
matta, myymalasséd on myos paljon tavaroita, jotka ovat enemman asentajille
suunnattuja, kuin yksityisasiakkaille tai talohuollossa tydskenteleville huoltomie-
hille. N&in ollen asentaja joutuu kiertaméaan myymalan varastohyllyja saadakseen
asennuksille tarvittavat materiaalit. Myymaldan on vuosien saatossa jaanyt myos
materiaalia, joka on nykykehityksen mennessa eteenpain jaanyt lahes kokonaan
pois kaytosta. Naitd materiaaleja olisi mahdollista varastoida myo6s kylméa- tai ul-

kovarastossa.
Y

Kuva 3. Myymalassa ylimaaraista ja epasiistia tavaraa
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3.2 Toiminta remonttipuolella

Jokaisella asentajalla remonttipuolella on kaytéssddn oma tydauto, johon pyri-
taan varastoimaan kaikki yleisimmat tarvikkeet. Paivan aikana asentaja tekee
keskimaarin 4 asennusta, jotka poikkeavat yleensa aina toisistaan ainakin jollain
tasolla. Taman johdosta tybautoihin on mahdotonta ottaa ennakkoon aina kaikkia
tarvittavia osia. Nain ollen ennen tyotehtavaa asentaja keraa varastosta tavaraa
ja mahdollisesti suurempia tytkaluja. Remonttipuolella tytskentelee keskimé&éarin
10 henkiléa, mika johtaa siihen etta tavaroiden sijoittelu ja jarjestys nousevat mer-
kittaviksi tekijoiksi tydpaivan aikana ajan saastamiseen. Tavaroiden kerddmiseen
asentaja kayttaa keskimaarin aikaa 10 minuuttia jokaiselle asennukselle lahdet-
tdessa. Huomioon on otettava myds asennukselta pois tulo, jolloin asentaja pur-
kaa ylimaaraiset tavarat takaisin varastoon. Purkamiseen kaytetty aika on noin 5
minuuttia. Tavaroiden kerdaminen ja purkaminen on tuntimaaraisissa toissa aina
veloitettavaa aikaa, joten yritykselle ei aiheudu kuluja toimenpiteesta. Keraami-
nen ja purkaminen ovat joka tapauksessa menetettya aikaa itse tyonteosta ja tu-
levilta asennuksilta, mika vahentaa tydtehtavien maaraa paivan aikana, ja aiheut-
taa nain ollen menetettyja tuloja. Asentajan tehdessa 4 asennusta paivan aikana,
nousee menetetty aika tyopaivan aikana yhteen tuntiin. Kuukaudessa menetettya
asennusaikaa kertyy 20 tuntia ja vuoden aikana 240 tuntia, joka on rahallisesti

suuri maara suhteutettuna yrityksen vuotuiseen liikevaihtoon.



Taulukko 1. Kustannukset talla hetkella

Remonttipuolella tavaroiden keraamiseen kaytetty aika ja kustannukset

Keskiarvollinen aika péivissé / asentaja (min)

Keskiarvollinen aika kuukaudessa / asentaja (min)

Yhteensa kuukaudessa / asentaja (h)

60
1200
20

13

Kuukausi |Aika / yksi asentaja (h) Tuntiveloitus (€) |Tyontekijat (kpl) |Yhteensa kuukaudessa (€) |
Tammikuu 20 64,3 10 12860
Helmikuu 20 64,3 10 12860
Maaliskuu 20 64,3 10 12860
Huhtikuu 20 64,3 10 12860
Toukokuu 20 64,3 10 12860
Kesdkuu 20 64,3 10 12860
Heindkuu 20 64,3 10 12860
Elokuu 20 64,3 10 12860
Syyskuu 20 64,3 10 12860
Lokakuu 20 64,3 10 12860
Marraskuu 20 64,3 10 12860
Joulukuu 20 64,3 10 12860
Yhteensd vuodessa (€) 154320

Varaston kiertokulkua, jarjestystda, organisointia ja siisteyttd parantamalla pyri-

taan varastossa vietettya aikaa lyhentamaan yhden kolmasosan, mika mahdol-

listaisi asennusten mé&aran suurempaan. Tama tarkoittaisi konkreettisesti enem-

man tehtyjen asennusten muodossa 51 698 euron nostoa yrityksen liikevaihtoon.
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Taulukko 2. Kustannukset muutoksen jalkeen

Remonttipuolella tavaroiden keraamiseen kaytetty aika ja kustannukset

Keskiarvollinen aika péivissé / asentaja (min) 40
Keskiarvollinen aika kuukaudessa / asentaja (min) 800
Yhteensa kuukaudessa / asentaja (h) 13,33333333
Kuukausi |Aika / yksi asentaja (h) Tuntiveloitus (€) |Tyontekijat (kpl) |Yhteensa kuukaudessa (€) |
Tammikuu 13,3 64,3 10 8551,9
Helmikuu 13,3 64,3 10 8551,9
Maaliskuu 13,3 64,3 10 8551,9
Huhtikuu 13,3 64,3 10 8551,9
Toukokuu 13,3 64,3 10 8551,9
Kesdkuu 13,3 64,3 10 8551,9
Heindkuu 13,3 64,3 10 8551,9
Elokuu 13,3 64,3 10 8551,9
Syyskuu 13,3 64,3 10| 85519
Lokakuu 13,3 64,3 10 8551,9
Marraskuu 13,3 64,3 10 8551,9
Joulukuu 13,3 64,3 10 8551,9
Yhteensd vuodessa (€) 102622,8

3.3 Toiminta urakointipuolella

Urakkapuolella tyGskenteleva asentaja ei itse kerdd materiaalia tydmaallensa la-
hes koskaan. Tavarantilaukset ovat yleensa suuria ja tilaukset pyritaan toimitta-
maan suoraan tydmaalle, mika vahentaa yrityksen varastointikuluja ja resursseja.
Edella mainitut tilaukset tilataan suoraan tukkuliikkeeltd, jotka hoitavat tavaroiden
keraamisen ja toimittamisen tydmaalle. On kuitenkin tilanteita, milloin tavaraa jou-
dutaan valiaikaisesti sijoittamaan myo6s yrityksen varastoon. Hyvin organisoidut
sijoituspaikat, josta aiheutuu mahdollisimman v&héan logistiikkakuluja ja, etta ta-
vara saadaan nopeasti liikkeelle, on tarkeaa. Yrityksella ei ole kayttssa, eika or-
ganisoitu saapuvan ja lahtevan tavaran sijoituspaikkoja. Saapuvat ja lahtevat ta-
varat toimitetaan satunnaisesti tyonjohtajalle tai suuremmat tuotteet jatetaan
varastoon, mikd mahdollistaa sen, ettd tavaran sijainti tai saapuminen eivat ole
tiedossa. Tyomaalle toimitetaan pienempia tavaramaaria myaos yrityksen varas-
tosta. Tuotteiden kerdamisen ja toimittamisen tytmaalle hoitaa tydmaan tyénjoh-

taja.
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4 Tehokas varastointi

4.1 Kaytettavissa olevat varastot

Lampiméssa varastossa sdilytetdan tuotteita, jotka eivat kesta alhaisia lampoti-
loja, tai ne on suojattava hygieniasyista tarkoin. LAmminvarasto on kustannusrat-

kaisultaan huonoin sen lammityskulujen takia.

Lammittamatdn varasto hyddynnetaan tuotteilla, jotka kestavat lampdétilanvaihte-
luita. Varaston ongelmakohdaksi nousee yleensa kosteus, jolloin vesi alkaa kon-
densoitua tavaroiden pinnoille. TAm&n vuoksi tavaroiden sijoittaminen taytyy
miettia tarkoin, koska kondensoituminen voi pilata tuotteen kokonaan. Konden-
soitumista voidaan lammittamattémassa varastossa ehkaista koneellisella ilman-

vaihdolla tai ilmankuivattimella.

Kylmavarastoissa sdailytetaan tavaroita, jotka kestavat suuriakin saanvaihteluita,
kosteutta ja sateita. Kylmavarasto on edullisin ratkaisu, ja nain ollen yksi suosi-

tuimmista varastointimuodoista. (Logistiikan Maailma, 2018a)

4.2 Varaston hallinta

Varastonhallinnassa tavoitellaan hallittuja varastotasoja, jossa otetaan huomioon
kustannukset, palvelut ja itse varastointi. Varastonohjaus keskittyy varaston tay-
dennyksiin ja tarvittaviin erakokoihin. Varasto-ohjausta tarvitaan varsinkin yrityk-
sessd, joissa toimitusvaatimukset ovat tiukkoja. Varastonhallintaan on tehty lu-
kuisia ohjelmia, jotka hyddyntavat varsinkin viivakoodijarjestelmaa. Jarjestelmiin
on luotu mahdollisuuksia seurata reaaliaikaisesti tuotteiden maaraa ja sijoittelua.
Jarjestelman paatavoitteena on vahentaa ylimaaraista varastointia, yllapitaa hy-
vaa jarjestysta seka pitaa yrityksen varastointi ajan tasalla. (Logistiikan Maailma,
2018b)
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5 Varaston suunnittelu

Yrityksen varaston suunnittelua varten kaytettiin hyddyksi tutustumista laheisiin
tukkuliikkeisiin, joita olivat LVI-Dahl Oy ja Ahlsell Oy. Varaston kiertokulku ja or-
ganisointi on kyseisissa liikkeissa hyvalla tasolla, joten niité oli hyva kayttaa esi-

merkkina.

Varaston suunnittelussa oleellisinta on miettia halutut tavoitteet ja edeta niiden
mukaisesti. Suunnitteluvaihe on yhta tarkea osa prosessia, kuin itse toteutus.

Seuraavassa lueteltuna suunnitteluprosessin keskeisimpia asioita:

- Varaston toiminnan tavoitteet, tarpeet, sijoitusstrategia ja vaatimukset si-
joituspaikkaa varten

- Paikkojen valinta tuotteille

- Laadulliset vaatimukset varastoitavalle tavaralle, varsinkin |[Ampotilaiset
sailytyskriteerit

- Hyllyjen sijoitus

- Varastoitavien tavaroiden ja hyllyjen mitoitus

- Rakennustyyppi ja rakennusmateriaalit

- Ohjausjarjestelma

- Henkiléstosuunnittelu ja koulutus

- Suunnitelmien tarkastaminen / hyvaksyminen ja ndiden pohjalta tarvittavat

muutokset (Logistiikan Maailma, 2018b)
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51 Tilan tarve

Varastotoiminnan sujuvuuden ja tehokkuuden takia varastoitavalle materiaalille
on maariteltava tarpeelliset tilat. Varastotilan maarittelemiseen liittyy varastoita-
van tavaran maara, mihin vaikuttaa toiminnan luonne, tuotesortimentti, kierto ja
taydennysmenetelma. Varastotila voidaan mitoittaa laskemalla varastoitavan yk-
sikbn maara kerrottuna yksikon tilantarpeella, johon lisatddn 10 % kasittely- ja
tyoskentelytilaa. Jos varastoinnissa voidaan kayttdd hyodyksi syvakuormausta
tai paallekkain varastointia, kannattaa se huomioida varastoa suunnitellessa. (Lo-

gistiikan Maailma, 2018c)

6 ABC-analyysi

ABC-analyysilla viitataan tuotteiden jakamista kolmeen-viiteen eri ryhmaan. Ja-
kaminen maaraytyy tuotteiden euromaaraisen myynnin tai kulutuksen perus-
teella. Jakaminen helpottaa yrityksessa ndkemaan mihin tuotteisiin kannattaa

kayttaa enemman resursseja seka mité tuotteita tulisi kehittaa.

ABC-analyysilla voidaan ja silla my6s tulisi seurata saapuvan ja lahtevan tavaran

maaraa. C-luokassa ostoja voi olla paljon, mikd nostaa logistiikkakustannuksia.
Na&in ollen myynti ei ole tarpeeksi kannattavaa yritykselle. C-luokan myynnin pa-
rantamiseksi ostomaarat kannattaa pitdaa minimissa tai tuotteiden hinnat kannat-
taa luokitella paremmaksi. Varaston kokonaisarvo kasvaa yleensa hallitsematto-
masti, kun varastoon kertyy paljon varastonimikkeita. Varaston yksinkertainen ja
tehokas ohjaus tulisi olla yksi tdrkeimmista asioista varastonohjauksessa. Yrityk-
sella on paljon nimikkeitd, mutta ohjausresursseja on rajallisesti, jolloin nimikkeet
tulisi luokitella niiden tarkeyden mukaan ja kayttaa resurssit niihin. (Sakki 2003,
90-92.)
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Kuvio 1. Ostomaarat

Ostot (kpl) Ostomaarat
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mA=50% B=30% C=18% D=2% mE=0%

Kuviossa 1 tuotteet ovat jaoteltuna viiteen eri luokkaan. Kuviosta huomataan, etta
a-ryhmén 129 artikkelia tuottavat 50 % myynnista. Vastaavasti taas
c- ja d-luokkien tuotteita on lukumaaraisesti paljon, mutta niiden
myyntivolyymi on pieni. (Sakki 2003, 91.)

6.1 Varaston jakautuminen

Yrityksen kannattaa seurata varaston jakautumista. Sijoittuuko padosa varastoa
a- ja b-luokkaan, vai c- ja d-luokkaan? Jakautumisesta huolimatta, paatavoite on
lisata ja parantaa varaston kiertokulkua. C- ja d-luokan kasvaessa on yritykseen
yleenséd hankittu turhaa tavaraa, jonka kauppaaminen on hankalaa. Jos yrityk-
sessa huomataan ettéd c- ja d-luokan tavaraa on kertynyt paljon, tulisi uudelleen
tarkastella myynnin suunnittelua ja parantamista seké budjetointia. Yrityksen ide-
aalitilanne olisi, ettéd a-luokan tavaraa olisi paljon. Tilastollisesti se on vain murto-
0sa, yleensa noin 5 % yrityksen varastoinnista. Yleisemp&a on, ettd d-luokan ta-
varaa on varastosta yli puolet. Talldin varastoa tulisi karsia ja vahentda tassa
luokassa olevia tavaroita. Yhteenvetona edellda mainittuihin asioihin: d-luokan va-
raston paisuminen on merkki yrityksen ostojen huonosta suunnittelusta. D-luokan

tavaroiden kiertokulku voi olla jopa vuosia. Pahimmassa tapauksessa ne jaavat
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kokonaan kayttamatta tuotteiden jo mennessa huonoksi. Varaston ollessa jo huo-
nossa tilanteessa on syyta pohtia, miten tavaroista voi paasta eroon. Epakurantin
materiaalin havittdminen on yleensa vaikeaa eika yritys kuitenkaan halua heittaa
rahanarvoista tavaraa suoraan roskakoriin. Keinoina voi olla esimerkiksi alennus-
myynnin jarjestaminen tai tuotteiden palauttaminen tavarantoimittajalle, joka on
kuitenkin harvoin mahdollista. Yrityksen on tarkeaa pohtia, miten ongelmat voi-

daan poistaa ja ehkaista tulevaisuudessa. (Sakki 2003, 92-94.)

6.2 Tydmaaran jakautuminen

Tuotteiden ja tydmaaran jakautumiseen on syyta kiinnittaa yrityksessa huomiota.
Merkittavien ja paljon myyvien tuotteiden lukumaara yrityksen varastossa on ylei-
sesti vahaista. C- ja d-luokan tuotteet tuovat tydmaaraa eniten, mutta niiden tu-
loksellinen hy6ty on yleensa aina vahaisinta. Tuotteet ovat kuitenkin yleensa valt-
tamattomia yritykselle asiakkaiden kannalta, jonka vuoksi niihin joudutaan
kayttamaan seka tybaikaa etta varastointia. A-ryhmaan, eli tuloksellisesti par-

haimpaan ryhmaan kaytetaan taas painvastoin vahiten aikaa. (Sakki 2009, 93)

Kuvio 2. Tyon jakautuminen tuotteiden mukaan (Sakki 2009, 93)

= A=18% mB=25% = C=42% D15%
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6.3 20/80 -saanto

20/80 -sédant6 syntyi sata vuotta sitten elaneen italialaisen Vilfredo Pareton toi-
mesta. Pareton -saantd syntyi hanen seuratessaan Englannissa tulonjakoa 19.
vuosisadalla, jolloin han huomasi, etta 20 % asukkaista kerasi 80% tuotoista ja
varallisuudesta. Prosenttiosuudet eivat aina noudata tarkoin 20/80-suhdetta,
mutta sen on huomattu olevan paljon lahempana, kuin 50/50-suhde. Saant6a voi-
daan kayttad lahes jokaisessa yrityksessa hyodyksi ja se auttaa tulkitsemaan
tuotteiden myyntid. Myynti- ja kulutuslukuja kannattaa seurata tarpeeksi pitkalta
aikavalilta esimerkiksi vuoden ajalta, jolloin kokonaiskuvasta saa paljon tarkem-
man. (Sakki 2009, 90-91.)

Pareton 20/80 -s&&nnon perusteella voidaan esimerkiksi todeta, etta

- 80% tuotteista tuo vain 20% liikevaihdosta

- 20% tuotteista tuo 80% tuloksesta

- 80% myyntitapahtumista ja asiakkaista tuo vain 20% myynnista
- 20% tuotteista aiheuttaa 80% varastoa

- 80% toimituspuutteista aiheutuu 20%:sta tuotteista

Pareton lain tulkitseminen ja toteutuminen tehdaan ABC-analyysin perusteella.
Luokkia voi olla myds kahden sijasta useampia, yleensa viisi. Viiden tuotteen tar-
kastellussa analyysissa nelja on kuvattu aktiivisille tuotteille ja yksi luokka poik-
keustuotteille. Poikkeustuotteisiin kuuluvat yleensa tuotteet, joita ei saada myytya
ja, jotka eivat ne liiku yrityksen varastossa. Jaottelun voi tehda esimerkiksi seu-

raavalla tavalla:

- A-tuotteet = ensimmaiset 50% kumulatiivisesta myynnista tai kulutuksesta
- B- tuotteet = seuraavat 30% myynnista tai kulutuksesta

- C- tuotteet = seuraavat 18% myynnista tai kulutuksesta

- D- tuotteet = viimeiset 2% myynnista tai kulutuksesta

- E- ryhméa = ei myyntia tai kulutusta

Luokittelua ei ole valttamatonta aina tehdd euromaaran tai myynnin perusteella.
Sita voidaan kayttdd myos esimerkiksi myyntikatteen tai liiketuloksen perusteella.
Analyysiin voi kayttdd myos myytyja kappalemaaria tai kiloja, mitk& helpottavat
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yleensa analyysin hahmottamista. Analyysissa tulisi aina luokitella yksittaisia
tuotteita tuoteryhmien sijaan. Analyysia on helppo lukea silmamaéaraisesti ja no-

peasti, kun ne on luokiteltu vain muutamaan ryhmaan. (Sakki 2009, 90-91.)

7 Lean

7.1 Historia

Kéasite Lean production tuli ensimmaisen kerran ihmisten tietoisuuteen vuonna
1988, kun John Krafcik kirjoitti artikkelin Lean-tuotantojarjestelman riemuvoitto,
Sloan Management Rewiev-lehdessa. Artikkelissa kasiteltiin autovalmistajien
tuottavuustasoja ja kahta eri tuotantojarjestelmaa: jareata ja haurasta. Krafcik
osoitti artikkelissaan, etta jarealla tuotantojarjestelmalla (mittakaavaedut ja huip-
putekniikka) ei saa tuottavuusetua. Sen sijaan autovalmistaja Toyotan hauraat
tehtaat, jossa oli pienet varastot, pienet puskurit ja yksinkertainen tekniikka, voi-
sivat varmistaa seka hyvan tuottavuuden ettd laadun. Krafcikin mukaan sana
hauras oli kutenkin vaara sana kuvaamaan tehokkuutta, mink& vuoksi han paatti

antaa talle tuotantojarjestelmalle nimen Lean. (Modig & Ahlstrém, 2016, 78-80)

Artikkelissa esiin tulleita asioita kehitettiin osana International Motor Vehicle
Program (IMVP)- tutkimusohjelmaa, jossa Krafcik oli itsekin mukana. Tutkimus-
ohjelmassa oli mukana johtavia tutkijoita ympéari maailman. Heiltd saatiin arvo-
kasta tietoa muun muassa niin Ruotsin kuin koko Euroopan autovalmistajista.
Vuonna 1990 julkaistiin IMVP:n pohjalta kansainvélinen myyntimenestys The
Machine that Changed the World, missa kuvattiin kattavasti mité lean-tuotanto
pitdé sisallaan. Vuosien tutkimusty6 osoitti, ettd Toyota onnistui padsemaan pal-
jon paremmalle tehokkuustasolle kuin kilpailijat. Kirjan kirjoittajien mukaan
(James P. Womack, Daniel T. Jones ja Daniel Roos) lean koostuu neljasta peri-
aatteesta: (Modig & Ahlstrom, 2016, 78-80.)
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Tiimity®
Viestinta

Resurssien tehokas hyddyntaminen ja hukan poistaminen

A

Jatkuvat parannukset

7.1.1 Nykyaika

Vaikka Lean kehitettiin teollisuudessa, sita pystytddn soveltamaa muihinkin toi-
mintoihin. Jos keskitymme Leaniin matalalla abstraktitasolla, keskitymme siihen
mit& Toyota teki, heidan kehittelemiin menetelmiin ja tyokaluihin. Leania ei pysty
maarittelemaan pelkastaan menetelmaksi tai tydkaluksi. Talléin siita tulee vai tie-
tynlaiseen asiayhteyteen- tai ymparistoon sopiva. Monilla organisaatioilla on ta-
pana aloittaa Leanin toteuttaminen kayttamalla Toyotan kehittelemida menetelmia
ja tyokaluja. (Modig & Ahlstrém, 2016, 88-89)

Viime vuosina Lean on tullut suosituksi myods palvelualojen keskuudessa. Palve-
lualoilla tarvitaan enemman joustavuutta ja vaihtelua kuin teollisuusaloilla. TA&mé&n
takia moni on hylannyt Leanin: "Me teemme t6ita ihmisten parissa sairaalassa
emmeka autojen parissa tehtaalla. Meilla ei ole potilaiden massatuotantoa.” Tal-
laiset reaktiot ovat merkki siitd, etta organisaatiot paattelevat, ettei Lean sovi
heille. Mita korkeammalla abstraktitasolla Lean maaritellaan, sita yleisempi maa-
ritelm& on. Kayttdalue on huomattavasti levedmpi, kun alhaisella tasolla méaéritel-
lessa. Alhaisella tasolla maariteltdessa Lean hylataan vaaran maarittelyn takia.
(Modig & Ahlstrém, 2016, 91-92.)
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7.2 Virtaus- ja resurssitehokkuus

7.2.1 Resurssitehokkuus

Resurssitehokkuus on tehokkuuden perinteinen muoto ja siina tarkein asia on
kaikkien arvoa tuottavien resurssien tehokas hyddyntaminen. Resurssitehokkuus
on ollut — ja on edelleen tehokkuustarkastelun luonnollisin l&htékohta. Se on kes-
keisessa osassa eri alojen organisaatioiden muodostamisessa, ohjaamisessa ja
johtamisessa. Kun mietitddn resurssitehokasta yritystd, huomioidaan tuotteisiin
tai palveluihin tarvittavat resurssit: henkilosto, toimitilat, tietokoneet, tydkalut ja
liketoimintajarjestelmét. Resurssitehokkuus mittaa kuinka paljon jotain resurssia
hyodynnetddn suhteessa tiettyyn ajanjaksoon. Silla voidaan mitata my6s esimer-
kiksi organisaatioin tehokkuutta. Organisaation tasolla resurssitehokkuuden mit-
taaminen kertoo miten hyvin organisaatio kayttaa resurssejaan. Ovatko kaikki re-
surssit hydtykaytdssa vai ovatko ne “tyhjan panttina”? (Modig, Ahlstrém, 2016, 9-
10.)

Resurssien tehokas kayttaminen on taloudelliselta kannalta erinomainen ajatus.
Syyna tahan on niin sanottu vaihtoehtoiskustannus. Vaihtoehtoiskustannus on
tappio, mika yrityksille syntyy, jos resursseja ei kaytetd maksimaalisesti. Jos re-
sursseja ei kaytetd maksimaalisesti, resursseihin uhratuista rahoista ainakin osan
olisi voinut kayttaa muuhun. Lyhyesti pahkindnkuoressa: Jos ostamme esimer-
kiksi uuden kalliin pydran, haluamme tietysti kayttaa sitd mahdollisimman paljon,
jotta saisimme rahoillemme vastiketta. Tasta esimerkistd on helppo huomata,
etta resurssitehokkuus on ihmisille varsin luonnollinen tila. (Modig & Ahlstrém,
2016, 10-11.)

7.2.2 Virtaustehokkuus

Virtaustehokkuus on uudempi tuttavuus tehokkuuden muodoissa. Virtaustehok-

kuudessa péé&paino on juuri pain vastainen kuin resurssitehokkuudessa; tehok-
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kuuden hyodyntamiseen ei keskitytd. Sen paapaino on yksikoissa jotka "virtaa-
vat” organisaatioiden lapi; teollisuudessa tuotteet, palvelualoilla ihmiset. Virtaus-
tehokkuus mittaa sita, kuinka paljon virtausyksikko jalostuu tiettyna ajankohtana.
Ajanjakso alkaa, kun tarve on tunnistettu ja loppuu, kun tarve on tyydytetty. Yksi
tarkea asia virtaustehokkuudessa on arvo. Arvo méaaraytyy virtausyksikon nako-
kulmasta eli sen ajan mukaan, jona virtausyksikko saa arvoa. Ajateltuna asiaa
organisaation tasolla virtaustehokkuus kertoo miten hyvin organisaatio jalostaa
virtausyksikoitdan. Saavatko yksikot arvoa, vai ovatko ne tai he "tyhjan panttina”?
(Modig & Ahlstrém, 2016, 13-16.)

7.2.3 Virtaus- vai resurssitehokkuus?

Kumpi on sitten parempi valinta, resurssi- ja virtaustehokkuus? Resurssitehok-
kuus on se yleisempi ja kaytetympi ja resurssien hyédyntaminen on ensiarvoisen
tarkeda. Mutta yhta lailla tarkeda on, hyvan kannattavuuden ja asiakastyytyvai-
syyden takaaminen. Siihen tarvitaan seka resurssi- etta virtaustehokkuutta. Ylla
olevan mukaan liiketoiminnan kannalta paras ratkaisu olisi siis pyrkia seka hy-
vaan resurssitehokkuuteen etta virtaustehokkuuteen. Mutta, ongelma piilee siing,
ettd naitd tehokkuuden muotoja on erittain vaikea yhdistaa, koska niihin vaikuttaa
myOs organisaation prosessien toiminta. Virtaustehokkuus nimittain syntyy pro-
sesseista. Palataan virtaustehokkuuteen uudelleen luvussa 7.3.2 kun prosessit
on kayty lapi. (Modig & Ahlstrom, 2016, 15-16.)

7.3 Prosessit

Prosessit ovat virtaustehokkuuden perusta, joten on erittdin tarkedd ymmartaa
miten prosessit toimivat. Jokaisella organisaatiolla on prosesseja. Naita ovat esi-
merkiksi kehitys-, hankinta-, toiminta- ja huoltoprosessit. Prosessit tarkoittavat
suurin piirtein "eteenpain viemista”. Se mita viedaan eteenpain, on jo aikaisem-
min mainittu virtausyksikko. Sen takia on eriarvoisen tarkeaa méaaritella prosessit

virtausyksikon ndkdkulmasta. Yksi suurimmista virheista organisaatioilla on maa-
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ritella prosessit itse toiminnan tai funktioiden mukaan. Virtausyksikon nakokul-
man ymmartaminen auttaa havaitsemaan yhden tarke&n, mutta pienen eron re-
surssi- ja virtaustehokkuuden vélilla. (Modig & Ahlstréom, 2016, 17-19)

Puhuttaessa resurssitehokkuudesta p&épaino on resurssien hyédyntamisessa.
Virtaustehokkuudessa tutkitaan sité vastoin, miten virtausyksikko etenee proses-
sin lapi. Tasta huomataan, ettd naiden kahden tehokkuuden eron voi luonnehtia
eroksi resurssien ja virtausyksikoiden keskindaisissa riippuvuussuhteissa. Riippu-
vuussuhteen erilaisuus on se tekija, joka erottaa ndméa tehokkuuden muodot toi-
sistaan. Oheinen kuva auttaa ymmartaméaan asian. (Modig & Ahlstrém, 2016, 19-
21.)
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Taulukko 3. Resurssitehokkuus (Modig & Anlstrém, 2016, 20.)

Resurssi

Maksimoidaan resurssin arvoa tuottava aika
! ™,

. “a

Virtausyksikké Virtausyksikka Virtausyksikké Virtausyksikkd

Virtausyksikko

[Keskittyminen yksittdiseen virtausyksikkoon)

Resurssi Resurssi Resurssi Resurssi

X Vv oa
Virtausyksikkd

Kuten taulukosta voi tulkita, hyvan resurssitehokkuuden kannalta on tarkeampaa
pitaéd resurssit kaytdossa. Eli varmistaa, etta resursseilla on aina jotkin virtausyk-
sikot jalostettavana. Virtaustehokkuuden takaamiseksi tairkedmpaa on pitaa vir-
taus kaynnissa, eli varmistaa, ettéd koko ajan on jokin resurssi kaytossa, joka ja-

lostaa virtausyksikéita. (Modig & Ahlstrém, 2016, 21.)
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7.3.1 L&pimenoaika

Prosessiin kuuluu tarkeédna ominaisuutena se, etta sen alun ja lopun voi maari-
telld itse. Sitd kutsutaan jarjestelman rajaksi. Jarjestelmén rajan muodostaminen
on tarkeaa, koska se vaikuttaa lapimenoajan mittaamiseen. Virtausyksikon lapi-
menoaika on se aika mika virtausyksikolla menee, kun se etenee prosessin
alusta loppuun saakka. Organisaatioille voi tuottaa ongelmia maaritella lapime-
noaika niin, etta se kattaa ajan tarpeen tunnistamisajankohdasta tarpeen tyydyt-
tamisen ajankohtaan. (Modig & Ahlstrém, 2016, 22.)

7.3.2 Prosessien toimintojen luokittelu

Prosessit koostuvat joukosta toimintoja, joiden lapi virtausyksikko etenee. Voi-
daan sanoa, etta arvo ja tarve ovat virtausyksikon taustalla olevat kaksi tarkeinta
ulottuvuutta. Tarve maarittelee arvon. Kun maarittelemme arvoa, on tarkea miet-
tia tapahtumia taas virtausyksikon nakdkulmasta. Tarkeinta on aika, jona virtaus-
yksikkd saa arvoa. Kun virtausyksikolle tapahtuu jotain, tai se etenee (jalostuu),
arvoa muodostuu. Toiminta taas on arvoa tuottamatonta silloin kun virtausyksikk®
ei jalostu. (Modig & Ahlstrom, 2016, 23-28.)

Kun virtausyksikkd on ihminen, kaavaan tulee mukaan viela valiton tarve ja valil-
linen tarve. Valittbmissa tarpeissa on kysymys konkreettisesta tuloksesta, kun
taas valillisessa tarpeessa on kyse kokemuksesta. Tallaisissa tilanteissa organi-
saatioiden on hyva kiinnittda huomiota seka valitttmaan etta valilliseen tarpee-
seen, vaikka p&apaino on vélittdtmésséa tarpeessa. (Modig & Ahlstrém, 2016, 23-
28.)

Nain ollen virtaustehokkuudessa on kyse siita, kuinka suuri osuus arvoa tuotta-
villa toiminoilla on l&pimenoajasta. Siin& ei ole kyse arvoa tuottavien toimintojen
nopeuttamisesta, vaan arvon siirron tiheyden maksimoinnista ja arvoa tuottamat-

tomien toimintojen vahentamisesta. Esimerkki kampaamoalalta selventdmaan
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asiaa: ideana ei ole nopeuttaa hiusten leikkaamista, vaan vahentaa odotusaikaa.
Arvoa tuottavien toimintoja tarkastellessa virtaustehokkuudessa on kyse niin sa-
notusti oikean nopeuden maarittamisesta. Mika on asiakkaalle oikea nopeus?
Mika on tyontekijélle oikea nopeus? Naiden kysymysten pohjalta on tarkoitus
maksimoida asiakkaan saama arvo l6ytamélla oikea tasapaino. (Modig & Ahl-
strom, 2016, 23-28.)

7.3.3 Prosessien virtaaminen

Prosessit toimivat tiettyjen lakien mukaan. Jotta ymmartaisi, mika on esteena or-
ganisaatioiden virtausten saamista tehokkaaksi, on aika tutustua naihin lakeihin.
Prosessien seuraamat lait ovat yleispatevia ja ne voi todistaa matemaattisesti.
Riippumatta siitéa millaisia virtausyksikdita kasitelladn tai miten prosessi on maa-
ritelty lait patevat silti. Lakeja on kolme kappaletta ja jokainen niistéd avaa miten
prosessit toimivat ja miksi virtaustehokkuuteen on hyvin vaikea paasta. Nama
ovat ne lait, jotka valottavat meille miksi saman aikaiseen resurssi- ja virtauste-
hokkuuteen on vaikea péaasta. Vaikeus johtuu ennen kaikkea siita, etta kaikissa

prosesseissa on eriasteista vaihtelua. (Modig & Ahlstrom, 2016, 31.)

Ensimmainen prosessien toimintaa selkeyttava laki on Littlen laki. Aikaisemmin
olemme kasitelleen lapimenoajan, joka on siis se aika, mika virtausyksikolla me-
nee liikkumiseen prosessin alusta loppuun. Prosessiin, johon olemme itse valin-
neen jarjestelman rajan. L&pimenoaika valaisee Littlen lakia: lapimenoaika =
keskenerdisten virtausyksikéiden maara x jaksoaika. Keskeneraisilla virtausyksi-
koilla tarkoitetaan niita yksikoitd, jotka ovat jo sisélla prosessissa, mutta eivat
viela valmiita. Jaksoajalla tarkoitetaan kahden virtausyksikon keskimaaraista ai-
kaa, mikéa heilta kestaa poistua prosessista. (Modig & Ahdstrom, 2016, 31.)

Littlen laista voi havainnoida, ettéa |&pimenoaikaan vaikuttaa kaksi asiaa; kesken-
eraisten eli kasiteltavien virtausyksikdiden maara ja jaksoaika. Mitad pidempi jak-
soaika, sitéa pidempi lapimenoaika. Tassa huomataan paradoksi. Jos tarkoitus on
varmistaa hyva resurssitehokkuus, on pidettava huoli siitd, ettad resurssit ovat

mahdollisimman tehokkaasti kaytdossé. Jotta se toteutuu, tekemista on oltava
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koko ajan. Tyo ei voi koskaan loppua. Tarkeampaa on se, etta virtausyksikot
odottavat resurssin vapautumista, kuin etta resurssit odottavat virtausyksikoiden
vapautumista. Paradoksi on siis siing, etta jos luodaan virtausyksikkdpuskuri (re-
surssien tehokas hyodyntaminen), lapimenoaika kasvaa. Odotusaika ja jonot
ovat silloin tae siita, ettei tyo lopu. Nain ollen lapimenoaika on pitka ja virtauste-
hokkuus huono. (Modig & Ahlstrém, 2016, 34-36.)

Toisena lakina pidetdén pullonkaulojen lakia. Melkein jokaisen prosessin koh-
dalla on jossain joku kohta, missa tormataan esteeseen. Tapahtuu pysahdyksia,
missa syntyy jonoja. Naita pysahdyksia kutsutaan pullonkauloiksi. Ne ovat pro-
sessin vaihteita, joko osaprosesseja tai yksittain tapahtuvia toimintoja. Nama py-
sahdykset vaikuttavat lapimenoaikaan, koska naissa tapauksissa virtausyksikko
pysahtyy. Voidaan siis tulkita, etta pullonkaula on se prosessin vaihe, jossa vir-
taus on pienintd. Pullonkaulan lain mukaan siis prosessin kokonaislapimenoai-
kaan vaikuttaa ensi kddessa se vaihe, jonka jaksoaika on pisin. Prosesseilla,

joissa on pullonkaula, on kaksi ominaispiirretta.

1. Olipa virtausyksikoissa sitten kyse materiaaleista, ihmisista tai
informaatioista, juuri ennen pullonkaulaa muodostuu aina
jono. Jos kyse on ihmisista tai materiaaleista, on usein selvaa
mika pullonkaulan muodostaa. Jos virtausyksikkd on infor-
maatio, tunnistaminen on hankalampaa. Siella se kuitenkin

on.

2. Koska pullonkaula on se prosessin vaihe, jossa lapivirtaus on
pieninta, prosessin seuraavat toimintovaiheet joutuvat odotta-
maan vuoroaan. Tama tarkoittaa sita, etta seuraavilla vaiheilla
on vidhemmaén tekemistd, kun voisi olla. (Modig &Ahlstrom,
2016, 37-39)

Pullonkaulojen eliminointi on mahdotonta. Pullonkaulat liikkuvat ja ilmaantuvat
aina uusiin paikkoihin. On siis sanomattakin selvaa, etta pullonkaulat lisdavat la-
pimenoaikaa. Koska kyse on odottamisesta, lapimenoajan piteneminen ei ole ar-

voa tuottavaa aikaa. Pullonkauloja paasee syntymaan, koska prosessin rajat
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maaritetddn suhteellisen laveasti. Useimmiten on mahdotonta tyydyttaa tarpeita
samanaikaisilla, samassa paikassa tapahtuvilla ja saman ihmisen tekemilla toi-
minoilla. On organisaation luonteen mukaista jakaa tarvittavat toiminnot eri vai-
heisiin. Toinen pullonkauloja muodostava syy on se, ettd prosesseissa on vaih-
telua. Vaihtelustakin on ldhes mahdotonta paastd eroon ja se vaikuttaa
prosesseihin ja virtaustehokkuuteen haitallisesti. Vaihtelusta paastan kolmanteen

lakiin, joka on vaihtelun vaikutus prosesseihin. (Modig & Ahlstrém, 2016, 37-39.)

Laki, joka kertoo meille vaihtelun, resurssitehokuuden ja lapimenoajan valisesta
yhteydesta. Paapointti on vaihtelu ja sen suuri vaikutus virtaustehokkuuteen.
Vaihtelu on se, jolla on erityisen kielteinen vaikutus siihen, miksi organisaatioiden
on niin hankalaa yhdistaa hyva resurssitehokkuus ja hyva virtaustehokkuus. Jotta
voi ymmartaa virtaustehokkuutta, on ymmarrettava vaihtelu ja sen vaikutus. (Mo-
dig & Ahlstrém, 2016, 40-41.)

7.3.4 Vaihtelu

Prosesseissa on aina vaihtelua. Vaihteluun on loputtomia syitd, mutta ne voi luo-
kitella karkeasti kolmeen paaluokkaan resursseihin, virtausyksikkoihin ja ulkoisiin
tekijoihin.

1. Resurssit: Koneet voivat olla joskus epakunnossa, tietokoneet ja kaytto-
jarjestelmat toimivat hitaasti. Organisaation kokenut henkilokunta on no-
peaa ja tekee tyotddn rutiinien mukaisesti, kun taas aloittelijalla kokeilee
erilaisia ratkaisuja. Mika tarkeintéa ihmiset ovat erilaisia. Toisinaan olemme

motivoituja ja valppaita, kun taas toisinaan vasyneita ja haluttomia.

2. Virtausyksikot: Esimerkiksi kaikki eivat halua samanlaista manikyyria, huo-
neiston putkivuoto on eri paikassa kuin aikaisemmin tai lomakkeet on vaa-
rin taytetty. On myds yleista, etté joidenkin asioiden kasittely kesté luon-

nostaan kauemmin kuin toisten.
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3. Ulkoiset tekijat: Tyo on kausiluonteista, potilaita tulee ensiapuun epétasai-
sesti tai lounasaikaan useampi ihminen ilmestyy ruokailemaan, kuin ilta-

paivalla.

Valia ei ole silla, mika naista vaihtelun aiheuttaa, se vaikuttaa silti joko palveluai-
kaan tai saapumisaikaan. Vaihtelua esiintyy ajassa, joka eri virtausyksikoilla ku-
luu prosessin lapikaymiseen tai prosessiin saapumiseen. Muutamia esimerkkeja

vaihtelun esiintymiseen:

o Kastiketehtaan tuotantolaitteistossa esiintyy aika ajon laatuongelmia,
minka vuoksi kastike on tehtava uudelleen. Tama aiheuttaa vaihtelua ka-

sittelyaikoihin.

e L&akariin menossa oleva asiakas ei saavu ajoissa paikalle. Se aiheuttaa

vaihtelua saapumisaikaan.

Ambulanssin ja palokunnan palvelujen kysynta on harvoin tasaista. Tasséakin
esimerkissa se aiheuttaa vaihtelua saapumisaikaan. (Modig & Ahlstrom,
2016, 40-42.)

Kasittely- ja saapumisajan vaihtelun valilla on olemassa yhteys. Prosessin en-
simmaisen vaiheen, kasittelyajan, vaihtelu aiheuttaa vaihtelua toisen vaiheen
aloitusaikaan. Naiden esimerkkien pohjalta on helppo tulkinta, ettéa prosesseissa
on aina vaihtelua. Erityisen vaikea siita on paasta eroon silloin, kun virtausyksikot
ovat ihmisia. lhmiset ovat erilaisia, varsinkin heidan vélilliset tarpeet. Emme voi
vakioida ihmisten kasittely4 samalla tavalla kuin materiaalien. (Modig & Ahlstrom,
2016, 40-42.)

7.3.5 Resurssitehokkuuden, vaihtelun ja [apimenoajan yhteys

Kuvio 2. on sir John Kingmanin 1960-luvulla esittelemé. Kaavio selittda vaihtelun,
resurssitehokkuuden ja lapimenoajan vélista yhteytta. (Modig & Ahlstrém, 2016,
42)
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Kuvio 3. Vaihtelun, resurssitehokuuden ja lapimenoajan yhteys (Modig & Ahl-
strom, 2016, 42.)

Pitka

| *—! Pieni vaihtelu

Lapimenoaika” -

/ /—|suuri vaihtelu

Lyhyt 0% Kayttbaste 100%

Kuvio havainnollistaa, etta lapimenoaika (pystyakseli) riippuu resurssien kaytto-
asteesta (vaaka-akseli). Lapimenoaika kasvaa sen mukaan, mitd korkeammalla
pystyakselilla ollaan. Vaaka-akselin kéayttdaste (resurssitehokkuus), kertoo
kuinka tehokkaasti resurssit ovat kdytdssamme. Mitd lahempanéa 100 prosenttia

ollaan, sitéa parempi on resurssitehokkuus. (Modig & Ahlstrém, 2016, 42-44.)

Kaaviossa on kaksi lapimenoajan ja kayttdasteen valista yhteytta osoittavaa kaa-
vaa, josta toinen kayra kuvaa pienté ja toinen suurta vaihtelua. Kayrét osoittavat,
etta lapimenoaika kasvaa sitd nopeammin mité |ahempana ollaan 100 prosentin
kayttdastetta. Jos kayttdaste lisaantyy 90:sta 95 prosenttiin, lapimenoaika kasvaa
huomattavasti paljon enemman kuin, jos kayttdastetta nostettaisiin 80 prosentista
85 prosenttiin. Tasta on helppo paatella, ettd mita lahempéana kayttbasteessa ol-
laan 100 prosenttia, sitd enemman se vaikuttaa lapimenoaikaan. (Modig & Ahl-
strom, 2016, 42-44.)

Myos vaihtelun toinen vaikutus nakyy kaaviossa. Suuren vaihtelun tapauksessa
kayra siirtyy vasemmalle. Voimme muodostaa tastd ndkemyksen: mita suurempi
vaihtelu prosessissa on, sité pidempi on lapimenoaika. (Modig & Ahlstrém, 20186,
42-44))
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7.3.6 Prosessilait ja virtaustehokkuus

Palataan vield uudelleen kolmeen lakiin, koska nama lait kertovat misté prosessin

lapimenoajan kasvu johtuu.

¢ Littlen lain mukaan lapimenoaika kasvaa sen mukaan, mitd enemman kes-

kenerdaisia virtausyksikdita prosessissa on ja kuinka pitka jaksoaika on.

e Laki pullonkaulasta tarkoittaa sita, ettéa prosessin pullonkaulat lisdavat l1a-

pimenoaikaa.

e Laki vaihtelun vaikutuksesta tarkoittaa, etté lapimenoaika kasvaa sen mu-
kaan, miten suurta vaihtelua prosessissa on ja mita lahempéané ollaan sa-

dan prosentin kayttdastetta.

Kaiken tdméan aikaisemman perusteella voidaan siis huomata, ettd on periaat-
teessa mahdotonta yhdistaa resurssi- ja virtaustehokkuutta. Hyvan resurssite-
hokkuuden tayttamiseksi vaaditaan suurta keskeneraisten virtausyksikdiden
maaraa. Ja mita suurempi keskenerdisten virtausyksikdiden maara, sita pie-
nempi virtaustehokkuus. (Modig & Ahlstrém, 2016, 44-45.)

Miten on sitten mahdollista parantaa virtaustehokkuutta? Lakien puitteissa on
mahdollista tehda nelja asiaa. Se on mahdollista, mutta ei helppoa. Yleisella ta-

solla puhuttaessa, seuraavat nelja asiaa parantavat virtaustehokkuutta:

1. Keskeneréisten virtausyksikbiden méaaran karsiminen jonojen aiheuttajien
kautta (materiaalit, informaatio tai ihminen). Syita on tietysti monia ja ne

vaihtelevat prosesseittain.
2. Nopeammin ty6skenteleminen, mika vahentaa jaksoaikaa.
3. Resurssien lisaaminen, mika liséé kapasiteettia ja vahentaa jaksoaikaa.

4. Pyrkimys poistamaan tai vahentamaan prosessin vaihtelun eri muotoja.
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Vaikeuksia aiheuttaa se, ettd monia organisaatioita ohjaa juuri resurssitehok-
kuus. Kuten on jo monesti aikaisemmin mainittu, mitd enemman keskitytaan re-
surssitehokkuuteen, sitd todennakdisemmin virtaustehokkuus karsii. Resurssite-
hokkuuteen panostaessa on myds mahdollisena ongelmana lisatyd. Lisaty6 voi
joissain tapauksissa muodostaa suuren osan organisaation koko tyomaarasta.
Vaikka jollain resurssilla olisi hyva resurssitehokkuus, ei ole varmaa, etta tyo,
missa resurssi on kaytdssa, lisda arvoa. Tata kutsutaan tehokkuusparadoksiksi.
(Modig & Ahlstrém, 2016, 44-47.)

7.3.7 Tehokkuusparadoksi

Resurssitehokkuuden hyddyntamista pidetaan yleensa niin hyvana asiana, etta
siitd tulee paatarkoitus. Se on yleisesti tavoiteltavaan organisaation kannalta,
mutta se aiheuttaa ongelmia asiakkaan kannalta katsottuna. Kun organisaatio
keskittyy liikaa resurssitehokkuuteen, ilmenee haittavaikutuksia. Syntyy uusia tar-
peita (toissijainen tarve), joita varten tarvitaan uusia resursseja, lisatyota ja pa-
noksi. Tallaisia tarpeita ei virtaustehokkaassa organisaatiossa tarvittaisi. Tehok-
kuusparadoksi on siing, ettd huomion keskittdminen resurssitehokkuuteen lisaa
tyomaaraa. (Modig & Ahlstrom, 2016, 47.)

Resurssitehokkuuteen keskittyminen tuo myds ongelmia organisaatiolle. Vaiku-
tukset eivat ole kielteisia pelkastaan asiakkaan nakdkulmasta. Myds toiminnan
laatu ja henkildsto karsii. Kielteisten vaikutusten taustalla on kolme tehottomuu-
den lahdetta: (Modig & Ahlstrém, 2016, 48-57.)

1. Odotusaika: Jos odotusaika on pitkd, asiakkaalle syntyy uusia tarpeita ja
ne puolestaan synnyttavat uusia tarpeita. On ensisijainen tarve, ja jos sita
ei saada tyydytetyksi syntyy toissijaisia tarpeita. Asiakas turhautuu ja ika-
vystyy helposti. Kaiken liséksi se vaikuttaa henkilostoon kielteisesti. IImen-

tyy huolta, tarmokkuus katoaa ja inspiraatio haviaa.

2. Monta virtausyksikkda: Tarve hoitaa monta asiaa samaan aikaan. Ongel-
mat lisdantyvat aina, kun organisaatio joutuu kasittelemaan monta asiaa

samaan aikaan.



35

3. Uudelleen aloittamisen tarve: Kun tyd pannaan jonoon odottamaan, koko-
naisuus luisuu helposti kasista. Monen tehtavan yhtaaikainen tekeminen
on myo6s henkinen haaste. On hankalaa joutua siirtdmaan huomiota kai-
ken aikaa eri tehtaviin. Kun sama asia on aloitettava uudelleen, syntyy
toissijaisia tarpeita. Myos siirtdminen henkilolta toiselle on ongelmallista.
Se voi helposti aiheuttaa "rikkindinen puhelin” ilmion, jossa tieto muuttuu

siirron hetkelld, eiké kukaan ota vastuuta lopputulemasta.

Toissijaiset tarpeet aiheuttavat organisaatiolla lisatyota. Lisatyd on kehittynyt ha-
vikin muoto, mita organisaatio ei yleensa tunnista. Usein kuvittelemme, etta lisa-
tyo lisdd arvoa, vaikka niin ei oikeasti ole. Suurin osa organisaation tehtavasta
tydsta on lisatyota. Kuten on jo kaynyt ilmi, luulemme etta toissijaisten tarpeitten
tyydyttaminen lisaa arvoa, vaikka niin ei ole. Emme olisi tarvinneet toissijaisten
tarpeiden tyydyttamistd, jos olisimme tyydyttaneet ensisijaisen tarpeen jo ensim-
maisessa vaiheessa. Vaikka kuvittelemme kayttavamme resursseja tehokkaasti,
olemme tehottomia, koska suuren osan ajasta kaytamme lisatybhon ja arvoa
tuottamattomiin toimintoihin. Organisaation tydntekijéiden on siis tarkea kysya it-

seltaan paljonko teen lisatyota paivittain? (Modig & Ahlstrém, 2016, 58-60.)

Ratkaisu paradoksiin on huomion kiinnittdminen virtaustehokkuuteen. Virtauste-
hokkuuden huomioiminen voi vahentad monia toissijaisia tarpeita. Jokainen paa-
tos, joka pienentdd lapimenoaikaa, keskenerdisten virtausyksikdiden ja uudel-
leen aloitettavien tehtavien lukumé&araa, vahentaa lisatyota.
Virtaustehokkuudessa ideana on saada virtausyksikot virtaamaan organisaation
lapi nopeammin. Virtaustehokkaassa organisaatiossa kasitelladn vain muutamia
virtausyksikoita, koska siella ei ole tarvetta aloittaa samaa tehtavaa toistamiseen.
Virtaus etenee selkeasti, kaikki nakevét kaiken ja jokainen ottaa yhdessa vas-
tuun. (Modig & Ahlstrém, 2016, 63.)

Virtaustehokkuuteen voi ottaa hyvan esimerkin viestijuoksun kautta. Huipputa-
solla juokseva Jamaikan viestijoukkue juoksee 100 x 4 maailmanennatysaikaan.

Vaihdot sujuvat mallikkaasti ja jokainen tietdd oman roolinsa. Toisen vaihdon
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juoksija aloittaa juoksun, kun edellinen juoksija on viestikapulan kanssa lahesty-
massa. Kapulan siirtymisvaiheessa molemmat juoksivat juoksevat taysilla, jottei
aikaa mene hukkaan. Resurssitehokkaassa viestijoukkueessa ensimmainen
juoksija kantaa monta juoksukapulaa, koska mitd enemman kapuloita, sen pa-
rempi. Han saapuu vaihtoalueelle, mutta seuraavan osuuden vieja ei olekaan
paikalla. Han soittaa joukkuetoverilleen, joka sattuu olemaan juuri Thaimaassa
kokouksessa. Muutaman lisdpuhelun jalkeen han saa kiinni jonkun, joka voisi
tulla juoksemaan toisen osuuden. Kun vihdoin viestikapulat saadaan kolmannen
osuuden viejalle, muutama kapula on kadonnut ja yksi unohtunut radan varrelle.
Huolimatta siita, ettd tAma strategia ei tuo olympiakultaa, moni organisaatio toimii
juuri n&in. (Modig & Ahlstrém, 2016, 66-67.)

Onneksi tehokkuusparadoksiin on ratkaisuvaihtoehto. Sita kutsutaan strategiaksi
nimelta Lean. Lean tarkoittaa virtaustehokkuuteen keskittymista ja edella mainit-
tua viestijoukkuetta muistuttavan organisaation kehittamista. Monilla eri aloilla
Lean on osoittautunut tehokkaaksi keinoksi poistaa hukkaa ja lisaty6ta. (Modig &
Anhlstrém, 2016, 67.)

7.4 Tehokkuusmatriisi

Koska Lean on erittédin monimutkainen ja monimaaritteinen, voidaan sita yrittaa
avata tehokkuusmatriisin avulla. Tehokkuusmatriisi perustuu jo aikaisemmin mai-
nittuihin kahteen tehokkuuden muotoon: resurssitehokkuuteen ja virtaustehok-
kuuteen. Matriisissa organisaatio luokitellaan kahden ominaisuuden mukaan: a)
pieni vai suuri resurssitehokkuus, b) pieni vai suuri virtaustehokkuus. Tehokkuus-
matriisissa on nelja eri paikkaa, jossa organisaatio voi sijaita: (Modig & Ahlstrom,
2016, 99-103.)

1. Tehokkuussaarekkeita: Tehokkuussaarekkeiden paikka on vasemmassa
ylakulmassa. Niissd on suuri resurssitehokkuus ja pieni virtaustehokkuus.
Tehokas resurssien kayttd heikentda virtaustehokkuutta. Esimerkiksi pal-
veluorganisaatioissa tama tarkoittaa yleensa sita, etta ilmentyy ei-toivottua

odotusaikaa, jonka aikana asiakas ei saa arvoa.
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2. Tehokkuuden meri: Oikeassa alakulmassa olevassa tehokkuuden me-
ressa virtaustehokkuus on suuri ja resurssitehokkuus pieni. P&&paino on
asiakkaassa, ja asiakkaan mahdollisimman nopeassa ja tehokkaassa pal-
velemisessa. Jotta virtaustehokkuus saadaan maksimoitua, on resurs-
seissa oltava vapaata kapasiteettia. Resursseja kaytetaan vai silloin, kun
iimentyy tarve, joka pitaa tyydyttaa.

3. Joutomaa: Matriisin vasemmassa alakulmassa on paikka, johon organi-
saatiot eivat saa tippua. Joutomaassa organisaatio ei onnistu kayttamaan
resursseja tehokkaasti, eikd saamaan tehokasta virtausta prosessien lapi.
Resursseja tuhlataan ja asiakkaan saama arvo on vaatimatonta.

4. Ihannemaa: Ylaoikealla on paikka ihannemaalle. Sinne paasevat organi-
saatiot ovat sekd resurssi- ettéa virtaustehokkaita. lhannemaa on se
paikka, mihin on vaikea paasta. Kuten on jo kayty lapi, ongelmia ihanne-

maahan paasyyn aiheuttaa prosessien vaihtelu.

Taulukko 4. Virtaustehokkuus (Modig & Ahlstrém, 2016, 103.)

A

Resurssitehokkuus ft

Suuri

Pieni

—

Pieni Suuri Virtaustehokkuus
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7.4.1 Vaihtelun vaikutus matriisissa

Taulukko 7. olevaan tdhted kannattaa tavoitella, mutta se on valitettavasti kovin
vaikeaa. Jotta se oli mahdollista, se vaatisi kahta asiaa: taydellista tietoa asiak-
kaista nykyisista seka tulevista tarpeista ja taydellista resurssijoustavuutta. Tah-
den tavoittelemisen vaikeus kiteytyy siis vaihteluun seka kysynnan (asiakkaiden
tarpeiden) ja tarjonnan (organisaatioiden resurssien) osalta. Koska vaihtelu kuu-
luu asiakkaiden tarpeiden luonteeseen, on lahes toivotonta paasta tavoittele-
maan tahteen. (Modig & Ahlstrém, 2016, 102-107.)

Se mihin organisaatio voi matriisissa paasta, riippuu siis tarjonnan ja kysynnan
vaihtelusta. Mitd suurempaa vaihtelu on, sitd vaikeampaa on yhdistaa suurta re-
surssi- ja virtaustehokkuutta. Vaihtelutason noustessa ylospain, tehokkuusraja
painuu alas. Se tarkoittaa siis sitd, etta organisaation, jolle ominaista on suuri
vaihtelu, on vaikeampi yhdistaa suurta resurssi- ja virtaustehokkuutta. Taméa kos-
kee usein organisaatioita joiden virtausyksikot ovat ihmisia. Mutta téllainen orga-
nisaatio voi kehittya tarpeiden ennakoinnissa ja joustavan ja varman tarjonnan
takaamisessa. On my0s tarkedd muistaa, etta vaikka vaihtelu sanelee pitkalti ta-
son, missé organisaatio matriisissa voi sijoittua, organisaatio voi ja sen tulee va-
lita oma sijainti. Kaikki riippuu strategiasta. (Modig & Ahlstrém, 2016, 102-107.)

Tehokkuusmatriisi siis korostaa organisaatioiden strategisten valintojen merki-
tystd. Seka resurssi- ettd virtaustehokkuutta voi nostaa ja laskea. Kaikki riippuu
organisaatiosta, sen kilpailijoista, asiakkaiden tarpeista ja mika tarkeinta, liiketoi-
mintastrategiasta; mita arvoa organisaatio haluaa tuottaa? (Modig & Ahlstrom,
2016, 102-107.)
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7.5 Tata on lean

Vihdoin padasemme siihen, mita Lean oikeasti on. Jotta tdhan tilanteeseen on
paasty, on Leania pitanyt tutkia korkeimmalla abstraktitasolla. Lean on toisin sa-
noa toimintastrategia, joka korostaa resurssitehokkuuden sijaan virtaustehok-
kuutta. Leanin strategiassa pyrkimyksena on siirtyd tehokkuusmatriisissa oike-
alle ja ylospain. Keskittymalla virtaustehokkuuteen yritys voi vahentaa lisatyota
ja vapautua turhasta tarpeettomasta tuhlauksesta. Leanin periaatteiden mu-
kaista toimintastrategiaa noudattavien organisaatioiden on erityisen tarkeaa eli-
minoida ja vahentaa vaihtelua. Vaikka ihannemaa on lahes saavuttamaton, voi

Leanin toimintastrategialla ja jatkuvien parannusten kautta tavoitella téhtea.

Organisaatiot voivat hyddyntaa Leania strategiana ymparistosta huolimatta. Kai-
kenlaisten organisaatioiden on mahdollista hyotya virtaustehokkuuden paranta-
misesta ja samalla resurssitehokkuuden lisaamisestda. Ennen kun organisaatio
VoI paattad onko sita syyta tavoille, on sen aika tarkastella omaa liiketoimintastra-
tegiaa ja miettia: Mita arvoa haluamme luoda, ja miten aiomme kilpailla? (Modig
& Anlstrém, 2016, 123-126.)

7.6 Toiminta Leaniksi

Nyt on siis huomattu, etta Lean ei ole menetelma tai tydkalu. Jotta jokin keino
johtaa Leanin toimintastrategian toteuttamiseen, tarkoituksena pitaé olla vaihte-
lun vahentaminen tai hallinta virtaustehokkuuden kasvattamiseksi. Keinojen tulisi
olla virtausta parantavia muutoksia. Leaniin siirtyminen vaatii kuitenkin tutustu-
mista organisaation liiketoiminnan alkujuurille. On tarked& kehitella ratkaisuja,
menetelmia ja tyokaluja, jotka auttavat kasittelemaan yrityksen toimintaymparis-
tossa esiintyvaa vaihtelua. (Modig & Ahlstrom, 2016, 127.)

Toyotan seniorijohtaja Nishida-san on sanonut ndin: Kun perustimme Toyota Mo-
tor Corporationin yli 70 vuotta sitten, pidimme yritystamme vasta istutettuna
puuna. Meilla oli siihen aikaa hyvin vahan tietoa siitd, miten puuta hoidetaan ja
vaalitaan. Esitimme itsellemme kysymyksia: Mita pidamme kauniina puuna? Mita

emme pida kauniina puuna? Naiden kysymysten pohjalta he loivat arvot. Arvot
maarittelivat, millaisia heidén tulisi olla suhteessa puuhun. Tarkeimméksi arvoksi
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muodostui asiakkaat ja heidan tarpeitten tyydytys. Kaunis puu oli yhta kuin asi-
akkaiden tarpeiden tayttaminen. Arvoista tuli Toyotan lahde, josta kaikki tyonte-
kijat pystyivat hakemaan osviittaa. Arvoista tuli se viiva, joka ohjasi miten toimia
eri tilanteissa. Ne osoittivat, millaisia toyotalaiset olisivat. (Modig & Ahlstrém,
2016, 130-136.)

Toisena Nishida-san mainitsi periaatteet. He kysyivat paivittain itseltaan:

e Mita sellaisia paatdksia olemme tehneet tanaan, jotka ovat tehneet puus-
tamme kauniimman?

e Mita sellaisia paatoksia olemme tehneet tdnéan, jotka eivat ole tehneet
puustamme kauniimpaa?

¢ Mita voisimme oppia siitd, jotta voisimme varmistaa, ettéa puusta tulee huo-

menna viela kauniimpi?

Periaatteet auttoivat heitda nakemaan, miten ja mitd heidan tulisi priorisoida
organisaatiossansa. Periaatteet toteuttivat arvoja, koska ne opettivat tavan

hoitaa puuta, ja nayttivat miten sita ei pida hoitaa. Periaatteita Toyotalla on:

e Just-in-time. Siind on kyse virtauksen luomisesta. Toimita juuri sita mita
asiakas haluaa, juuri silloin kun asiakas haluaa ja sen verran, kun asia-
kas haluaa. Tassa on kyse asiakkaan saamasta arvosta. Termi on ko-
likon ensimmainen puoli.

e Jidoka. Jidoka on kolikon toinen puoli. Se tadydent&a just-in-timea. Ji-
dokassa tarkoitus on luoda niin nakyva ja visuaalinen organisaatio, etta

jos jokin haittaa tai estaa virtausta, se huomataan heti.
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Jotta periaatteet toimivat, tarvitaan menetelmia ja jotta menetelmét toimivat,
tarvitaan tytkaluja ja toimintoja. Tyokalut ja toiminnot toteuttavat menetelméan
ja menetelma rakentuu siitd, mita teemme ja mitd meilla on. Nishida-san tii-

vistaa pyramidin nain:

e ’"Arvomme maarittelevat, miten meidan on toimittava, oli talomme ti-
lanne tai asiayhteys mika tahansa. Arvot ovat olemassaolomme pe-
rusta ja tila, johon jatkuvasti pyrimme.

e Periaatteet maarittavat, miten teemme paatoksia ja mitka asiat ovat
meille tarkeimpid. Just-in-time ja jidoka nayttavat suunnan, johon orga-
nisaatiota tulee kehittdd. Kohti asiakasta! Kohti kaunista puuta!

e Menetelmat maarittavat, miten suoritamme eri tehtavia. Menetelmét
ovat moottori, jonka tuottamalla voimalla siirrymme oikeaan suuntaan.

¢ Jotta voimme noudattaa menetelméaa, meilla pitaa olla tyokaluja ja mei-
dan on tehtava toimintoja.

o Kaikki tama on osa jarjestelmad, joka kehittaa jatkuvasti ja vaha va-

halta organisaatiomme uskomattoman kauniiksi puuksi.”

Kun naemme kaikki arvot, periaatteet, menetelmaét ja tyokalut keinoina, voimme
alkaa ymmartamaan miten asiat liittyvat toisiinsa. Se kaikki, mika auttaa eliminoi-

maan ja vahentamaan organisaatiossa esiintyvaa vaihtelua, on keino toteuttaa
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Leania toimintastrategiana. Vaihtelua siind millaisia olemme, vahentaa arvojen
yhdenmukaistaminen. Periaatteiden soveltaminen vahent&da vaihtelua siina, mi-
ten priorisoimme asioita ja teemme paatoksia. Menetelmien vakiointi vahentaa
vaihtelua siind, mitd teemme. Tydkalujen taas siina, mita kdytamme. Organisaa-
tioilla on nama kaikki arvot, periaatteet, menetelmat ja tyokalut olemassa. Tar-
ke&& on kysya misté ne koostuvat, miten yksityiskohtaisia ne ovat ja missd maa-
rin ne hyvaksytéan organisaatiossa. (Modig & Ahlstrém, 2016, 130-140.)

7.7 Sanojen selitys

Virtaustehokkuus: Aika joka kuluu tarpeen tunnistamisesta sen tayttamiseen.

Virtausyksikkd: Organisaation jalostettava yksikkd. Voi olla pohjimmiltaan mate-

riaalia, informaatiota tai ihmisia

Resurssitehokkuus: Kaikkien arvoja tuottavien resurssien tehokas hyoédyntami-

nen.

Prosessit: Asioiden eteenpain viemista, jolloin asia tai tarvike jalostuu. Sita mita
prosessissa viedaan eteenpdin, kutsutaan virtausyksikoksi. Virtaustehokkuus

syntyy prosesseista ja niiden osa-alueista.

Lapimenoaika: Aika joka virtausyksikdlta kuluu, kun se etenee prosessin alusta

loppuun asti.

Littlen laki: Osoittaa etté lapimenoaikaa vaikuttaa kaksi asiaa: keskeneréaisten vir-
tausten lukumaara seka jaksoaika. Keskeneraisten virtausyksikdiden maara x

jaksoaika.

Pullonkaulojen laki: Prosessin vaihe, jossa virtaus on pienintd. Prosessi niin sa-
notusti jumittuu johonkin vaiheeseen ja tulevat vaiheet joutuvat odottamaan vuo-

roaan. Tasta johtuen lapimenoaika kasvaa.

Laki vaihtelun vaikutuksista: Vaihtelun voi aiheuttaa eri tekijat, jotka vaikuttavat
joko palveluaikaan tai saapumisaikaan. Vaihtelua esiintyy ajassa, joka eri virtaus-

yksikolla kuluu prosessin l&pikdymiseen tai prosessiin saapumiseen. Vaihtelu on



43

hyvin yleista ja siitd on hankala paasta eroon varsinkin prosesseissa, joiden vir-
tausyksikkona ovat ihmiset. Tassakin tilanteessa lapimenoaika kasvaa, mité suu-

rempi on vaihtelu.

Tehokkuusparadoksi: Liiallinen resurssitehokkuuteen keskittyminen, joka liséa

organisaation tydmaaraa. Vaatii uusia resursseja, lisatyota ja panoksia.

Tehokkuusmatriisi: Matriisi joka on luotu virtaus- ja resurssitehokkuuden pohjalta.
Valaiseen miten yrityksen voi luokitella kahden ominaisuuden mukaan: a) pieni
vai suuri resurssitehokkuus, b) pieni vai suuri virtaustehokkuus. Tehokkuusmat-

riisissa on nelja paikkaa, joissa organisaatio voi sijaita.

Just-in-time (JIT): Virtauksen luominen. Toimitetaan juuri sitd mita asiakas ha-

luaa, juuri silloin kun asiakas haluaa ja juuri sen verran mita asiakas haluaa.

Jidoka: Luodaan nékyva ja visuaalinen organisaatio, josta on helppo huomata,
jos jokin haittaa tai estaa virtausta.

Arvot: Arvot kertovat, millainen organisaation on oltava.
Periaatteet: Maarittavat, miten organisaation tulee ajatella.
Menetelmat: Maarittavat, mitd organisaation tulee tehda.
Tyokalut: Maarittavat, mita organisaation tulee kayttaa.

Paradoksi: Vaite, joka on vain ndenndisesti looginen tai epélooginen. Naennéi-
sesti looginen véite voi voi johtaa loogiseen ristiriitaan tai jarjenvastaiseen tilan-

teeseen. Naennaisesti epalooginen véite taas voi olla loogisesti selitettavissa.

Lean: Toimintastrategia, joka korostaa virtaus- eika resurssitehokkuutta. Suurin

pyrkimys siirtyd tehokkuusmatriisissa oikealle ja ylospain.
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8 Opinnaytetyon tulokset

8.1 Varastointi

Ennen suurempia muutoksia varastossa ensisijainen tehtavéa on varaston siivous.
Pilalle menneista tavaroista hankkiudutaan lopullisesti eroon tai niitd voidaan
mahdollisuuksien mukaan kayttaa uudelleen. Uudelleen organisointia on suunni-
teltu yhdessa muiden toimihenkiléiden seké asentajien kanssa. Ulkovarastoja tul-
laan hyddyntamaan tulevaisuudessa paljon enemman siirtamalléa sinne materiaa-
lit, jotka kestavat lampotilanmuutoksia ja huonoja saaoloja. Saapuvalle ja
lahtevalle tavaralle varataan tilat Iahelle, missa tavaroiden lastaus tapahtuu. Va-
raston selkeys, siisteys ja organisointi tulevat nayttelemaan suurinta roolia yrityk-
sen tulevaisuudessa. Yrityksessa tullaan siirtymaan tulevaisuudessa sahkoiseen
tyomaaraimeen, joka tarkoittaa kaikkien tuotteiden tyypittamista ja viivakoodien
esille tuomista. Tulevaisuudessa asentajat voivat itse merkata suoraan laskutuk-

seen kayttamansa tarvikkeet viivakoodien avulla.

8.2 Myymala

Myymalassa suurin ja tarkein muutos tulee olemaan myymalan uusi ilme. Nykyi-
nen myymala vaikuttaa hieman enemman varastolta, kuin myymalalta. Asiak-
kaille halutaan tehd& ensivaikutelmana siisti, luotettava ja asiantunteva yritys.
Myymalasta tullaan poistamaan kaikki tuotteet, joiden myynti on yksinkertaisesti
lian huonoa. Samoin poistetaan tuotteet, jotka on suunnattu enemman yrityk-
sessa tyoskenteleville asentajille kuin asiakkaille. Asentajille suunnattujen tuot-
teiden siirtamiselld varaston puolelle tullaan varaston kiertokulkua parantamaan
ja nain ollen nopeuttamaan asentajien tehtavia. Viivakoodijarjestelma tulee hel-
pottamaan myymalavastaavan tyotd varsinkin tavaroiden maarien yllapitami-
sessa. Yrityksen on myds mahdollista seurata todellisuudessa ja luotettavasti,
mitka tavarat menevat parhaiten kaupaksi ja mihin kannattaa kayttaa seka aikaa

etta resursseja.
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8.3 ABC-analyysi

ABC-analyysin kaytto yrityksessa on ennen ollut tuntematon ja sita pyritdén tuo-
maan enemman esille tyonjohtajille ja myymavastaavalle. Tavaroiden tunnista-
minen tarkeiksi ja arvokkaiksi, seka painvastoin, ei niin tarkeiksi ja arvokkaiksi on
tarkeaa. Yrityksessa on paljon C ja D-luokan tavaraa, joihin kulutetaan paljon
seka resursseja etta aikaa. Nama tuotteet ovat tulevaisuudessa tarkoitus mini-
moida, kun taas A ja B-luokan tuotteita pyritddn kasvattamaan. A ja B-luokan
tuotteisiin on myds tarkoitus ohjata enemman seka aikaa etta resursseja. Tava-
roiden luokittelulla saadaan myds varastoon ja myymalaan parempi jarjestys ja

luokittelu helpottaa tuotteiden myynnin seurattavuutta.

8.4 Lean kaytannossa

Ennen Leanin kayttbonottamista yrityksen on laadittava itselleen strategia. Stra-
tegian ei tarvitse olla laaja, mutta siina pitaa ilmeta selvasti yrityksen tulevaisuu-
den tavoitteet, visio, missio ja arvot. Sen pohjalta yrityksen on hyva lahtea aloit-
telemaan Lean-toimintamallia. Yrityksen kayttéon tulee elokuussa 2018 uusi
ohjelmisto, joka on kehitelty taysin LVI-alan tarpeisiin. Kun ohjelmisto on tullut
tutuksi ja sitd on mielekasta kayttaa, kannattaa vasta aloittaa Lean-ajattelu ohjel-
miston pohjalta. Tarkeintd on kuitenkin ennen soveltamista opetella ohjelmiston
kaytto.

Ohjelmiston pohjalta myds yrityksen prosessit selkeytyvat ja asentajien on hel-
pompi suorittaa prosessi loppuun asti itsenaisesti. Ohjelmiston avulla varastointi
helpottuu ja saldot ovat selvasti saatavilla. My6s resurssi- ja virtaustehokkuudelle

|6ytyvat omat mittarit.

Muuttuminen Lean-yritykseksi ei ole yrityksella taman vuoden asia, vaan se teh-
daan pitkajanteisesti, suunnitellusti ja jarjestelmallisesti. Tarke&da alkuvaiheessa

on sisdistda mita Lean-ajattelu tarkoittaa ja mita se pitaa sisallaan.
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8.5 Konkreettiset hyddyt

Opinnaytetyon yksi tarkeimmista tavoitteista oli luoda yritykselle suunnitelma,
jolla saadaan varastojen tiloja hyddynnettyd paremmin ja karsittua ylimaaraisia
varastokustannuksia pienemmaksi. Todelliset taloudelliset lukemat saadaan sel-
ville vasta kun yrityksessa otetaan kayttoon sdhkdinen viivakoodinluku. On kui-
tenkin selvaa, etta varastoon sitoutunut paaoma tulee pienemaan muutosten
my6ta. Varastoon sitoutunut pddoma tulee pienenemaan yrityksen minimoidessa
c- ja d-luokan ostoja, seka mahdollisesti kokonaan poistamaan e-luokan ostot.
Sahkoinen seuranta on oleellinen asia, jolloin todellisuudessa ja reaaliaikaisesti

nahdaan, mitka tuotteet kuuluvat néihin kategorioihin.

Varastojen tilojen hyddyntdminen ja tavaroiden oikeille paikoille sijoittaminen
saadaan tulevaisuudessa samalla periaatteella, kun tiedetaan tavaroiden kierto-
kulku. Sen pohjalta varastonsuunnittelu ja varaston kiertokulku voidaan tehda jar-
kevammaksi. Tilan kdyton tehostaminen antaa yritykselle myds mahdollisuuksia
uusille visioille; vapautuneelle tilalle voidaan suunnitella tulevaisuuden tuotteita,
jotka tulevat olemaan talotekniikassa ajankohtaisia. Taméa auttaisi yritysta ole-

maan edellakavija muihin yrityksiin verrattuna.

9 Pohdinta

Taman opinnaytetydn tarkoituksena oli kehittdéa WP-Putki Oy:lle suunnitelma ja

tietopaketti yrityksen varasto- ja myymalatoiminnalle.

Yrityksen lahtokohdat varaston- ja myymalan kehittamiseen ovat siivous, organi-
sointi, suunnittelu ja toteuttaminen. Naiden vaiheiden jalkeen on helpompaa tule-
vaisuudessa siirtyd sahkodiseen varastonhallintaan ja sahkdisiin tydmaaraimiin.
Hankaluuksia tulee varmasti olemaan asentajien ohjeistaminen tasmallisyyteen
ja tutustuminen varaston uuteen jarjestykseen. Tata varten kaikille on tehtava
selvat saannot, kuinka uusi varasto toimii ettei samaan varastotilanteeseen ajau-

duta jalleen l&hivuosina.
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Jatkokehitysmahdollisuudet ovat laajat perusasioiden ollessa kunnossa. Jatko-
kehittdmista on jo mietitty yrityksessa ja sita tullaan toteuttamaan l&hivuosina.
Suurin jatkokehittdmisen vaihe tulee olemaan jo mainitut sdhkdiset tydmaaraimet

ja sahkoéinen varastonhallinta seka seuranta.

Opinnaytetyd oli erittain opettavainen ja mielenkiintoinen. Ty6 sai aikaan myods
paljon uusia nakemyksia yrityksessa ja sen avulla saatiin tydnjohtajat seka asen-
tajat kiinnostumaan enemman varastonhallinnasta ja sen parantamisesta. Tasta
opinnaytetyosta yritys saa taloudellisten hy6tyjen lisdksi tydilmapiirid parantavan
vaikutuksen, joka saadaan aikaan jo varaston siisteydella ja organisoinnilla.
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