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Taman opinnaytetydn tarkoitus on saada Transval Solutions Oy:n varasto
toimimaan tehokkaammin seka yksinkertaistaa varaston toimia. Opinnaytetydn
tarkoituksena on hyddyntaa Lean- menetelmia varastolla ja saada niita
ohjaamaan varaston jokapaivaista toimintaa, jotta tyo olisi selkeampaa ja
produktiivisempaa kaikin puolin. Syy tydlle on kasvattaa asiakastyytyvaisyytta ja
helpottaa asiakkaan sisalogistiikan toimivuutta.

Teoriaosuudessa opinnaytetyo kasittelee Lean- menetelmien yleista toimivuutta
seka kasittelee sen syntyperaa ja historiaa. Lean- menetelmien monialaisuutta
opinnaytety6 kay myos lapi. Kaytannon osuus sisaltaa varaston lahtotilannetta
nykytilanteeseen verrattuna. Tydssa esitetaan myos varaston toiminnalle
jatkoehdotuksia tulevaisuutta varten.

Opinnaytetyon tulokseksi syntyi toimiva ja systemaattisempi toimintamalli tyon
toimivuuden lisdamiseksi. Lean- apuvalineen hyédyntaminen ei ole viela taysin
kaytossa, mutta pienena osana kylla. Tuloksiin vaikutti se, etta varasto ei ole
viela ollut pitkaan toiminnassa ja toiminta kehittyy jatkuvasti.
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Lean methods implemented in warehouse
environment

The reason for this thesis is to make Transval Solutions’ warehouse more
efficient and to simplify everyday work in there. Thesis main goal is to get Lean
methods to this warehouse and to make them guide warehouse workers
procedure. So, work would be more productive and efficient. | wanted to make
this thesis to improve customer satisfaction and to make clients inner logistics
better.

Theory of this thesis processes functionality of Lean methods and handles its
history and origins. Thesis also handles multidisciplinary of Lean. Practical part
contains warehouses starting point compared to this day’s point. Ending part
showcases ways to improve work in future.

Result of this thesis was more fluent and more systematic operating model to
improve working stages. Use of Lean methods is not fully used in everyday
work, but some parts of Lean are used. Results were affected by the fact that
warehouse has not been up and running for that long yet and work is in
progress.
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1 Johdanto

Tyon tarkoituksena on tarjota yritykselle apuvalineitda oman tyonsa
parantamiseksi. Yritykseni, jossa toimin on Transval Solutions Oy, ja he
vastaavat Wartsila Oyj:n sisalogistiikasta Turussa sijaitsevalla konepajalla.
Opinnaytety0 tulee kuvaamaan ongelmakohtia ja esittdamaan niihin ratkaisuja
tulevaisuuden tyon edistamiseksi. Tama toimii kuvaavana prosessina siita,
miten tyOpanos ja yhteisten arvojen mukaan toimiminen voi vaikuttaa

tyopaikalla positiivisesti.

Tarkoituksena tyodlla on loytaa nykyaikaiset Lean- toimintamenetelmat
arkipaivaiseen tyohon. Taman lisaksi varasto yritetaan saada toimivaan
kuntoon, jossa tyontekijoiden viihtyvyys kasvaisi ja tehokkuus tydlle lisdantyisi.
Taman ymparille rakennetaan teoriapohja, jossa menetelmia esitelldan ja sen

jalkeen on kaytannonosuus, jossa kuvataan tyota ja sen kehitysta kuvien avulla.

Tyo toteutetaan konepajalla yhteistydkumppaneiden kanssa seka oman
logistiikkayrityksen ohjauksessa. Tyossa kerrotaan Lean- menetelmien
tarkeydesta ja yritetdan saada niita keinoja sisallytettaviksi kaytannon
varastotydohon. Tyohon on kuvattu tydpaikan lahtotilanne seka nykytilanne.
Tyon loppuvaihe kasittelee tydn onnistumista ja pohtii sita, paastiinkd

tavoitteisiin.

Tyoni on ajankohtainen, silla Lean- menetelmia ei ollut kaytossa varastolla ja
niille oli tarvetta. Lean on nykyaikana yleinen apuvaline tydlle ja se sopii
monialaisesti tyopaikoille. Silla on myos selkea yhteys strukturoituun tyohon
seka tyon tehokkuuden kasvattamiseen (MCS, 2020). Lean on my0s
logistiikassa laajalti kaytossa ja siita opitaan jatkuvasti enemman datan
lisaantyessa.



2 Yritysesittelyt

2.1 Transval Group Oy

Transval Solutions Oy, jonka alla itse tydoskentelen, on osa Transval Group
Oy:ta, joka on yksi suurimpia sisalogistiikkayrityksia Pohjoismaissa. Yritys on
ollut toiminnassa vuodesta 1994 ja tyontekijoita on yli 5000. Transvalilla on liki
600 asiakasyritysta, jonka logistiikan he hoitavat taysin tai osan siita. Tiloina
toimivat terminaalit, varastot, tydmaat ja logistiikkakeskukset. Transvalilla on
tilaa Suomessa yli 320 000 nelidmetria ja tilat sijoittuvat ympari Suomea eri
kaupunkeihin. Posti Group omistaa Transval Groupin 100 prosenttisesti.
Yrityksesta I0ytyy logistiikan ammattilaisia kattava maara eri alojen

logistiikkaan. (Transval)

Ty6ssa Transval Group huomioi paastét oman emoyhtionsa kanssa.
Tavoitteena on saada paastot alenemaan vuoteen 2030 mennessa nollaan.

Vastuullisuus ja ymparistd on Transval Groupille avainasia. (Transval)

Logistiikan tyota ohjaa arvot, jotka ovat luotettava, arvostava seka
edistyksellinen toimija ja naiden arvojen pohjalta toimintaa johdetaan paivittain.

(Transval)

2.2 Wartsila Oyj

Wartsila Oyj on monille tuttu suomalainen yritys. Wartsila Finland on Wartsilan
suurin tytaryhtio ja heidan paakonttorinsa sijaitsee Helsingissa. Wartsila
Finlandin alla toimii 3700 tydntekijaa, jotka toimivat Helsingissa, Vaasassa seka

Turussa. (Wartsila Oyj)

Wartsila Oyj on perustettu vuonna 1834. Toiminta on ollut teknologian karkea jo
yli 185 vuotta. Heidan toimintansa on keskittynyt merenkulku- ja
energiamarkkinoille. Arvot, jotka ohjaavat paivittaista tyota Wartsila Oyj:lla ovat

uudet innovaatiot seka ympariston huomioiminen, jotta he pystyvat auttamaan



asiakkaitansa parhaalla mahdollisella tavalla. Heidan yrityksensa toimii yli 240
toimipisteessa, jopa 79 maassa. Tyontekijoita on noin 17500. Tavoitteena on
olla mahdollisimman hiilineutraali yritys alalla, joka voi rasittaa ymparistoa

suuressa maarin. (Wartsila Oyj)



3 Lean ajatusmallina

3.1 Mita on Lean

Leanin alkupera on ollut jo vuodessa 1919, jolloin Sakichi Toyoda kehitti oman
tavan, miten tyota tehdaan. Hanen myytyaan patenttinsa suunnannayttajoiksi
tulivat Henry Ford, Taiichi Ohno seka Eichi Toyoda. Tasta kolmikosta Toyoda
seka Ohno alkoivat tutkia enemman prosesseja, joita autovalmistuksessa on ja
he alkoivat I6ytaa niista ongelmakohtia. 1960 luvulla syntyi tunnetumpi termi,
Toyota Production System eli TPS. Tama tarkoitti sita, etta autoteollisuutta
hallitsi Toyota, joka oli I6ytanyt ongelmakohtia ja keksi niille myos ratkaisuja. He
saivat tehtya tyosta tehokkaampaa ja nopeampaa. 1990 luvulla tasoero Toyotan
ja muiden autonvalmistajien valilla oli suuri. (Teich & Faddoul, 2013)
Japanilainen valmistustapa oli poikkeuksellinen, silla 1990 huomattiin, etta
Toyota kayttaa huomattavasti vahemman resursseja seka ponnisteluja, kun
aiempi auton valmistus- teollisuus. Toyota Production system kehittyi aina 1950
luvulta,1970 luvun loppupuolelle, jolloin keksittiin termi hukka, jota Leaniin
kuuluu vahvasti viela nykypaivana. Avaan naita termeja opinnaytetydssani

myohemmin. (Pranava, 2020)

Lean- ajatusmalli kattaa yrityksen toiminnan korkeimmista johdoista,
rivityontekijoihin asti. Lean- ajatusmalli vaatii onnistuakseen koko yrityksen
tydntekijoiden sitoutumisen seka motivaation talle prosessille. Suurimpia uhkia
Leanin kayttddonotossa on se, etta tyontekijat eivat ole motivoituneita sen
edistamiseen. Lean- filosofiaa ajetaan nykyaan eteenpain monella eri alalla.
Sen alku ja juuret ovat teollisuusalalla, jossa se nakyy edelleen vahvasti, mutta
sita on otettu kayttdoon myods laakealalla, teknologia-alalla, IT alalla,

rakennusalalla sekd monissa muissa aloissa. (Dibia & Onuh, 2010)

Leanin salaisuus piileekin siina, etta sitd pystyy hydédyntdmaan ja modifioimaan
alasta riippumatta seka soveltamaan omiin tarpeisiin. Sen avulla pystytaan
vahentamaan resursseja, sidottua padomaa, nopeuttamaan prosesseja ja

edistdmaan paljon muitakin osa-alueita. Leania voidaan siis hyodyntaa
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prosessin alussa, keskella tai lopussa ja se on taysin yrityksen paatettavissa,
kuinka sen avulla tuodaan lisaarvoa yritykselle. Leanin maksimaalisen hyodyn
saavuttamiseen tarvitaan paljon muutakin, kuin ainoastaan tyontekijat. Lean-

toiminnan tarvitsee olla suunnitelmallista ja sille pitaa olla oikea tarkoitus.

Leanin kayttoonotossa epaonnistuu yrityksista noin 50-90 %. Monet yritykset
lahtevat ajattelemaan Leania liian yksinkertaisena kokeiluna eivatka osaa
kayttaa sita oikein, usein joko paamaarat ovat hakusessa tai menetelmaa ei
osata kayttaa oikein. Monessa tapauksessa Lean- filosofiaa ajatellaan
budjettileikkurina. Se ei kuitenkaan toimi niin. Leania pitaa ajatella
kokonaisvaltaisena apuvalineena. Ei ainoastaan tapana hankkia, materiaalia
edullisemmin tai tehtya tyon nopeammin, vaikka laatu karsii. Lean on myos
pitkajanteisen tyon vaatima apuvaline. Sita ei ole helppoa ajaa sisaan yhdessa
y0ssa, vaan tyo vaatii aikaa seka jatkumoa. (Macdonald, 2019) Suuri syy myos
sille, miksi Lean yrityksissa epaonnistuu niin suurissa maarin, on nykyajan
jatkuva kiire ja asiakkaiden vaativuus siita, etta tuotteita pitaa saada
nopeammin. Talléin yrityksella ei ole riittavasti aikaa ajaa Lean- filosofiaa
sisaan, vaan tyota tehdaan markkinalta tulevan, jatkuvan paineen alla ja kilpailu

on kovaa.

Lean tulee kuitenkin olemaan tulevaisuudessa suunnannayttaja ja oikean
tyotavan apuvaline. Hyotyja on kuitenkin suhteessa haittoihin enemman. Lean-
menetelman menestys tulevaisuudessa yrityksissa tulee riippumaan siita,
sitoutuuko yritys tarpeeksi, osataanko Lean- ajatusmallin kayttda johtaa ja onko

sen kayttoonottoajalle annettu tarpeeksi marginaaleja.

3.2 Lean warehousing

Nykyajan varastointi on kallista ja sen takia padoman sijoittamista siihen

kannattaa harkita tarkasti. Suuret varastot, joiden lapimenoajat ovat hitaita ja
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joista tavara ei liilku on kallista yllapitaa. Taman takia suuret seka pienemmatkin
yritykset ovat yrittaneet vahentaa varastoiden maaraa, jotta paaomaa ja
resursseja jaa suhteessa kaytettavaksi muihin osa-alueisiin enemman. Joskus
my0s varastoilla on suurikin merkitys, jolloin ne toimivat puskureina tuotannolle
ja antavat asiakkaalle parempaa palvelua kokonaisuudessaan. Varastoja on
myo0s erilaisia, esimerkiksi automatisoidut varastot ovat nykyaikana yleistyneet

ja robotiikkaa hyddynnetaan entista enemman.

Leanin toimiessa oikein varastoissa lapimenoajat ovat nopeita. Tassa se
tarkoittaa aikaa siita, kun asiakas tilaa tuotteen, siihen pisteeseen, kun asiakas
on saanut tuotteen itselleen. Oikein tehtyna ja riippuen tavarasta se voi olla
muutamasta paivasta, muutamaan kuukauteen. Lean antaa myos
mahdollisuuden varastossa tehtaviin toihin, jolloin turhat valivaiheet on jatetty
pois ja kaikki tekeminen tuo arvoa asiakkaan palvelemisen edistamiseksi.
Leania ei siis tarvitse ajatella ainoastaan tuotannon prosessien filosofiana vaan
se ulottuu myos muihin logistiikan osa-alueisiin, kuten varastointiin. Leania pitaa
hyodyntaa hyvan varastojohtamisen mukana, jolloin onnistuminen tulee
todennakodisemmaksi. Yksin sekaan ei voi karsia kaikkia mahdollisia ongelmia
(Sandeep Phogat, 2013).

Leaniin pitda huomioida paljon muitakin asioita, kun tuotteita varastoidaan.
Materiaali kannattaa sijoittaa oikein. Tietyille lavoille tarvitsee suunnitella oma
paikka, jotta tavaraa mahtuu varastoihin enemman. (Arnold, Chapman & Clive,
2013, 337-344) Leanin avulla kaikelle on oma tarkoitus varastossa eika tavaraa
loju tydntekijoiden tiella. Talldin visuaalinen ilme on houkuttelevampi eika
sotkuinen. Varaston layout on tarkea toimivuuden kannalta. Myds muita
huomioon otettavia asioita on se, etta kulku materiaalille on esteetén. (Arnold
ym., 2013, 337-344) Silloin tavaraa ei jaa lavojen taakse ja havikkia ei synny.
Myds materiaalin sisalto tarvitsee huomioida. Jos on kyseessa esimerkiksi
ruoka, joka ei varastosta liiku, arvo katoaa valittdmasti sen pilaannuttua. Muita
asioita, joihin Lean voi vaikuttaa varastossa on tavaroiden yhdistaminen, silloin
kun se on mahdollista. (Arnold ym., 2013, 337-344) Eli samaa tavaraa olevat

lavat yhdistetdaan yhdeksi lavaksi. Se saastaa tilaa ja tavaraa saa hyllyyn entista
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enemman. Tavaraa pitaa myos liikuttaa mahdollisimman vahan. Jatkuva siirtely
ei Lean- filosofiassa tuo lisdarvoa toiminnalle vaan se hidastaa prosessia ja vie
tyontekijoilta aikaa. Taman takia tavaroille pitaa olla varastossa paikka nopeasti

sen jalkeen, kun se varastolle saapuu.

Lean on hyddyllinen apuvaline varastossa ja sen kayttd on koko ajan kasvava
trendi. Leanin kaytosta varastomaailmassa viela tiedetaan kovin vahan eika
verrattavaa dataa ole viela runsaasti saatavilla. Tekniikan kehittyessa dataa
tulee olemaan enemman ja silloin johtopaatoksia voidaan tehda tarkemmin siita,
onko Leanin lisdarvo varastossa merkittava. Nykypaivan varastoissa
hyodynnetaan tekoalya ja robotteja, jotka Leanin mukaisesti tekevat kerailyja ja

pakkausta, jolloin ihmisille jaa aikaa muihin tarkeisiin tyotehtaviin.

3.3 Lean- ja laatujohtaminen

Lean- johtamiseen liittyy paljon eri taitoja, joita johtajan on ymmarrettava ja
omaksuttava. Leanin filosofiassa ja tavassa, johtaja ei ole se, joka lisda arvoa
tydhon. Arvon tyohon lisaavat tyontekijat kenttatdissa. Leanin tavalla johtavat
johtajat voivat ainoastaan luoda raamit tyodlle, johon tydntekijat sitoutuvat ja
jonka mukaan he toimivat. Johtajuudessa vaaditaan pitkajanteisyytta seka
tulevaisuutta silmalla pitaen olevaa otetta. Tama tarkoittaa sita, etta tyoporukka
on maaratietoinen ja he luottavat omaan tekemiseen. Ajatusmallissa myds
asiakas on keskiossa ja kaikki tyd tehdaan asiakkaan hyvaksi. (Dombrowski &
Mielke, 2013)

Six Sigma termi liittyy olennaisesti myos Lean- johtamiseen. Six Sigma termia
kaytetaan, kun puhutaan laatujohtamisesta, joka on osa Lean- menetelmia. Six
Sigma menetelman omaavat johtajat osaavat kasitella dataa ja suunnitella ty6ta
eteenpain. Oikean tyon valitseminen talle menetelmalle on myos tarkeaa, koska
se ei kaikkeen sovellu. (Taghizadegan, 2014, 42—44) Teknologia-alalla ja
teollisuusalalla laatujohtamista on hyddynnettava. Sen avulla saadaan karsittua
tyytymattomia asiakkaita, tuotepalautuksia tai jopa yhteistydkumppanien
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menetyksia. Leanin Six Sigma ulottuu nykypaivana tuotannosta hankkeisiin asti.
Sen tarkoituksena on ennaltaehkaiseva toiminta seka systemaattinen kehitys.
Yleensa kaikki mita Six Sigma tuottaa, on tarjottu datan muodossa, jota
tulkitaan. Taman lopputuotteena on yleensa edullisemmat kustannukset seka
tyytyvaisemmat asiakkaat. Se miksi se on Leaniin rinnastettavissa
johtamistyyleissa on se, etta yleensa haluttu lopputulos on sama. Keskittyminen

on eri asioissa, mutta molemmissa asiakas on keskipisteena.

Myos oikeiden johtajien kasvattaminen tyohon on tarkeaa ja vaihtuvuus tassa
tyotehtavassa on ongelma. Johtajia on pyrittava sitouttamaan pitkajanteisesti ja
niin, etta virheille seka oppimiselle annetaan tilaa, jolloin yrityksella on
paremmat mahdollisuudet menestya. Oppiva ymparisto luo uskoa myods
tyontekijoihin ja sitouttaa heita rohkeampiin ratkaisuihin. Tata kaikkea tarvitaan
siihen, etta lopputuote voi menestya ja laatuun voidaan puuttua jo
alkuvaiheessa, eika vasta silloin, kun tuote on asiakkaalla. (Liker, 2010, 171—
175) Six Sigma ei kehity yleensa tuotteeseen vaan sen vaikutus on jo
prosessissa, jonka vuoksi sen tyo on tarkeaa, varsinkin tuotteissa, joiden
valmistus on kallista tai joiden arvo on korkea. Pohjalla on vankka tiede ja

tilastoihin keskittyva ajatusmalli (Piirainen, 2006).



14

4 Hukat

Kayn seuraavaksi lapi kaikki hukat, jotka liittyvat Leaniin. Hukkiin liittyy myos
termeja, jotka ovat Muda, Mura ja Muri ja niita esiintyy aina, kun hukista
puhutaan. Muda on japanilainen termi hukalle. Hukkaa on kaikki tekeminen,
joka ei tuo arvoa asiakkaalle. Muri on ylikuormittuneisuutta. Liittyy se sitten
kaytettaviin koneisiin tai tyontekijoihin. Ylikuormitusta tulee siis yhdelle ihmiselle
tai koneelle niin paljon, etta se ei pysty kunnolla toimimaan. Mura tarkoittaa
epatasapainoa. Epatasapaino voi johtaa siihen, etta valilla linjasto seisoo ja
valilla on lilankin kova kiire. Nama kaikki ovat kytkoksissa toisiinsa. Eli Mura ja

Muri muodostavat Mudan. (Mcgovern, 2018, 1-2)

4 1 Ylituotanto

Ylituotantoa syntyy, kun ei malteta olla tekematta tuotteita. Tama tarkoittaa
my0s sita, ettd tyopisteilla olevat tuotteet jaavat seisoskelemaan ja koko tyo
seisahtuu. Just in time- keinoa kayttaen taman voi taysin estaa. Ylituotanto
johtaa siihen, etta varastot sitovat suurempaa paaomaa ja kustannukset taman
takia nousevat. Tama on myos ymparistolle haitallista, jos esimerkiksi paperiin
printataan turhaan lomakkeita tai muita asiakirjoja. (Skhmot, 2017) Ylituotantoa

syntyy, kun kysyntaa on vahemman, verrattaessa tarjontaan.

4.2 Odottaminen

Odottamista tapahtuu silloin, kun materiaalivirtaus on pielessa. Tama johtaa
hyodyttomiin tyotunteihin ja lisaa tyontekijoiden toimettomuutta. Tyontekijoiden
seisoessa odottaen materiaaleja tai tydkaluja, myds valmistusajat pitenevat.
Odottamista my0s yleensa seuraa ylituotanto ja pian varasto on taynna tiettya
tydkalua tai materiaalia. (Skhmot, 2017) Sisaanostajien merkitys ja tarkeys
tassa tilanteessa korostuu yrityksen sisalla.
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4.3 Virheet

Virheet lisaavat kustannuksia. Tietyt osat voivat olla monen tuhannen euron
arvoisia. Jos ne hajoavat kaytossa tai eivat toimi, ne joudutaan heittamaan

roskiin, jolloin ne eivat tuo asiakkaalle arvoa. (Skhmot, 2017) Pahimmassa
tapauksessa ymparistd vahingoittuu, materiaalia menee hukkaan ja asiakas

huonon kokemuksensa takia, etsii toimivan vastaavan tuotteen muualta.

4.4 Kuljettaminen

Kuljettaminen liittyy samaan, kun liikkkuminen, mutta tassa hukassa liikkujana on
materiaali. Kuljettamiseen liittyvassa hukassa, materiaalin likkuminen ei tuo
prosessiin arvoa. Tama voi johtua huonosta pohjasuunnittelusta ja projektin
johtamisesta. Materiaali ei |0yda oikeaa paikkaa varaston sisalla tai tydmaalla,

jossa se on. (Lin Boyer, 2021)

4.5 Liikkuminen

Turha kuljettaminen johtuu huonosta tyopisteen suunnittelusta ja johtaa siihen,
etta tyontekija ei voi maksimaalisen tehokkaasti tehda toitdan. Sen takia, kun
han joutuu itse tai hanen ohjaama laite joutuu liikkkumaan pitkia matkoja. Huono
tyopisteen suunnittelu heijastuu myos sairaspoissaoloihin ja yleiseen

turvallisuustasoon. (Skhmot, 2017)

4.6 Yliprosessointi

Yliprosessointi ei tdiden ohella tuo arvoa lopputuotteeseen. Se vaatii lisaa osia,
tyétunteja seka sitoo ihmisia turhaan analysoimaan tyétehtavaa, jonka voi tehda

helpommankin kautta. (Skhmot, 2017) Tama on jatettdva minimaaliseksi, koska
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komponenttien liiallinen kaytté on haitallista koko prosessille. Se viivyttaa tdiden

takarajoja ja hidastaa t6ita. Se myds lisaa hyodyttomia valivaiheita tdissa.

4.7 Varastointi

Turha varastointi sitoo paaomaa, tuotteita saattaa kadota ja tavaraa ei saavu
tasaiseen tahtiin. Osia saatetaan my0s vastaanottaa niin, etta niiden sijoitus on
vasta paljon myohemmassa vaiheessa prosessia, jolloin tuote seisoo turhaan
varastossa ja saattaa vahingoittua, silla valilla. Varastointia myos tapahtuu
komponenteille ja materiaaleille, joita ei sinne kuuluisi ollenkaan. (Lin Boyer,
2021)

4.8 Hyddyntamaton potentiaali

Hyddyntamattomalla potentiaalilla tarkoitetaan tyontekijdiden vaaranlaista
sijoittamista tyotehtavien sisalla. Esimerkiksi taitavaa asennusmiesta on turha
laittaa tekemaan toita IT-osastolle, jos han ei niita toita osaa tehda. Tata
esiintyy useasti tyOpaikoilla, joissa johtajat eivat osaa tunnistaa tyontekijoidensa
arvoa. Tama saattaa johtaa turhiin perehdytyksiin, viallisiin tuotteisiin tai
tyotyytymattomyyteen. Myos informaation heikko kulku on tdssa hukassa hyvin
ominainen piirre. To6ita joudutaan useasti tekemaan myds turhaan yksin. (Lin
Boyer, 2021)

4.9 Ulkoiset vaikuttajat

Ulkoisiin vaikuttajiin voi lukeutua lahes mita tahansa. Tama ei ole virallinen
hukka, mutta silti otettava huomioon. Tahan lukeutuvat kaikki tekijat, joihin ei
itse voi vaikuttaa. Tyontekijdiden poissaolot, luonnonkatastrofit,
komponenttipulaa tai pandemia. Monenlaiset ulkoiset tekijat vaikuttavat
prosesseihin nykypaivana ja sen takia ne on otettava huomioon parhaan
olemassa olevan tiedon mukaisesti. Kaikki nama voivat vaikuttaa negatiivisesti

prosessiin.
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5 Lean-menetelmien hyodyntaminen varastossa tyon
toimivuuden lisaamiseksi

5.1 Varaston alkutilanne

Aloitin itse tyoskentelemaan varastolla 2023 vuoden alussa, helmikuussa.
Varaston alkutilanne oli todella sekainen ja tiesin heti, etta haluan olla osana
sita muutosprosessia, jonka varasto tulee kaymaan. Kuvat, jotka lisaan
opinnaytetydhdn ovat osoitus siita mita voi saada aikaan vaivannadlla yhteisen
hyvan vuoksi, tilaan, jossa on paljon muitakin kayttajia seka alihankkijoita.
Prosessissamme on mukana myoOs asentaja alihankkija, jonka kanssa jaamme
tilan ja tarkein tydvaiheemme on materiaalien keraily oikeaan aikaan, jotta
tuotanto toimii ja moottoreita saadaan lahetettya Turusta Vaasaan
jatkojalostukseen ajoissa. Varastointi on aloitettu kokonaisuudessaan 2022

vuoden lopulla, joten hyppasin itsekin mukaan keskeneraiseen prosessiin.

Kuvassa 1 olen kuvannut varastomme laidan, jossa on paljon roskaa ja turhaa
tavaraa, jolle ei ole keksitty vield oikeaa paikkaa. Tama usein johti meilla siihen,
etta tavaraa havisi, silla tietty lava, jota etsimme, saattoi havita kaiken romun
taakse ja se hidasti tuotantoa. Pitkassa juoksussa tuotannon hidastuminen voi
johtaa asiakkaan kanssa epaluottamukseen. Myos prosessiin liittyvat muut

alihankkijat alkavat kyseenalaistamaan yhteistyota.

Toisena suurena ongelmana nain kierratyksen, joka on nykypaivana hyvin
tarkeaa. Kierratysta kylla tapahtui, mutta se oli hidasta eika niin tarkkaa mita se
voisi olla. Maailma on menossa enemman ymparistoystavallisempaa seka
kestavampaa toimintatapaa kohden, joten senkin takia koin asian tarkeaksi.
Myos rekkojen kulkuvayla kyseisella kaytavalla oli haastavaa, silla tilaa

virheisiin ei ollut ja kulkuvayla on ylipaataan lilan kapea.
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Kuva 1. Varaston seindman alue alkutilanteessa.

Kuvassa 2 nakyy varaston vapaa-alue, jolle suunniteltiin lastaus- ja
purkupaikkaa rekoille, jotka kulkevat varastossa hakemassa tavaraa. Kuvassa
nakyy kaikenlaista tavaraa, jota yrityksen rakentamiin moottoreihin tarvitaan.
Harmaat rautaosat, joita kuvassa nakyy ovat moottoreihin tulevia vastapainoja.
Naita yleensa tarvitaan keraysvaiheessa, mutta ne saattavat istua varastossa
melko pitkiakin aikoja, riippuen minka kokoisia moottoreita valmistetaan. Myos
vastapainoja on kolmea eri luokkaa, jotka ovat pienet, keskikokoiset seka isot
vastapainot. Nama veivat varastosta paljon tilaa ja nelidita, joita voisi hyddyntaa
tehokkaamminkin. Ongelmia oli myos siina, etta lavoihin saattoi helposti

kompastua, jolloin mahdolliset sairauslomapaivat ovat hyvin todennakaisia.

Myos luokituksen takia tama sailytystapa oli hyvin turhauttavaa siitakin syysta,
etta oikean kokoista vastapainoa sai etsia kauan, ennen kuin se l0ytyi peralta.

Tama myods usein johti siihen, etta lavoja piti siirtaa jatkuvasti pois tielta ja
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samoja lavoja liikuteltiin paivasta toiseen monta kertaa. Tydn tehokkuus pieneni

ja tunteja meni tyontekijoilla hukkaan paljon, huonolla varastointimenetelmalla.

Kuva 2. Varaston vapaa-alue alkutilanteessa.

Kuvassa 3 kayn viela lapi ongelmakohdan, joka oli samanlainen, kun vapaa-
alue. Kuvassa 3 on moottorin alaosia, jotka nakyvat kuvassa oikean laidan
keskiosassa. Naita alaosia on kahden tyyppisia. Turun toimipisteessa
valmistetaan ainoastaan kahdenkokoisia moottorin lohkoja. Koot ovat 46
kokoiset seka 50 kokoiset moottorit. Alaosia sisaltyy 46 kokoiseen seka 50
kokoiseen moottoriin. Kuvassa on 46 moottorin alaosia. Ne pitaa tarkastaa
ennen, kun niitd saa asentaa moottoreihin kiinni. Tama estaa sen, etta laivaan
tai koneeseen kiinnittdessa, alaosa ei paase hajoamaan ja pahimmassa

tapauksessa tuhoamaan kallista lohkoa kokonaan.

Tama oli moottorin alaosien kaantelypiste ja tarkastuspiste. Alaosat tulevat

laatikoissa ja ne pitaa purkaa lattialle seka kaantaa oikein pain. Taman jalkeen
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tarkastaja paasee aloittamaan tyonsa. Paikka talle koko tyovaiheelle on ahdas
ja epakaytanndllinen. Tila ei palvellut meita kaantajia eika myoskaan tarkastajia,
jotka omilla laitteillaan niita tarkasti. Kerailyissa vastapainoja seka alaosia kuluu
saman verran, joten molempia on paljon. Tamankaan takia alaosia eika
vastapainoja voi sailyttaa talla tavalla, koska nama ovat oleellisia osia ja niita on
tulossa jatkuvasti varastolle lisaa. Kuvassa nakyy myos epasaannollisia
sailytyslaatikoita, joiden paikka on muualla, kuin talla kyseisella alueella. Mutta

huono layout pakotti meidat tahan sailytysratkaisuun.

Kaytanndssa olimme tarkastajien tiella ja samanaikaisesti tarkastajat
vaikeuttivat meidan tyétamme, jolloin tarkastusprosessi oli hidas ja vaivalloinen.
Kuvassa nakyy myos valmiiden moottoreiden pakkausmateriaalia ja lisaa
vastapainoja, joten tila oli hyvin sekava kaikin puolin. Ongelmat olivat samoja,
kuin kahdessa ensimmaisessakin kuvassa eli huono kierratysmahdollisuus,

hukkaan heitettyja tyotunteja seka huono tilan hyédyntaminen.

Kuva 3. Varaston tarkastuspiste.
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Ongelmakohtia oli siis monella osa-alueella ja niita piti alkaa ratkomaan, silla

tilassa tyoskenteli paljon ihmisia samaan aikaan.

5.2 Arvovirtakuvaus

Arvovirtakuvaus on koko prosessin ja tyovaiheiden kuvaus lahes alusta loppuun
asti. Tama on kehitetty jo Toyota ajoilta asti eli vuodesta 1950 eteenpain.
Taman avulla tyé saadaan pilkottua osiin, jolloin todelliset ajat tietyille prosessin
osille tulee selville. Myds suhteet alihankkijoihin, kustannuksiin,
lapimenoaikoihin ja muihin vaiheisiin kaydaan lapi arvovirtakuvauksessa.
Arvovirtakuvaus havainnollistaa ajan tilauksesta siihen, etta asiakas saa
tuotteensa. Mitda nopeammin tama onnistuu, sita tyytyvaisempi asiakas on.
(Vaisanen, 2013)

Arvovirtakuvausta voidaan kayttaa myos prosessin sisalla, jos tydnkuva on
laaja, monia yrityksia keskenaan tekemisissa seka tyovaiheita ollessa runsaasti.
Tyo pitaisi saada mahdollisimman sulavaksi niin, etta prosessit ja tyovaiheet
eivat keskeydy vaan tyo liikkuu eteenpain jatkuvasti. Alkutilanteeseen
verrattaessa arvovirtakartasta olisi ollut suuresti hyotya. Tahan olisi voinut
kuvata ajan siita, kun alaosa otetaan ensimmaista kertaa laatikosta, siihen kun
tarkastaja saa sen tarkastettua. Tarkastuspisteen ollessa sekainen seka
kaantopaikan sijainti samassa tyopisteessa sai aikaan sen, etta tama vaihe
kesti aivan liilan kauan. Valineet olivat hukassa, jolloin ty6ta ei paasty
aloittamaan tai sitten piti improvisoida. TallGin, jos arvovirtakartta olisi ollut
kaytossa olisi valittomasti huomattu, kuinka paljon resursseja yksittainen vaihe
vie. Tama myos sitoi yleensa kaksi tyontekijaa ja se on yksinkertaiseen

tydvaiheeseen liikaa.

Toinen tyovaihe eli keraily oli my6s sekavaa. Taman tyovaiheen ollessa hidas,

my0s asentajat karsivat. Kerayslistat olivat melko usein epaselvia ja ne tulivat
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monelta eri taholta. Sulavuus ja eteneminen eivat kuvastaneet kerailya. Jos
tyon olisi suunnitellut paremmin, keraysajat voisivat olla nelinkertaisesti
lynyemmat. Myos keratyt tavarat olisivat paasseet moottoreihin nopeammin
kiinni ja moottoreita olisi voitu valmistaa enemman viikkotasolla. Myos listojen
epaselvyys johti usein siihen, etta hukkatunteja syntyi sen takia, etta
materiaaleja jouduttiin hakemaan lisaa, koska jotain puuttui Iahes aina. Tama

lisasi entistd enemman stressia ja resurssien sitomista tyovaiheeseen.

Kolmantena arvovirtakuvauksessa olisi voitu kuvata kaikki turha tyo, jota
varastolla tehtiin. Tahankin joutui osalliseksi moni tyontekija. Tavaroiden turha
siirtely, hukatun tavaran etsinta tai oikean laitteen kayttéonotto oli arkipaivaa.
Tyovaiheet myos lisasivat tyontekija tarvetta, silla saapuessani oli kaksi
tyontekijaa minun lisaksi ja kuukauden sisaan varastolla oli jo minun lisakseni
viisi. Tama lisaa entisestaan rahan ja tyontekijoiden sitovuutta yhteen
tydvaiheeseen. Myos rekkojen purku oli pihalla hankalaa, silla tavaralle ei
|6ydetty paikkaa sisalla, joten tilan luomiseenkin meni aikaa. Silloinkin kyseessa

olivat lavat, joita paivittain siirrettiin monta kertaa.

Hukkaa eli arvoa tuottamatonta tyota tehtiin paivittain monia tunteja, joka lisasi
my0s tyontekijoiden keskuudessa pettymysta. Arvovirtakuvaus olisi nayttanyt
kaikkien naiden asioiden riippuvuussuhteet, ongelmakohdat, resurssien maaran
seka sidotun ajan tyon prosesseihin, joita voitaisiin porukalla kayda lapi ja
miettia parempia ratkaisuja. Kuvaus olisi voinut tehda tyosta sujuvampaa,
nopeampaa, tehokkaampaa seka mielekkdampaa tyontekijoille seka kaikille

yrityksille, jotka olivat sidoksissa tahan prosessiin.

5.35S

5S on ollut olemassa jo monia vuosia. 5S tulee japanilaisista sanoista ja
suomennettuna ne ovat lajittele, sijoita, siivoa ja puhdista, standardoi seka
sailyta. ldeana talla menetelmalla on luoda jarjestelmallinen ymparisto

tydpaikalla ja sen avulla jarjestys saadaan myds tydpaikalla pidettyd. 5S on
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menetelma, jonka avulla neliot hyodynnetaan ja tyon tehokkuus kasvaa.
(Pannell, 2020)

58S voisi olla erinomainen varastollamme moneenkin kohtaan. Meilla voisi hyva
olla dokumentoituna ihannekuvia paikoista, joissa tavaroita on, joka ohjaa tyota
niin, etta jokainen tavoittelee varastoa siihen tilanteeseen. Kuten muidenkin
Leanin ajamiin ratkaisuihin, jokaisen tydntekijan panosta tarvitaan. 5S on
ajatusmalliltaan rinnastettavissa Kaizeniin, silla menetelma on ohjaava ja
ratkaisuja koitetaan loytaa pitkalle aikavalille. Meidan varastollamme olisi
ihannekuvat tarpeen, jotta jokainen tietdd millainen siisti varasto kuuluu olla ja
miten helppoa sen saavuttaminen pienella vaivannadlla on. lhannekuvia
voidaan ottaa myds taukohuoneista, toimistosta ja jokaisesta paikasta, joka

liittyy tyon viihtyvyyteen.

Toisena menetelmana 5S:n avulla ottaisin kayttéon tydkalujen merkkauksen.
Meillakin on varastollamme monia erilaisia tyopisteita ja tyovalineita lainataan
usein yhteisesta tyokalupakista. Tyokalupakki sisaltdaa porakoneita, vasaroita,
ruuveja ja paljon muuta kayttotavaraa. Itse laittaisin esimerkiksi teipilla
jokaiseen tyokaluun merkin, joka sitten kertoo, etta mille tyopisteelle kyseinen
tydkalu kuuluu. Tama estaa jatkossa turhan pyorimisen varastossa, tyokaluja
etsien. Tehokkuus kasvaa, tavaraa ei katoa ja tyontekijat voivat keskittya vaan

oleelliseen eli tyon tekoon.

Yleinen siivous on myds tarpeen tydpaikallani. 5S:n yhtena osa-alueena on
my0s tyOpaikan siisteys. Tama sisaltaa siivoamista, jarjestelya, turhan
havittamista ja oleellisten tuotteiden huolellista sailytysta. Turhia raportointi
lappuja, rahtikirjoja ja muita epaoleellisia papereita pyorii poydilla ja lattioilla,
joista kuuluisi paasta eroon. Tahankin tydurakkaan olisi tarkea saada kaikki

osallistumaan.

5S:n ideana on luoda pohja hyvalle ja puhtaalle tydlle, jonka ansiosta
tyopaikalla viihtyy. Siivouksen avulla saa jo suuren hyddyn tydpaikalle ja siella
on mukavampaa olla, mutta sen takaa tulisi nahda syvallisempi tarkoitus.

Sekaannuksilta valtyttaisiin jo pelkan siivouksen avulla. Koska asiakirjoille, joille
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on tarvetta, I0ytyisi asiallinen sailytyspaikka, kun niita joskus tarvitaan
tulevaisuudessa. Sailytystilaa jatkuvalle tavaralle luotaisiin monia neliometreja,
kun turhaa roinaa ja roskaa havitetaan oikealla tavalla. Myos yleinen viihtyvyys
visuaalisesta nakdkulmasta kasvaa, kun paikat ovat jarjestyksessa eika

sekaisin.

Lisattyna tahan kaikkeen kayttaisin leimauskonetta avuksi, jotta kaapistojenkin
kohdalla olisi tekstia siita, mita kaapit sisaltavat. Dymo- laitteella saa merkattua
kaapit helposti, jotta kuka vaan, joka varastolla on tdissa, on valittomasti
tietoinen kaapin sisallosta. Asiakirjoja ei tarvitse etsia pitkdan, kun sen aika
tulee, vaan ne ovat heti saatavilla ja oikein merkattuna. Tata suosittelisin
vahvasti tyopaikallemme, kun uusia tyontekijoita tulee taloon ja pitaisi etsia
itsenaisesti tavaroita esimerkiksi hallista tai toimistosta. Kaapit olisivat selkeasti
merkattuna ja uudetkin tydntekijat Ioytavat tarvitsemansa valittomasti. Tamakin
estaa sekaannuksia ja selkeyttaa liikkuvia kokonaisuuksia seka niiden

sijainnista on aina tieto.

5.4 Kaizen

Kaizen on tapa, jonka avulla ilmenneet ongelmat voidaan saada ratkaistua
yksinkertaisillakin menetelmilla. Kaizenin pohjalla on sitoutuva tydymparisto,

avoin tydyhteiso, jossa nakyy kehittymiseen seka ongelmiin puuttumisen halu.

Kaizenin tarkoituksena on I0ytaa arkipaivaisiin ongelmiin kestoratkaisuja.
Esimerkiksi lavan huono sijainti ei riipu vaan lavan siirtdmisesta vaan sille voi
|I6ytyd monta muutakin syyta. Kysymalla miksi voidaan paasta erinomaisiin
tuloksiin ja mahdollisia ratkaisuja voidaan Ioytaa. Kaizenin avulla ongelmiin
koitetaan saada pysyva ratkaisu eika ainoastaan tilapainen, siihen hetkeen
sopiva. (Liker, 2010, 250-255)

Meidan varastollamme Kaizen- ajattelumallilla on kayttdéa muutamassakin

kohtaa. Ongelmana on usein lavojen tai muiden materiaalien huono sijainti.
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Tahan oli ratkaisuna pitkaan lavan valiton siirtaminen ajattelematta sen
vaikutusta tyohon pitkalla aikajanteella. Kaizenin avulla voimme saada
pysyvampia ratkaisuja. Lavojen ja materiaalien valittoman siirron jalkeen pitaisi
ajatella sita, miten tata samanlaista hetkea ei tapahtuisi tulevaisuudessa.
Esimerkiksi layoutin tutkiminen sopisi tilanteeseen erinomaisesti. Taman avulla
paasisimme tarkastelemaan lavoille ja laatikoille sopivammat paikat muualta
varastosta, ja tyontekijat voisivat keskittya tarkeampiin tyotehtaviin. Viikkotasolla
lavojen siirtely saattaa vieda kymmenia tyotunteja ja sitoa monia tyontekijoita.
Parempi lavojen sijoittaminen varastossa veisi projektina aikaa, mutta pitkalla

tahtaimella ehkaisee taman ongelman syntymisen.

Toinen suuri ongelma on kierratys. Oikein suunnitellulla tydlla, voimme saada
muovit oikeaan paikkaan seka muut jatteet omille jatelavoille. Niiden
noukkiminenkaan ei vie paljoa aikaa, koska tavaraa ei paase kertymaan
vastaavasti kuin varaston nykytilanteessa. Tydsta tulisi kertaheitolla

ymparistoystavallisempaa.

Saldovirheet ovat myds yleinen ongelma varastollamme, silla varasto-ohjelmat
ovat viela toistaiseksi puutteelliset. Tama johtaa siihen, etta keraykset jaavat
vajaaksi ja tuotanto hidastuu. Kaizenin avulla saldovirheistakin paastaan eroon,
koska turhaa tavaraa on heitetty pois ja materiaalit eivat joudu toistensa taakse
piiloon. Tahan on lyhyen ajan ratkaisu se, etta tilaan tuotetta varastolle lisaa,
mutta se ei esta sen tapahtumista uudelleen. Myds inventointia voidaan pitaa
Kaizen- mallin ratkaisuna, koska se estaa saldovirheet ja vaaran informaation

pidemmaksikin aikaa.

Kaizeniin pitaa jokaisen tyontekijan sitoutua, koska ongelmakohtia voi
varastollakin olla paljon, joita yksi ihminen ei voi selvittaa. Se on jatkuvaa
tilanteen seuraamista ja tulevaisuudessa tapahtuvan tyon helpottamista.
Tyoyhteisossa myoOs syntyy uusia ideoita, joita ei valttamatta omaan mieleen
edes tule, jolloin loppuratkaisu on yhteisesti luotu ja kaikkien on helppoa ryhtya

ehkaisemaan ongelmakohtia.
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6 Transvalin varaston tilanne

6.1 Nykytilanne

Varastomme siisteys ja toimivuustaso on noussut huomattavasti
alkutilanteeseen nahden. Kuvassa 4 on kuvattuna saman kuvan laita
varastosta, kun alkutilanteessa (Kuva 1). Olemme saaneet kyseiselta seinalta
kaikki roskat pois, johon pystytettiin hyllyja. Hyllyt ovat nykyaan pyhitettyna
kaikelle tavaralle, jota ei kovin usein kayteta ja alempana hyllyilla on palkkeja
seka pressuja, joita kaytetdan moottorin lohkon pakkaukseen viikoittain. Tama
toi meille todella paljon nelidtilaa lisda varastolle. Taman liséksi olemme myos
lyoneet pressulavoihin merkinnat, etta mille moottorille kyseinen pressu on.
Tama edesauttaa sita, etta ei tarvitse nostaa lavaa pois ja todeta sita vaaraksi,
vaan sen nakee lattiatasolta jo, mika halutaan nostaa. Lisaksi kuvassa olevat
isot puulaatikot ovat I6ytaneet paikkansa hyllyn alle, silla niilla on paljon painoa
ja ne ovat isoja kokonaisuuksia. Sen lisaksi niita ei jouduta usein liikuttamaan,
joten hyllyn alla oleva tila on niille erinomainen. Tama koko seinan mittainen

hylly on tuonut kymmenia lavapaikkoja lisaa tavaralle, joka ennen lojui lattialla.

Alkutilanteeseen verrattuna rekoilla on helpompi ja isompi tila pakittaa hallimme
sisaan. Taman lisaksi lattialla on lattiaviivat ohjaamassa toimintaa. Tama auttaa
rekkakuskeja, mutta muitakin siina, etta lattialla ei olisi mitaan. Se ei aina
toteudu, mutta paasaantoisesti turha tavara on lattialta pois ja oikealla
paikallaan. Kyseinen hyllytaso on ollut jokaisen tyontekijan mieleen. Taman
lisaksi, hyllyjen paassa on euro- ja finlavoille keksitty oma sailytyspaikka, jota
ennen ei ollut olemassa. Tama helpottaa sita, etta jokainen tietaa missa lavat
sijaitsevat ja ne 16ytyvat 5S:n mukaisesti omalta paikaltansa. Kylttia talle ei ole
viela tehty, mutta asiasta on kaikkien kanssa sovittu, etta lavat sailytetaan

jatkossa siella.
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Kuva 4. Varaston pitka seinama nykytilanteessa.

Kuva 5 on vapaa-alue, joka alkutilanteessa (Kuva 2) pullotti tavaraa, jolla ei
paikkaa ollut seka sen lisaksi sisalsi todella paljon vastapainolavoja. Tahankin
olemme onneksi saaneet muutoksen, silla vastapainot olivat iso ongelma. Ne
eivat olleet lattialla turvalliset jalankulun kannalta ja muutenkin ne olivat
jatkuvasti kaiken tiella. Alue on talla hetkella viela kaytettyna niin, etta talle
alueelle tulee koneiden kerailyt. Tama on kylla muuttumassa eri tavalla layout
muutoksen myota, mutta vapaa-alue on nyt ainoa tila, johon ne mahtuvat.
Ylimaaraiset lavat, tavarat ja vastapainot ovat muualla. Tama alue oli suurin
huolenaihe, silla tavaraa oli alussa niin paljon, ettei tiennyt mista edes aloittaa.
Onneksi varaston tyontekijdiden ja johtajien kanssa paastiin ideoimaan ja

lopputulos on mielestani erinomainen.

Itse olen sita mielta, etta visuaalisesti hieno alue on myds kaytanndssa toimiva.

Tassa alueella ei nykyaan ongelmia juurikaan synny, mutta lastaus- ja
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purkualueeksi tata ei viela ole saatu. Mutta iso ja tarkea muutos on ollut jo nyt ja
sen yllapidosta on pidetty myos yhteisesti huolta, jotta [ahtéruutuun emme joudu
enaa palaamaan. Kuvassa oikeassa laidassa on my0s oranssi ja valkoinen
prassikone. Tama helpottaa muovien ja pahvien kierratysta ja niista saadaan
tehtya paaleja, jotka tullaan noutamaan yhteistydkumppanin toimesta. Joten
kierratysongelmaankin on tilanmuutoksen avulla paasty kasiksi. Prassikoneiden
vieresta I0ytyy seinan laheltd myos trukkien latauspaikka, joka ennen oli myos
kyseenalainen ja epaselva. Nykyaan trukkien lataaminenkin kay vaivattomasti ja
on asianmukainen. Se on paloturvallinen, paasy on siihen esteetdn seka
lattiaviivat ohjaavat, etta latauspaikan viivojen sisalle ei saa laskea tavaraa.
Tastakin saannosta on pidetty tiukasti kiinni. Trukkejakin on nykyaan varastolla

4 kappaletta, joten vaivaton lataamiseen paasy on pakko olla. Kokonaisuutena

vapaa-alue on toimiva.

Kuva 5. Vapaa-alue muutoksen jalkeen.

Viimeisimpana muutoksena tulee kuva 6, jossa on vanha alaosien
tarkastuspiste (Kuva 3) seka epamaaraisen tavaran sailytyspaikka. Nykyaan
alue on saatu uuteen kayttotarkoitukseen, silla moottorin alaosat ovat siirtyneet
muuhun paikkaan varastoon. Talla hetkella kyseinen alue sisaltaa
vastapainohyllyt. Naihin hyllyihin mahtuu lahes sata lavaa vastapainoja, joten

tilaa niille on todella paljon. Niiden kulutuskin on kasvanut, joten muutos oli



29

hyvinkin tarpeellinen. Pitkien paivien saattelemana lopputulos on mieleinen
jokaiselle. Ei ole enaa lavoja, johon kompastuu tai alaosia, vailla paikkaa. Nyt
tilaa hallitsee vastapainot, jotka ovat siististi pakattu ja helposti saatavana
tarpeen mukaan. Tallekin kaytavalle saimme lattiaviivat, jotka ohjaavat

tyétamme. Hyllyja talle alueelle on myds suunnitteilla lisaa, joten kapasiteetti

kasvaa entista enemman.

Kuva 6. Vastapainohyllyjen kaytava kuvattuna.
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6.2 Tulevaisuuden nakymat

Tulevaisuuden nakymat ovat varastossamme kirkkaat. Muutoksia on paljon
tulossa jatkoa varten, kun koko varaston layout- pohjaa muutetaan
sopivammaksi nykyisia tarpeita vastaamaan. Varasto on pyorinyt liki vuoden
toiminnassa ja tuotanto tulee yksinkertaistumaan, joten on hyva, etta
muutoksiakin tulee. Layout muutos tulee auttamaan meidankin toimintaamme
siten, etta valmiit kerayslavat ovat merkattuna ja lahella tyopistetta, jossa sita
tarvitaan. Talla hetkella joudumme kerayslavoja viela jattamaan niin, etta tulee
turhia nostoja lavoille ja niita siirretaan useampaan otteeseen. Tehokkuutta
tullaan kasvattamaan taman osalta entistd enemman. Myos arvovirtakuvaus
olisi hyva tehda konkreettisesti, josta aiemmin mainitsinkin. Siita nahtaisiin
suoraan tyota isommasta nakokulmasta ja produktiiviset tyovaiheet saisivat

enemman huomiota.

Toisena suurena muutoksena pidan koko varaston hallintaohjelman muutosta.
Tama hyodyttaa eniten keraysta ja se on enemman Leanin mukainen. Se tulee
olemaan logistiikkatyontekijoille saavutettavissa muutaman klikkauksen paassa
omissa kayttamissamme jarjestelmissa ja siina on myos tarkka lavapaikka
merkattuna. Sekaannuksia ei paase syntymaan ja listat ovat myds asialliset
seka ajankohtaiset. Sen myo6ta, yksittaisia puutoksia ei jouduta etsimaan, vaan
tyd saadaan kerralla tehtya niin, etta asentajat pystyvat toimimaan avullamme

helpommin.

Saldovirheet olivat varastolla pitkdan ongelmana. Tama johti usein siihen, etta
tavaraa odoteltiin Vaasasta saapuvaksi tai Italiasta, joissa toimitukset voivat
kestaa viikkoja. Tama johtaa siihen, etta tuotanto hidastuu ja
asiakastyytyvaisyys laskee. Ehkaiseva toiminta kasvattaa luottamusta meidan
ja asiakkaamme valilta. Tuotannon hidastuminen ja pysahtyminen vaikuttaa
moneen muihinkin asioihin, kun ainoastaan logistiikkaan. Asentajia toimipaikalla
on kymmenittain, jolloin tydtunneille ei saada taytta vastinetta vaan se muuttuu
odotteluksi. Kaikki hukkatunnit ovat rahan menetysta yritykselle ja asiakkaille.

Toimitukset hidastuvat, jolloin hierarkiassa olevat asiakkaat etsivat palvelua
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muualta. Saldovirheet ovat siis monen ongelman jatkumo ja vaikuttaa moneen

riippuvuussuhteeseen.

Kolmantena asiana tulee olemaan teknologiaa ja mekaniikkaa hyodyntavat
laitteet. Kéantopaikalla ei enaa tarvitse kuluttaa aikaa ja energiaa alaosien
vaantelyyn, kun tdhan mennessa tyoprosessi ei ole Leanin periaatteita
noudattanut. Kaantopaikalle on suunnitteilla laite, joka tulee erottelemaan
moottorin alaosat toisistaan irti eika tyontekijan jatkossa tarvitse sita tehda.
Suurin muutos on varaston pohjan muuttuminen tyéta helpottavammaksi ja
selkedmmaksi. Varaston ajantasainen jarjestyksen yllapito kaikkien

tyontekijoiden toimesta on ratkaisu sille, ettd muutos tulee menestymaan.

6.3 Kehitysideat jatkoa varten

Kehitysideana jatkoa varten ehdotan informaation parantamista.
Varastossamme liikkuu ja toimii alihankkijoita ja eri yritysten edustajia paivittain.
Pidamme kylla aamukokouksia, meilla on infotauluja ja muita informaation
apuvalineita. Mutta sita ei voi koskaan olla liikaa. Yleinen toimintatapa myos on,
etta viime hetkilla, kun tyota 1ahdetaan tekemaan, tullaan ilmoittamaan
muutoksesta tyosunnitteeluun. Tama turhauttaa useasti, kun itselle asti ei ole
tietoa kantautunut ja tydomenetelmia joudutaan useasti muuttamaan viime
tipassa ja se hankaloittaa tyontekoa jatkuvasti. Tahan ehdottaisin laajempaa
sahkopostivirtaa ja entista aktiivisempaa infotaulun kayttoa, jotta kaikki tietavat
mita lahdetaan tekemaan ja milla keinoilla se toteutuu. Informaation tulisi olla

sulavampaa, varsinkin, kun erilaisia toimijoita on saman katon alla paljon.

Informaation apuvalineeksi voisi kehittaa viikko-ohjelman, josta tyontekijat eri
alihankkijoilta paasisi katsomaan, etta minka kokoista moottoria tehdaan ja
minka kokoista on tulossa. Tama hyddyttaisi logistikkaamme niin, etta
osaisimme ennakoida vaaditut keraykset ja materiaalit jopa viikkoja aiemmin.
Nykyaan se toimii niin, ettda saamme tietoa ainoastaan pari paivaa aiemmin.

Tama voisi olla yksi keino kommunikaation parantamiseen. My0s varsinaiset
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tyoohjeet olisivat varastolle tarpeelliset, jotta muuttuviin tilanteisiin olisi

helpompaa ja nopeampaa reagoida.

Turvallisuuden lisaamiseksi kehittaisin kestavampia lavoja moottorin
vastapainojen kuljetukseen. Niitd joudutaan usein nostamaan melko
korkeallekin, joten kestavammat lavat kasvattaisivat tyoturvallisuutta.
Tamanhetkiset lavat halkeilevat ja hajoavat nostoissa seka kuljetuksissa.
Tastakin on onneksi puhuttu ja tilanteeseen on reagoitu, joten asiasta ollaan

tietoisia. Tekisin silti prioriteetin kestavimmista lavoista.

Jatkossa olisi myOs hienoa saada tietoa saapuvista tavaroista, jos se vaan olisi
mahdollista. Valilla on tilanteita, kun varastomme huutaa tyhjyyttaan
materiaalista ja pian saattaakin olla rekka pihassa, joka tuo kyseista materiaalia
niin paljon, ettei se edes mahdu kunnolla lavapaikoille. Naihin tilanteisiin on
vaikea reagoida valittdmasti ja sitten toiminta on sekaisin. Info voisi koskea
vaan esimerkiksi isoja tavaroita, jotka vievat paljon tilaa, kuten vastapainot ja

alaosat. Tama johtuen siita, etta niita on vaikeaa saada varastoon mahtumaan.

Viimeisena ehdotuksena ehdottaisin entista parempaa perehdytysta. Valilla
tuntuu, etta perehdytykselle ei ole kunnolla aikaa, joka on uudelle tyontekijalle
haastava paikka. Oleellisimmat asiat kylla aina kdydaan lapi, mutta se voisi olla
entista syvallisempaa. Jatkuva kiire on talle yleensa este ja perehdytykselle
pitaisi I0ytaa tilaa. Kuitenkin prioriteettina tulisi pitda huoli siita, etta tyontekijat
luottavat omaan taitoon ja tarpeen vaatiessa koulutusta tulisi saada. Kehno
perehdytys on myos tietynlainen turvallisuusriski. Turvallisuus on tyon tarkein
osuus ja sita pitaa painottaa lisaa. Isot osat, joita liikutellaan voivat satuttaa
tydntekijaa monin eri tavoin. Tama johtaa sairauslomapaiviin, joita yritykset
eivat halua taloudellisista syista seka sen takia, etta kaikki tapaturmat ovat
estettavissa. Tyot joudutaan kuitenkin paivittain tekemaan, joten tyontekijoiden
turvallisuus seka tyokelpoisuus on tarkeaa yrityksen nakokulmasta. Kayttoon
tulee jatkossa aktiivisemmat turvallisuuteen keskittyvat hetket, jolloin kdydaan
lapi vaaraa tuottavia tydvaiheita seka tilanteita varastolla, jotka voi johtaa

loukkaantumiseen.
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7 Yhteenveto

Ty0 toteutettiin kvalitatiivisena tutkimuksena. Eniten tyo taytti empiirisen
tutkimuksen piirteet, jossa kerattiin teoriaosuus, havainnoitiin ja muutettiin
ymparistdoa sopivammaksi tarpeisiin. Tutkimuksen aikana apua haettiin
tyokavereilta, esimiehilta ja yhteistydokumppaneilta ongelmien selvittdmiseksi.
(Hirsijarvi, Remes & Sajavaara, 2010, 160-165)

Opinnaytetyon tarkoituksena oli saada tyopiste ja varasto siihen kuntoon, etta
tydskentely on helpompaa ja tehokkaampaa tydntekijoille. Tydon hyodyllisyys ol
alkuvaiheessa jo selva seka toiminnan kasvaessa tarve tyolle lisaantyi. Tyota
voidaan jatkossa tyopaikalla kayttaa motivaattorina siihen, etta pystytaan
osoittamaan, kuinka pitkalle paastaan, kun tehdaan ahkerasti toita yhteisen

hyvan vuoksi.

Rakentaessani opinnaytetyota tein kokopaivaisesti toita. Teoriaosuutta
rakentaessa lahdin etsimaan netista tietoa ja perehtymaan aiheeseen
monialaisesti ja laajemmin, jotta hahmotan aiheen taysin. Kun teoriaosuus oli
rakennettu, lahdin kirjoittamaan ja tajusin samalla, kuinka helppoa on saada
toihin muutosta apuvalineilla, jos niitd vaan osataan kayttaa. Tyon aikana
korostui erityisesti se, ettd onnistumisen kannalta vaadittiin ponnisteluja seka
kokonaista sitoutumista tyopaikalla, jotta haluttu lopputulos on mahdollinen.
Tyon aikana suurimmaksi esteeksi syntyi tilan puute ja se on monella varastolla

yleista. Joten kaytettavissa olevan tilan suunnittelullakin paastaan jo pitkalle.

Lopputulokseen ei tutkimuksen ja tyon aikana paasty taysin. Muutoksia tapahtui
paljon ja monella osa-alueella, mutta Lean- menetelmien sisaltamiseen ei aivan
paasty. Lopputulos on toimiva, mutta se voisi olla vielakin kestavampi.
Lopputuloksissa on otettava huomioon se, etta varasto ei ole ollut pitkaan viela
toiminnassa. Tyota on tehty paljon nyt sen eteen, etta Lean- menetelmien
kayttéonotto voisi olla mahdollista. Opinnaytetyon aikana niita opittiin osittain

kayttamaan.
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Opinnaytetyon aikana oma oppiminen kasvoi valtavasti. Myds kirjoitustaito
kehittyi selkeasti. Varastolla tapahtuvaa tyota oppi katsomaan kriittisesta
nakokulmasta ja epakonhtiin osattiin puuttua. Tyon haasteen loi hektinen
elamantilanne ja kiire toissa. Kuitenkin kaiken keskella saatiin luotua
kokonaisuus, josta on hyotya seka yritykselle, etta minulle itselleni. Tyota
tehdessa motivoi myds nahda oman tyoporukan ja oman panoksen kadenjalki.
Tata saatua oppia osaa kayttda myds tulevissa tydelaman haasteissa. Oli
hienoa nahda, kuinka oma aihe on ajankohtainen, tarpeellinen seka helposti
kaytettava monellakin alalla. Lahteiden loytaminen ei ollut kovinkaan vaikeaa,
mutta lahdekritiikkia piti tehda. Aihe on kuitenkin globaali, joten tietoa on kylla
paljon tarjolla. Tama tuo mukanaan paljon valideja kirjoittajia, mutta myos
epaluotettavia. Naiden erottelua piti paljon kirjoituksen aikana miettia. Mielestani
opinnaytetyo kokonaisuutena oli onnistunut ja herattaa tyopaikalla varmasti

ajatuksia varastolla tulevaisuudessa tehtavista toista.

Uskon, etta Lean saadaan otettua laajemmin kayttoon ja paivittainen tyo
varastolla muuttuu turvallisemmaksi, selkeammaksi ja tehokkaammaksi monella
osa-alueella. Mittareita tehokkuuden lisdamiseen toivottavasti kehitellaan, jolloin

menneita vuosia voidaan alkaa vertaamaan.
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