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Tiivistelma

Opinnaytetyo tehtiin Oulun Postikeskuksen tuotantoon Posti Group Oyj:lle. Tuotannon loppupéaassa lajitel-
laan paketit rullakoihin, jotka viedaan asiakkaiden valitsemaan noutopisteeseen. Tutkimuksen tavoitteena

oli luoda uudet tyopisteet tuotannon loppupdahan, jotka parantaisivat tyontekijoiden ja koneen tehok-
kuutta, laatua seka asiakastyytyvaisyytta.

Opinnaytetyo toteutettiin yhdistelmatutkimuksena, jossa tutkimusmenetelmina kaytettiin havainnointia,
avoimia haastatteluita sekd numeraalista aineistoa. Haastateltavina oli Oulun Postikeskuksen henkil6st6a ja
aineisto koostui pakettimaaristd kahden kuukauden ajalta. Havainnointia toteutettiin tyopisteilla, jotka oli-
vat tutkimuksen paakohteina.

Tulokseksi muodostui datasta luodut taulukot nykytilanteesta tyopisteilla. Nykytilanteessa korostui tietty-
jen tyopisteiden ruuhkaisuus sekd puutteet suunnittelusta tyopisteilld postinumeraalisesti. Havainnoinnin
keskeisin tulos ruuhkaisuuden lisdksi oli tyontekijéiden turhan tydn tekeminen. Havainnoinnin tukena oli
tyontekijoiden haastatteluista saadut kokemukset turhan tyon tekemisesta seka tyopisteiden ruuhkaisuu-
desta.

Johtopaatoksena selvitettiin syyt nykytilanteelle sekd ongelmat ja kehityskohteet. Toimeksiantajalle esitel-
tiin kehitysidea uusista tyopisteistd, jotka oli suunniteltu vastaamaan henkildston mahdollisuuksia tehda
tyonsa optimoidusti. Suunnittelua voi hyddyntda Postikeskuksen muihin tyopisteisiin.
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Abstract

This thesis focuses on the development of workstations at the Oulu Postal Centre for Posti Group Qyj, spe-
cifically at the end of the production process. At this stage, parcels are sorted into roll containers, which are
then transported to pick-up points chosen by the customers. The aim of the research was to create new
workstations at the end of production that would improve employee and machine efficiency, quality, and
customer satisfaction.

The research was conducted using a mixed-methods approach, including observation, open interviews, and
numerical data as research methods. The interviewees were employees of the Oulu Postal Centre, and the
data consisted of parcel volumes collected over a two-month period. Observations were made at the work-
stations that were the main focus of the research.

The result of the research was an overview of the current situation at the workstations, based on the col-
lected data. The current situation highlighted congestion at certain workstations and a lack of planning at
those workstations. In addition to congestion, the main finding of the observation was the unnecessary
work performed by employees. This observation was supported by interviews with employees, who shared
their experiences of wasted work and congestion at the workstations.

In conclusion, the reasons behind the current situation were identified, as well as the problems and areas
for improvement. A development idea for new workstations was presented to the client, designed to meet
the needs of employees for optimizing their work. This design can also be applied to other workstations
within the Postal Centre.
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1 Johdanto

1.1 Tausta ja tavoitteet

Opinndytetyd kohdistuu Oulun Postikeskuksen tuotannon loppupdan kehittdmiseen. Tuotannon
loppupaassa on 24 samanlaista tyopistetta, joihin tulee asiakkaiden paketteja, jotka jatkavat loppu-
jen lopuksi asiakkaiden valitsemaan noutopaikkaan. Jokaisella tyopisteelld on 5-12 rullakkoa, joissa
on oma ohjauspaperi, mihin rullakko on menossa hyllytettavaksi. Talla hetkella jotkin tyopisteet
ruuhkautuvat, jolloin tyontekija ei ehdi purkamaan tyopistetta yksin. Ruuhkautuminen korostuu

verkkokauppojen sesonkiaikoina kuten jouluisin. Kuviosta 1 nakyy esimerkki yhdesta tyopisteesta.

Tavoitteena on saada tyopisteet suunniteltua ohjauksien osalta uusiksi niin, etta tyopisteet jakau-
tuisivat pakettimaarien mukaan tasaisesti, jolloin tietyille tyopisteille ei tulisi ruuhkautumista. Toi-
nen tavoite on suunnitella ty6pisteet postinumeroiden mukaan, jolloin tyopisteella kaikki rullakot
olisivat mahdollisimman ldhelle toisiaan. Inhimillisia virheitd kay kaikille ja suunnittelulla voidaan
pienentaa virheen vaikutusta asiakaskokemukseen, koska todennakoisyys, etta asiakkaan vaarinla-
jiteltu paketti huomataan mahdollisesti ennen oikealle noutopaikalle menoa, on suurempi uuden
suunnittelun myo6ta. Nain ollen asiakas todenndkdisemmin saa pakettinsa valitsemastansa nouto-
paikasta tai vaihtoehtoisesti laheisestda noutopaikasta, mikali toinen virhe tapahtuu ja paketti hylly-
tetdan vaaraan noutopaikkaan. Tyopisteen uudelleen suunnittelu mahdollistaa my6s uudelleenoh-

jautuvien pakettien saapumisen oikealle tyopisteelle tai ldhelle oikeaa tyopistetta.
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Kuvio 1. Tuotannon loppupaéan tyopiste

Laadun merkitys korostuu kilpaillulla alalla ja Postilla siihen kiinnitetadn huomiota ja seurataan tar-
kasti. Opinnaytetyo aiheena on siis Postille tarkea ja voi vaikuttaa myonteisesti laatuun. Opinnayte-
tyd rajautuu ainoastaan Oulun alueen pakettiautomaatteihin ja noutopaikkoihin postinumeroilla
90100-90940 seka 91300. Aihe rajattiin ainoastaan Oulun alueelle, koska kyseinen alue tuottaa eni-

ten tyota Oulun Postikeskuksessa.

Kestavan tuotannon edistamisessa ollaan siirtymassa liiketoiminnan kehittdmiseen, joka toimii vas-
tuullisesti tavoitteena tuottaa kestdvia ratkaisuja. Yrityksen kestavan talouden kannalta ymparis-
tonakokohtien huomioiminen on osa kannattavaa yritystoimintaa. Yrityksien vastuuna tuotteiden
ja palveluiden tuottamisessa on luonnonvarojen kestava kayttd, ymparistoa saastavien tuotanto-
tekniikoiden kehittaminen sekd ymparistoystavallisten ja eettisen tuotteiden kehittdminen. (Talou-
dellinen kestava kehitys n.d.) Opinndytetyon tavoite vahentada virheiden aiheuttamaa vaikutusta asi-

akkaalle on osana kestdvaa kehitysta taloudellisesta ndkokulmasta. Pakettien uudelleen



kuljettaminen virheen vuoksi aiheuttaa ymparistolle ylimaaraista, turhaa haittaa, jota voidaan va-
hentda suunnittelun ansiosta. Myos koneen tehokkuuden parantaminen on osa kestavaa kehitysta.

Koneen ajallisen kaytdn vahentdaminen vahentda energiankulutusta.

1.2 Posti Group Oyj

Posti Group Oyj on perustettu vuonna 1638, joka toimii Suomen lisdksi Pohjoismaissa seka Baltiassa
ja henkilostdn koko on noin 17 000. Kaikkien tuntema Posti kuljettaa tana paivana paperisen postin
lisaksi my0s niin rahtia yrityksille kuin paketteja yksityisasiakkaille. (Posti n.d.) Digitalisaation myota
kirjepostin maara on vahentynyt radikaalisti, mutta pakettimaarat ovat kasvaneet vuosien aikana,

joskin taloudellinen epavarmuus on hillinnyt pakettimaaria viimeiset kaksi vuotta.

Postin padkonttori sijaitsee Helsingin limalassa ja eri toimipaikkoja on ympari Suomen. Isoimpina
Postikeskuksina/logistiikkakeskuksina toimii Vantaan, Tampereen, Liedon, Kuopion ja Oulun toimi-
paikat, joista suurin osa paketeista lajitellaan lahtemadan noutopaikkoihin/pienimmille toimipai-

koille.

2 Tutkimusasetelma

2.1 Tavoitteet ja tutkimuskysymykset

Opinndytetyon tavoitteet ovat tuotannon loppupdan tyopisteiden suunnittelussa, jotta tyopisteet
saadaan tyomaadriltdan mahdollisimman tasaisiksi henkilostéon maaraa kohden. Suunnittelulla pyri-
tadn saamaan tyopisteelld olevien rullakoiden ohjaukset mahdollisimman ldhelle toisiaan postinu-
meroiden mukaan. Tama auttaa minimoimaan lajitteluvirheesta johtuvaa paketin myohadstymista

asiakkaalle ja ndin ollen auttaa toimeksiantajaa parantamaan laatuaan seka asiakastyytyvaisyytta.

Tutkimuskysymykset opinndytetydssa ovat:

e Mika on tuotannon loppupaan nykytilanne?
o  Miksi tuotannon loppupaa ei ole toimiva?
e  Miten tuotannon loppupaa tulisi suunnitella?



Tutkimuskysymyksien avulla saadaan térkeaa tietoa ajatellen lopullista suunnittelua tuotannon lop-
pupadhan. Nykytilanteen selvittdminen on tarkeaa, koska sen avulla saadaan selville mahdolliset
ongelmakohdat ja kehityskohteet. Toisen tutkimuskysymyksen avulla paastaan mahdollisiin ongel-
makohtiin syvemmin sisalle. Viimeisen tutkimuskysymyksen avulla voidaan tehda johtopaatoksia,

miten suunnittelun tulisi tapahtua, jotta tyopisteet saadaan tasaisemmiksi.

2.2 Tutkimusmenetelmat

Opinndytetyon tekemiseen tarvitaan menetelmia. Menetelma on tekniikka, jolla kerataan, analysoi-
daan seka tulkitaan ilmiditd ja menetelmia tarvitaan ndissa tyon vaiheissa. Tieteellisia menetelmia

tarvitaan eri vaiheissa tyota ja niita tulee osata kayttaa oikein. (Kananen 2010, 26.)

Kvalitatiiviselle eli laadulliselle tutkimukselle olennaista on noudattaa yleista tutkimuksen prosessi-
kaaviota, jossa tutkimus alkaa tutkimusongelmasta ja sen maarittamisesta. Tutkimuskysymyksiin
haetaan vastauksia ainestoilla. Aineiston keruu ja analyysi tapahtuu samanaikaisesti, jolloin kasitys
ja ymmarrys ilmidsta kasvavat. Laadullisen tutkimusmenetelman kolme tarkeinta tiedonkeruume-
netelmaa ovat havainnointi teemahaastattelu seka erilaiset dokumentit. Havainnointi on perustel-
tua, jos ilmiosta ei ole tietoa tai se on vahaista. Etuna havainnoinnissa on, etta tilanne tapahtuu
luonnollisessa ymparistossa ja silla on mahdollista saada monipuolista tietoa. (Kananen 2010, 36,
48-49, 51.) Avoimessa haastattelussa pyritddan saamaan selville haastateltavan ajatuksia, mielipi-
teitd, tunteita ja kasityksia sen mukaan, kun ne tulevat keskustelun aikana aidosti esille. Avoin haas-
tattelu on eri haastatteluista lahimpéana keskustelua. Luotettavuutta heikentda haastattelussa haas-
tateltavan taipumus antaa sosiaalisesti suotavia vastauksia. (Hirsjarvi, Remes, Sajavaara 2008, 200—

204.)

Kvantitatiivisessa eli maarallisessa tutkimuksessa tutkimusprosessi aloitetaan tutkimusongelmasta,
joka muutetaan tutkimuskysymyksiksi, joiden avulla kerataan aineisto ongelman ratkaisuksi. Kvan-
titatiivinen tutkimus edellyttaa ilmion tuntemista ja teoriapohjaa. Maaralliseen tutkimukseen liitty-
via laskuoperaatioita varten taytyy tietda mita lasketaan, jotta ne ovat mahdollisia. (Kananen 2010,

74,78.)



2.3 Aineiston keruu

Tama tyo on yhdistelmatutkimus, jossa kaytetaan niin laadullisia seka maarallisia menetelmia. Tassa
opinnaytetydssa havainnointi on merkittava tiedonkeruumenetelma, koska havainnoinnista ja
omista kokemuksista on saatu idea tyolle. Havainnointia on tapahtunut koko ajan ty6ta tehdessa ja
ongelmakohdat lI0ytyneet tdman kautta. Toisena tiedonkeruumenetelmana on valmiiksi saadut ai-
neistot, joiden avulla voidaan laskea nykytilanne tyopisteilla seka niiden avulla suorittaa suunnittelu
muokatuista tyOpisteista. Aineiston perusteella voidaan tehda johtopaatoksia mutta ilmion tunte-
misen avulla voidaan saada parempi ymmarrys siitd, mitd pitda ottaa huomioon suunnittelussa.
Jotta tama kehitysidea voidaan suorittaa onnistuneesti, aineiston lisdksi pitaa tietaa, etta pakettien
koko vaikuttaa olennaisesti tyOpisteen ruuhkautumiseen ja kiinnittda silhen myos erityistda huo-
miota. Kolmantena tiedonkeruumenetelmana on avoimet haastattelut tyontekijoéiden seka kuljet-
tajien suunnittelijan kanssa. Keskustelut pitkdaikaisten tyontekijoiden kanssa mahdollistavat saa-
maan henkilékohtaisia kokemuksia tyosta ja siihen liittyvista ongelmista, mitka ilmenevat
nykytilanteessa. Suunnittelijalta saadaan informaatiota, mita heidan puolestansa tulisi ottaa huomi-
oon tyOpisteitd suunnitellessa, jotta kokonaisuudesta saadaan molempia osastoja tyydyttava. Tee-
moina keskusteluissa oli tehokkuuden ja laadun parantaminen. Havainnoinnin ja tyontekijoéiden ko-
kemusten ja mielipiteiden perusteella saadaan tieto tuotannon loppupddn nykytilanteesta seka
siihen liittyvista ongelmista, jotka ovat johtaneet siihen, ettei tuotannon loppupaa ole toimiva. Ai-
neiston perusteella voidaan tehda laskelmat, joiden perusteella voidaan tehda suunnittelu muoka-

tuista tyopisteista.

2.4 Tutkimusprosessi

Tutkimusprosessi kaynnistyi tutkimuskysymyksien valitsemisesta, jotka ohjaavat tyotd nykytilan-
teen selvittamisesta valmiin tuotannon loppupaan suunnitteluun. Kirjallisuuskatsaus luo tutkimuk-
sen teoreettisen viitekehyksen seka auttaa syventymaan teemoihin, joita tutkimuksessa kaytetdan.
Lean, prosessit ja laatu ovat aiheina laajoja, joten tarkasteluun otettiin tutkimukseen oleellisesti liit-
tyvat osat. Tutkimusmenetelmina kdytetdaan havainnointia, aineistoa sekd avoimia haastatteluita.
Naitd analysoimalla saadaan selvitettya tuotannon loppupdéan nykytilanne ja mahdolliset ongelmat
seka kehityskohteet, joiden perusteella luodaan uudet tyopisteet. Tutkimus paatetdaan eettisyyden
ja luotettavuuden arviointiin sekd omaan pohdintaan tutkimuksesta. Tutkimusprosessi on esitelty

kuviossa 2.



Mika on tuotannon loppupaéan nykytilanne? | Miksi tuotannon loppupaa ei ole toimiva? |Miten tuotannon loppupaa tulisi suunnitella?

!

Lean Prosessi Laatu

]

Havainnointi Aineistot Haastattelut (avoin haastattelu)

/

Haastatteluiden analysointi Tulosten analysointi (laskelmat) Tulokset

]

Eettisyys ja luotettavuus Johtopé&atdkset Pohdinta

Kuvio 2. Tutkimusprosessi



3 Teoria

Tama luku sisaltaa kehittamistyon teoriaosuuden. Ensimmaisessa alaluvussa esitelldaan leanin histo-
riaa seka sen tyokaluja, joilla parantaa yrityksen toimintoja. Lean ja kaizen on tarkea osa tyota, koska
ty6lla haetaan jatkuvaa parantamista parantamalla olemassa olevia prosesseja. Toinen alaluku ka-
sittelee prosesseja, joita kehittamistyossa pyritdadan myods parantamaan. Luvussa keskitytaan yleisesti
prosesseihin, prosessien johtamiseen seka niiden tehostamiseen ja kehittdmiseen. Kolmannessa
alaluvussa kasitellaan laatua, sen hallintaa seka sen johtamista. Laadun ollessa merkittava tekija toi-

meksiantajalle on se merkittava sisalté myos tassa tyodssa.

Teoriaosan lahteet koostuvat lahinna painetuista teoksista, jotka ovat paaosin vanhaa kirjallisuutta
seka e-kirjoista, jotka on haettu Janet Finnan verkkosivuilta. Naiden lisdksi |[ahteena on kaytetty

myo6s Tampereen yliopiston opetusmateriaalia seka muutamaa nettilahdetta.

3.1 Lean

Lean on johtamisfilosofia, joka on lahtoisin autoteollisuudesta Toyotan autotehtaalta, mutta Lean-
johtamista kaytetdaan maailmanlaajuisesti sovelletusti monilla aloilla. Lean kokoaa yhteen useita na-
kemyksia, joista muodostuu yksi kokonainen johtamisjarjestelma. Ideana on auttaa keskittymaan
tuottamaan lisdarvoa asiakkaille vahentamalla hukkaa ja virheita. (Vuorinen 2013.) Arvon lisaami-
nen ja lapimenon kasvattaminen ovat tavoite ja hukka on keino. Lean on strategia, miten samoilla

resursseilla voidaan tuottaa enemman parempia tuotteita tai palveluita. (Piirainen 2014.)

Lean pitaa sisallaan useita konsepteja, teorioita ja tyokaluja. Leaniin liitetyt tyokalut eivat itsessaan
ratkaise ongelmia, mutta tyokalujen tarkoituksena on kaivaa prosessista esiin puutteet. Tyokalujen

ja konseptien avulla ihminen ratkaisee esiin nousseet ongelmat. (Yleista Leanista n.d.)

Keskeisin teema kahdeksan Suomen kokeneimman lean-asiantuntijan haastatteluissa oli johtami-
nen. Vanhojen tapojen pois saaminen vaatii erilaista johtamista. Mikali johto ei pysty omaksumaan
uusia toimintamalleja, on tyontekijoiden hankaluuksia saada omaksuttua uudet toimintamallit. En-

simmainen tehtava on kouluttaa keskeiset johtajat. (Mikkonen 2022, 166.)
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3.1.1 Paiperiaatteet

Vuorisen (2013) mukaan Leanin padperiaatteita on viisi:

Asiakkaan arvon miettiminen. Asiakas maarittaa kaikille tuotteille ja palveluille arvon. Organisaation
tulee tietda, mita asiakas haluaa ja mista asiakas on valmis maksamaan. Asiakasarvon tulisi ohjata

kehitystyota.

Arvoketjun tunnistaminen. Voidakseen maaritella asiakkaan arvoa luovat toiminnot, yrityksen arvo-

ketju tulisi kuvata. Kaikki, jotka eivat tee tuottoa, tulisi poistaa.

Tuotannon virtaus. Tuotannon materiaalivirta tulisi olla jatkuva, selkea ja lyhyt. Kaikki, mika aiheut-
taa turhaa odottelua, kasittelya ja siirtelya, tulee seuloa pois. Koneiden ja niiden kunnossapitoon
seka toimintavarmuuteen tulee kiinnittaa huomiota. Informaatiovirtojen sujuvuuteen seka virheet-

tomyyteen pitaa kiinnittdaa huomiota erityisesti.

Imuohjauksen toteuttaminen. Tuotannon imuohjaus voidaan toteuttaa, kun arvoketju on maari-
tetty, poistettu arvoketjusta kaikki turha ja saanut sen sujuvan virtaavaksi. Imuohjauksella tarkoite-

taan tuotteiden ja niiden komponenttien valmistamista asiakkaan tilauksen perusteella.

Tdydellisyyteen pyrkiminen. Prosessien kehittaminen pitaa olla jatkuvaa ja niihin osallistua koko
henkilokunta. Yrityksen toiminnot pyritaan tekemaan tehokkaasti ja laadukkaasti. Laadun ja tuotta-

vuuden kehittaminen on tyontekijoiden vastuulla.

3.1.2 Hukan luokat

Mura (unbalanced). Epatasapaino on ilmio, joka voidaan havaita toiminnoissa tai tyosuorituksissa.
Epatasapaino on oire eika syy. Epatasapainon syyn selvittdminen auttaa selvittdmaan pullonkaulan

eli lapimenon esteen.

Muri (overburning). Ylikuormitus kohdistetaan tydsuorituksen kohteeseen, missa lisdtdan arvoa

tuotteelle tai palvelulle. Ylikuormituksen kohteena ei pelkdstaan ole koneet
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Muda (waste). Muda on sitd, mistd asiakas ei ole valmis maksamaan. Tahan liittyy esimerkiksi odo-
tusaika tyossa ja tyon uudelleen tekeminen. Hukan muodoista on havaittavissa, etta kaikki voidaan
huomata tai tutkia toiminnasta. Yleensa keskitytaan vain Mudaan ja Mura sekd Muri unohdetaan.
Muda on helposti ymmarrettava kuulijalle mutta se ei tarkoita, etteikd muutkin hukan muodot olisi

yhta tarkeita. (Piirainen 2014.)

3.1.3 Hukan muodot

Taghizadegan (2006, 63-66) esittelee seitseman eri hukan muotoa leanin filosofian mukaan.

Ylituotanto

Ylituotannolla tarkoitetaan tuotannossa osien tai tuotteiden valmistamista ilman tilauksia tai varsi-
naista kysyntaa. Ylituotanto johtaa varaston kasvuun, joka nostaa padaomakustannuksia. Varaston
tyhjennys seuraavalle kaudelle johtaa tuotteiden myymiselle pienempaan hintaan, joka heikentaa

tulosta.

Viivastyminen tai odotusaika

Yleisimmat odotusajat johtuvat koneiden tai jarjestelmien seisokkiajoista, kasittelyviiveista, vas-
teajasta tai hyvaksyntda varten tarvittavasta allekirjoituksesta. Suuri osa odotusajasta pystytdan

muuttamaan hyodylliseksi tekemiseksi.

Kuljettaminen tehtaalla

Tuotteiden siirtely tehtaan varastotilojen ulkopuolelle ja ulkopuolelta. Tehtaan prosessit tai niiden
asettelut tehtaalla aiheuttavat valmiille tuotteille turhia siirtelyja, jotka aiheuttavat turhaa tyota,
joka ei tuota arvoa tuotteelle. Prosesseja tulisi tarkastella ja kyseenalaistaa niiden toimivuutta, mi-
kali turhaa tyota tehdaan. Siirtelyn osalta tulisi tutkia tuotteiden siirtelyiden matkaa edellisissa pro-

sesseissa.

Yliprosessointi
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Keskenerdisten tuotteiden varastointi muihin paikkoihin lisda kasittelyvaiheita, jotka eivat ole valt-
tdmattomia tuotteen loppuun saamisen kannalta. Tassakin tapauksessa prosessien tarkastelun

avulla voidaan poistaa turhaa tyota.

Ylivarastointi

Ylivarastointi on tuotteiden varastointia, jotka on valmistettu ilman varsinaista tilausta tai kysyntaa.
Ylivarastointi sitoo pddomaa ja voi johtaa negatiiviseen kassavirtaan. Varastointia pitda tutkia ja

miettia onko syyta ylivarastoinnille ja padaoman sitomiselle.

Hukattu aika ja potentiaali

Hukattuun aikaan liittyy tyontekijoiden menetetty aika. Tutkimalla tydymparistéa voidaan opti-
moida tyontekijan tekemaa aikaa pitamalla tyopisteet siisteina ja tavarat oikeilla paikoilla, jolloin
aika ei mene tyohon tarvittavien vadlineiden etsimiseen. Prosesseja tutkimalla voidaan vahentaa

tyontekijan liikkumiseen kayttamaa aikaa.

Hukattu potentiaali liittyy tyontekijoiden taitojen kdayttamattomyyteen seka tyontekijoiden ideoihin

prosessien parantamiseen.

Virheet

Virheet tuotannossa aiheuttavat ylimaaraista tyota kuten jalkityota, tarkastuksia, suunnittelumuu-
toksi ja prosessimuutoksia ongelmien selvittamiseksi. Toistuvat virheet aiheuttavat myos jatkuvia
lisdkustannuksia yritykselle, mika heikentaa yrityksen tulosta. Virheiden syiden selvittaminen ja

niiden poistaminen on yrityksen kannalta tarkeda.

3.1.4 Kaizen

Imai Masaaki esitteli ensimmaisena Kaizen filosofian vuonna 1986. Imai Masaaki uskoo, ettd avain
menestykseen on jatkuva parantaminen ja se voidaan saavuttaa vain, jos kaikki sitoutetaan yrityk-

sessa. (Lean Enterprise Institute n.d.) Kaizen on ldhestymistapa jatkuvaan parantamiseen ja kasite
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on perdisin japanin kielesta. Kaizenin tavoitteena on jatkuvan parantamisen lisdksi laadun ja tuotta-
vuuden parantaminen. Olennaista on, etta tuottavuutta ei lahdeta parantamaan investoimalla ko-
neihin vaan pyritdan hukkien minimoimisella pienentamaan kustannuksia ja nain ollen on edullinen
ratkaisu erityisesti pienempiin yrityksiin, joilla ei ole varaa investoida. Hukkien poistaminen paran-
taa lisaksi myos tyoturvallisuutta. Parannuksen eli kaizenin ei tarvitse olla merkittava ja se on kaize-
nin yksi tarkeimpia elementteja. Jokainen tiimin jasen toteuttaa parannuksia useita vuodessa ja nain

yritys pystyy kehittymaan nopeasti ja pienilla kustannuksilla. (Holt 2019, 94,119)

Kaizen-kulttuuri ideana on, etta yrityksen jasenet tunnistavat oman alansa ongelmat ja ratkaisevat
niita tai vaihtoehtoisesti siirtdavat ongelmien ratkaisun oikealle tasolle yrityksessad, jossa ne voidaan
ratkaista. Monet ideat ovat "hyvia” mutta eivat perustu tietoon vaan yksittaisien tyontekijoiden ka-
sityksiin tai mielipiteisiin. Taman vuoksi idealaatikoiden kdyttédnotto voi olla vaara tapa aloittaa
kehittaminen yrityksessa. Kaizen-kulttuurissa viestinnan edistaminen on tarkeaa, jotta ongelman
tunnistanut henkil6 voisi itse toteuttaa kehitysidean tai saada oikeanlaiset resurssit kdyttoon kehi-
tysidean toteuttamiseen. Viestinnan tarkeys korostuu ideoiden yhdessa kehittamisessa. Tyonteki-

joiden ja johtajien tarkoituksena on yhdessa miettia ratkaisu ongelmaan. (Holt 2019, 122-123)

3.1.5 PDCA

Christensenin (2014) mukaan PDCA eli plan-do-check-act, on jatkuvan parantamisen tunnetuin me-
netelma. Sykli on loputon ja sita on jatkettava, jotta voidaan saada aikaan parannuksia. Kuviossa 3

on havainnollistettu PDCA-malli.

Plan. Sykli alkaa suunnitteluvaiheesta, missa tunnistetaan ongelma tai kehittamisidea ja siita aloite-
taan havainnoimalla ja kerdamalla tietoa, mita kehitetdan. Ongelma taytyy maaritelld, jonka jalkeen
tehdaan juurisyyanalyysi. Suosittu tyokalu juurisyyanalyysiin on 5 kertaa miksi, koska ongelman pe-

rimmaisin syy saadaan selville tehokkaasti.

Do. Kerro suunnitelma yrityksen sisalla ja toteuta suunnitelman mukaisesti. Sitouta ihmiset, joihin
ongelma liittyy ja viesti avoimesti. Suunniteltu ratkaisu mahdollisuuksien mukaan olisi hyva toteut-

taa ensimmaisena pienempana pilottikokeiluna, jonka jalkeen siirtya isompaan mittakaavaan.
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Check. Tarkistusvaiheessa analysoidaan saatuja tuloksia, olivatko ne halutunlaisia tai ilmestyikd uu-

sia ongelmia.

Act. Viimeisessa vaiheessa padtetdan, onko muutos toteutettavissa. Mikali muutos toteutetaan,
PDCA-syklia kdytetaan parannussyklina ja etsitdaan lisda parannusmahdollisuuksia. Ratkaisun hylkaa-

minen on myods mahdollista, jolloin sykli aloitetaan uudelleen ja mietitdan uutta ratkaisua.

4. Act eli pdatetdan onko muutos 1. Plan eli suunnittelu, jossa
toteutettavissa. Mahdollisuutena on tunnistetaan ongelma. Aloitetaan
aina, ettd ratkaisu hylat3an ja sykli havainnoimmalla ja kerddmalla tietoa,
aloitetaan kokonaan alusta. mitd kehitetdan.

3. Check eli tarkastusvaiheessa 2. Do eli toteuta, jossa toteutetaan
arvioidaan saatuja tuloksia. suunnitelma.

Kuvio 3. PDCA- malli

3.1.6 5-why menetelma

5- why eli 5 kertaa miksi menetelméan ideana on kysya vahintaan viisi kertaa kysymys: miksi? Tavoit-
teena menetelmassa on paasta kysymyksien avulla ongelman juurisyyhyn. (Santos, Wysk, Torres
2006; Holt 2019.) Kaytdssa on myos SW&1H lahestymistapa, jossa kartoitetaan ongelma, miksi
tietty asia on ongelma, missa ongelma on, milloin ongelma on, kenelle se ongelma on ja kuinka iso

ongelma on.

Menetelmassa on tarkeda maaritelld, onko ongelma sellainen, etta siihen kannattaisi investoida re-

sursseja ja kuinka ajankohtainen ongelma on.
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3.2 Prosessit

Prosessit ovat sarjoja perakkaisista tyovaiheista ja niita tehdaan ennalta annetun tehtavan suoritta-
miseksi, joista syntyy jonkinlainen tulos. (Tikka 2016; Lecklin 2006, 123; Sakki 2014, 4.) Prosessin
kasite koostuu toiminnasta, resurssista, tuotoksesta ja niihin liittyy suorituskyky. Prosessiajattelussa
ensin tulee miettia asiakasta ja heidan tarpeitansa. Seuraava askel on selvittda tuotteet ja palvelut,
joilla asiakkaan tarpeisiin voidaan vastata. Prosessien suunnittelulla saadaan aikaan halutut tuot-

teet/palvelut. (Laamanen 2003, 20-21)

Hyvan prosessin tunnistaa, kun se luo arvoa asiakkaalle, tuottaa mita lupaa halutussa laadussa ja
ajassa tehokkaasti. Hyva prosessi tuo myds esiin poikkeamat, jotta niihin voidaan puuttua. Hyvasta

prosessista on minimoitu hukka ja prosessia kehitetdaan jatkuvasti. (Prosessien kehittaminen n.d).

3.2.1 Prosessijohtaminen

Prosessijohtamisessa ohjaus ja organisointi tapahtuu prosessien pohjalta ensisijaisesti eika funktio-
naalisesti. Prosessijohtamisessa horisontaalinen, asiakkaiden tarpeista lahteva toiminnan ohjaus on
olennaista. (Hannus 1994, 32; Prosessien kehittdaminen n.d). Prosessijohtamisessa taustalla on or-
ganisaation tavoite |6ytaa keinot luoda asiakkaalle arvoa. Taloudellinen menestymisen on mahdol-
lista, kun organisaatio I6ytda keinot luoda riittavasti arvoa asiakkaalle suhteessa kustannuksiin. (Laa-
mananen, Tinnild 2009, 10). Prosessijohtamisen ideana on johtaa ja ohjata omia prosessejaan, jotta
yritys saavuttaa omat paamaaransa. Keskeisimpana on asettaa prosesseille tavoitteet, ymmartaa ja
seurata prosessista saatavaa tietoa ja hyodyntda saatua palautetta prosessin kehittdmisessa. (Mar-

tinsuo, Blomqvist 2010, 5).

Prosessijohtamisen tavoitteet ovat samat kuin yleisesta johtamisesta, joita ovat mm.

kannattavan taloudellisen tuloksen saavuttaminen

asiakastyytyvaisyys

korkea taso tuottavuudessa

henkil6ston motivaation, aktiivisuuden ja kurinalaisuuden saavuttaminen

Prosessijohtamisen keinot sen sijaan eroavat kuitenkin merkittavasti aiemmin kaytetyista keinoista.

Aiempien keinojen lisdksi on tullut kuvion 4 keinot.
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Nopeus ja joustavuus

Kustannustehokkuus Yhteistyo lapi organisaation
Henkilokohtaiset tavoitteet Menettelyjen ja tiimien
Toimittajien kilpailuttaminen e kehittiminen
Asiakas valttamaton paha Toimittajat ja asiakkaat koetaan

yhteistybkumppaneina

Kuvio 4. Prosessijohtamisen keinot

Yksi merkittavimmista muutoksista on kuitenkin tapahtunut ajattelutavassa. Uudessa ajatteluta-
vassa hahmotetaan prosesseja ja tavoitteena on mallintaa liiketoiminnan logiikka prosesseihin. (Laa-

manen, Tinnild 2009, 7).

3.2.2 Tehostaminen ja kehittiminen

Prosessien tehostamisessa prosesseja tarkastellaan arvonlisdyksen kannalta ja keskeiset ty6vaiheet
ovat: ydinprosessien tunnistaminen, prosessien analysointi ja mallintaminen, arvonlisaa tuottavien

toimintojen korjaus seka arvonlisda tuottamattomien toimintojen poistaminen. (Tikka 2016.)

Prosessien kehittaminen ldahtee kartoittamalla nykytilanne mahdollisimman hyvin. Vaikka tulevaa
tilannetta ei kannattaisi tassa vaiheessa juuri miettia, on silti hyvat ideat kannattavaa kirjata yl0s,
koska ne voivat olla hyddyllisia myohemmissa vaiheissa. (Tikka 2016). Kehitettavasta prosessista
tarvitaan luotettavaa tietoa, silta osin kuin tietoa on saatavilla. Prosessin kuvaamiseen voidaan kayt-
taa erilaisia tiedonkeruumenetelmia kuten haastatteluja ja prosessin havainnointia. (Martinsuo,

Blomqvist 2010, 6-7).

Ydinprosessien tunnistaminen voi olla hankalaa ja sen vuoksi niiden tunnistamiseen tulee kayttaa
henkil6ita, jotka tunnistavat yrityksen tarkeimmat prosessit. Ydinprosesseja tunnistaessa, niista voi-
daan huomata tukiprosesseja, jotka eivat ole yritykselle niin tarkeitd mutta silti niiden kuvaaminen
on koko kehittamisen kannalta tarkeaa. Prosessin kuvaaminen voi auttaa kuulijaa ymmartamaan
paremmin koko kuvan prosesseista. (Tikka 2016). Tyypillisia ydinprosesseja voivat olla uuden tuot-
teen kehittaminen ja tuominen markkinoille, asiakaskannan hallinta, sekd operatiivinen tilaus- ja

toimitusketju. (Hannus 1994, 32)
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Prosessien kehittamisen tarkoituksena voi olla yksi tai kaikki seuraavista kohdista:

e nykyisen prosessin parantaminen
e vdhentaa virheita prosessissa
e prosessien luominen uudelleen

Prosessien kehitystyota voidaan Valtionvarainministerion (1994, 7) mukaan toteuttaa periaatteessa

ainakin kolmella eri tavalla:

e toimintaa kehitetdan jatkuvasti pienin askelin
e parannetaan olemassa olevaa prosessia osittain
e |uodaan uusi toimintatapa ja prosessi suunnitellaan kokonaan uudelleen

Prosessien kehittamiseen kuuluu aiemman kokemuksen hyédyntdaminen ja puutteiden korjaami-
nen. Oppimisen kannalta tarkeaa on, mikali tyontekijat itse kehittavat omaa tyotdan. (Sarala 2001,
117, 122). Perinteinen laadunvalvonta auttaa valttamaan ja ennakoimaan virheitd, joka taten auttaa
kehittamaan prosesseja. (Lecklin 2006, 20). Prosessien kehittdmisen ansiosta asiakkaat saavat pa-
rempaa palvelua, lisdarvoa tuottamattomia toita poistetaan sekd oma henkil6sté ymmartaa parem-
min liiketoiminnan kokonaisuuden. (Laamananen, Tinnild 2009, 7). Tyontekijoille on annettu enem-
man vastuuta tuotannollisten ongelmien ratkaisemiseen seka tuotteiden jatkuvassa kehittamisessa.
Tyontekijoille oleellista on, ettd he ymmartavat toiminnan kokonaishallintaa, ovat monitaitoisia
sekd ymmartavat eri prosesseja. (Hokkanen, Karhunen 2014, 348). Kuviossa 5 on esitelty prosessien

kehittamisen yleisimmat vaiheet.
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Projektin rajaaminen » Prosessin analysointi

Prosessin .
. . e een o Prosessin uudelleen
toteutuminen ja -t Paamasrat L e n
midrittely
seuranta

Prosessin P Prosessin pilotointi |
kiyttdénotto B ja parantelu

Kuvio 5. Prosessin kehittamisen yleisimmat vaiheet. (Martinsuo, Blomqvist 2010, 6).

3.3 Laatu
3.3.1 Laadun osa-alueet

Laadulla tarkoitetaan yleisesti asiakkaan tarpeiden ymmartamista seka niiden tayttamista yrityksen
kannalta tehokkaalla ja kannattavalla tavalla, jolloin asiakastyytyvaisyyteen ei voi pyrkia yrityksen
nakokulmasta taloudellisesti kannattamattomalla tavalla. Lisdksi laadun maaritelmaan kuuluu, etta
virheita ei tehda, mutta sitakin tarkeampaa on oikeiden asioiden tekeminen, joka heijastuu koko-
naislaatuun. Vaariin asioihin keskittyminen voi johtaa ylilaatuun, jossa asiakas ei ole valmis maksa-
maan tuotteesta, vaikka yrityksen mielestd tuote on taydellinen. (Lecklin 2006, 18-19; Zair 1991).
Laadun kasite on aikaan sidottu ja laatu voi saada eri sisdltdja riippuen missa asemassa arvioija on
tai mitd han on tekemassa. Laatukasite voidaan ndhdd myos kulttuurisidonnaisena. (Andersson,

Tikka 1997, 16).
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Yrityksen imago voi vaikuttaa positiivisesti tai negatiivisesti tuotteen laadun vaihteluun. Hyvan ima-
gon omaava yritys saa helpommin anteeksi laadun vaihtelun kuin huonon imagon omaava yritys.
Asiakkaiden vaatimukset ohjaavat parempaan asiakaspalveluun ja ndin myds parempaa laatua lo-
gistiikassa. Asiakaspalvelun hoitaminen hyvin ei enda riita, lisaksi on huolehdittava yhteistyosuhtei-
den ja kumppanuuden kehittamisesta asiakkaan ja toimittajan valilla. (Ritvanen, Koivisto 2007, 164-

166).

Urpo Sarala ja Anita Sarala (2001, 96) kirjoittavat eri laatuasiantuntijoiden ilmauksien osoittavan

kuinka eri tavoin laatu voidaan maaritella:

e Tuote tai palvelu sopii kdyttotarkoitukseen. (J. Juran)

e Tuote tai palvelu on yhdenmukainen laadun vaatimusten kanssa. (P. Crosby)

e Asiakkaan tyytyvaisyys tuotteeseen tai palveluun maarittaa laadun. (K. Ishikawa)

e lLaatua voi maarittaa tuotteen tai palvelun toimivuus toimittamisen jalkeen. Korjauskulujen ja takuu-
kulujen minimoiminen. (G. Taguchi)

Tarkemmin laadun eri osa-alueita ovat:

Transsendentti mddritelmd. Laatu on kolmas kokonaisuus, joka on riippumaton ihmisesta ja mate-

riasta. Vaikka laatua ei voisi maaritell3, tiedatte mita se on. (Zair 1991, 34).

Tuotepohjainen mdfdiritelmd. Laatuerot ovat eroja joidenkin tuotteiden ainesosan tai ominaisuuden

suhteen. (Zair 1991, 34).

Kdyttdjéldhtéinen mddritelmd. Laatu tayttaa kuluttajan toiveet. (Saari 2002, 59; Zair 1991, 33; An-
dersson, Tikka 1997, 18).

Valmistukseen perustuva mddritelmd. Laatu on vaatimusten mukaista. (Saari 2002, 58; Zair 1991,

34; Andersson, Tikka 1997, 19-20).

Arvioihin perustuva mddritelmd. Erinomaista laatua hyvaksyttavaan hintaan seka vaihtelun hallintaa

hyvaksyttavin kustannuksin. (Zair 1991, 34; Andersson, Tikka 1997, 19).



20

Ympdiristokeskeinen laatu. Vaatimuksia, jotka yrityksen muut sidosryhmat asettavat yritykselle ja

sen tuotteille kuten turvallisuudesta ja kierratettavyydesta. (Saari 2002, 59).

3.3.2 Laadunhallinta

Tuotteen laadun tarkastelu ja valvominen on yleisin tapa saavuttaa laadukkaita tuotteita. Tuotteilla
tulee olla aina standardit, jotta tuotteita voidaan verrata standardeihin ja ndin voidaan tehda tarvit-
tavia toimia, mikali tuotteet eivat tayta standardeja. Tama on kustannustehokas tapa, joka auttaa
laadunhallinnassa, madaltaa valmistuskustannuksia seka auttaa selvittdamaan syyt tuotteiden laa-
dunvaihtelulle, mikali niita esiintyy. Tuotannossa voi vaihtelua syntya tuotteiden laadussa eri konei-
den kayton vuoksi. Tilastollinen laadunvalvonta (SQC) auttaa vaihtelun |dhteen tunnistamisessa.

(Naidu. ym. 2006; Mishra, Sandilya 2009).

Kokonaisvaltaisessa laadunhallinnassa (TQM), laadun kasitetta on laajennettu. Laatu kasittdaa myos
johtamisen, strategisen suunnittelun seka organisaation kehittamisen. Asiakaskeskeisyys on ajanut
ohi sisdisten toimintojen ja asiakkaiden tarpeista onkin tullut laatutoiminnan ensisijainen perusta.
Laatua verrataan ja mitataan asiakkaiden tarpeisiin, vaatimuksiin ja odotuksiin. Sisdisten toiminto-
jen tehokkuus tai virheettémat lopputuotteet eivat enda takaa korkeaa ja hyvaa laatua, vaan asiak-
kaan ndakemys lopulta kertoo laadusta. Ostopaatoksen yhteydessa asiakkaat vertailevat, vastaa-
vatko tuotteen tai palvelun ominaisuudet omiin tarpeisiin ja vaatimuksiin laadusta. Tuotteen tai
palvelun ominaisuuksien toteutumista vertaillaan edelleen kdyton yhteydessa. Tama on ajanut yri-
tykset lahestymaan laadunhallintaa kolmella toisiinsa kytkeytyvalla tavalla, kts. kuvio 6. (Lecklin

2006, 17; Martinsuo ym. 2016, 364, 369).

Omaksutaan
LCE2 cElL laatukeskeinen
tarkoituksellisesti Ohjataan ja .
. . e ajattelu oman
asiakkaiden kehitetdan oman L.
. . . toiminnan
tarpeisiin toiminnan laatua .
ohjauksen
suunnattua laatua . .
periaatteeksi

Kuvio 6. Laadunhallinnan keinot
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Kokonaisvaltainen laatujohtaminen on yksi merkittdvimmistd johtamisinnovaatioista 1900-luvun
jalkipuoliskolla. Tdman seurauksena tydelamassa on alettu siirtymadan laatuajattelun suuntaan,

jossa laatu tiedostetaan strategiseksi menestystekijaksi. (Saari 2002, 51).

3.3.3 Laatujohtaminen

Nykyisen laatujohtamisen keskeiset perusteet juontavat juurensa vuoteen 1931, kun Walter Shew-
hartin teos Economic Control of Manufactured Product ilmestyi. Teoksessa laatua ei nahty enaa luk-
suksena tai kalliina tuotteena tai palveluna vaan yksinkertaisesti asetettujen vaatimusten mukai-
sena. Naiden pohjalta syntyi kokonaisvaltaisen laatujohtamisen (TQM) periaatteet. Nama
periaatteet tulivat ilmi Joseph Juranin The Handbook of Quality Control teoksessa seka Armand Fei-

genbaumin Quality Control: Principles, Practice and Administration teoksessa. (Lillrank 1998, 11-12)

Seuraava merkittdava kehitysaskel tapahtui Japanissa, jonka kilpailuetuna saavuttaminen nahtiin tu-
levan laadun kautta. Japanilaisten merkittavimpana keksintona voidaan pitdaa kokonaisvaltaista laa-
tujohtamista (TQM). Japanilaisten menestyksen myota alkoi Yhdysvalloissa ja Euroopassa laadun

opiskeleminen ja soveltaminen. (Lillrank 1998, 12).

Laatujohtamisen malleja kehitettiin ensimmaisena Japanissa Ishikawan total quality control (TQC)
ajatusten pohjalta. Total quality control- ajattelun mukaan laatu ndhdaan toiminnan keskeisena pe-
riaatteena organisaatiossa jasenten toiminnassa, jossa kaikki laadun tarkastelukulmat tulee ottaa
huomioon. (Sarala 2001, 107; Silen 1998, 14). Laatujohtamisen malleissa yhteistd kaikissa on, etta
yritys tai organisaatio pyrkii jatkuvaan parantamiseen kaikessa toiminnassa yhdessa tyontekijoiden
kanssa. Tama on hyvin maaratietoista, jasenneltya ja sitkeaa toimintaa, joka nojautuu vahvasti asia-
kaskeskeiseen ajatteluun, toimintaprosessien parantamiseen seka jokaisen henkilon sitoutumiseen.
Laatujohtaminen on myds saanut kritiikkia osakseen lansimaissa, vaikka lansimaissa ”laatufiloso-
fiaa” on paljon ihannoitu ja matkittu. Kritiikki kohdistuu menettelytapoihin, jotka koetaan kulttuu-
risidonnaisina, etta niita ei voida hyodyntaa tai soveltaa lansimaissa. Laatujohtaminen tehtiin Japa-
nissa yhdessa tyontekijoiden kanssa, kun taas Yhdysvalloissa koettiin, ettd laatu on liian vaikea asia
tyontekijoiden hoidettavaksi. (Sarala 2001, 107-108). Laatujohtamisen termia ei tule kuitenkaan ot-
taa sananmukaisesti. Laatua ei voi johtaa, vain hallita joko hyvin tai huonosti. Ihmista voit johtaa ja

johtaminen on sita, kun tuloksia saadaan ihmisten avulla ja kanssa. Laatujohtaminen on siis laatuun
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tahtaavaa tai laatua tavoittelevaa johtamista, jossa kaikki organisaatiossa osallistuu laatutyéhon.

(Saari 2002, 51).

Hyvin johdetuissa yrityksissa johto ottaa huomioon laadun systemaattisesti kaikessa toiminnassaan
eika laatua kayteta erillisena kdsitteena tai toimintona. Lansimaissa ja Suomessa laatukeskustelu on
sisaltynyt “laatuammattilaisten” sisapiirin toiminnaksi, joka ndhdaan ongelmallisena. Kokonaisval-

taisen laatujohtamisen asiantuntijat tulkitsevat toisistaan poikkeavia nakdkulmia laatujohtamisesta:

e Ylimman johdon tarkeys ja ruohonjuuritason vaheksyminen. Nollavirhetason saavuttaminen virheita
ennaltaehkaisemiselld. (Crosby)

e Johdon sitoutuminen, jatkuva kehittdminen, henkiléston koulutus ja huomioiminen. Laatu syntyy te-
kemalla, jolloin tekijalle annetaan vastuu laaduntarkastuksesta. (Deming)
e Painotus esihenkildiden ja asiantuntijoiden rooliin laadullisten tavoitteiden saavuttamiseksi. Laatu
on kaikkien asia organisaatiossa. (Feigenbaum)
e Korostus keskijohdon ja asiantuntijoiden rooliin. Laatua ei voida hallita pelkastaan tekniikoilla vaan
tarvitaan myos ihmisten johtamista. (Juran)
(Silen 1998, 15, 43-44).

4 Tulokset

PDCA-malli on esitelty tyon luvussa 3.1.5. Tyo aloitettiin PDCA- mallin mukaisesti ensimmaisesta
vaiheesta eli suunnitelman teosta, joka on kuvattu kuviossa 7. Ensimmaisessa vaiheessa tyon kan-
nalta tarkeimmat osiot havainnointi, avoimet haastattelut, aineistojen analysointi, tyopisteiden pa-
kettimaarien laskeminen seka nykytilanteen arviointi aineistojen avulla suoritetaan ennen kuin voi-

daan siirtyad seuraavaan vaiheeseen.
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Havainnointi

Avoimet haastattelut
Aineistojen analysointi
Tyopisteiden
pakettimaarien
laskeminen
MNykytilanteen arviointi
aineistojen avulla

Kuvio 7. PDCA- mallin ensimmainen vaihe

4.1 Havainnointi

Suunnitelman mukaisesti tyo eteni havainnointivaiheeseen, jota on tehty jo kolmen vuoden ajan.
Havainnointi tarkentui tyon alkaessa oleellisimpiin kohtiin tuotantoa eli tuotannon loppupaahan
seka kuljettajien toimintaan heidan etsiessaan omien reittien rullakoita. Havainnoinnin kautta saa-
tiin hyva kuva nykytilanteesta tuotannon loppupaassa, mika on prosessien kehittamisen alkuvaihe.

Havainnoinnin tulokset ovat kiteytettyina kuviossa 8.

Ensimmaisena havainnoinnin tuloksena loydettiin tiettyjen tyopisteiden ruuhkaisuus. Tyontekijat ei-
vat pysty tiettyja tyopisteitd tyhjentdmaan tarpeeksi nopeasti yksin, jolloin tyopiste tayttyy pake-
teista. Ruuhkautumisen johdosta, tyopisteelle tulevat paketit eivat mahdu tulemaan tyopisteelle ja
ndin ollen tarpeeksi kauan kiertdaessaan hihnalla paketit ajautuvat tyopisteelle, mista paketit kera-
taan uudelleen lajiteltavaksi. Kiireisina aikoina tdma on ongelma, koska useamman ty6pisteen ol-
lessa taynna, paketteja ei voida lajitella prosessin alussa niin nopeasti, kun tarve olisi, koska paketit

kiertavat hihnalla menematta oikealle tyopisteelle.

Toisena havaintona tuloksena on uudelleenohjautuvien pakettien kanssa toimiminen tyopisteilla.
Uudelleenohjautuva paketti menee vaaralle tyopisteelle, jolloin tydntekijalla on kaksi vaihtoehtoa.
Tyontekija voi katsoa laitteella, jolla paketteja lajitellaan, ettd mille tyopisteelle paketti kuuluu ja
vieda sen kavellen tai paketti laitetaan rullakkoon, joka lajitellaan prosessin alussa uudelleen ko-

neellisesti. Molemmat vaihtoehdot tuottavat turhaa tyota ja kuormittavat tyontekijoita.
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Kolmas havainnon tulos liittyi kuljettajien toimintaan hakiessaan rullakoita. Kuljettajat kulkevat tuo-
tannon tiloissa ahtailla kaytavilld, joissa on rullakoita rivissa odottamassa vientia ja samaan aikaan
kaytavilla ajaa trukinkuljettajia. Kuljettajat etsivat omia rullakoita, jolloin heidan keskittyminensa ei

ole ty6turvallisuuden kannalta oikeissa asioissa.

Ruuhkaisuus Turha tyd Tydturvallisuus

Kuvio 8. Havainnoinnin tulokset

4.2 Avoimet haastattelut

Haastatteluiden avulla saatiin parempaa kuvaa nykytilanteesta tyontekijoiden kokemusten kautta.
Yhteisena teemana pidettiin tiettyjen tyopisteiden ruuhkaisuutta, pakettien turhaa kasittelya ko-
neellisesti uudelleen seka tyopisteiden epajarjestelmallista suunnittelua. Suunnitteluun saatiin viela
mielipide kuljettajien suunnittelijalta, rullakoita siirtavalta trukinkuljettajalta seka kuljettajalta. Ky-

symykset liittyivat omiin havaintoihin, joihin saatiin varmistus muilta tyontekijoilta.

Taulukko 1. Haastateltavat

Kesto (min) Tyonimike Paikka
1 20 Postityontekija Oulun Postikeskus
2 10 Postityontekija Oulun Postikeskus
3 15 Postityontekija Oulun Postikeskus
4 10 Postityontekija Oulun Postikeskus
5 20 Postityontekija Oulun Postikeskus
6 30 Kuljettaja Oulun Postikeskus
7 15 Trukinkuljettaja Oulun Postikeskus
8 10 Suunnittelija Oulun Postikeskus

Trukinkuljettajan puolelta saatiin kommentit rullakoiden paamaarista. Talla hetkelld trukinkuljetta-
jia ei palvele, ettd kahteen eri padmaaraan menevat rullakot ovat sekaisin tyopisteilld, koska he jou-

tuvat jarjestelemaan rullakoita ennen niiden vientiad pois. Kuljettajien suunnittelijan puolelta tuli
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kommentit, ettd heilld suurin osa reiteista on tietylle/tietyille postinumeroaluille, joten suunnittelu
olisi hyva tehda niin, etta tietylle postinumerolle menevat rullakot olisivat lahekkaisilla tyopisteilla.
Kuljettaja nosti esiin ongelman, jossa kuljettajilta joko inhimillisen virheen vuoksi unohtuu rullakko

reitilta tai trukinkuljettaja vie rullakon vaaraan paikkaan.

Laatujohtamisen malleissa yhteista kaikissa on, etta yritys tai organisaatio pyrkii jatkuvaan paran-
tamiseen kaikessa toiminnassa yhdessa tyontekijoiden kanssa. Tdama on hyvin maaratietoista, ja-
senneltya ja sitkeda toimintaa, joka nojautuu vahvasti asiakaskeskeiseen ajatteluun, toimintapro-
sessien parantamiseen seka jokaisen henkilon sitoutumiseen. (Sarala 2001, 107-108). Tyontekijoi-
den kokemuksia ja mielipiteitd haettiin laatujohtamisen kannalta, jotta voidaan osallistaa tyénteki-

jat.

Kuviosta 9 selvida tyontekijoiden kommentteja nykytilanteen ongelmista. Nama ratkaisemalla voi-
daan parantaa tyontekijoiden tehokkuutta mutta myos saada koneen tehokkuutta paremmaksi,

koska paketit mahtuvat tulemaan tyopisteille.
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Tyopisteen 854 TyOpisteen 859 Pakettien turha Tyopisteiden
ruuhkaisuus ruuhkaisuus kasittely koneellisesti epajarjestelmallinen
useammin suunnittelu

Kuvio 9. Tyontekijoiden vastaukset
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4.3 Aineistot

Tahan opinndytetyohon saatiin Postilta kdyttédn 53:n padivan aineisto pakettivolyymeista vuoden
2024 tammikuulta ja helmikuulta. Jotta aineistoa pystyi hydodyntamaan, tuli jokaisesta tuotannon
loppupaan tyopisteista tehda oma taulukkonsa, jotta nahdaan pakettivolyymit tyopisteilla. Nykyti-

lanne tyopisteilla nakyy taulukoista liitteesta 1.

Aineiston pohjalta kootuista taulukoista voidaan huomata, etta tyopisteet eivat ole kovinkaan hyvin
tasapainossa. Kuviosta 10, joka kuvaa pakettimaaria, voidaan huomata, etta etenkin yksi tyopiste
on maariltddn muita suurempi. Suunnittelua katsoessa voidaan huomata, etta postinumeraalinen
tasapaino tyopisteilla on myos heikkoa. Tietyilla tyopisteilla on havaittavissa, ettda suunnittelu on
onnistunut, koska tyopiste koostuu lahinna yhdelle postinumeroalueelle menevista rullakoista. Suu-
rimmassa osassa tyopisteista kuitenkin rullakoita menee ympari Oulun aluetta. Aineisto ei kuiten-
kaan kerro koko totuutta. Tyopisteiden ruuhkaisuuteen vaikuttaa maaran lisaksi pakettien koko, jota

aineistossa pitaa huomioida myds noutopisteiden sijainnit tyopisteilla.

Pakettimaara

Pakettien maara
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Tyoplsteet
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Kuvio 10. Nykytilanteen pakettimaarat
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5 Johtopaatokset

5.1 Tuotannon loppupaan nykytilanne

Seuraava vaihe etenee PDCA- mallin mukaan vaiheeseen Do eli tekeminen, joka on esitelty kuviossa
11. Tuotannon loppupadan nykytilanteen selvittamiseen tarvitaan juurisyyanalyysia seka havaintojen
ja haastatteluiden analysointia. Juurisyyanalyysistd saadaan selville todellinen ongelmakohta. Lu-
vussa 3.2.2 on esitelty prosessien tehostamisen ja kehittamisen keinoja, jossa kehittaminen ldhtee

nykytilanteen kartoittamisella.

Juurisyyanalyysi
Havaintojen ja
haastatteluiden
analysointi

Uusien tyopisteiden
suunnittelu

Kuvio 11. PDCA- mallin toinen vaihe

Tuotannon loppupdan nykytilanteesta saatiin havainnoinnin avulla hyva nakemys mutta avoimien
haastattelujen seka aineiston pohjilta saatiin viimeinen varmistus ongelmakohtiin sekd missa olisi

kehittamisen kohteita.

5 kertaa miksi menetelman avulla saadaan ongelman juurisyy selville. Tassa tapauksessa juurisyyksi
selvisi henkildston resurssien puute ratkaista tyopisteiden ruuhkaisuus, joka nakyy kuviosta 12. Tata

teoriaa tukee henkildston omat kommentit ajanpuutteesta perehtya tyopisteiden suunnitteluun.



Ongelma:
TyGpisteiden
ruuhkaisuus

}

Miksi tyontekijat eivat

L Koska tyGpisteet
Ehd;téh]ii:i?aan —» ruuhkautuvat
yop! nopeasti.

paketeista?

}

Miksi tyGpisteet
ruuhkautuvat?

Koska tyopisteet eivat
ole tasapainossa.

}

Miksi tydpisteet eivat
ole tasapainossa?

Koska tyGpisteita ei
ole suunniteltu
volyymien mukaan.

!

Koska henkildstolld ei
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Miksi tyopisteita ei ole
suunniteltu volyymien f—
mukaan?

ole ollut aikaa
suunnitella
tyOpisteita.

!

Miksi ei ole aikaa
suunnitella >
tydpisteitd?

Koska resursseja ei ole
ollut riittavasti
suunnitteluun.

Kuvio 12. 5-times-why- malli

Haastatteluista saadut kommentit vahvistavat havainnoinnista saatuja tuloksia tyopisteiden ruuh-
kaisuudesta, epajarjestelmallisyydesta sekad tehottomuudesta, koska paketteja kasitelldaan useam-

man kerran koneellisesti.

5.2 Tuotannon loppupaian ongelmat ja kehityskohteet

Tuotannon loppupéaasta selvitettiin ongelmia, jotka vaikuttavat tehokkuuteen, tyon mielekkyyteen
seka aiheuttavat turhaa tyota tyontekijoille. Tulokset osiossa esitetty kuvio 9 kuvaa ongelmat, jotka
vaikuttavat suoraan tehokkuuteen. Tyopisteen ruuhkautuessa paketit eivdit mahdu hihnalta tule-
maan tyopisteille ja ndin kiertdavat hihnalla estden uusien pakettien mahtumisen hihnalle. Tdma vai-
kuttaa tehokkuuteen prosessin alkupdassa, koska paketteja ei saada lajiteltua koneellisesti niin no-
peasti kuin olisi mahdollista. Erityisesti ruuhka-aikoina kuten joulun alla tdma aiheuttaa
aikataulullisesti painetta, koska paketteja on huomattavasti enemman kuin muina aikoina mutta

aikaa ei ole enemman kasitelld paketteja.



29

Prosessien tehostamisen keskeiset tyovaiheet on esitelty luvussa 3.2.1 Arvonlisaa tuottavien toimin-
tojen korjaus ja arvonlisaa tuottamattomien toimintojen poistaminen on tehostamisen tarkeita vai-
heita. Talla hetkella tyontekijéiden aikaa menee turhaan tyéhon, joka tulisi pystya minimoimaan,
koska tyontekijat tekevat tyota, joka ei tuota lisdarvoa asiakkaalle. Tuotannossa menee siis aikaa
tavaroiden kuljettamiseen, joka taas on pois ajasta, joka voitaisiin kdayttda enemman arvoa tuotta-

vaan tyohon, jotka luokitellaan hukan muodoista hukattuun aikaan seka tavaroiden kuljettamiseen.

5.3 Tuotannon loppupaan suunnittelu

Prosessien kehittdmisen tarkoitukset ja toteutustavat on esitelty luvussa 3.2.2. Olemassa olevien
prosessien suoritusarvon parantaminen kehittamalla toimintaa pienin askelin on tassa tydssa otettu
kdyttoon. Prosessia ei luoda uudelleen mutta prosessia parannetaan suunnittelemalla tyopisteet

uudelleen, jotta prosessi saadaan tehokkaammaksi ja laadultaan paremmaksi.

Suunnittelussa huomiota tulisi kiinnittda postinumeraalisen suunnittelun lisdksi tyopisteiden paket-
timaaraan unohtamatta noutopisteiden vaikutusta pakettien kokoihin tyopisteilla. Ainoastaan Kkii-
reisimpaan sesonkiaikaan ldahes jokaiselle tyopisteelle on oma tyontekija mutta muina aikoina ndin
ei ole, joten volyymi pitda sopeuttaa eri tyopisteille tasaisemmin, jotta henkilosto ehtii tyhjenta-
maan tyopisteet ennen kuin tyOpisteet tayttyvat. Nama kaikki huomioon ottaessa uudet suunnitel-

lut tyopisteet 16ytyvat liitteesta 2.

Tuotoksesta voi huomata, ettd postinumeraalinen tasapaino on parempaa seka tyopisteiden rulla-
kot on sijoiteltu ldhtopaikkojen mukaan jarkevammin trukinkuljettajia varten. Talld voidaan mini-
moida heidan turhaa tyotansa, koska lahtopaikkojen rullakoita ei tarvitse jokaisella tyopisteella eri-
telld ennen vientia pois. Kuljettajille etuna on, ettd heiddn rullakkonsa ovat kaytavalla lahelld

toisiaan, jolloin heidan ei tarvitse kayda jokaista tyopistetta lapi etsimassa rullakoita.

Tyopisteilld rullakoiden maara on sailytetty ennallaan, mutta pakettimdara on saatu tasattua ja
kuormaltaan pahimpia tyopisteitd kevennetty. Muutoksen etuna on henkilostén tehokkuuden pa-
rantaminen prosessin alkupdassa seka koneen tehokkuuden parantaminen, joka kuljettaa paketteja.
Uusissa tyopisteissa on otettu huomioon tyontekijoiden virheiden vaikutuksien pienentaminen asi-

akkaalle suunnittelemalla postinumeraalisesti tyopisteitd. Yhteenvetona, muutos kannattaa tehda,
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koska se vdahentaa tyontekijoiden turhaa tyota, parantaa tehokkuutta, laatua seka asiakastyytyvai-

syytta.

Pakettimaara
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TyOpisteet

Pakettien maara
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Kuvio 13. Pakettimaara uusilla tyopisteilla

Kuviosta 13 voidaan havaita, etta nykytilanteeseen verraten, on tydpisteiden suunnittelussa otettu
huomioon maarat paremmin. Pakettimaarat vaihtelevat tyopisteilld edelleen mutta tyopisteiden
pakettimaarat on suunniteltu henkilostolle mielekkdammaksi. Pakettimaariltaan suurimmat tyopis-
teet sijaitsevat edelleen alueella, jossa on eniten henkilostoa toissa. Pakettimaariltdan pienimmat
tyOpisteet ovat sijoitettu alueelle, jossa tyontekijoita on vahiten kaytossa. Kuviossa 14 on esitelty
tuotannon layout, jossa rullakot ovat merkitty numeroilla 1-11 riippuen rullakkomaarista tyopis-
teilla. Tyopisteiltd 13—18 on jatetty rullakot pois, jotka eivat liity Oulun alueeseen eli eivat ole tutki-
muksen kannalta oleellisia. Layout ndyttaa miten tyopisteet on sijoiteltu tuotannossa mutta tyopis-
teiden 1-4 etdisyys tyopisteistd 5—-13 on kuviossa esiteltyd huomattavasti suurempi. Sesonkiajan
pois lukien tyopisteillda 1-4 on yleensa maksimissaan 2 tyontekijaa. Tyopisteillda 5—12 on tyontekijoita

yleensd 4—6 ja tyopisteilld 13—18 yksi tai kaksi tyontekijaa.
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Kuvio 14. Tuotannon layout

PDCA- mallin mukaisesti seuraava vaihe on tarkastusvaihe. Tassa vaiheessa arvioidaan saatuja tu-
loksia. Tyon kannalta tarkeda on muutos ensin arvioitava ennen kuin sitoudutaan muutokseen ko-
konaan. Uusi suunnitelma tyopisteista on jarkevaa pilotoida ensin ja arvioida tulokset. Pilotissa olisi
jarkevaa tutkia dataa ja virheiden maaraa verrattuna aikaisempaan. Myds tyéntekijéiden kommen-
tit uusista tyOpisteistd ovat tarkeitd, kun verrataan uutta ja vanhaa. Taman jalkeen viimeisessa vai-

heessa pdatettava onko muutos toteutettavissa tai onko mahdollisesti tydssa korjattavaa.

6 Eettisyys ja luotettavuus

Tutkimuksenteossa tulee noudattaa hyvaa tieteellista kaytantoa, jotta tutkimus olisi eettisesti hyva
tutkimus. On tutkijan vastuulla tuntea periaatteet ja toimia niiden mukaan. Tutkimukseen osallistu-
vien henkiléiden tulee saada itse pdattaa haluavatko he osallistua tutkimukseen. On myds selvitet-
tava, millaisia riskeja henkildiden osallistumiseen liittyy ja millaista tietoa heille annetaan. (Hirsjarvi
yms. 2008, 23-25.) Tutkimuksessa haastateltavat henkilot saivat itse paattaa haluavatko vastata ky-
symyksiin ja ndin ollen olla mukana tutkimuksessa. Heidan nimidan ei julkaistu eika tyonimikkeista
ole paateltavissa osallistujien henkilollisyyksid. Haastateltaville kerrottiin ennen haastattelua, mista
teemoista haastattelu koostuu. Salassapitosopimus allekirjoitettiin aineistoista ennen tyon alkua
toimeksiantajan kanssa. Vastaukset ja salassa pidettadvat aineistot tullaan havittamaan asianmukai-

sesti eika kenellakaan ulkopuolisella ole ollut paasya aineistoihin tai vastauksiin.
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Tyolle uskottavuutta tuo dokumentaatio, mikd on yksi keskeisimmistad asioista. Muistaminen ja
muistiin palauttaminen on Idhes mahdotonta jalkeenpain, joten kaikki mika liittyy opinndytetyohon,
kannattaa kirjoittaa yl6s. Tulkintoja tehdessa joskus tulkintoja on yhta monta kuin tulkitsijaa. (Kana-
nen 2010, 69.) Haastateltavien vastaukset dokumentoitiin puhelimen muistiinpanoihin haastatte-
luiden aikana, joista tehtiin myohemmin yhteenveto. Havainnot tydpisteilla kirjattiin muistiinpanoi-
hin. Tulkintoja tehdessa tulkintojen virheita minimoi tulkitsijan henkilékohtainen usean vuoden

kokemus tyosta, jota tutkitaan.

Haastateltavien osalta luotettavuutta parantaa se, ettd henkil6t ovat tehneet tyota usean vuoden
ajan, joten he voivat puhua omista kokemuksistaan. Luotettavuutta kuitenkin heikentaa tutkijan
suhde haastateltaviin. On mahdollista, ettd haastateltavat antavat vastauksia, jotka tutkija haluaa

kuulla.

Ty6ssa kaytettiin tekodlya ainoastaan luomaan englanniksi tiivistelmaan jarkevampi kieliasu.

7 Pohdinta ja jatkokehitysideat

Tutkimuksen tavoitteena oli suunnitella toimeksiantajalle tyépisteiden rullakoiden ohjaukset uudel-
leen hyddyntamalla dataa pakettimaarista. Suunnittelun tavoitteena oli parantaa tyontekijoiden ja
koneen tehokkuutta, laatua seka asiakastyytyvaisyytta. Nykytilanteen kartoittaminen, tyontekijoi-
den haastattelut seka aineisto pakettimaarista olivat ty0ssa avainasemassa, jotta suunnittelu voitiin

toteuttaa.

Tietoperustaksi valikoitui lean, prosessit ja laatu. Lean:sta tydssa kaytettiin juurisyyanalyysia seka
PDCA- mallia. PDCA- malli auttaa luomaan suunnitelman tyélle ja etenemaan jarjestelmallisesti mal-

lin mukaan.

Tama tyo oli yhdistelmatutkimus, jossa kaytettiin havainnointia, avoimia haastatteluita seka aineis-
toa, joka saatiin toimeksiantajalta. Haastattelut antoivat tyontekijoilta ammattimaisia komment-
teja, mita tulisi parantaa, jotta prosessi saataisiin toimivammaksi. Havainnointia oli tehty jo henki-
I6kohtaisesti usean vuoden ajan, joten tyohon liittyvda havainnointia oli helppo kohdistaa

tutkittaviin kohteisiin. Aineisto antoi numeraalisen tiedon, kuinka epatasapainossa tyopisteet ovat.
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Postin laadun kannalta olisi voinut haastatella asiakkaita, jotta olisi saatu paremmin heidan nake-

myksidansa.

Tutkimuksessa tuloksena saatiin hyvin epajarjestelmalliset ja epatasapainossa olevat tyopisteet. Da-
taa ei ole kaytetty tarpeeksi hyvaksi, jotta olisi suunniteltu niiden perusteella tyopisteet. Perusteita
nykyiselle suunnittelulle ei ole ja taman vuoksi suunniteltiin tyopisteet uudelleen. Tuloksena syntyi
uudet tyopisteet, jotka esiteltiin suunnittelijalle seka toimeksiantajan edustajalle. Tyopisteet on ta-
sattu paremmin vastaamaan henkiléston mahdollisuuksia tyhjentaa tyopisteet ennen kuin tyopis-
teet tayttyvat. Postinumeraalista tasapainoa haettiin ja se myds tyopisteille saatiin. Tama suunnit-

telu on vain Postin kayttoon eika sovellu tallaisenaan muihin yrityksiin.

Opinndytetyon tyon tavoitteissa onnistuttiin, vaikka jaikin kehitysideaksi. Uudet tyopisteet saatiin
suunniteltua mutta hyodyt jadvat talla hetkella teorian tasolle. Mikali kehitysidea otetaan tulevai-
suudessa kayttoon, kannattaa se pilotoida ensin ja arvioida tuloksia ennen kuin siihen sitoudutaan
taysin. Tuloksia tulisi myds verrata nykyiseen suunnitteluun. Virheiden maara ei ole vakio ja laatuun
vaikuttaa moni asia prosessissa, joten lyhytaikaisella tarkastelulla ei voida valttamatta arvioida suo-
raa yhteytta laatuun tai virheiden maaraan, mikali uudet tyopisteet otetaan kayttoon. Pilotin aikana
tulisi konsultoida tyontekijoita mahdollisimman paljon, jotta saadaan konkreettisista kokemuksista

arviot, onko uudet tyopisteet paremmat kuin nykytilanteessa.

Ty6sta syntyneista tyopisteista voi ottaa mallia ja suunnitella muutkin tyépisteet samalla tavalla Ou-
lun Postikeskuksessa. Henkiloston kokemukset olivat tdssa ty0ssa avainasemassa, ja Postilla olisi po-

tentiaalia hyodyntaa tyontekijoita, kun muutoksia suunnitellaan.
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