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Opinnaytetyd tehtiin toimeksiantona Happowa Oy:lle. Tutkimustyon tarkoituksena
oli kehittaa yrityksen lahettamoétoimintaa. Tavoitteena kehittdmistydlle oli saavuttaa
yrityksen lahettamdon parempi toimivuus ja hallinta. Tutkimuksen perusteella yrityk-
selle luaotiin ratkaisuja toiminnan kehittdmiseksi.

Teoriaosuudessa kaydaan lapi tilaus-toimitusketjua, lahettdmon toimintoja ja Lean-
teoriaa. Teoria keskittyy lahettdmossa vaadittaviin toimiin. Tutkimusymparistossa
keskitytd&dn yrityksen toiminnan esittelyyn seka yleiseen teknologiateollisuuteen
Suomessa.

Tybn empiirinen osuus muodostui ongelmakohtien havainnoinnista ja muutosten
suunnittelemisesta. Tyon tuloksia on kuvattu laajasti sanallisesti ja kuvallisesti. Tyon
johtopaatdksena voidaan todeta, etta kehittamistyd onnistui yrityksessé hyvin ja etta
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lyhentamiseksi. Tyon tulosten yllapitamiseksi on erittdin tarkead, etta yrityksessa
kehittamistyota jatketaan pitkajanteisesti.
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This thesis was made as a commission for Happowa Oy. The aim of this study was
to improve the company’s dispatch department. The goal was to improve the man-
agement and functionality of dispatching. Based on this study, changes were made
to improve the company’s dispatch performance.

The theoretical section focuses on the order-delivery process, the processes of dis-
patching, and the Lean theory. The theory mainly concentrates on actions required
to improve dispatching. In the research section, the focus is more on introducing the
main processes of company, and on the technology industry in Finland.

The empirical section consisted of discovering problems and finding solutions. The
outcome of the study is widely described with pictures and verbally. It can be con-
cluded that the improvement actions were successful and the desired results to im-
prove operations and the performance of picking were achieved. It is essential that,
to maintain the results of this study, continuous improvement be implemented by
the company.
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Kaytetyt termit ja lyhenteet

Alihankinta Alihankinta on toimintaa, jossa valmistuttajayritys tilaa tuot-
teita, joiden valmistuksesta ja suunnittelusta alihankkija

vastaa kokonaan tai sopimuksen mukaan.
Pullonkaula Tekija, joka rajoittaa prosessivirtaa.

Ottolaatikko Pientavaran sailytyslaatikko, josta on helppoa poimia
tuote.
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on tutkia ja kehittdd Happowa Oy:n [&hettdmo-
toimintaa kokonaisvaltaisesti. Tutkimuksen tavoitteena on saavuttaa yritykselle ar-
voa tuottavaa uutta tietoa ja jarkeistad sen toimintaa. Opinnaytetyon tavoite tutkijalle

on tuottaa ammatillista osaamista kohti asiantuntijuutta.

1.1 Tutkimusongelma jarajaus

Toimeksiantajayrityksessa lahettamotoiminta on erittédin kausiluontoista, ja ongel-
mia aiheuttavat suuret vaihtelut toimitusmaarissa kausittain. Yhtakkinen kiire ja
huono valmiustaso aiheuttavat sekaannuksia ja turhaa ty6ta. Lahetysten suuren
vaihtelumaaran vuoksi yrityksessa ei ole aiemmin pidetty oleellisena puuttua lahet-
tamon toimintaan, silla hiljaisena aikana lahettdamo toimii varsin hyvin. Tyontekijoille
tama on ongelmallista, koska kiireeseen on valmistauduttu huonosti ja lahettamdssa
joutuu mm. kavelemaan turhan paljon. Lahettamdtila on suuri, ja siella on paljon

hukkaan heitettya potentiaalia mm. hyllyjarjestelyissa.

Tutkimusongelmaksi muotoutuukin lahettamén paremman hallittavuuden ja toimin-
nan saavuttaminen. Tutkimuskysymys on seuraava: Miten tehostaa lahettamotoi-
mintaa Happowa Oy:ssa? Yhdeksi tutkimuskysymykseksi tyon edetessa nousi

myds pakettien toimittamisen lilkketaloudellinen kannattavuus.

Opinnaytetyd on rajattu kasittelemaan yrityksen lahettamdétoimintoja ja -tiloja. Pois

ovat rajautuneet mm. tuotantotilat seka muut tuotannolliset kysymykset.

1.2 Tutkimusmenetelma ja tydn rakenne

Taman opinnaytetydn tavoitteena on kasitella kohdeyrityksen lahettamdétoimintaa ja
sen nykytilaa etsien toiminnasta epékohtia ja kehittamiskohteita. Tutkimuksen tar-
kein tavoite on tuottaa yritykselle toimintaa tehostavia muutoksia l&hettamo6on ja jar-

keistaa lahettamon toimintaa.
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Opinnaytetyon tulisi olla tydelamaléhtoinen, kaytannonlaheinen ja tutkimuksellisesti
toteutettu. Tyon tavoitteena on ohjata ammatillisuuden ja ammatillisten teorioiden
yhdistamista. Tama opinnéaytety6 on toiminnallinen. Toiminnallisella opinnaytetyolla
pyritddn kaytdnnon toimin kehittamaan yrityksen toimintaa esimerkiksi ohjeista-
malla, opastamalla, toiminnan jarjestamisella tai jarkeistamisella. Toiminnallisessa
tydssa raportointi on myos tarkea osa ty6ta toteutuksen ohella. (Vilkka & Airaksinen
2003, 9-10.)

Opinnaytetyd koostuu viidesta luvusta. Ensimmaisena on johdanto, jossa esitellaéan
tutkimusongelma ja tyon rajaus seka kasitelladn rakenne ja tutkimusmenetelmat.
Toisessa luvussa kaydaan lapi teoreettista viitekehysta erityisesti lahettamdétoimin-

taan ja Lean-teoriaan keskittyen.

Kolmannessa luvussa maaritelladn tutkimusymparisto eli yrityksen toiminta ja toi-
mintaymparistd. Neljas luku kasittelee kehitystyota. Viidennessé luvussa selvitetddn

lahettamotoiminnan kehittdmisen tuloksista Happowa Oy:ssa.
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2 LAHETTAMOTOIMINTA JA LEAN MANAGEMENT

Opinnaytetydn teoriapohja koostuu tilaus-toimitusketjun ja lahettamotoiminnan osa-
tekijoista. Keskeisena osana ovat myods Lean-menetelméat ja hukan poistaminen.
Tasta muodostuu teoriapohja, joka on oleellisessa osassa tyon kaytannon toteutuk-

sessa.

2.1 Tilaus-toimitusketju

Tilaus-toimitusprosessi on erittain laaja ja sisdltda monia eri vaiheita. Jokainen vaihe
voidaan aina tehdéa uudella ja paremmalla tavalla tai jattda kokonaan tekematta.

(Sakki 1999, 190.) Seuraavaksi yhteenveto tilaus-toimitusketjun vaiheista (mp.):

e Kysely/tarjous: Usein yrityksilla on olemassa oma atk-pohjainen tilausjar-
jestelma tilausimpulssin tuottamiseksi. Tasta voidaan edeta suoraan tilaa-
miseen tai markkinoiden ja hinnan kartoittamiseen. Tarjouksista neuvotte-
leminen voi kuluttaa melkoisesti ostajan ja myyjan aikaa, siksi siita tulisi-
kin tehda mahdollisimman yhdenmukaista ja vaivatonta, tai pyrkia suu-
rempiin kokonaisuuksiin.

e Tilaaminen: Perinteisesti ostaja tekee tilauksen. Tama voidaan suorittaa
mya0s taysin toisin, jolloin myyja oma-aloitteisesti seuraa mité tarvitaan ja
huolehtii tavaroiden riittavyydesta.

¢ Tilauksen vastaanottaminen: Myyvassa yrityksessa vastaanotetaan tilaus
ja siirretddn sen tiedot jarjestelmaan. Jarjestelméa ohjaa valmistusta, va-
rastoja ja lahetystoimia. Nykyaikana tietojen tulisi siirtya automaattisesti
jarjestelmasta toiseen.

e Lahettaminen: Tietojarjestelma tuottaa lahettamiseen tarvittavat asiakirjat,
tavara pakataan ja siirretaan kuljetukseen.

e Vastaanottaminen: Ostava yritys tarkastaa saapuneen tavaran, ja se re-
kisterbidaan tietojarjestelméaan. Taman jalkeen tavara kuljetetaan varas-
toon tai kayttéonottoon.

e Toimitusvalvominen: Toimitusten valvominen ei valttamatta tuo lisdarvoa.
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e Laskuttaminen: Myyvan yrityksen jarjestelma tuottaa laskun, joka toimite-
taan ostajalle. Nykyaan lasku toimitetaan tavallisesti sdhkdisessa muo-
dossa.

e Laskujen kasittely ja maksaminen: Ostavassa yrityksessé laskua verra-
taan tilaukseen ja vastaanoton tietoihin. Lasku maksetaan pankin valityk-

sella yleensa automaattisesti.

Toimitusketjun hallinta taas tarkoittaa yrityksen materiaalivirran seka siihen liittyvien
raha- ja tietovirtojen kokonaisvaltaista suunnittelua, johtamista ja ohjaamista. Kes-
keista tdssa on arvon tuottaminen asiakkaalle seka luotettavuuden, ajan ja lapinaky-

vyyden korostaminen.

2.2 Lahettdmon toiminnot

Lahettdmo on yrityksen osasto, josta lahetetdén jotakin. Suurin osa lahetyksistéa on
asiakaslahetyksia. Jos lahettamon toiminta ei ole tehokasta, voi se koitua yritykselle

melkoiseksi pullonkaulaksi.

2.2.1 Saapuvan tavaran vastaanotto ja tarkastus

Varastointi alkaa tavaran vastaanottamisesta: ensin on selvitettava, mita on saatu,
ja varastoitava tuote niin, etta se on helposti saatavilla myéhemminkin. Vastaanotto
on tarkea vaihe myos siksi, ettd varmistutaan saapuneen tuotteen oikeellisuudesta.
Varastokirjanpito vastaa osaltaan myds saldojen virheettomyydesta. Saapuvia la-
hetyksid on kolmen tyyppisia: varastotdydennyksia, kauttakulkuja tai palautuksia.
Varastotaydennys on kyseessa silloin, kun tavara kuuluu varastonimikkeisiin. Kaut-
takulku on jo saapuessaan osoitettu jollekin tietylle asiakkaalle. Palautus taas on
l&hetys, jonka asiakas on palauttanut, esimerkiksi virheellinen tuote. (Karhunen,
Pouri & Santala 2004, 374, 375.)

Varsinaiseen tavaran vastaanottoon sisaltyy tiivistetysti (Karhunen ym. 2004, 376):
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¢ Ostotilauksen otto tietojarjestelmésta tarkastusta varten. Lahetyslistan et-
siminen saapuneesta kollista.

e Varastokirjanpidon tilan tarkastus jalkitoimitustilanteen selvittamiseksi.
Mahdolliset jalkitoimitukset voitaisiin mahdollisesti keratéa heti tai erottaa
hyllytettavista.

e Hyllyosoitteiden osoittaminen tietojarjestelmasta.

e Maaran ja laadun tarkastus ja vertailu lahetyslistaan. Mahdollisista poik-
keamista tehdaan merkinta. Viallisten tuotteiden siirto jatkokasittelya var-
ten.

e Tavaroiden lajittelu, mm. sekalavat tuotteittain. Koodien ja muiden tar-
peellisten merkintdjen tekeminen.

e Pakkausjatteiden poisvienti. Lavojen ja lavakaulusten jarjestaminen.

e Tavaran hyllytys.

¢ Vastaanottoilmoituksen tekeminen ja hyllypaikan merkitseminen jarjestel-

maan.

222 Kerdys

Kerays aloittaa asiakastoimituksen valmistuksen. Eniten kaytetty menetelma on ke-
raysmenetelma, jossa kerddja menee tavaran luokse. Nykyaikana on myds paljon
isoja, automatisoituja varastoja, joissa tuote tulee keraajan luokse. Tehokas kerays-
tyo edellyttaa osoitejarjestelmaa ja sopivien keraysreittien muodostamista. Kerays-
reitit muodostetaan yleensa ottotiheyden mukaan siten, ettd usein kysytyt tuotteet
ovat ensimmaisina ja harvemmin kysytyt kauempana. Nain kerailyreitti on mahdol-
lista pitdd lyhyena ja nopeana, kun koko varastoa ei valttamatta tarvitse kiertaa.
Muita huomioon otettavia asioita kerailyjarjestyksesséd ovat mm. tuotteen ominai-
suudet: esimerkiksi painavat tuotteet voidaan sijoittaa ensimmaiseksi jolloin sarky-
vié tuotteita ei jaa niiden alle. Kun keradilyreitit ja osoitejarjestelma on merkitty hyvin,

voi jarjestelmé tuottaa tehokkaat kerailyreitit. (Karhunen ym. 2004, 378.)

Kerailya voidaan tehostaa myds kerdilemalla useampia asiakastilauksia yhta aikaa,
jolloin hyllysttssa liikkuttua matkaa kohden saadaan kerattyd mahdollisimman paljon

tavaraa. Karhunen ym. esittda, ettd on tarkead muuttaa tuotteiden kerdyspaikkoja
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siten, etta ne vastaavat aina ajankohtaista menekkia. Esimerkiksi joulukoristeet tu-
lisi sijoittaa syksylla varastossa etualalle ja kevaalla taas kauemmaksi, koska tuot-

teen myynti vuoden muina aikoina on olematon. (Karhunen ym. 2004, 379.)

2.2.3 Pakkaaminen

Pakkauksen tarkein tehtava on saada tuote kuluttajalle hyvasséa kunnossa. Tuotteen
pakkauksesta tulisi myos ilmeta tarkeat tiedot kuten vastaanottaja, koodit ja mah-
dolliset varoitusmerkinnat. Oikeanlainen pakkaus suojaa hyvin tuotetta seka ympéa-
ristbd, mutta on samalla kuitenkin kaytannoéllinen ja ekologinen. Tuotteen liséksi
pakkaus saattaa olla ainoa kontakti tuottajan ja loppuasiakkaan valilla. Pakkauk-
sissa tulee huomioida myo6s lainsdadanndlliset seikat. Kaiken taman ohella pak-
kauksen tulisi olla my6s kustannustehokas seka mahdollistaa tehokas tuotanto ja
jakelu. (Karhunen ym. 2004, 381.)

Suurikokoiset kollit kerataddn kuormalavoille ja pakataan lavakuormiksi. Isojen tuot-
teiden pakkauksessa voidaan hyédyntaa erilaisia lavakauluksia, hakkeja, kiristekal-
voja tai vanteita. Pientavarat taas pakataan usein yksittaisiin pahvipakkauksiin, joi-
den yhteydessa on hyva kayttaa joskus myods vanteita, jotka helpottavat mm paketin
kantamista ja ehjana pysymista. Ketjuissa, joissa lahettdja ja asiakas kuuluvat sa-
maan yhteisdon, voidaan hyddyntaa myés mm. rullakoita ja muovilaatikoita, koska
niiden palautus ja uudelleenkayttd pystytaan jarjestamaan. (Karhunen ym. 2004,
381-382.)

Varastoissa on pakkaamoja ja pakkareita silloin, kun lahetyksia on runsaasti. Kun
pienlahetyksia on runsaasti, vaatii pakkaaminen ammattitaitoa, tehokasta jarjes-
tysté ja hyvaa varustelutasoa. Karhunen ym. kertoo, ettéa epéaselvyyksien ja sekaan-
nusten valttamiseksi onkin suositeltavaa, etta tavarat keréilee ja pakkaa sama hen-
kilo. Taméa edesauttaa myds sita, ettd jo keradilyvaiheessa voidaan hyddyntaa lahe-
tyspakkausta ja valtytaan liialliselta siirtelylta ja varmistelulta. Kuitenkin esim. kor-
keavarastoissa kaytetaan aina erillista pakkaamoa kalliiden laitteiden kayton tehos-
tamiseksi. (Karhunen ym. 2004, 382.)
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2.2.4 Lahetys

Lahettamon tehtavana on tuotteiden lahetys ja lahtevien kuormien valmistelu (Kar-
hunen ym. 2004, 383). Valmisteluun kuuluu mm. lahetysten noutaminen esim. pak-
kaamosta, rahtikirjojen valmistelu, [&htdjen kollaaminen ja niiden oikeellisuuden var-
mistaminen. Erityisen tarkeda on, etteivat esimerkiksi lahetysten rahtikirjat paase
sekoittumaan. Lahettamon tulee ilmoittaa myos kuljetusliikkeelle tarvittavat tiedot,
kuten lavametrit, paino tai erikoiskasittelyn tarve. Kuormaamisen valvominen on
erittain tarkeda, silla kuljetuksessa sattuneet vahingot ovat erittédin ongelmallisia
asiakastyytyvaisyyden kannalta. Lahettamdotyontekijan tulee myés antaa rahdin kul-
jettajalle tarvittavat kuittaukset ja pitaa rekisteria mm. lavoista, lavakauluksista ja

hakeista.

Karhunen ym. (2004, 383) toteavat, etta toimivan lahettamoén kannalta oleellista on
riittva tila: trukit ja lavat vaativat omat kulkureittinsa. Kuormien ymparilla taytyy
my0s olla riittavasti tilaa, jotta voidaan suorittaa tarvittavat yhdistelyt ja ryhmittelyt.
Rahtien lahdon ajoitus vaikuttaa myos tilan tarpeeseen: jos noutoja tapahtuu pitkin
paivaa, varastotilaa ei valttamatta tarvita niin paljon kuin silloin, jos kaikki lahetykset
lahtevat iltapaivalla yhta aikaa. Yksi kysymys on myds rahdin lahtdaika suhteessa
asiakkaan odotuksiin. Jos asiakas haluaa tilauksen lahtevan viela samana paivana,

tulee iltakuljetuksen olla mahdollinen.

2.2.5 Nouto

Monesti asiakkaat haluavat myds itse noutaa tavaransa varastosta. Nain he ajatte-
levat sdastavansa esimerkiksi kuluissa tai haluavat varmistaa tuotteen oikeellisuu-
den tms. Useimmiten kuitenkin syyna on nopeammin saatu toimitus. Noutoja on
kahdenlaisia: etukateen tehtyja tilauksia, jotka ovat jo kerdiltyna asiakkaan saapu-
essa, ja tilauksia, jotka asiakas tekee vasta paikan paalla, jolloin han joutuu kuiten-
kin odottamaan, kun tilaus keratdan. Kun asiakas noutaa paketin itse, sita ei yleensa
tarvitse pakata yhta jareasti kuin lahetettavia pakkauksia, vaan asiakkaalle riittda
yleensa esimerkiksi muovipussi. Karhunen ym. (2004, 384) kertovat, ettd noutopal-
velussa tulisi ottaa huomioon riittdvat asiakasparkit, kuormaustila, jonotusaikojen

kohtuullisuus ja kerayksen nopea lapimenoaika. Noutopalvelu on toimivin silloin,
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kun sama henkild pystyy hoitamaan tilauksen vastaanoton, kerailyn ja myynnin.
Tama vaatii kuitenkin hyvaa tuotetuntemusta ja tiedon tuotteiden saatavuudesta.
Noutopalvelussa on myds oiva paikka lisdmyynnille, kun asiakkaat voivat vaikka hy-
pistella uutuustuotteita odotellessaan.

2.2.6 Jarjestyksen yllapito

Karhunen ym. (2004, 384) kertovat, etta varaston siisteys ja jarjestys on toimivuu-
den perusta. Jarjestys tarkoittaa sita, etta tavarat ovat siististi hyllyissa ja ne loytyvat
helposti. Karhusen ym. mukaan, esimerkiksi pientavarahyllyssa ei saisi olla samaa
tavaraa erikokoisena samassa laatikossa, talléin erehtymisen riski on lilan suuri.
Ongelmia syntyy myds silloin, jos varastoon saapuva tuote viskataan naénvaraisesti
johonkin laatikkoon varmistamatta hyllypaikkaa jarjestelmésta. Jos tuote unohde-
taan kokonaan kirjata saapuneeksi jarjestelmaan ja laitetaan suoraan hyllyyn, syn-
tyy piilolava, joka on tulevaisuudessa loydettavissa vain sattumalta tai kun sita ale-
taan etsimaan. Tyoturvallisuuden kannalta on tarkead, ettd tavarat sijoitetaan hyl-

lyyn oikeaoppisesti ja ehjissa pakkauksissa.

Siisteyden yllapitamiseksi varastoja tulee siivota jatkuvasti, kulkureiteilta tulee pois-
taa esteet ja roskat taytyy kierrattda, Karhunen ym. (2004, 385) toteavat. Kunnon
siivous on syyta jattaa alan ammattilaisten vastuulle. Siivouksen laiminlyénnin seu-
rauksena tyoskentely hairiintyy varsin helposti, ja epasiisteys luo sekasortoista tun-
nelmaa. Myds tybtapaturmat ovat usein seurausta esimerkiksi kompastumisesta
vieraaseen esineeseen kulkureitilla. Valitettavan usein on niin, etta yrityksen siistey-

dessa olisi parannettavaa.

2.3 Lean management

Lean-ajattelu on Toyotan toimintatapaan perustuva kokonaisvaltainen kehittamisfi-
losofia. Sen alkujuuret ovat Japanissa ja Taiichi Ohnon oivalluksissa koskien sita,
miten pystyttaisiin  tekemaan enemman vahemmalla. (Six sigma, [viitattu
15.8.2018].)
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Ydinajatuksena Leanissa on minimoida kaikki arvoa tuottamaton toiminta ja samalla
maksimoida asiakkaan saama arvo. Lean pyrkii luomaan lisdarvoa pienemmilla re-
sursseilla. Lean-ajattelua ohjaa kolme paaperiaatetta: johtajuus, kulttuuri ja toiminta.
(Lean enterprise institute, [viitattu 15.8.2018].)

Lahtokohtana koko Lean-toiminnalle on mahdollisimman sujuva toiminta ilman hai-
ridita ja virheitd; lapinédkyva kokonaisprosessi, joka virtaa eri toimintojen lapi mah-
dollisimman katkottomasti, tuotteiden suunnittelusta aina niiden valmistumiseen
saakka. Tarkeimpia toimintaa ohjaavia tekijoitéa ovat arvoa asiakkaalle tuottavat te-
kijat, esimerkiksi tuottavuus, laatu, lapimenoaika, jatkuva parantaminen, joustavuus,
hinta, tyontekijoiden sitoutuminen tyéhdnsa ja nopea reagointi eri tilanteisiin. (Mann
2010, 31.)

Organisaatiokulttuurin muutos on avainasemassa Leanin toteutuksessa (Mann
2010, 31). llman tatd muutosta ei Lean-mallia pystytd hyddyntamaan. Muutoksen
taytyy lahtea leviamaan johtoportaasta, joka levittdaa periaatteet ja ajattelutavan
omalle henkiléstolleen, jolloin periaate ja sen kaytdnnot saavuttavat vahitellen koko
organisaation. Nain periaate alkaa vaikuttamaan tyontekijoiden kaytokseen, tapoi-
hin ja kaytantoihin. Keskeista mallissa on pyrkimys lapindkyvyyteen: tavoitteena on
lisatd henkildston tehokkuutta, tietoja ja taitoja seka tietoisuutta omasta tyostaan.
Kun toiminta on l&pinakyvampé&a, antaa se johtoportaalle parempia mahdollisuuksia
seurata toimintaa ja loytaa sille kehittamiskohteita. Kun toiminnalle asetetaan asi-
anmukaiset tavoitteet, on toimintaa helppo peilata niihin ja néin havaita kehittamis-
kohteet entista tehokkaammin. Tavoitteiden saavuttamista arvioidaan Lean-mal-
lissa mittaamalla ja vertaamalla aineettomien tai aineellisten vali- tai lopputuotteiden
todellisia tuottavuuslukuja odotettuihin arvoihin. Avainlukumittarit perustuvat lapime-

noaikoihin, tuottavuuden nopeuteen ja virheisiin.

231 5S

5S on tybéymparistdn ja tydmenetelmien organisointiin seka standardointiin keskit-

tyvd menetelma. Sen viisi asséé ovat (Six sigma 2013):
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o Lajittelu: Tydtilasta poistetaan kaikki sellainen, mita ei tarvita tydn suoritta-
miseen.

e Jarjestaminen: Jarjestetaan paikka kaikelle ja kaikki paikalleen.

e Puhdistaminen: Tybalue pidetaan siistind. Koskee myos esimerkiksi tyo-
vaatteita, tietokoneiden tiedostoja ja sédhkdpostia.

e Standardointi: Koskee kaikkia kolmea edellista vaihetta. Luodaan ohjeet

ja toimintatavat. Apuna voidaan kayttaa vaikka vareja ja kyltteja.

Sitoutuminen: Otetaan tavaksi noudattaa ja yllapitaa oikeita toimintata-

poja.

Kuudenneksi dsséaksi voidaan nykyaan lukea turvallisuus. Tama tulee muita assia
noudattaessa "kaupan paalle”. Kun huolehditaan siisteydesta ja laitevikoihin puutu-

taan, pysyy myds tydymparisto turvallisena. (Six sigma 2013.)

2.4 Seitseman hukkaa

On olemassa seitseméan maariteltya hukan muotoa. Yleista niille on se, etta ne jar-
ruttavat tuotantovirtausta eivatkd tuota arvoa asiakkaalle. Hukat ovat seuraavia
(Modig 2013, 75):

¢ Ylituotanto: Tuotantoprosessin tulee tuottaa vain sita, mista asiakas on
valmis maksamaan.

e Turha odottelu: Tuotanto tulee jarjestaa niin, etta kaikelta tarpeettomalta
odotukselta valtytdan. Koskee seka koneita etta tyontekijoita.

e Materiaalien turha kuljettelu ja siirtely: Turhaa kuljetusta ja kulkemista tu-
lee valttda mahdollisimman paljon. Tahan voivat auttaa esimerkiksi teh-
taan tilaratkaisuiden muutokset.

e Tarpeeton ty6: Tuotteiden valmistuksessa tulee valttaa kayttamasta tur-
haan aikaa sellaiseen tydhon, miké ei lisdd asiakkaan arvostusta. Koskee
myads liian kehittyneiden, monimutkaisten tai kalliiden tyokalujen kaytt6a.

e Tarpeeton varastointi: Varasto on sitoutunutta pddomaa, joka peittaa to-

dellisia ongelmia. Varastoja tulisi valttaa.
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e Tyontekijoiden turha likkuminen ja liikkkeet: Toiminta tulee suunnitella niin,
etta tyontekijoiden ei tarvitse siirtya paikasta toiseen tarpeettomasti.

e Tarpeettomat virheet, tyon tekeminen uudelleen tai paallekkainen tyd: Jo-
kainen tuotantoprosessin vaihe vastaa osaltaan tuotteiden virheettomyy-

desta.

On tunnistettu myos kahdeksas hukan muoto, joka on tydntekijan osaamisen hy6-
dyntamattomyys. Talléin on kyse siita, etta tyontekija ei esimerkiksi halua tai uskalla
kertoa kehitysideoistaan tai hanta ei kuunnella. Tama tuleekin varmasti tulevaisuu-
dessa yha keskeisemmaéksi kysymykseksi.
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2.5 Layout

Layoutilla tarkoitetaan sitéa, miten tuotantotilat on jarjestetty: miten laitteet, tyopis-
teet, kulkureitit, varastot on sijoiteltu tehtaaseen (Logistikan maailma, [viitattu
15.8.2018].) Layoutin muuttaminen ei ole helppoa, ja se vie paljon aikaa ja resurs-
seja. Layoutin merkitys tuotannon tehokkuuteen ja sujuvuuteen on kuitenkin erittain
suuri. Layout-tyyppeja on kaksi, prosessilahtdinen ja tuotelahtéinen. Prosessilahtoi-
sessa eri toiminnot ryhmitellaéan omille alueilleen: esimerkiksi sahkotyd, muoviosien
valmistus ja pakkaus suoritetaan erillaén toisistaan. Tallainen layout sallii laajan tuo-
tekirjon, mutta vaatii paljon ohjausta, miké voi aiheuttaa pitkia lapimenoaikoja. Toi-
nen tyyppi, tuotelahtdéinen layout, suunnitellaan paatuotteen luonnollisen valmistus-
jarjestyksen mukaan, ja siihen kuuluvat myo6s tuotantolinjatyyppiset ratkaisut. Tar-
keinta on kuitenkin se, ettd layout sopii yrityksen tarpeisiin — silloin siitd on eniten

hyotya. Layoutilla voidaan saavuttaa seuraavanlaisia hyotyja:

e Tyontekijoiden ja vierailijoiden turvallisuus lisdantyy

e Hyvan organisoinnin ansiosta materiaaleja ja tuotteita ei tarvitse kuljetella
pitkid matkoja tai edestakaisin.

e Tuotteen lapimenoaika lyhenee ja tyontekijoiden turhat siirtymat vahene-
vat

e Tuotteiden laatu paranee.

o Kaytettavissa olevat resurssit, kuten tila, tulevat tehokkaasti hyédynne-
tyiksi. (Logistiikan maailma, [viitattu 15.8.2018].)
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3 TUTKIMUSYMPARISTO

Kohdeyritys kuuluu teknologiateollisuuden alalle. Teknologiateollisuuden yritykset
tuottavat yhdessa yli puolet Suomen kokonaisviennista ja investoivat Suomessa
vuosittain noin 5.5 miljardia euroa. Teknologiateollisuus tydllistaa hyvin monenlaisia
osaajia. Tietoa ja taitoa tarvitaan teknologian lisaksi mm. tuotannossa, suunnitte-
lussa, taloudessa, myynnissd, markkinoinnissa ja kestavassa kehityksessa. Nyky-
aan yritysten menestyminen teknologiateollisuudessa perustuu pitkalti innovaa-

tiokykyyn ja liiketoimintaosaamiseen seka uudistumisvalmiuksiin.

3.1 Teknologiateollisuus Suomessa

Alla olevassa taulukossa on esitetty teknologiateollisuuden viisi paatoimialaa suo-
messa. Taulukosta kay ilmi toimialojen liikevaihto ja osuus teknologiateollisuudesta,

seka esimerkki yrityksia.



20(46)

Taulukko 1. Tietoa alasta (Teknologiateollisuus 2018c).
Teknologiateollisuuden viisi pdatoimialaa
Kone- ja metallituoteteollisuus
e Koneet, metallituotteet ja kulkuneuvot
e Liikevaihto 30 mrd euroa (2017)
e Noin 40% teknologiateollisuudesta
e Esim. Wartsilg, Fiskars, Valmet, ja Ponsse
Elektroniikka- ja séhkoteollisuus
e Tietoliikennelaitteet, sdhkdkoneet ja terveysteknologia
e Liikevaihto 14,7 mrd euroa (2017)
e Noin 20% koko teknologiateollisuudesta
e Esim. ABB, Ensto, Nokia ja Murata electronics
Tietotekniikka-ala
e Tietotekniikkapalvelut ja ohjelmistot
e Liikevaihto 12,4 mrd euroa (2017)
e Noin 17% teknologiateollisuudesta
e Esim. Basware, Fujitsu Finland ja Tieto
Metallien jalostus
e Terastuotteet, varimetallit, valut ja metallimalmikaivokset
e Liikevaihto 10.9 mrd euroa (2017)
¢ Noin 15% teknologiateollisuudesta
e Esim. Outokumpu, SSAB ja kuusankoski
Suunnittelu ja konsultointi
e Teollisuuden, yhteiskunnan ja rakentamisen asiantuntijapalvelut
e Liikevaihto 6,2 mrd euroa
¢ Noin 8% teknologiateollisuudesta
e Esim. Ramboll, SWECO ja Granlund

Teknologiateollisuus tydllistada Suomessa noin 300 000 henkilda, ja jopa 30% suo-
malaisista on valillisesti tbissa teknologian parissa. Teknologiateollisuudesta koos-
tuu 50% koko Suomen viennista. Ulkomaankaupalla onkin laajat vaikutukset Suo-
men talouden vakauteen, silla se tuo investointeja ja tydpaikkoja Suomeen. (Tekno-

logiateollisuus 2018a.)

Korkean teknologia osaamisen sailyttaminen Suomessa vaatii jatkuvaa osaamisen
kehittamista. Tama nakyy siten, etta yritykset rekrytoivat vuosittain noin 30 000
osaajaa, ja heistd 60%:lla on korkeakoulututkinto. Teknologiateollisuuden yritykset

tekevatkin jatkuvaa yhteistyota oppilaitosten kanssa. (Teknologiateollisuus 2018a.)

Suomalaiset teknologiatuotteet ovat maailman huippua ja korkea laatu on suomen

kilpailuvaltti. Innovaatiot ovat myoskin avain kilpailukyvyn yllapitamiseen ja kansain-
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valiseen menestykseen. Myds megatrendit kuten digitalisoituminen, ilmastonmuu-
tos ja resurssien niukkuus lisaavat teknologiateollisuuden kysyntéaa. (Teknologiate-
ollisuus 2018b.)

3.2 Happowa Oy teknologiateollisuudessa

Kohdeyritys on teknologiateollisuuden toimialalla keskimaaraista pienempi, mutta
toiminut jo yli 20 vuotta. Kuitenkin omassa kategoriassaan hapottimien valmistajana
se on markkinajohtajan asemassa. Yritys onkin kasvattanut liiketoimintaansa osta-
malla liiketoimintoja toisilta yrityksilta ja laajentamalla tuotevalikoimaansa. Nain yri-

tys on myds hankkinut lisda markkinaosuutta. (Kamppila 2018.)

Alla olevasta taulukosta selviaa koneteollisuuden maatalouskonevalmistajien toimi-
alaryhma ja sen vaikutus talouteen. Toimialaryhmaan kuuluu niin maatalouskoneita
ja -jarjestelmia kuin komponenttejakin valmistavia yrityksia. Opinnaytetyon toimek-

siantajayritys kuuluu myds tahan toimialaryhmaan.

Taulukko 2. Maatalouskoneet (Teknologiateollisuus ry 2018d).
Maatalouskonevalmistajat —toimialaryhma
e Koko toimiala noin 70 yritysta
e Liikevaihto 800 milj. euroa
e Henkilostéa noin 2600
Muut toimijat esimerkiksi
MSK Group Oy
Happowa Oy
ProDevice Oy
Veljekset Ala-Talkkari Oy

Kohdeyritys sijaitsee Eteld-Pohjanmaalla, jossa teknologiateollisuus on merkittavin
elinkeino. Liikevaihto teknologiateollisuudella Etela-Pohjanmaan ELY-alueella on
vuonna 2017 ollut 1,8 mrd. euroa, mika vastaa 2,5 %:a koko Suomen teknologiate-

ollisuuden liikevaihdosta. (Teknologiateollisuus 2018e.)
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3.3 Yrityksen toiminta

Kohdeyritys on koneteollisuuden valmistava yritys. Happowa Oy suunnittelee, val-
mistaa ja myy liuosten annostelulaitteita maatalouden kayttdon. Tuotteisiin kuuluvat
mm. hapottimet ja happosailiot seké juuresten nestelannoitukseen ja siemenviljan
nestepeittaukseen tarkoitetut laitteet. Yritys vastaa myos laitteiden huollosta ja va-

raosista.

Yritys toimii my0ds sopimusvalmistajana Junkkarin hapotinmallistolle. Yhteistyd on
jatkunut jo vuodesta 2009, ja sopimusvalmistus muodostaa merkittavan osan yrityk-
sen liikketoiminnasta. Happowa Oy valmistaa my6s teollisuuden alihankintana muo-
viosia, johdinsarjoja ja testauskaapeleita seka suorittaa johdinsarjojen korjauksia ja

paivityksia.

Happowa Oy on perustettu vuonna 1996 ja se toimii Kauhavan YlihArmassa. Yrityk-
sen omistaja Johannes Holkkola toimii myds sen toimitusjohtajana. Yritys siirtyi
Holkkolan omistukseen vuonna 2017 toteutetussa sukupolvenvaihdoksessa, ja han
jatkaa yritystoimintaa toisessa polvessa. Yritys on laajentunut ja kehittynyt vuosien

varrella jatkuvasti mm. yritysostojen kautta ja investoimalla suurempiin toimitiloihin.

Yrityksessa tiedostetaan sesongin kausiluontoisuus, ja ratkaisua sesonkivaihtelun

aiheuttamien ongelmiin on aiemminkin etsitty muun muassa Leanin menetelmista.

3.4 Yrityksen talous

Yrityksen padasiakaskuntaan kuuluvat maatalouden jalleenmyyjat seka maatalous-
yrittajat. Yrityksen liiketoimintaa ja sen muutoksia kuvaavan taulukon (alla) luvut on

ilmoitettu tuhansina euroina.
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Taulukko 3. Taloudellisen tilanteen kehitys (Suomen asiakastieto Oy [viitattu

7.8.2018].)

Vuosiltilikausi 05/2014 03/2015 03/2016 03/2017
Liikevaihto € 299 348 411 419
Liikevaihdon 4,2% 39,7% -1,6% 1,9%

muutos %

Liiketoiminnan 33 50 63 23

tulos €
Liikevoitto % 11,0% 13,6% 15,3% 5,4%
Henkilosto 2 4 4 4

Tilikaudella 03/2017 noin 74 % liikevaihdosta koostui Happowa-tuotemerkin tuot-

teista ja noin 26 % alihankinnasta (Happowa 2018).

Happowa Oy:n omavaraisuusaste tilikaudella 03/2017 oli Suomen Asiakastiedon
mukaan 53 prosenttia. Viitteellisten ohjearvojen mukaan yrityksen omavaraisuus on
erinomainen silloin, kun omavaraisuusaste ylittdd 50 %. Suurempi omavaraisuus-
aste luo yritykselle vakaamman toimintapohjan. (Alma Media Oyj, [viitattu
7.8.2018].)

3.5 Miksi Lean?

Kohdeyrityksen kehitystyossa paadyttiin tutkimaan Leanin kaytantdja, koska yritys
on hyddyntanyt niita aikaisemminkin muilla osastoillaan, mm. tuotannossa. Leanin
avulla on myds saavutettu haluttuja tuloksia, ja se on todettu yritykselle sopivaksi
toimintamalliksi. Toiminnan yhtenaistdmiseksi paadyttiin myods lahettamoétoimintaa
kehittdm&an Lean-lahtdisesti.
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4 KEHITTAMISTYO

Opinnaytetyon keskeisena tavoitteena on kehittaa yrityksen lahettamaotoimintaa py-
syvasti ja jatkuvasti. Tarkoituksena ei ole suorittaa mitdan yksittaista siivouskam-
panjaa, vaan juurruttaa tehokkaat toimintatavat paivittdiseen toimintaan ja nain hel-
pottaa tyon kausiluontoisuudesta aiheutuvaa kiirettd. TAma jatkuvan kehittdmisen

ja ongelmiin puuttumisen malli pohjautuu nimenomaan Lean-ajatteluun.

Kehitystyon kehityskohteet ja ongelmakohdat pyritaan tunnistamaan tydn ohessa
opinnaytetyon tekijan omien havaintojen ja henkiléston kanssa kaytyjen keskuste-

lujen pohjalta.

4.1 Yrityksen tuotantoprosessin nykytila

Yrityksen lahettamoprosessi alkaa kaytannossa tilauksen vastaanottamisesta ja
sen kirjaamisesta jarjestelmaan. Talloin jarjestelmaan syntyy avoin myyntitilaus, ja
tilauksen vastaanottajan vastuulla on selvittdd, voidaanko tuote toimittaa heti vai

taytyyko se siirtad ensin tuotantoon.

Taman jalkeen tilaus toimitetaan paperisena kerdilylistana lahettdm6on, josta se ke-
raillaan. Kaytdnnossa tama tapahtuu siten, etta tyontekija kavelee hakemaan tuot-

teet hyllysta ja kantaa ne pakkauspoydalle.

Pakkauspoydalla pakkaus pakataan sen vaatimalla tavalla: pakkausvaiheessa kiin-
nitetdan erityistd huomiota tuotteen suojaukseen ja kasittelyn helppouteen. Pauk-
kauksina kaytetddn paaasiassa pahvilaatikoita ja erilaisia pakkaustaytteita, kuten
kuplamuovia. Suurikokoiset lahetykset keratddn kuormalavoille ja pakataan lava-
kuormiksi. Pakkaukselle tehd&aén tietokoneella manuaalisesti syottaen osoitekortti
tai rahtikirja. Isoimmille yritysasiakkaille tehdaan myos lahete. Taman jalkeen pak-

kaus suljetaan.

Pakettien logistiikkaa hoitaa sopimuksen mukaan Posti Oy, joka noutaa paketit joka

arkipaiva kello 13:30. Isompien lavakuormien kohdalla toimitaan tapauskohtaisesti.
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Monesti asiakkaat noutavat tuotteet myds paikan paalta. Noutoja on kahdentyyppi-

sid: ennakkoon tilatut tuotteet ja tuotteet, joista ei ole ennakkotilausta.

Kiireisena aikana lahettamo tydllistaa taysin 1-2 henkilda. Tutkija on itse tydsken-
nellyt tehtavassa ja opinnaytetydssa on hyddynnetty paljon hanen tydkokemustaan.

4.2 Ongelmakohtien havainnointi

Toiminnan kehittdmisen havainnointi aloitettiin kesalla 2018. Asiat, jotka muotoutui-

vat kehityskohteiksi, muotoutuivat seuraavien pdékohtien mukaan:

e Layout ja kerailymatka
e Paikka- ja tavaramerkinnat
e Pakkaaminen

e Siisteys, jarjestys ja visuaalisuus

4.2.1 Layout ja kerailymatka

Havainnoinnissa toteamme, etta yrityksessa on kaytossa voimakkaasti prosessilah-
téinen layout. Tyot ja toiminnot on ryhmitelty eri osastoilleen. Voimme todeta, etta
osakseen myos yrityksen laaja tuotekirjo edellyttaa tallaista ratkaisua. Lahettamon
layout on sikali hankala, etta tilasta suuntautuu monia erilaisia toimintoja, kuten kul-
kuyhteys ulos, toimistoon, sosiaalitiloihin ja tehtaan puolelle. My6s trukilla likkumi-
nen aiheuttaa omat vaatimuksensa. Koko tehtaan tiloista ja toiminnoista voi kuiten-
kin huomata, ettei liialliseen osaoptimointiin ole sorruttu, vaan tehdas on yhtenéinen

aina ovelta perimmaiseen nurkkaan saakka.

Tuotteet ja toiminnot ovat tehtaan lahettamdssa sijoiteltuna varsin pienelle alueelle,
vaikka tila onkin varsin suuri. Tilassa on havaittavissa selkedé jaottelua tuotteiden
ja toimintojen valilla. Tarkeimpané suuntaviivana on ajatus: "samanlaiset asiat kes-
ken&an”. Isot pakkaukset ovat lavapaikoilla, pienet tuotteet lokeroissa lokerohyl-
lyssa ja tietokoneet ja paperit omassa nurkassaan. Kaikki tuotteet ovat siis periaat-
teessa ovat omilla niille maaritetyilla hyllyilla&n ilman sen tarkempaa paikkamerkin-

tda. Tuote on siis siella, mihin se on sopinut parhaiten silloin, kun se on kasista
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laskettu. Kaiken tdméan yhdistdd keskella oleva poyta, jota voisikin kutsua kaiken

toiminnan keskipisteeksi.

Kuvassa yksi on osa tehtaan layoutista, jossa etualalla ndkyy lahettdmo. Keltaisella
merkityt hyllyt ovat isoja lavapaikkahyllyja. Punaiset ovat pienempié laatikkopaikka-
hyllyja. Sinisella merkityt ovat tyopisteita. Hyllyissa alkumerkinta L merkitsee lahet-
tamoa, T tuotantoa ja M muovikoneosastoa. Lahettamdssa on siis kolme isoa ja
kaksi pienta hyllya sekd kaksi tyoskentelypistetta. Naiden lisdksi tilassa on tyhjia

lavoja, vaarallisten aineiden sailytyskaapistot ja roskien kerayspiste.
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Kuva 1. Layout.

Kuvissa 2, 3 ja 4 nakyy lahettamon nykytila. Ensimmaisessa kuvassa on isot hyl-
lyt, joissa on tavaraa laidasta laitaan sekaisin. Myods keskella oleva tyopiste nakyy
kuvassa. Toisessa kuvassa on tila keskelta kuvattuna. Kuvassa nakyvét vaarallis-
ten aineiden kaapistot, tuotteiden esittelyhylly, roskat ja tyhjat lavakaulukset. Vii-
meisessa kuvassa nakyy hyllyyn sijoitettu tyopiste, josta seurataan tilauksia ja tu-

lostetaan mm. pakettikortteja.
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Kuva 2. Lahettam6 ennen muutosta.

» B
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Kuva 3. Lahettdm6 ennen muutosta.
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Kuva 4. Lahettdm6 ennen muutosta.

Yrityksessa on kaytossa kerdysmenetelmd, jossa kerdilija menee tavaran luokse.
Kerailymatkaa havainnoidaksemme kellotimme ja merkitsimme ylos reitin, jonka ke-
railija kulkee tilauksesta aina valmiiseen lahetettdvaan pakkaukseen. Valitsimme
kerailtavaksi yhden useimmiten myytavista tuotteista, tuotenimeltddn "hapotin paa-
laimeen”. Tuotekokonaisuus siséltaa hapottimen, suuttimet ja tarvittavat varusteet.
Lahetysta kerailtdessa huomioitiin pienia siirtymia olevan erittdin runsaasti. Ylimaa-
raista aikaa kului myos esimerkiksi letkujen leikkaamiseen ja tuotteiden asetteluun
erillisiin pakkauksiin, jotta asiakas osaa yhdista tuotteiden osat oikein. Aikaa kerai-
lyyn kului 6 minuuttia ja 25 sekuntia. Suurena havaintona tuli se, etta kerailija kavi

keskella sijaitsevalla pakkauspdydalla toimituksen aikana yhteensa 11 kertaa.
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4.2.2 Paikka- jatavaramerkinnéat

Hyllypaikat ovat merkitty ensin hyllykohtaisella tiedolla, sen jalkeen tasokohtaisella
tiedolla. Kaikilla tuotteilla on myds numero, joka on merkitty tietojarjestelméaan. Tuo-
tetta, jota ei ole tarkoitettu myytavaksi, ei ole numeroitu, eika sille ole osoitettu paik-
kaa. Tama perustuu myo6s osaltaan siihen, etta tyontekija tyéskentelee yksin tilassa
ja voi jattaa tavarat sinne, mihin parhaaksi nékee, koska uskoo muistavansa, mihin

on jattanyt tavaran.

Havainnoinnin perusteella ei ole osoitettu paikkaa esimerkiksi saapuvalle tavaralle,
jolloin kuljettajat purkavat kuormansa, minne sattuu. Suurin osa yritykseen saapu-
vista tavaroista on varastotdaydennyksia, ja niille on varastonimike ja hyllypaikka

merkittyné.

4.2.3 Pakkaaminen ja lahetys

Kaikki tuotteet pakataan kuljetuksen vaatimalla tavalla. Osa tuotteista on jo hyllyssa
myyntipakkauksessa, jota taydennetaan, kun tiedetaan tilaussisaltd. Esimerkiksi ha-
pottimet ovat laatikoissaan, joita tdydennetaan tilauksen tarpeen mukaan. Erillisia
pakkauslaatikoita on muutamia erilaisia, ja niita sovelletaan parhaalla mahdollisella
tavalla. Pakkaustaytteet ovat joko vanhoja jo kaytettyja tai uutta rullatavaraa. Kes-
kella tilaa sijaitsevalla pakkauspdydalla ei ole sailytystilaa, vaan tarvikkeita on eri-
laisissa laatikoissa tasolla. On iso riski, ettd pdydalle rojun sekaan jaé jokin tavara
asiakkaan tilauksesta pois. Tasta johtuen tilauksen sisallon tarkasteluun kuluu pal-

jon aikaa.

4.2.4 Siisteys, jarjestys ja visuaalisuus

Yleinen siisteys tehtaassa on kohtalainen. Roskia ja kayttbkelvotonta tavaraa on
kertynyt paljon. On myds paljon tavaraa, josta kukaan ei tiedd mitdén. Tyokalujen ja

tarvikkeiden méaara on runsas.
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Paperien ja tulosteiden pinot ovat korkeita, ja ne kaydaan aina lapi, kun etsitaan sita
oikeaa paperia. Papereilla ei myoéskaéan ole mitaan loogista jarjestysta, vaan jarjes-

tys perustuu lajittelijan tapaan kayda papereita lapi.

Myytavista tuotteista monet ovat samankaltaisissa paketeissa, eika niita valttamatta
erota kuin numerosarja. Taméa vaatii valtavaa tarkkuutta kerailijaltéd. Osa tuotteista
on myos hyllytetty huonosti, jolloin hyllyt ovat kovin sekaisen nakaoisia ja esimerkiksi
tuotteiden maaraa on vaikea hallita. Kuva 5 on esimerkki tehtaassa esiintyvasta

epasiistista hyllytyksesta.

FZ/U04

Kuva 5. Epasiisti ottolaatikko

4.3 Pakkaamon ja lahettamén hukat

Lahettamatilojen ja -toimintojen havainnoinnin perusteella voidaan todeta, etta la-
hes jokainen seitseman hukan kohta tayttyy. Yrityksen tulee tuottaa vain sita, mista
asiakas haluaa maksaa. Asiakas ei halua maksaa siita, etta kerailija kulkee ylimaa-
raista ja kayttaa aikaansa tyokalujen etsimiseen. Asiakas ei myoskaan halua mak-
saa siita, ettd yritys tekee hyllyyn ylimaaraisia tuotteita tai niin kutsuttua susivaraa.
Asiakas ei mydsk&an halua maksaa monista erilaisista protomalleista ennen kuin

niilla on arvoa tuovaa vaikutusta tuotteeseen. Kehityksen kohteena oleva yritys sor-
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tuu osakseen tahan protomallien hukkaan: hyllyista 16ytyy kaikenlaista kokeiltua vi-
ritelmaa ja erilaisia yhdistelmia ilman minkaanlaista tarkoitusta myyda naita tuot-
teita. Lahes kaikki niista on todettu jollain tapaa epakaytannollisiksi mutta kuitenkin
jatetty hyllyyn. Tassa on myoskin suuri vaara siihen, etta epatietoisuudessa asiak-
kaalle toimitetaan téllainen protomalli, joka voi olla nopealla vilkaisulla ulkon&aéltaan

lahes varsinaista tuotetta vastaava.

Lahettamotoiminta tulee jarjestaa niin, etta turhaa odottelua ei synny. Tyypillisesti
odotetaan tyokaluja, toisia tyontekijoita, ajankohtaa tai paatoksen tekemista. Myos
saapuvaa tavaraa ja taydennyksid saatetaan odottaa. Yrityksen yksi odottamisen
ongelma koostuu tilatun tavaran tai sen osan puuttumisesta. Kun kerailija keraa la-
hetysta, han huomioi, etta siihen tilatuista tuotteista osa puuttuu. Syyna tahan voi
olla esimerkiksi varastosaldojen virheellisyys tai se, ettd myyja on myynyt ja siirtanyt
lahetettavaksi jotain sellaista, mika on vield tuotannossa. Talldin syntyy merkittavaa
odottelua ennen kaikkea lahetettavalle pakkaukselle, mutta myo6s tyontekijalle,
vaikka han voisikin tehda toista ty6ta silla aikaa, kun tavaraa tai osaa odotetaan.
Tama aiheuttaa myds materiaalien turhaa kuljettelua ja siirtelya. Odottelun aikana
on myds vaara sattua sekaannuksia tai katoamisia, jos puolivalmiita kerailyja lojuu

pitkin tehdasta.

Turhasta kuljettelusta ja siirtelysta tulisi muutenkin paastéa eroon. On taysin turhaa
siirrella samaa pakkausta monta kertaa ja kayda pakkauspoéydalla esimerkkitoimi-
tuksen aikana yhteensa 11 kertaa. Tama kertoo siité, etta tavarat eivat ole siellg,
missa niita tarvitaan. Hyllyja tulee sijoitella ja jarjestella niin, etté tilaa on siella, missa
tarvitaan, eika siella, missa sita ei tarvita. Myds paperien kuljettaminen ja liiallinen
lapikdyminen on taysin hukkaan heitettya aikaa, jonka my6téa kasvaa suuresti myos
virheiden mahdollisuus. Tiedon tulisi kulkea myynnista lahettdmo6on ja sieltéa lasku-

tukseen mahdollisimman sujuvasti ja reaaliaikaisesti.

Tarpeetonta ty6ta syntyy yrityksessa monessa eri tydvaiheessa, mutta suurimpana
havaintona on |lahetyksen oikeellisuuden tarkastelu ja sen varmistaminen, etta la-
hetys varmasti sisaltdd kaiken, mita on tilattu. Tama varmasti osaltaan saattaa joh-
tua siita, etta tydvaiheissa on monta kohtaa, jossa voi sattua virhe, mink& vuoksi
lopussa on tarkistettava erityisen tarkasti, etta kaikki on oikein. Kerailijan tyota siis

varjostaa tietynlainen epavarmuus ja epaluottamus yrityksen prosessiin. Olisikin
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syyta pohtia, onko yrityksen prosessissa vaiheita, jotka voitaisiin poistaa kokonaan,

silla yliprosessointi pidentaé lapimenoaikaa ja kuluttaa resursseja taysin turhaan.

Jos varastoinnilla yritetddn peittda jotain yrityksen todellista ongelmaa, se on tay-
dellista pddoman hukkaamista. Myds ns. paivamaarattomat tuotteet vanhenevat ja
polyyntyvat hyllyyn. Varastoja ei voida tietenk&aan yhtakkia pudottaa alas, vaan tar-
vitaan vakioimista ja tutkimista, jotta tiedetaan, minkakokoiset varastot oikeasti tar-
vitaan. On selvad, etta rojusta seka kayttamattomista ja rikkinaisista tavaroista tulee
paasta eroon, jotta todellisuutta on helpompi hahmottaa. Varastoinnista tulisi pyrkia

eroon, ja se tarkoittaa myos keskeneréisen tyon maaraa.

Tybergonomian kannaltakaan ei ole hyvéksi, etta tyontekija liikkuu turhaan. Lahet-
tamon kehittdmisessé on ehdottomasti otettava huomioon se, miten paljon tyonte-
kija joutuu kavelemaan, kurottelemaan tai hakemaan tavaraa tai tietoa. Painaviin

nostoihin ja siirtoihin tulee olla asianmukaiset valineet.

Tieto siita, missa virheita oikeasti tapahtuu, on oltava selvilla. Nain varmuuskin kas-
vaa kaikelta osin. Virheiden korjaamiseen kuluu kuitenkin aina aikaa ja resursseja.
Mahdollisen virheen sattuessa se on kuitenkin pystyttava korjaamaan tehokkaasti.
On keskityttava juurisyyn loytdmiseen niin, etta virhetta ei voi enaa tapahtua uudel-

leen.

4.4 Tavoitetila

Tavoitteena on saavuttaa sujuva toiminta ilman hairigita ja virheita. Lahettamdopro-
sessin tulee olla lapinékyva ja virrata mahdollisimman katkottomasti. Myds koko or-
ganisaation muutos on pakollinen. Tavoitteena on lisata henkildston tehokkuutta,
tietoa ja taitoa. Kuten sanottua, ei ole tarkoitus jarjestdd yhta siivouskampanjaa ja
sen jalkeen palata takaisin vanhoihin tapoihin, vaan tulee pyrkia standardisointiin ja
nopeaan reagointiin eri tilanteissa. Tama varmasti helpottaisi yrityksen sesonkiluon-

toista toimintaa.

Kun lahettamotoiminnan lapinakyvyytta saadaan paremmaksi, se lisad mahdolli-

suuksia yrityksen johdolle seurata toimintaa ja jatkaa sen kehittdmista. Tavoitteelli-
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sessa toiminnassa olisi erinomaista luoda my6s asianmukaisia tavoitteita ja mitta-
reita suoriutumista seuraamaan. Tallaiset mittarit voisivat perustua esimerkiksi vir-

heiden ja tehokkuuden mittaamiseen.

45 Lahettamon muutokset

Ensin tilasta lajiteltiin pois kaikki sellainen, mika ei sinne kuulu ja mita ei tarvita tyon
suorittamiseen. Kaikki rikkindiset tuotteet ja tydvalineet poistettiin. Myds sellaiset
tuotteet, joista kukaan ei tiennyt varmasti, mitd ne ovat, siirrettiin jatkokasittelyyn.
Tila puhdistettiin perusteellisesti. Isojen roskien saildmiseen oli ennen kaytossa
kolme eri paikkaa, ja nama paikat poistettiin. Roskille on turha varata tilaa ns. vali-
varastona. Roska-astian tyhjennysvalia tihennettiin niin, ettéd kaikki roskat saatiin
sopimaan samaan astiaan. Kuvassa 6 nakyy lahettamon vasen reuna, joka on siis-

titty. Esittelyteline paasee paremmin esiin, kun se ei ole roskan keskella.

Tulevaisuudessa yrityksessa tulisi pohtia, onko sisaantulon vieressa oleva paikka
roska-astioille ja vaarallisten aineiden kaapeille oikea paikka. Tahan ei kuitenkaan
puututtu viela taman kehittamistyon aikana, koska tiedossa oli yritykselle mahdolli-
nen tuotantotilojen laajennus. Tallgin tila voitaisiin hyddyntaa esittelytelineille.

Ulko-ovien lahelle merkittiin selkeét paikat lahteville ja saapuville tavaroille, ja myos
kuorman tuojia alettiin ohjeistamaan muuttuneesta paikasta, jotta lahetykset eivat

paase enaa sekaantumaan eika niita tarvitse liikkutella montaa kertaa.
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Kuva 6. Lahettdmd muutostyon jalkeen

Jotta oikeat keraysmenetelmat ja reitit voitaisiin saada kaytantéon, tehtiin yrityksen
myytaville tuotteille ABC-analyysi. Analyysissa tuotteet luokiteltiin niin, ettd usein
myytavat nimikkeet olivat A-luokkaa, kohtalaisesti myytavéat B-luokkaa ja harvoin
myytavat C-luokkaa. Nain pystyttiin viela paremmin hahmottamaan tuotteet, joiden
tulee olla keréilyreitin varrella. Keréilyreitti oli tavoitteena pitdd mahdollisimman ly-
hyena ja nopeana, jotta valtetaan turhaa liikkkumista. Kerailyyn varattiin myés oma
kerailykarry, jotta kaikki tuotteet voi kerata kerralla. Kerailykérry on myads tyéergono-
misesti oikea ratkaisu. Tehokas kerdily vaatii myds tarkan osoitejarjestelman, jotta

voidaan muodostaa sopiva keréilyreitti.

Analyysin tulosten mukaan sijoittelimme tuotteita ottolaatikoissa myds lavapaikka-
hyllyille. Tutkimme myds tuotteita, jotka yleensd myydaan yhdessé, ja sijoitimme ne
|&helle toisiaan. Nain toiminnoista saatiin paljon monipuolisempia. Trukeilla siirrel-
tavat lavat laitettiin ylimmille tasoille, koska niita ei useimmiten tarvita ja koska niista
vain taytetddn alemmalla tasolla sijaitsevia ottopaikkoja. Keskella sijaitseva poyta

paatettiin saastaa.
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Kuva 7. Lahettdmd6 muutostyon jalkeen.

Suurimpana muutoksena lahettamoalueella pakkauspoyta ja tyopiste siirrettiin toi-
selle puolelle, ja isosta hyllysta varattiin yksi taso tatéa varten. Nain pakkaamiseen ja
sen toiminnoille saatiin riittavasti tilaa saman poydan aareen. Pakkaamispoydalla
on nyt toiminnot oikeassa ja loogisessa jarjestyksessa. Ensin on runsaasti poytati-
laa, johon kerailypaketin voi laskea, ja kun kerailyn suorittaa sama henkilo, pysty-
téaan jo kerailyvaiheessa hydodyntamaan lahetyspakkausta. Pakkauspoydalta [6yty-
vat pakkaustaytteet, asiakkaalle |&htevat ohjekirjat ja tulosteet seké tarvikkeet pa-
ketin sulkemiseen. Tutkimuksen aikana selvisi, ettéd on tarvetta useammalle erilai-
selle pahvilaatikolle. Tama asia ratkaistiin hankkimalla valikoimaan yksi uusi pahvi-

laatikko, josta saa tarpeen mukaan kaksi erikokoista laatikkoa.

Pakkauspoydalle tuotiin my@s puntari, jolloin pakettia ei tarvitse erikseen kantaa
vaa’'alle. Tietokone, josta hoituu pakettikorttien, lahetteiden ja rahtikirjojen tulosta-
minen, sijoitettiin tyopisteen reunaan. Pdydan viereen laitettiin rullakko, jolla asia-
kastilaukset lahtevat kuljetukseen. Kun pakkauspiste on selkea ja valmiille pake-
teille on merkitty paikka, eivat paketit padse sekoittumaan keskendén. Kaytannoksi
otettiin myos tehda yksi asiakastilaus valmiiksi kerrallaan.
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Kuva 8. Lahettdmd6 muutostyon jalkeen.

Kulmaus, josta tyopiste poistettiin, muutettiin ottohyllykdksi. Vanhan tyopisteen ti-
lalle ostettiin yksi uusi hylly. T&han kulmaukseen muodostettiin hyllypaikkoja, joihin
tuotiin myytavia tuotteita. Kuvassa 9 nakyy tama. Hyllyihin hankittiin myos lisaa ot-
tolaatikoita, jotta kaikille tuotteille saatiin oma laatikko. Kun tarvittavia hyllypaikkoja
saatiin lisaa, niin tuotteet tuotannon puolelta mahtuivat kaikki lahettdmoon. Nain

saatiin myos lisaa tilaa tuotannon puolelle.

Tuotteet sijoiteltiin hyllyihin niin, ettd useimmiten myytavat A-tuotteet ovat keskita-
solla ja harvemmin myytavat yla- ja alahyllyilla. Tuotteiden merkintaéan kiinnitettiin
erityistd huomiota. Tuotteelle asetettiin tuotenumero ja nimi laatikon tai hyllyn paa-
tyyn. Useille tuotteille laitettiin numero viela itse tuotteeseen, jotta myéhemmassa

vaiheessa on helppo verrata tuotetta ja tilausta.

Taman hyllytyksen aika huomioitiin, ettd aiemmin trukkilavoilla sailytetyt tuotteet
mabhtuivat paljon pienempaan tilaan kuin ennen. Myos riski siitd, etta tuotteet se-

kaantuisivat, pienenee huomattavasti, kun jokaisella tuotteella on oma paikkansa.
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Kuva 9. Lahettam6 muutostyon jalkeen.

Ottolaatikot jarjesteltiin ja merkittiin selke&sti ja tuotteet purettiin pois sotkuisista
pusseista. Kuvasta 10 huomaa miten tama auttaa ndkemaan yhdella silmayksella
mm. tuotteiden maaran ja mallin. Tama auttaa myds havaitsemaan, jos jokin tuote
on loppumaisillaan. Saapunutta tavaraa hyllytettdesséa on tarkeda laittaa tuote aina

oikeaan paikkaan eika vain nabnvaraisesti viskata sita johonkin laatikoon.

Varaston siisteys ja jarjestys ovatkin toimivuuden perusta. Tavarat ovat nyt siististi
paikoillaan ja ne l6ytaa, vaikka keréilija ei lainkaan tietaisi, millaisesta tuotteesta on
kysymys. Uuteen toimintamalliin tulee kuitenkin sitoutua kaikkien tyontekijoiden,

koska muuten tilanne palaa ennalleen.
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Kuva 10. Siistit ottolaatikot

Aiemmin kerailylistat olivat lokerikossa paivakohtaisesti jaoteltuna. Tama ei ollut toi-
miva kaytanto, koska paivakohtaista lokeroa joutui kdymaan l&pi monta kertaa pai-
vassa loytdékseen oikean paperin. Tata ongelmaa varten asennettiin magneetti-
taulu, joka ndkyy kuvassa 12. Tahan tauluun asetetaan kaikki kyseisena paivana
lahetettavat asiakastoimitukset. Lokerikossa on paivat jaoteltuna seuraavalle kah-
delle viikolle. Magneettitaululle hankittiin erivarisia magneetteja, joiden avulla voi-
daan merkita, onko tuote toimitettavissa, osatoimitettu tai myohassa.

Kun tuote myydaan ja siitéa tehdaan kerailylista, on myyjien vastuulla sijoittaa kerai-
lylista oikeaan paikka, jotta kerdilijan ei tarvitse huolehtia siita. Tata varten myyjat
tulee tietenkin kouluttaa ja ohjeistaa hyvin, jotta he osaavat toimia uusien standar-

dien mukaan.

Kun magneettitaulu otettiin kayttdon, huomattiin heti siitd olevan suurta apua. Ke-
railija ndkee yhdella silmayksella, onko kyseiselle paivalle viela toimitettavia lahe-
tyksia. Myds poikkeavuudet tilauksissa, kuten my6hastymiset, tulevat paremmin

huomioiduiksi, kun keréilylista on esilla eika muiden papereiden seassa lokerikossa.
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Magneettitaulu on myds logistisesti oikealla paikalla, kun se on lahella seka toimis-
toa ettd lahettdamoda. Tauluun voivat kaikki merkitd myds muita l[&ahettamoon liittyvia
asioita, jotka taytyy hoitaa tai saattaa kaikkien tietoon. Yrityksessa on kayttssa
my0Os kolme muuta taulua vastaavalla tarkoituksella, joten kaytant6 on jo tuttu tyon-

tekijoille.

" Toimisto { [

Kuva 11. Lahettdmd muutostyon jalkeen.

Yhdeksi muutostydn haasteeksi koettiin tilasta suuntautuvat toimet ja niiden asetta-
mat tarpeet. Kehittamistyota tehtdessd, oman hankaluutensa tydyhteisdssa aiheutti
my0s tietynlainen ideoiden loppumattomuus ja lievA muutosvastarinta. Aina joku
keksi lisaa tai erilasia muutosehdotuksia, ja ideat eivat aina olleet kaikkien mielesta
toimivia. Tutkijan taytyikin toimia kaikkia mielipiteitd huomioiden ja muodostaa sitten

omat johtopaatokset.

Haasteeksi kausiluontoisuuden vuoksi muodostui myods oikean tavaramaaran en-
nustaminen ja niiden vaatiman sailytysjarjestelméan luominen. Lopulliseen tarpee-

seen nahden hankittiin jopa lilkaa uusia hyllypaikkoja ja ottolaatikoita.



40(46)

5 JOHTOPAATOKSET

Lahettamotoiminnan kehittaminen sopii hyvin opinnaytetyon aiheeksi. Siina onnis-
tuminen vaatii tekijaltd tarkkaa perehtymista yrityksen toimintaan. Tutkijaa auttoi
huomattavasti aiempi tieto yrityksen toimintatavoista, prosesseista ja arvoista. Ulko-

puolisena tyota olisi ollut huomattavasti vaikeampi tehda perusteellisesti.

Opinnaytetydn tarkoituksena oli tutkia ja kehittaa yrityksen lahettamaotoimintaa seké
tuottaa tutkijalle ammatillista osaamista. Yrityksen suurimpia ongelmia lahetta-
maossa olivat heikko valmiustaso sesonkia ajatellen, epajarjestys, kerailymatkan pi-

tuus ja kerailyn laadun epavarmuus.

5.1 Tulokset ja toimenpide-ehdotukset

Pelkastaan lahettamon layoutin uudelleen jarjestely ja 5S-toimenpiteet edistivat
huomattavasti yrityksen toimintaa. Kun kerailyreitit ja osoitejarjestelma oli suunni-
teltu hyvin, pystyttiin jarjestamaan tehokas kerailyreitti. Kun toiminta on tehokasta ja
toimivaa, voidaan myohemmin useampia asiakastoimituksia kerata yhta aikaa, jol-
loin matka lyhenee entisestaan. Selkeét tydtehtavat mahdollistavat osaltaan sen,
ettd kiireiseen aikaan lahettdamossa voi tydskennella kaksi tydntekijaa aiemman yh-

den tydntekijan sijaan.

Uutta kerailyreittia havainnollistaaksemme teimme uuden keréilykokeen samalla
tuotepaketilla, "hapotin paalaimeen”. Uuden keréilyreitin ja pakkaustoimintojen ai-
kana kerailyyn kului aikaa 3 minuuttia ja 10 sekuntia, kun aikaisemmin ennen muu-
tosta aikaa kului 6 minuuttia 25 sekuntia. Tasta voimme todeta, miten kerailyaika
tilauksesta valmiiksi lahetettavaksi tuotteeksi lahes puolittui. Kerailykarryn ansiosta
kerailija k&vi kullakin ottopaikalla tai tyopisteella vain kerran.

Kun pakkauspisteelle hankittiin lis&d& uusia tydkaluja ja toimivampia tarvikkeita, etsi-
misen ja sekasorron maara vaheni huomattavasti. Tyodpisteelld on nykyaan vain

tuotteet, jotka ovat valttdmattomia tyon suorittamiseen. On myo6s varmistettu, etta
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tyopisteella olevat tydkalut ovat toimivia ja ehjia ja etta niille on maaritetty omat paik-
kansa. Kun tydpiste on siisti, voi heti havaita, jos pdydalle on jaanyt jotain yliméa-

raista, esimerkiksi sellaista, mika olisi kuulunut asiakaslahetykseen.

Saapuville tavaroille merkitty paikka helpottaa kaikkien ty6ta. Kun tuotannossa ko-
koonpanon tydntekija havaitsee jonkin tuotteen olevan loppu, han voi helposti tar-
kastaa saapuneiden tavaroiden hyllyn. Jos tuotetta ei ole siellakdan, se ei ole viela
saapunut. Kun tuotteella on vain kaksi virallista paikkaa, ei synny valivarastoja tai
piilolavoja, joita etsitadn hermostuksissa tai kysellaan ja selvitellaan.

Uusien muutosten myo6ta on myds helpompaa varmistaa lahettdmon toiminnan kan-
nalta riittava tila, jotta voidaan suorittaa tarvittavat tehtavat esimerkiksi trukilla. Ylei-
sesti siistimpaan tilaan on myés mukavampi vastaanottaa asiakkaita, jotka tulevat
hakemaan tuotteen itse tehtaalta. Yrityksen tyontekijoiden tulee siivota jatkuvasti,
jotta saavutettu taso voidaan yllapitaa. Siisteyden varmistamiseksi tutkija suositte-
lee yritykselle sdanndllista siivousta, jonka hoitavat alan ammattilaiset esimerkiksi

kuukauden vélein. Tama on myo6s ty6turvallisuuden kannalta tarkea seikka.

Tyontekijoiden sitouttaminen tulee olemaan yksi tarkeimpia asioita muutostyon jal-
keen, silla heidan tulee sitoutua uusiin muutoksiin ja pystya kehittdmaan niita jatku-
vasti. Tutkijan nakemyksen mukaan seuraava askel olisi luoda ty6sta ja toiminnasta
ohjeet. Mitdan ylos kirjoitettua toimintaohjetta ei talla hetkella ole, vaan kaikki perus-
tuu opittuun ja puhuttuun. Tyéohjeiden avulla olisi helpompaa perehdyttad myos uu-
sia tyontekijoita. Tydohjeiden ei valttamatta tarvitsisi olla mitenkaan yksityiskohtaisia
tai tarkkoja, vaan riittaisi, etta ilmi tulisivat sellaiset asiat, joiden selvittdmiseen kuluu
turhaa aikaa tai joiden selvittaminen on hankalaa. Tallaisia asioita lahettamdssa
ovat esimerkiksi rahti- ja logistiikkanumerot, salasanat ohjelmistoihin, ohjeet kollin

mittaamiseen ja merkintaan seké aikataulut.

Tutkimustydn aikana kavi ilmi, ettei yrityksen pakettien lahettamisen kannattavuutta
ole mitattu tai tutkittu mitenkaan. Tutkija ehdottaa yritykselle, ettd sen tulisi kehittaa
menetelma sen liiketaloudellisten tuottavuuslukujen mittaamiseen, etenkin nyt, kun

prosessia on jarkeistetty.
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Lahettdmon toiminnan laatu vaikuttaa suoraan asiakkaan kokemaan palveluun.
Voimmekin pohtia, mitéd unohtunut lahetys tai vaarin toimitettu osa merkitsee asiak-
kaalle, joka odottaa kriittista varaosaansa. Kun yritys toimii varsin pienella asiakas-
segmentilld, ovat positiiviset asiakaskokemukset sille erittain tarkeita, silla asiakkaat
todennakoisesti jakavat kokemuksia keskenaan. Tyytyvaiset asiakkaat parantavat

merkittavasti yrityksen imagoa.

Lean viitekehyksena toimii hienosti my6s pienessa yrityksessa. Hukkien tunnistami-
nen oli hyva tapa kayda lapi yrityksen kehityskohteita. N&in saatiin kattava koko-
naiskuva ja kehittamistyolle selkeat suuntaviivat. Lean-kaytantdjen tuominen yrityk-
sen lahettamoon oli helppoa, koska sen menetelmia oli hyddynnetty aikaisemminkin
yrityksessa. Yrityksen on tulevaisuudessa ehdottomasti varmistettava, etta kehitys
jatkuu. Keinoja tahan voivat olla esimerkiksi ongelmien kirfjaaminen ylos tai saan-

ndllisen ajan jarjestaminen parantamiselle.

5.2 Vaikuttavuuden arviointi

Opinnaytetydlla saavutettu vaikuttavuus yrityksessé oli huomattava. Tutkimus-
tyossa lapi kaytavat kehityskohteet ovat prosessin kannalta tarkeita ja kriittisia. Yri-
tys saavuttaa tutkimustyon tuloksilla suurimman hyédyn ajan sdastamisessa. Pitkan
ajan vaikutuksia voidaan varmasti huomata myds taloudellisesti ja tytterveydelli-

sesti.

Lahettamotoimintaa ei ole tarkasteltu yrityksessa aiemmin, vaikka sen on tiedetty
olevan olennainen osa toimintaa. Nyt, kun [ahettamoétoimintaa on kéayty lapi ja pro-
sessille on saatu lapindkyvyytta, on yrityksen helpompaa lahtea tehostamaan liike-

toimintaa jatkuvasti.

5.3 Validiteetti ja reliabiliteetti

Taman tyon tutkinnassa kaytettiin mahdollisimman yksinkertaisia, konkreettisia ja

vertailukelpoisia keinoja tulosten saavuttamiseksi. Nain saavutettiin tuloksia, joita oli
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tarkoituskin saavuttaa. Tuloksia on vaikea kiistaa. Tulokset ovat myds luotettavia ja

l&pinakyvyys niissé on hyva.

Samoja ongelmia on varmasti havaittavissa muissakin vastaavissa lahettamoissa.
Vaikka tutkittava yritys onkin varsin pieni toimija, vastaavia haasteita on my0s suu-
rilla toimijoilla. Samat tutkimustavat sopivat kaytettaviksi kaikille, jotka haluavat te-
hostaa lahettamon toimintaa, eika rajoittavia tekijoitd esimerkiksi hukkien tunnista-
misen suhteen ole. Yritykset, jotka haluavat kehittda ja tehostaa toimintaansa tydssa

esitetyilla tavoilla, tulevat saamaan siitd merkittdvaa etua.

5.4 Mita opimme

Tutkimuksen kautta saatu tieto auttaa yritystéa merkittavasti. Se parantaa myos yri-
tyksen kuvaa asiakkaiden silmissa. Kehitysty6sta saatu tieto auttaa yritysta standar-
doimaan toimintoja ja luomaan jatkuvaa kehitysta; "sielld missa ei ole standardia, ei
ole kaizenia”. Aluksi kasiteltavét aiheet uhkasivat tulla liian laajoiksi, mutta lopulta

tyd pysyi varsin hyvin rajattuna ja keskeisimmat asiat tuli kasiteltya.

Aikataulu oli tutkijalle opinnaytetyon tyéstamisen kannalta suurin haaste. Kun tutki-
musta tehtiin tydn ohessa, oli tutkimustyolle vaikea I6ytaa sen vaatimaa aikaa. Tyo-
hdn paneutuminen vaatii kuitenkin jonkin verran keskeytymatonta tydskentelyaikaa,
jotta kokonaisuus pysyy hallussa. Tyon loppuun saattamiseksi tutkijan oli tydsken-
neltdvd myos tydajan ulkopuolella. Toimeksiantaja oli kuitenkin tyytyvainen myos
tyon aikatauluun, koska toimeksiantajan asettama aikataulutavoite oli muutostéiden

tekeminen ennen seuraavaa alkavaa sesonkia eli kesdaa 2019.

Toimeksiantaja antoi myos kiitettavasti aikaa ja panostaan tyon toteuttamiseen. Kun
muutossuunnitelma oli selke&, oli my6s henkilokunnan helppoa innostua siita. Yri-
tyksessa kokonaisuudessaan oltiin kiinnostuneita aiheesta, etenkin siina vaiheessa,
kun nakyvid muutoksia alkoi tapahtumaan. Kokonaisuudessaan projekti oli varsin
miellyttdva toteuttaa, ja siitd jai innostusta viela mahdollisia jatkotoimenpiteitdkin

varten.
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5.5 Tulevaisuuden tutkimus

Taman opinnaytetydn puitteissa ei ollut mahdollista tutkia tarkemmin kaikkia mah-
dollisia yrityksessé ilmenevia epékohtia. Tulevaisuutta ajatellen yritykselle on ker-
rottu hyodyista, jotka voitaisiin saavuttaa, jos l&hettamotoiminnan kuluja ja tuottoja
ryhdyttaisiin vertailemaan ja seuraamaan. Talla hetkella esimerkiksi paketin lahe-
tyksesta laskutetaan vain summittainen kuviteltu méara rahaa. Todellisuudessa ei
kuitenkaan ole tietoa siitd, mita toiminta ja lahettaminen tulee yritykselle kustanta-

maan.

Tulevaisuuden kannalta ei voida jattdd huomioimatta seikkaa siitd, mita digitalisaa-
tio tuo tullessaan. Tulevaisuudessa on varmasti yhd enemman tarjolla kustannuste-
hokkaita ja investoinneiltaan maltillisia vaihtoehtoja. Mahdollisesti yrityksen lahet-

t&mo voisi joskus olla taysin paperiton.
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