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1 Johdanto

Taman opinndytetyon tarkoituksena on Voimatel Oy:n varastotoiminnan kehittami-
nen seka selvittaa olisiko Lean-toimintatapoja mahdollista soveltaa tehokkaasti yri-
tyksen tarpeisiin. Opinnaytetydn toimeksiantajana on Voimatel Oy, joka toimii sahko6-
ja tietoverkkojen seka -jarjestelmien elinkaaripalvelujen ja ratkaisujen tuottajana

Suomessa.

Tarve varastotoiminnan kehitysprojektille on noussut esiin sen jalkeen, kun yritys
muutti uusiin varastotiloihin, jotka ovat edellisia tiloja pienemmat ja siksi uusi varas-
totila on koettu ahtaaksi seka epajarjestelmalliseksi. Varaston sujuva toiminta on kui-
tenkin elinehto asiakkaiden korkealaatuisen palvelemisen ja asentajien tydskentelyn

sujuvuuden lisddmisen kannalta.

Taman opinnadytetyo projektin tarkoituksena on tehostaa Voimatelin varastointipro-
sesseja ja tutkia Lean-periaatteiden soveltuvuutta varaston toimintaan. Opinnayte-
tyOssa selvitettiin, kuinka varaston toimintaa pystyttdisiin tehostamaan seka paranta-
maan tilankayttda. Voimatelilla on 36 toimipistettd Suomessa, joista yhdeksassa toi-
mii my0s varasto, joihin tassa opinnaytetyossa luotua varastointimallia voisi soveltaa.
Tama opinndytetyo toteutettiin padosin Kuopion toimipisteessd, mutta projektin ai-
kana tehtiin tutustumiskaynteja myos muihin varastoihin. Tutustumiskaynneilld huo-
mattiin, etta projektissa kehitettyja toimintatapoja on mahdollista soveltaa myos

muiden toimipisteiden paivittdiseen toimintaan.

2 Tutkimusasetelma

Tutkimukseni kehittdmistehtavana oli parantaa Voimatel Oy:n varastotoimintoja seka
suunnitella varastointimalli, jota olisi mahdollista soveltaa kaikissa Voimatelin toimi-

pisteissa. Tutkimuskysymyksia tassa tutkimuksessa on kaksi:

e Kuinka tehostaa varaston toimintaa?

e Saadaanko Lean-periaatteita sisallytettya toimintaan tehokkaasti?



Varaston toiminnan tehostamista tarkastellaan kartoittamalla varaston nykytilanne ja
etsimalla ratkaisuja esiin nouseviin ongelmiin. Lean-periaatteiden sisallyttamiseksi
toimintaan tehokkaasti laadin tutkimukseeni kattavan teoria osuuden, jotta tutki-

musta olisi mahdollista myos kayttaa perehdytysmateriaalina tyontekijoille.

Tutkimus sisaltaa teoriaosuuden seka kaytannon kehitystoimet. Vaikka teoriaosuu-
dessa kasitellaan Lean-perusperiaatteet hyvin laajasti kokonaiskuvan hahmotta-
miseksi, on varsinainen tutkimus rajattu koskemaan Voimatel Oy:n varastotoimin-
toja. Tutkimuksen teoriaosuudessa kdydaan lapi Lean-toiminnan perusperiaatteet
seka historia, jotta lukijalle muodostuisi kattava kokonaiskuva teorian Idhtokohdista.
Aineiston keruu- ja analysointimenetelmina on kaytetty padasaantdisesti havainnoin-
tia sekd haastatteluja, koska sain mahdollisuuden tydskennelld Voimatelin Kuopion
toimipisteen varastossa. Ndin sain kasityksen varastotoiminnoista ja mahdollisista ke-
hitystarpeista. Havainnointi ja haastattelut tapahtuivat paivittdisen tydonteon yhtey-
dessa. Tyohon haastateltiin asentajia, varastonhoitajaa seka tiimipaallikoita, jotta

saatiin mahdollisimman kattava kuva varaston toiminnasta.

3 Voimatel Oy

Voimatel Oy on sahko- ja tietoverkkojen seka -jarjestelmien elinkaaripalvelujen ja rat-
kaisujen tuottaja. Voimatel auttaa asiakkaitaan menestymaan varmistamalla heidan
kriittisten jarjestelmien ja verkkojen erinomaisen palvelukyvyn luotettavilla asiantun-
tijapalveluillaan ja uudistuvilla ratkaisuillaan. Yhtena alansa suurimpana toimijana
Voimatelin asiakkaina ovat mm. Itdmeren alueen ja Keski-Euroopan teleoperaattorit,
Suomen merkittavimmat siirto- ja jakeluverkkoyhtiot, globaalit laitevalmistajat seka
suuri joukko teollisuusyrityksia, kaupunkeja ja kuntia. Voimatelin 900 palveluammat-

tilaisen organisaatio palvelee asiakkaita Suomesta ja Virosta kasin.

Voimatel perustettiin tele- ja sahkdverkonrakentamisen palveluja tuottavaksi yhtioksi
vuonna 2001. Perustajanosakkaina olivat silloinen Kuopion Puhelin Oy ja Savon
Voima Oy. Alkuvaiheessa mukana oli myds IVO Transmission Engineering Oy (Eltel
Networks Oy). Osuuskunta KPY osti 9.4.2014 Savon Voima Oyj:n omistuksessa olleet
loput 18 prosenttia Voimatel Oy:n osakekannasta. KPY omistaa kaupan jalkeen Voi-
matel Oy:n koko osakekannan. (Voimatel tuo dlyn ja energian jokaisen saataville.

N.d).



4 Lean-teoria

4.1 Mita on Lean?

Lean on tyokalu, joka kokoaa yhteen useita ndakemyksia yhdeksi kokonaiseksi johta-
misjarjestelmaksi. Sen perimmainen idea on auttaa organisaatiota keskittymaan
olennaiseen eli tuottamaan asiakkaalle lisdarvoa kustannustehokkaasti. Lisdarvon pa-
rantamiseen pyritaan vahentamalla hukkaa ja virheita. (Vuorinen, 2013. 72). Lean on
saanut alkunsa Toyotan autotehtaan toimintamallista, usein Lean toimintaperiaat-
teesta kaytetaankin nimitysta TPS (Toyota production system). Alun perin se on
suunniteltu tuotantoteollisuuteen mutta nykyaan Leanin toimintamalleja sovelletaan
useilla toimialoilla, varsinkin Leanin tyokaluja, kuten 5S-periaatteita voi soveltaa yhta

hyvin hoitoalalla kuin myd&skin raskaassa teollisuudessa.

Lean-sana on ensimmaisen kerran julkaistu syyskuussa 1988 MIT:n tutkijoiden artik-
kelissa The Triumph of the Lean Production System. Heidan tutkimuksessaan oli kayty
lapi 70 autotehdasta 14 maassa. Osa tehtaista, kuten Toyota, erottui tuottavuudel-
taan merkittavasti muista. Tuottavuuseroa ei selittanyt maantieteellinen sijainti tai
kaytetty teknologia vaan johtamisfilosofia ja konserni, johon tuotantolaitos kuului.
Tutkijoilla oli vaikeuksia keksia sopiva nimitys 16ydokselleen, ja lopulta he paatyivat
sanaan Lean. (Torkkola, S. 2017, 13.) Lean on asiakasldhtdinen prosessijohtamisen
malli. Se perustuu virtauksen (exit rate) maksimointiin ja hukan (menetetty aika)
poistamiseen. Se on siis toiminta ja ajattelutapa, jossa virtausta ja jalostusarvon
osuutta maksimoidaan poistamalla hukkaa. (Mita Lean on?. n.d. viitattu 26.6.2020.)
Lean on lyhenne sanayhdistelmasta Lean-tuotanto. Lyhenteestd on vuosien saatossa
tullut alkuperaista versiotaan tunnetumpi. Yksi merkittavimmista syista tahan on se,
ettd tuotanto-sanan poistamisella valtetaan vaarinymmarrys Leanin soveltamisalasta
— Leanin periaatteista on hyotya muuallakin kuin tuotantoteollisuudessa. (Petersson,

Olsson, Lundstrom, Johansson, Broman, Bliicher & Alsterman 2018, 3.)

Leania kuvataan monesti talona tai temppelina, joka koostuu Leanin keskeisista aja-
tuksista ja tyokaluista. Talon perustuksina on Lean ajattelun ydinarvot, joiden paalle
Lean kokonaisuus rakentuu alhaalta ylospain, osa kerrallaan kohti kattoa, viimeisessa

rakennusosassa saavutetaan Leanin tavoite eli mahdollisimman tehokas prosessi,
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jossa ei ilmene yhtaan hukkaa. Liker (2010, 23.) perustelee kirjassaan talon valikoitu-
mista kuvaamaan Leania seuraavasti, miksi talo? Koska talo on rakenteellinen jarjes-
telma. Talo on vahva vain, jos katto, tukipylvaat ja pohja ovat vahvoja. Heikko lenkki

heikentaa koko jarjestelmaa.

Kuvio 1.Lean-talo. (True Lean: It's not what you think! 2019.)

On tarkedaa ymmartaa Lean kokonaisuutena, joka vaatii useita palasia toimiakseen.
Lean on kokonaisjarjestelma ja ajattelutapa, jossa kaikki sen osaset tukevat toisiaan.
Se on kokonaisuus, jossa kaikki palaset toimivat viimeista piirtoa myodden. (Tuominen

2009, 32.)

4.2 Historia

Ymmartaakseen Lean ajatusmallin toimintaperiaatteet on hyva tuntea hieman histo-
riaa, jonka pohjalle Lean on vuosien saatossa muodostunut. Lean pohjautuu alun pe-
rin Toyotan tuotanto systeemiin (Toyota Production System, TPS), jolla tarkoitetaan

Toyotan sisdista tuotantofilosofiaa, jota on kehitelty lahes 100 vuotta. (Tata on Lean,

N.d. viitattu 28.6.2020)

Toyota Motor Corporationin perusti vuonna 1937 Kiichiro Toyoda. Liikeideana oli val-
mistaa autoja Japanin kotimaan markkinoille. Kiichiron isa Sakichi Toyoda oli kehitelly
aikaisemmin joitain tehokkuuteen liittyvia perusajatuksia, jotka osoittautuivat sittem-

min hyvin tarkeiksi Toyotan autotuotannolle. Sakichi oli yrittdja ja lanseerasi vuonna



1896 kokonaan automatisoidut kangaspuut, jotka aiheuttivat vallankumouksen koko
tekstiilialalla. Kangaspuissa oli ainutlaatuinen toiminto, jonka ansiosta tuotanto py-
sahtyi automaattisesti, jos lanka katkesi. Automaattisen pysaytyksen ansiosta oli
mahdollista maarittaa, analysoida ja eliminoida ongelma valittomasti. Kasite sai sit-
temmin nimen jidoka, joka tarkoittaa “automatisointia inhimillisella otteella”. Ko-
neista tuli “inhimillisesti fiksuja”, koska ne pystyivat tunnistamaan ongelmia auto-
maattisesti. Jidokasta tuli Sakichin filosofian ydin ja sittemmin toinen Toyotan tuo-
tantojarjestelman peruspilareista. Kun Kiichiro perusti myéhemmin Toyota Motor
Corporationin, han lahti liikkeelle isansa filosofiasta ja korosti, miten tarkeda on
saada aina “langan paasta kiinni” koko tuotannossa. Siita sai alkunsa Toyotan tuotan-
tojarjestelman toisen peruspilarin, just-in-time-filosofian kehittdminen. Just-in-time
tarkoitti, etta luodaan tuotantoon virtaus karsimalla kaikki varastot ja tuottamalla
vain sita, mita asiakas halusi. Jokaisen yksittadisen tuotteen tuli “virrata” tuotannon

lapi. (Modig & Ahlstrém 2013, 70-71.)

Toyotan paatuotantoinsindori Taiichi Ohno (1912-1990) sai 1940-luvun lopulla tehta-
vakseen nostaa yrityksen tuotantokapasiteettia merkittavasti. Han vertasi Toyotaa
automaailman silloiseen tehokkuuden huippuesimerkkiin, Fordiin. Fordin lansee-
raama liukuhihnatuotanto oli huikean tehokas, mutta Ford ei pystynyt tuottamaan
variaatioita. Fordin menestys perustui yhteen malliin (T-Ford), jota sai vain mustana.
Asiakkaat olivat kuitenkin jo alkaneet toivoa erilaisia malleja, varusteita ja vareja. For-
din kilpailijat vastasivat asiakkaiden toiveisiin, mutta niiden tuotannon tehokkuus
vastaavasti karsi lapimenoaikojen hidastuessa ja varastojen kasvaessa. Ohno oli ihas-
tunut amerikkalaistyyliseen supermarkettiin. Han halusi autonvalmistuksenkin olevan
sellaista, etta asiakas saa juuri sita, mita haluaa, ja juuri silloin, kun haluaa. Han halusi
yhdistaa liukuhihnatuotannon tehokkuuden ja supermarketin valikoiman. Tasta syn-
tyi myohemmin Toyota Production System, jota kutsutaan usein myds Just-in-Time-
tuotannoksi. (Vuorinen, 2013. 71). Tasta Taiichi Ohnon oivalluksesta johtaa juurensa
myo6s nykydan tuotantoteollisuudessa erittdin yleinen tuotantomalli, modulaarinen

tuoterakenne.

Lean Production -kasite syntyi International Motor Vehicle Program (IMVP) tutkimus-
ohjelman tuloksena. MIT:n organisoima tutkimus analysoi globaalin autoteollisuuden

toimintamalleja seka tehokkuutta. Keskeinen havainto oli, ettd japanilaisten
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toimintaperiaatteiden mukaisesti organisoitu tuotanto oli tuottavampi, laaduk-
kaampi seka tarjosi asiakkailleen runsaammin malli- ja varustevaihtoehtoja. (Have-
rila, Kouri, Miettinen &Uusi-Rauva 2009, 362.) Tarkeintd Toyotan tarinassa on se, etta
resurssipula pakotti yrityksen kehittamaan virtaustehokkuuteen keskittyvan tuotan-
tojarjestelman. Tavoitteena oli maksimoida virtaustehokkuus, jolloin jokainen tuote
sai arvoa koko lapimenoajan, tilauksesta toimitukseen ja maksuun. (Modig & Ahl-
strom 2013, 74.) Leanissa on kyse siitd, ettd oikeita resursseja ja oikeita maaria re-

sursseja kaytetaan parhaalla mahdollisella tavalla. (Petersson ym. 2018, 46)

4.3 Hukka

Hukkaa on kaikki se, mika ei tuota asiakkaalle lisdarvoa, koska asiakas kuitenkin viime
kdadessa joutuu maksamaan kaiken kohonneina kustannuksina. (Vuorinen, 2013. 72)
Yksi Leanin paatavoitteista on kaiken lopputuotteelle lisdarvoa tuottamattoman toi-
minnan eli hukan, poistaminen toiminnasta. Toyota on tunnistanut seitseman lisaar-
voa tuottamatonta hukan paatyppia liiketoiminta- tai valmistusprosesseissa (Liker

2010, 28.) Paatyypit ovat:

1. Ylituotanto. Tilaamattomien osien valmistaminen, mika aiheuttaa tarpeetonta
henkilékunnan palkkaamista ja varasto- ja kuljetuskustannuksia liiallisen varaston

vuoksi.

2. Odottelu. Tyontekijat joutuvat vain seuraamaan automatisoitua konetta tai seisos-
kelemaan odotellen seuraavaa kasittelyvaihetta, tyokalua, toimitusta, komponenttia
jne. tai heilld ei yksinkertaisesti ole mitdaan tekemista varaston loppumisen, kasittely-

viiveiden, valineiston sammumisen ja kapasiteetin pullonkaulojen vuoksi.

3. Tarpeeton kuljettelu. Keskenerdisen tyon kuljettaminen pitkid matkoja, tehotto-
man kuljetuksen luominen tai materiaalien, osien tai valmiiden hyddykkeiden siirtely

varastoon, varastosta tai prosessista toiseen.

4. Ylikasittely tai virheellinen kasittely. Tarpeettomien vaiheiden suorittaminen osien
kasittelyssa. Tehoton kasittely kehnon tydkalun tai tuotesuunnittelun vuoksi, mista
aiheutuu tarpeetonta lilkkkumista ja virheita tuotteeseen. Hukkaa syntyy, kun tuote-

taan laadukkaampia tuotteita kuin on valttamatonta.
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5. Tarpeettomat varastot. Liikaa raakamateriaalia, keskenerdisia tuotteita tai valmiita
hyodykkeitd, mistd seuraa pidempia lapimenoaikoja, vanhentuneisuutta, vahingoittu-
neita hyddykkeita, kuljetus- ja varastokustannuksia ja viivetta. Lisaksi liilan suuret va-
rastot katkevat sellaisia ongelmia kuin tuotannon epatasapainon, myohastyneet toi-

mitukset alihankkijoilta, viat, valineiston alhaallaoloajan ja pitkat asennusajat.

6. Tarpeeton liikkkuminen. Kaikki turha liike, mita tyontekijéiden taytyy suorittaa tyon
aikana, kuten osien, tyokalujen jne. etsiminen, kurkottelu ja pinoaminen. Myds ka-

vely on hukkaa.

7. Viat. Viallisten osien tuottaminen tai korjaaminen. Korjaaminen tai uudelleentyds-
taminen, pois heittaminen, tdydennysosan tuottaminen ja tarkastus tarkoittavat tar-

peetonta kasittelyd, hukattua aikaa ja turhaa tyota. (Liker 2010, 28-29.)

Nykyaikaiseen Lean kasitykseen on Peterssonin (2018, 152.) mukaan lisatty vield yksi
hukka, joka korostaa kuinka tarkeaa tyontekijoiden koko osaamisen ja luovuuden
kdayttdaminen on toiminnalle. Osaamisen tai luovuuden kdyttamatta jattaminen. Hen-
kiloston luovuuden ja osaamisen kayttamatta jattaminen on monen mielesta hukista
pahin, jopa vakavampaa kuin ylituotanto. Toimintoon on siis tarkea luoda sellainen
toiminnan kehittamisen malli, josta kaikki ovat osallisia. Kun osallistujajoukko on
laaja, paranevat mahdollisuudet aikaansaada parannuksia, ei vain muutoksia. (Pe-

tersson ym. 2018, 162.)
4.4 Lean-tyokalut

4.4.1 Just-in-Time

Just-In-Time eli JIT-tuotannolla tarkoitetaan Japanissa syntynyttd, massateollisuus-
mallista radikaalisti poikkeavaa toimintamallia. Nimensad mukaisesti (Just-In-Time;
Juuri oikeaan aikaan) tuotannossa pyritaan valmistamaan tuotteita ja osia vain valit-
toman tarpeen verran. JIT-tuotannolle on olennaista pieneravalmistus, jossa tuote-
eria valmistetaan toistuvasti pienin valiajoin. Toimintamallin tehokkuus perustuu val-
mistettavan tuotteen nopeaan lapaisyyn tuotantoprosessissa seka toiminnan korke-
aan laatuun. (Haverila ym. 2009, 361.) Lisdksi pienerdtuotannosta pystytdan paljasta-
maan helposti mahdolliset virheet ja poikkeamat, jolloin viallisten tuotteiden maara

saadaan minimoitua. JIT-tuotannossa materiaalivirrat pyritdan pitdmaan ohuina ja
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nopeina, turhaa varastonmuodostusta pyritdan valttamaan viimeiseen asti. Tuotan-
toprosessin nopeuden johdosta JIT-tuotannossa pystytaan reagoimaan nopeasti

muuttuviin asiakastarpeisiin. (Haverila ym. 2009, 361.)

4.4.2 Jidoka

Petersson kuvaa kirjassaan Jidokaa seuraavasti, tama japanilainen termi tarkoittaa

tuotteen, palvelun jne. laadun varmistamista seuraavilla tavoilla:

e Ryhdytaan toimenpiteisiin, jotka helpottavat asioiden tekemista oikein heti

alusta saakka.

e Pysdytetdan prosessi, jos jokin menee kaikesta huolimatta pieleen tai johon-

kin kuluu liian paljon aikaa. (Petersson ym. 2018. 87.)

Pohjimmiltaan Jidokassa on kyse oppimisesta. Jos toiminnolla on selkea tavoite 16y-
taa ja korjata virheita ja vikoja niin, etteivat ne enaa toistu, on luonnollista, etta kiin-
nostutaan myos siitd, mikseivat asiat suju niin kuin pitdisi. Kun organisaatio kiinnos-
tuu syy-seuraussuhteista, syntyy uuden oppimisesta pohja toiminnan parantamiselle.

(Petersson ym. 2018. 88.)

4.4.3 5S-—toimintamalli

Ensimmaisestd vaiheesta kdytetdaan seuraavia nimityksia lajittelu, sortteeraus, eng-
lannin kielessa sort ja alkuperdinen japaninkielinen nimitys on seiri. Ensimmaisessa
vaiheessa lajitellaan kaikki tyoskentelyalueella olevat tyokalut, materiaalit jne. Tama
auttaa hahmottamaan tilannetta. Tarkoitus on tehda jako kahteen: usein tarvittaviin
ja harvoin tai ei koskaan tarvittaviin. Usein tarvittavat asiat sijoitetaan niiden kaytto-
pisteeseen ja harvemmin tarvittavat siirretdan alueelta pois. (Petersson ym. 2018,

308.)

Toista vaihetta kutsutaan nimilla jarjestaminen, systematisointi, englannin kielessa
set in order ja alkuperdinen japaninkielinen nimitys talle vaiheelle on seiton. Tassa
vaiheessa tuotantotila tai varasto jarjestelldan lean periaatteiden mukaisesti, esimer-
kiksi merkataan selkeasti paikat tietyille tuotteille tai tehdaan selkeat ohjeistukset.
Petersson ym. tiivistda systematisoinnin seuraavasti: jokaisella kaytetylla tyokalulla,

tavaralla tms. pitaisi olla oma paikkansa. Kokoonpanotyossa kaytettavien tyokalujen
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pitda olla sielld, missa kokoonpano tapahtuu. Asiakirjojen taytyy sijaita sellaisissa pai-
koissa, joista ne on helppo hakea. On tarkeda tietdaa, missa asioiden pitdisi olla. Aivan
yhta tarkeaa on valittémasti huomata niiden puutuminen ja niin tekemalla paljastaa

poikkeama. (Petersson ym. 2018, 309.)

Kolmas vaihe on puhdistaminen, siivous tai englanniksi shine, alkuperaiselta nimityk-
seltdaan seiso. Puhdistusprosessi toimii usein tarkastuksen muotona, joka paljastaa
epanormaaleja ja puutteellisia olosuhteita, jotka voisivat vahigoittaa laatua tai ai-

heuttaa koneeseen vian. (Liker 2010, 150.)

Neljas vaihe on standardisointi, standardize, alkuperaiseltd nimeltdan seiketsu. Ta-
man vaiheen tarkoituksena on standardisoida aiemmissa vaiheissa hyvaksi havaitut
kdaytannot. Standardi voi esimerkiksi maarittaa, mita tyokaluja pitaisi olla missakin,
miten tavarat jarjestelldan jne. Standardien pitdisi olla helppoja ymmartaa ja noudat-

taa. (Petersson ym. 2018, 310.)

5S toimintamallin viides vaihe on suomennettu sitoutumiseksi tai seurannaksi, eng-
lanniksi se on sustain ja japaniksi shitsuke. Kaikkien tyéntekijéiden saaminen mukaan
standardien noudattamiseen on yleensa vaiheista vaikein, mutta myos tarkein. (Pe-
tersson ym. 2018, 310) Likerin (Liker 2010, 151.) mukaan kurinalainen ylldpito pitaa
5S:n hyodyt voimassa tekemalla korrektien toimintatapojen noudattamisesta tavan.
Yllapito on tiimivetoinen jatkuvan parantamisen tekniikka, jossa johtajilla on olennai-

nen rooli 55:n toteuttamisen tukemiseksi.

4.4.4 Kaizen - Jatkuva parantaminen

Jatkuva parantaminen on toimintamalli, jossa yrityksen toimintaa kehitetaan jatku-
vasti. Koko henkildsto osallistuu toiminnan jatkuvaan, pienin askelin tapahtuvaan ke-
hittamiseen. Yrityksen jokainen toiminto ja tehtdva pyritdan kehittdmaan kohti tay-
dellisyyttd. Jatkuvassa parantamisessa henkilosto kehittaa omia tehtaviaan ja toimin-
tojaan. (Haverila ym. 2009, 380.) Toyota omaksui amerikkalaisen laatupioneerin W.
Edwards Demingin opetukset. Deming kannusti japanilaisia omaksumaan systemaat-
tisen ldhestymistavan ongelmanratkaisuun, joka tuli myohemmin tunnetuksi Demin-
gin ympyrana tai Suunnittele-Tee-Tarkasta-Toimi-ympyrana (Plan-Do-Check-Act,

PDCA), joka on jatkuvan parantamisen kulmakivi. (Liker 2010, 23.)
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Olennainen osa Kaizenia on Toyotan kuuluisa viiden miksi-kysymyksen analyysi. (Liker
2010. 252) Tassa yksinkertaisessa analyysissa kysytadn aina ongelman tai poik-
keaman ilmentyessa miksi. Taman viiden miksi kysymyksen analyysin avulla on tar-
koitus paasta ongelman alkulahteille, eika vain ainoastaan korjata ilmaantunutta on-

gelmaa.

Taulukko 1. Viiden miksi-kysymyksen analyysi (Liker 2010, 253, muokattu)

Ongelman taso Vastaava vastatoimenpiteiden taso
Tehtaan lattialla on 6ljylammikko. Siivoa 0ljy.

-Miksi?

Koska koneesta valuu 0ljya. -Miksi? Korjaa kone.

Koska tiiviste on heikentynyt. -Miksi? Vaihda tiiviste.

Koska ostimme huonoista raaka-aineista | Muuta tiivisteen teknisia ominaisuuksia.

valmistettuja tiivisteita. -Miksi?

Koska saimme hyvan kaupan (hinnan) Muuta hankintakaytantoja.

noille tiivisteille. -Miksi?

Koska ostovalittajia arvioidaan lyhyen Muuta myyntivalittdjien arviointikaytan-

aikavalin kustannussadastdjen pohjalta. toa.

Yksi Lean-kulttuurin peruspilareista on jatkuva kehittaminen, johon Tuominen viittaa
kirjassaan. Toyotalla kesti vuosikymmenia luoda Lean-kulttuuri paastakseen sinne
missa se on nyt. Silti he uskovat, ettd ovat vasta alussa. (Tuominen 2010, 5.) Tdman
takia on tarkeaa, ettd yrityksessa omaksutaan Lean-filosofian periaatteet ja sitoudu-

taan niihin, eika ajatella Leania vain projektiluontoisena asiana.

4.4.5 Imuohjaus

Imuohjaus tarkoittaa tuotteiden ja komponenttien valmistamista vasta asiakkaan ti-
lauksen perusteella. Tuotantoketju ei saa valmistaa tuotteita perinteiseen tapaan va-

rastoon “puskien”, vaan asiakkaan toiveitten on “vedettava” tuotantoa lapi koko
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tuotantoketjun. (Vuorinen 2013, 73). Imuohjauksessa tuotanto aloitetaan vasta kun
vastaanottava prosessi virtauksessa, eli sisdinen tai ulkoinen asiakas, tekee tilauksen.
Tassa tapauksessa siis informaatiovirtaus seuraa fyysista virtausta. (Petersson ym.
2018, 114). Yksinkertaistettuna imuohjauksen avulla pyritddn minimoimaan varasto-

jen syntya ja ohjaamaan tuotantoa toimimaan just-in-time-periaatteiden mukaisesti.
5 Nykytila-analyysi
5.1 Lahtotilanne

Projekti aloitettiin kartoittamalla varaston nykytilanne seka piirtamalla varastoalueen
tilankayttoa havainnollistava layout-kuva (liite 1). Varastossa on seitseman erillisen
tiimin materiaaleja ja layout-kuvan avulla saatiin laskettua, kuinka varastotilan kaytto
on jakautunut eri tiimien valilla (liite 2). Varastossa toimivia tiimeja ovat alituspalve-
lut, aurinkoenergiapalvelut, johtoverkkopalvelut, mobiililaitepalvelut, laiteasennus-
palvelut, sshkdasemapalvelut seka sahkdpalvelu. Koska varastossa sailytetdan mo-
nen eri tiimin materiaalia, on varastoitavana hyvin monenlaisia tuotteita, kuten esi-
merkiksi laiteasennuksiin vaadittavia komponentteja, sahkomittareita, verkon tuki-
asemia ja niiden varaosia, sahkdautojen latauspisteita seka laite- ja jakokaappeja.
Osa varastotilasta oli varattu yhteiskaytdssa oleville tavaroille seka varaston paivit-
taista toimintaa edesauttaville tuotteille. Tilankayttoanalyysin avulla saatuja tietoja
hyodynnettiin laskemalla prosentuaalisesti kullekin tiimille varatut lavapaikat, kayta-
vatilat, pientavarahyllyt, asennustilat seka piha-alueesta kaytettava tila. Projektin ai-
kana ilmeni, ettd Voimatel saa kaytt6onsd 155m?:n lisda varastotilaa kdytdssa ole-
vasta kiinteistostd sekd 1275m?2:n verran piha-aluetta, joten tilankdytto analyysi

osoittautui hyddylliseksi myds uuden tilan tasapuolisen jakamisen kannalta.

Voimatelin varastoon kuuluu myds olennaisena osana DNA Oy:n ja SLO Oy:n yllapi-
tama kaupintavarasto, jossa varastoidaan yleisimpia DNA:n laiteasennuksiin kaytetta-
via asennustarvikkeita, joita asentajat voivat hakea tarpeen vaatiessa, viivakoodikuit-
tausta vastaan. Lisdksi kiinteistdssa toimivien yritysten yhteisessa kdaytossa on Wiirth
Wiicon — varastojarjestelma, joka toimii vendor managed inventory — periaatteella eli

varasto sijaitsee asiakkaan tiloissa ja on aina asiakkaan kaytettavissa mutta varaston
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yllapitaja, tassa tapauksessa Wirth, vastaa taman varaston tuotteista ja niiden hallin-

nasta.

Kuvio 2. Kaupintavaraston sijainti

Varaston kuormalavahyllyissa on talla hetkelld kdytossa useita eri lavapaikka kor-
keuksia, joten laskennan helpottamiseksi paatettiin laskenta suorittaa kayttamalla
kaikkien lavapaikkojen laskennallisena korkeutena 1,68 metria, jolloin lavapaikkoja
tulee neljaan kerrokseen, tata korkeutta paadyttiin kayttdamaan, koska tdma lava-

paikka korkeus oli kdytossa suurimmassa osassa varastoa. Yhteensa lavapaikkoja on
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talla laskutavalla kdytettavissa 488 kappaletta. Hyllyvélit ovat padsaantoisesti 3,6
metria leveitd, joten niihin mahtuu nelja EUR-lavaa tai kolme FIN-lavaa rinnakkain.
Ylhaalta pain katsottuna varaston vasemman laidan hyllyt ovat kuitenkin muista hyl-
lyvaleista poiketen 2,3 metria leveita, eli niissa on kaytetty niin sanottua 2xFIN-lava
mitoitusta. Tassa mitoituksessa nelja lavapaikkaa vie leveyssuunnassa tilaa hieman yli
4,6 metria. Keskella varastoa sijaitsevassa hyllyvalissa on kaytdssa vain nelja lavapaik-
kaa, koska vain ylin hyllytaso on kaytettavissa alla kulkevan kaytavan vuoksi. Ensim-
mainen lavahyllyvali ylhaalta katsottuna oikealla on haastava materiaalinkasittelyn
kannalta, koska SLO:n kaupintavarasto sijaitsee taman kuormalavahyllyn alla ja tasta
johtuen vain kaksi ylimmaista hyllytasoa on kaytettavissa. Haastavaa materiaalinka-
sittely on tdssa hyllyvalissa myos johtuen hyllyvalin kapeudesta, koska valiin mahtuu
ainoastaan pinoamisvaunulla ja kaupintavaraston sijainnista johtuen sen kaytto vai-

keutuu.

5.2 Haasteet

Haasteita varaston kehittamiselle aiheuttaa varastoitavan materiaalin monimuotoi-
suus, silla osalla varastoitavista tuotteista on todella hidas kiertonopeus, esimerkiksi
vikatilanteita varten olevia varavirtalaitteita kdytetaan keskimaarin vain pari kertaa
vuodessa mutta naita tuotteita on kuitenkin sdilytettdava varastossa mahdollisten vi-
katilanteiden varalta. Haasteita varastoinnin nakokulmasta aiheuttaa myos tiettyjen
tuotteiden fyysiset mitat ja massat, esimerkiksi mobiiliantennit vievat lavahyllysta
useamman lavapaikan pituutensa vuoksi ja akustot on sail6ttava lattiatasoon niiden
suuresta painosta johtuen. Pientavarahyllyissa varastoitavista materiaaleista suuriosa
on Voimatelin asiakkaiden omistamia laitteita tai komponentteja, joten suuret inves-

toinnit eivat ole kannattavia ndiden materiaalien kasittelyyn.



Kuvio 3. Liikaa tavaraa varastossa

Varastotiloissa tapahtuu myos paljon asennustyo6ta, kuten esimerkiksi mobiilianten-
nien kokoonpanoa ja verkkolaitteiden konfigurointia. Nama asennustyot ovat mo-
nesti projektiluontoisia ja ndiden projektien aikaan varasto ruuhkautuu huomatta-
vasti. Ongelmaksi naiden projektitdiden kohdalla muodostuu se, etta naille projektiin
liittyville materiaaleille ei ole mahdollista jarjestaa hyllypaikkoja, joten materiaalit
ovat yleensa kaytavilla rullakoissa tai lavoilla sekaisin, joka aiheuttaa turhaa etsimista
ja tuotteiden siirtelya. Varastoon paatyy myos paljon tuotteita, jotka on tilattu tyolle
mutta niita ei ole syysta tai toisesta kuitenkaan asennettu, joten ne paatyvat takaisin
varastoon ja usein myds ikadn kuin “unohtuvat” sinne. Naiden varastoon palaavien
tuotteiden kohdalta tulisi selvittaa, kuinka saataisi jarjestettya mahdollisimman teho-
kas ja helppo palautusprosessi tavarantoimittajalle, jotta tuotteet eivat jaisi kuormit-

tamaan Voimatelin varastoprosesseja.
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Kuvio 4. Ruuhkaa varastossa

Ongelmaksi varastotoiminnassa on muodostunut myos epasiisteys ja tavaroiden ha-
viaminen. Naita ongelmia voidaan ehkaista luomalla tuotteille merkatut paikat varas-
tossa, muodostamalla selkeat lainauskaytannot sekd rakentamalla vastuullinen kult-
tuuri tyontekijoiden keskuuteen materiaalinhallinnan osalta. Esimerkiksi kun tuot-
teelle on merkattu paikka ja se palautetaan kayton jalkeen omalle paikalleen, jos tuo-
tetta ei jostain syysta |6ydy sille varatusta paikasta, osataan valittdmasti alkaa selvit-

tdmaan tuotteen viimeaikaista kayttoa.

6 Kehitysideat

Alla olevassa taulukossa kaydaan lapi varastotoiminnassa esiin nousseita ongelmia ja

ratkaisumalleja, joiden pohjana on opinnaytetyon tutkimuskysymykset eli kuinka
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tehostaa varaston toimintaa? Seka mitad Lean-periaatteita saadaan sisallytettya toi-

mintaan tehokkaasti.

Taulukko 2. Ongelmakohtien ja ratkaisujen yhteenvetotaulukko

Ongelmakohta

Ratkaisu

Tilojen ahtaus

Varastotoiminnan tehostaminen layout
muutosten avulla ja varastoitavan mate-

riaalin lapikaynti 5S-periaatteen avulla.

Informaation kulku

Selkedt ohjeistukset ja tilankayttda ha-

vainnollistavat kuvat.

Tilojen siisteys ja selkeyden puute

Leanin soveltaminen lapikdymalla 55-
vaiheet ja selkeiden ohjeistusten seka

standardien luominen.

6.1 Tilankayton optimointi

Varaston toiminnan tehostaminen olisi loogisinta aloittaa 5S-toimintamallin [apikay-

miselld, koska tata kautta saadaan realistinen kuva varastotilojen todellisesta kaytto-

asteesta tdlla hetkella. Talla hetkella ongelmana varastossa on tilojen ahtaus seka oh-

jeistusten puutteesta johtuva epétietoisuus, esimerkiksi tiettyjen tuotteiden sijainnin

osalta. Ohjeistusten puuttumisen seurauksena varastoprosessien sujuva toiminta on

pitkdlti varastonhoitajan ammattitaidon varassa, joka voi aiheuttaa suuria ongelmia

varastonhoitajan ollessa lomalla tai mahdollisen sairastapauksen sattuessa.

Naihin ongelmiin 5S-periaatteiden soveltaminen tarjoaisi valittomasti ratkaisun, silla

suorittamalla perusteellisesti 5S toimintamallin kolme ensimmaista askelta, sorttee-

raus, systematisointi ja siivous, pystyttaisi varaston toimintaa selkeyttamaan seka
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poistamaan toiminnalle arvoa tuottamattomat tuotteet varastosta. Kaytannossa
tama tarkoittaisi, etta jokaisen tiimivastaavan olisi kdytava tiimilleen varatut varasto-
paikat lapi yhdessa varastonhoitajan kanssa ja tehtava selkea listaus tiimin hallin-
nassa olevista tuotteista, jonka jalkeen voitaisi selvittda varastoitavien tuotteiden tar-
peellisuus tiimin toiminnan kannalta. Mitd enemman varastoa yrityksella on, sita
epatodennakoisemmin silld on asiakkaan tarvitsemia tuotteita. (Tuominen 2009, 80)
Kuten Tuominen nostaa kirjassaan esille, on tarkeda varmistua siita, etta varastoita-

vat tuotteet tuovat kayttajalleen lisdarvoa.

Projektin aikana varaston yhteistoimintapalaverissa nousi myds esiin kysymys SLO:n
kaupintavaraston tarpeellisuudesta, koska kyseisen tavarantoimittajan toimitusvar-
muuden on todettu olevan niin hyvalla tasolla, etta varaston yllapitamiselle ei valtta-
matta ole jarkevia perusteita. Poistamalla kaupintavarasto varastotiloista saataisiin
Voimatelin tiimien kaytt66n vapautettua 48 lavapaikkaa seka 7 metrin leveydelta
pientarvikehyllya, lisdaksi tata kautta pystyttdisi vahentamaan varastoon sitoutunutta
padomaa seka turhaa varastointia. Poistamalla kaupintavarasto varastotiloista asen-
tajat tilaisivat tarvitsemansa tuotteet suoraan asennuskohteille, jolloin naiden tuot-
teiden osalta paastdan lahelle Leanin yhta peruspilaria, just-in-time - toimintamallia.

P&aatos kaupintavaraston poistamisesta tehtiin opinndytetyo projektin aikana.

6.2 Informaation kulku

Hyvin organisoidussa firmassa jokaisen esineen hyllypaikka tiedetaan sentin tarkkuu-
della, jolloin kenelldkaan ei kulu aikaa niiden etsimiseen. (tataonlean.fi) Ideaalitilanne
varastotoiminnan kannalta olisi, kuten tataonlean.fi sivusto asian kiteyttaa, mutta
kdaytannossa tallaisen tilanteen toteuttaminen on erittdin haastavaa Voimatelin ta-
pauksessa, koska varastoa kayttaa paivittdin monta kymmenta Voimatelin tyonteki-
jaa ja heidan lisdkseen useat aliurakoitsijat hakevat samoista tiloista tuotteita. Lisdksi
Voimatelin asentajat joutuvat sdilyttdmaan tiettyja tuotteita autoissaan mahdollisten
viankorjaustilanteiden varalta. Tehokkaan toiminnan kannalta on darimmaisen tar-
keda varmistaa sujuva informaation kulku ja informaation riittava saatavuus, koska

Voimatelin varastopalveluilla on suuri maara kayttdjia.
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Yksinkertainen ratkaisu informaation lisadmiseen varastotoimintojen osalta on varas-
tonpohjakuvaa mallintavan kartan asentaminen varaston sisdankaynnin laheisyyteen,
johon on merkattu selkeasti tiimeille varatut varastopaikat seka yhteisessa kaytossa
olevat tuotteet. Tama yksinkertainen ratkaisun avulla pystytaan todennakdisesti va-
hentamaan merkittavasti tuotteiden etsimiseen kaytettavaa aikaa, lisdamaan selkey-
den tuntua varastossa seka vahentamaan huomattavasti varastonhoitajalle esitetta-
via kysymyksia. Talla tavoin saadaan lisattya visuaalisuutta, jota Sari Torkkola koros-
taa kirjassaan, visuaalisuus on yksi Lean-ajattelun perusperiaatteista (japaniksi ji-
doka). Tavoitteena on luoda johtamisjarjestelma, jossa tyon tehokkaan sujumisen
kannalta olennaisen informaatioin saamiseksi ei tarvitse ndhda vaivaa. (Torkkola, S.
2017. 49). Varastonhoitajan rooli on kuitenkin erittdin tarkea, silla Voimatelin tapauk-
sessa varastonhoitajan tehtaviin kuuluu logististen prosessien hoitamisen lisaksi

my06s tuotantoa avustavia tyotehtavia.

Informaation kulkua olisi my06s syytad parantaa saapuvien tuotteiden osalta, koska ta-
varat saapuvat varastolle aikaisin aamulla, joten asentajat voivat ottaa tuotteita
kuormasta asennuksilleen ennen kuin varastonhoitaja on kerennyt kdymaan lapi saa-
puneita tuotteita. Tastad seuraa epatietoisuutta, koska ei voida olla varmoja onko jo-
kin tietty tuote jaanyt saapumatta vai onko se jo otettu kdyttoon, jolloin tydaikaa ku-
luu helposti turhaan selvittelyyn. Ongelma on kuitenkin yksinkertaisesti ratkaistavissa
asentamalla tussitaulu vastaanottoalueen valittomaan ldheisyyteen, johon asentaja
merkkaa kuormasta otetut tuotteet seka kyseessa olevan paivamaaran. Tallainen yk-
sinkertainen muutos lisda informaation kulkua helposti ja helpottaa varastonhoitajan

tyota.
6.3 Layout muutokset

Layout muutosten avulla toimintaa olisi mahdollista selkeyttaa ja saada luotua lisaa
tehokkaasti kdytettavaa varastointitilaa, on kuitenkin huomioitava, etta layout muu-
tokset ovat yleensa hyvin mittavia projekteja, mutta niiden avulla voidaan saada te-
hostettua toimintaa huomattavasti. Haverila ym. (2009, 482.) kiteyttda layout suun-
nittelun kirjassaan seuraavasti, layoutsuunnittelun keskeisena tavoitteena on materi-
aalivirtojen tehokas suunnittelu. Materiaalien kuljetuskerrat ja -matkat pyritaan mini-

moimaan osastojen ja tyopisteiden sijoittelua suunniteltaessa. Nama seikat ovat
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olleet lahtokohtana layout hahmotelmassani. (liite 3.) Lisdavarastotilan hankinnan
myota selvitetdan mahdollisuutta saada Wirth Wiicon — VMI varastotilan paalle ra-
kennettua hyodynnettavaa tilaa, jonne olisi mahdollista sijoittaa esimerkiksi mobiili-
laitteiden konfigurointitila seka pientarvikehyllyja. Lisdaksi uuden varastotilan avulla
saadaan varattua projektiluontoisille asennustdille tilaa seka saadaan poistettua va-
ravoimalaitteet lavahyllyjen valista, joka helpottaa ja selkeyttaa paivittaista varasto-

toimintaa huomattavasti.

TARVIKKEET R
TYOMAALLES] iL

Kuvio 5. Wiurth Wiicon — VMI-varasto

Uutta layoutia suunnitellessa ilmeni tarve lisata pientarvikehylly paikkoja, tahan rat-
kaisuksi toimisi mielestani parhaiten kaksikerroksinen pientarvikehylly, jonka avulla
saataisiin varastotila mahdollisimman tehokkaaseen kayttd66n, koska tehokasta tilan-

kayttoa voitaisiin laajentaa korkeussuuntaan.

Liitteessa 3. on hahmoteltu mahdollista layout vaihtoehtoa, jonka avulla varaston toi-
mintaa olisi mahdollista tehostaa. Tassa hahmotelmassa kaksikerroksiset pientarvike-
hyllyt sijoitettaisiin ylhaalta pain katsottuna varaston vasempaan laitaan. Tilaa naille

hyllyille jaisi seindsta paasaantdisesti noin 5,4 metria mutta tama edellyttaisi, etta
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reunimmaisen kuormalavahyllyn hyllyvélijakoa muutettaisi, niin ettd kyseseissa hyl-
lyssa olisi jatkossa tilaa leveyssuunnassa kolmelle EUR-lavalle. Hahmotelman mukai-
silla layout muutoksilla saataisiin lisattya 30 lavapaikkaa sekd huomattavasti lisaa

pientarvikehyllypaikkoja talla hetkella kaytdssa olevaan malliin verrattuna.

Tassa layoutissa lisattaisi yksi hyllyrivi toimistojen ldheisyyteen, taman hyllyn ensisi-

jainen kayttotarkoitus olisi ylipitkien tuotteiden seka akkujen varastointi. Taman hyl-

lyn lisddmisen avulla voitaisiin lisata tyoturvallisuutta, koska pitkille tuotteille olisi ka
sittelytilaa normaalia kaytdavaa enemman ja hyllya leveammat tuotteet voitaisi selke-
asti merkata. Mannermaa (2018, 71.) korostaa kirjassaan tyoturvallisuuden kehitta-
mista seuraavasti, tyoturvallisuuden kehittaminen on ollut jo pitkaan yksi tulokselli-
sen tyOpaikan perustekija. Jos tydpaikalla toimitaan turvallisesti, se vahentaa tyota-
paturmia ja sairauspoissaoloja. Lisdksi se lisda tyontekijoiden sitoutumista tyopaik-
kaan, koska nakyva turvallisuuskulttuuri antaa positiivisen signaalin henkilostolle. Ta-
man lisdhyllyn avulla voitaisi my0s lisatd tydergonomiaa, asentamalla hyllyn alimmille
tasoille vetotasot kuormalavoille, jotka helpottaisivat painavien akustojen kasittelya.
Lisaksi hyllyn sijainti tdssa hahmotelmassa saastaisi painavien akustojen kuljettami-

seen kaytettavaa aikaa.

Tama layout hahmotelma mahdollistaisi myos pinoamisvaunun myymisen, silla talla
hetkella sen kdyttoaste on erittdin alhainen, koska sita tarvitaan ainoastaan yhden
kapean hyllyvalin materiaalinkasittelyssa. Tassa layout hahmotelmassa myds materi-
aalinkasittelyvalineille, kuten nokkakarryille ja haarukkavaunuille olisi myds varattu
selkedt paikat, jolloin saadaan lisda selkeytta toimintaan, koska ndama valineet |6ytyi-
sivat aina samasta paikasta ja niiden etsimiseen ei tarvitse kayttaa aikaa. Materiaalin-
kasittelyvalineille varatun tilan yhteyteen sijoitettaisi myds talla hetkella lavahyllyjen
valissa sijaitsevat asennuspoydat, koska niiden kayttoaste talla hetkella on erittdin

matala ja ne haittaavat merkittavasti lavojen kasittelya lavahyllyissa.

6.4 Lean sovellukset

Tarkeaa siisteyden yllapidon ja toiminnan selkeyttamiseksi olisi syyta merkata varas-
tossa sijaitseville asennustiloille selkeét rajat, lattiaan teippaamalla tai maalaamalla,
jolloin pystyttaisiin erottelemaan selkeat kulkuvaylat asennustilojen viliin ja tata

kautta lisddamaan huomattavasti jarjestelmallisyytta. Kuten Kari Tuominen kirjassaan
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korostaa, kaytetaan mita tuotantojarjestelmaa tahansa siisteys ja jarjestys kuuluvat
laadun, tuottavuuden ja viihtyvyyden perusasioihin. (Tuominen 2009, 17) Tata kautta
olisi helpompaa standardisoida toimintaa 55-toimintamallin mukaisesti, esimerkiksi

siistimalla merkatut kulkuvaylat aina tyopadivan paatteeksi.

7 Johtopaatokset

Voimatel on hyvdssa asemassa toiminnan kehittamisen nakdkulmasta, koska toimin-
nan kehittdaminen koetaan tarkeadksi ja varaston toimintaa pystytdaan kehittamaan
merkittavasti jo pienilla parannuksilla. Kehitysta edistdaa myos vallitseva tydilmapiiri,
joka on hyvin kehittymishaluinen ja tyontekijoiden on helppo tehda parannusehdo-
tuksia seka turvallisuushavaintoja Voimis-toiminnanohjausjarjestelman kautta. Tallai-
nen kehittymishaluinen tyéilmapiiri mahdollistaa my6s Lean-toimintaperiaatteiden
kayttoonoton tehokkaasti. Opinndytetyota tehdessa paastiin hyvin kartoittamaan
mahdolliset kehitystarpeet ja kavi ilmi, ettd Lean-toimintaperiaatteiden avulla toi-
mintaa on mahdollista kehittda merkittavasti, kuten taulukosta 2. kdy ilmi. Lean-tyo6-
kalujen avulla pystytdaan hyvin vastaamaan Voimatelin varastotoiminnassa ilmennei-

siin haasteisiin.

Lean-perusratkaisut, kuten tuotantoilojen fyysiset muutokset, vaativat yleensa pi-
demman ajan. Kun ne on tehty, muiden Leanin toimivuuden edellytysten kehittami-
nen helpottuu (Tuominen 2009, 107). Kuten Kari Tuominen kirjassaan toteaa, jos tut-
kimuksessa esitellyt kehitysehdotukset otetaan kayttoon, kyseessa on pidempi aikai-
nen projekti ja suurin hyoty saadaan vasta kun toimintatapojen muutokset on omak-
suttu yrityksessa. Uskon kuitenkin, ettd Voimatelin tapauksessa pienempien kaytan-
non toimintaa helpottavien muutoksien avulla pystytaan varastontoimintaa tehosta-
maan jo merkittavasti. Tuominen tiivistaa Lean-toimintaperiaatteiden avulla tapahtu-
van jatkuvan kehittdmisen hyvin. Lean ei ole tila, johon pyritaan. Se on jatkuva oppi-
misen ja kehittymisen prosessi. Matka alkaa oppimalla Lean-tekniikoita ja ymmarta-
malla niiden periaatteet eldvana ja ainaisesti kehittyvana jarjestelmana. (Tuominen

2009, 169.)
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8 Pohdinta

Tama opinndytety projekti sai alkunsa Voimatel Oy:n tarpeesta saada yhtion logis-
tilkkkaan yhtenainen toimintamalli, jonka avulla voi tehostaa varastojen toimintaa ja
jota olisi mahdollista soveltaa yhtion kaikissa toimipisteissa. Projektin aikana ilmeni,
ettd ainakin Kuopion varaston toimintaa olisi mahdollista tehostaa huomattavasti ot-
tamalla Lean-toimintatavat kayttoon. Lisaksi ndiden toimintatapojen kayttoonotto
onnistuisi helposti my&s muissa Voimatelin toimipisteissa. Ndain on mahdollista suun-

nitella kaikille toimipisteille yhtenevat toimintatavat varastoprosessien osalta.

Taman tutkimuksen avulla onnistuttiin havainnollistamaan Voimatelin Kuopion toimi-
pisteen tilankayttoa seka I6ytamaan useita ratkaisuja varastotoiminnan tehostami-
seen ja tilankayton optimointiin. Suurinta osaa tutkimuksessa kasitellyista kehitystoi-
menpiteista ei ole vield toteutettu, mutta kaikki esitellyt kehitystoimenpiteet ovat
kayttokelpoisia ja niiden toteuttaminen on mahdollista kohtuullisilla kustannuksilla.
Tutkimusmenetelmadna kaytetyt havainnointi ja haastattelut sopivat tahan projektiin
hyvin, koska tyoskentelin kehityskohteena toimivassa varastossa. Nain sain hyvan ku-

van varastontoiminnasta ja kyseisen varaston erityispiirteista.

Taman tutkimuksen tuloksia pystytdaan soveltamaan suoraan muiden Voimatelin toi-
mipisteiden kaytantdihin seka mahdollisesti myés muihin varaston kehitysprojektei-
hin. Projektin teoriaosuudessa kasiteltiin Lean-toiminnan paapiirteet seka historia
melko laajasti, mutta helppolukuisesti, jotta teoriaosuutta voi kdayttaa myos opetus-
materiaalina tyontekijoille. Koska Leanin sisalto ja laajuus voivat olla hankalia sisais-
taa, kuten Sari Torkkola toteaa teoksessaan, Lean asiantuntija tyon johtamisessa,
jossa sanotaan: “Lean-sanan googlattuani kahlaan lapi lukemattoman joukon japa-
ninkielisia termeja, jotka eivat tarkoita minulle mitaan. On todella vaikea erottaa,
mika on olennaista ja mika ei.” (Torkkola 2017, 22.) Teoriaosuutta hyodyntamalla
myos tyontekijoiden olisi mahdollista lisata tietoisuuttaan Lean-toimintatavoista ja

tukea uutta toimintamallia seka edistaa jatkuvan kehittamisen mallia.

Ennen muutosten toteuttamista olisi hyva toteuttaa varastonkayttdjille kysely varas-
tontoiminnasta ja toistaa sama kysely uuden varastontoimintamallin implementoin-
nin jalkeen. Ndin on mahdollista mitata uuden toimintamallin onnistumista seka

saada kayttdjakunnalta parannusehdotuksia varastotoimintaan. Toisaalta Voimatelin
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tapauksessa tallaisen kyselyn tuloksien tulkinta voi muodostua haastavaksi. Suurin
osa varaston kayttajista kayttaa vain yhta tiettya osaa varastosta, jolloin kokonaisval-
tainen nakemys varastontoiminnasta voi hamartya. Tama opinnaytetyd avaa mahdol-
lisuuden jatkotutkimukselle varastointimallin toteuttamisesta muissa Voimatelin toi-

mipisteissa sekd uuden varastointimallin hyotyjen mittaamisesta.
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Liitteet
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Liite 2 Tilankaytto tiimikohtaisesti
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Liite 3 Layout Hahmotelma
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