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Taulukko 1. Sanasto. Maaritelmat esiitymisjarjestyksessa.

Parantaminen

Asioiden tai prosessien kehitysta ja muuttamista
paremmaksi

Kaupintavarasto

Asiakkaan tiloissa oleva varasto, jonka tuotteet
ovat vield toimittajan omistuksessa

Toiminnanohjausjarjestelma

Yrityksen tietojarjestelma, jossa voi olla eri toimin-
toja kuten varastonhallinto, kirjanpito ja reskontra

Varastosaldo

Maara, joka kertoo kuinka paljon tuotetta on va-
rastossa

Standardi Virallinen julkaisu, jossa on erilaisia suosituksia, mi-
ten tulisi menetelld esimerkiksi tuotteen valmista-
misessa

Laatustandardi Standardisoimisjarjeston luoma standardi, joka on
osana laadunhallintajarjestelmaa.

Lisaarvo Asia, josta asiakas on valmis maksamaan. Esimer-

kiksi hyva palvelu, nopea toimitus ja laadukkaasti
toteutetut prosessit

Vaihto-omaisuus

Yrityksen tuottamat kulutettavaksi tarkoitetut hyo-
dykkeet. Usein vaihto-omaisuus jaetaan tarvikkei-
siin, aineisiin, keskeneréisiin seka valmiisiin tuottei-
siin ja muihin vaihto-omaisuuteen tai ennakkomak-
suihin

Keskivarasto

Varaston keskimaarainen tavaramaara. Usein va-
rastotasoja tarkastellessa kaytetaan keskivarastoa

VMI

Vendor managed inventory on toimittajan hallin-
noima varasto, joka on usein asiakkaan tiloissa

Hyllytyspalvelu

Toimittaja vastaa asiakkaan varaston tayttamisesta
hyllyttamalla tuotteet ja seuraa asiakkaan kulu-
tusta

Palkan sivukulut

Kuluja, joita tyonantajan tulee maksaa tyontekijan
palkasta. Lakisdateisesti on maksettava muun mu-
assa tyoeldkevakuutus ja sairasvakuutusmaksu

PDM

Ohjelmisto, jonka avulla hallitaan yrityksen tuot-
teita ja niiden rakenteiden tietoja




1 Johdanto

1.1 Tyon taustat ja tavoitteet

Jatkuva parantaminen on tarked osa menestyvaa yritystd. Parantamisen lisdksi on
tarkeda saada tyontekijat sitoutumaan erilaisiin parannuksiin eli muutoksiin, jotta yri-

tys pysyisi tuottavana.

Tassa tyossa tutkittiin kaupintavaraston toimintaa sekda muutoksen johtamista ympa-
ristokoneita valmistavassa yrityksessa. Tyon tarkoituksena oli saada virtaviivainen
prosessi kaupintavarastosta tapahtuviin ottoihin ja vertailla olisiko hyllytys parempi
vaihtoehto kuin nykyinen toiminnassa oleva kaupintavarasto. Taman lisaksi tavoit-
teena oli saada selkeytta siihen, miten organisaatio ja tyontekijat johdetaan onnistu-
neesti muutokseen. Teemojen avulla oli tarkoitus saada selkea toimitapa prosessiin

ja sitouttaa tyontekijat toimimaan sen mukaisesti.

1.2 Vilakone Oy

Vilakone Oy on Loimaalla sijaitseva ymparisténhoitokoneita valmistava yritys, jonka
paamarkkinat talla hetkella sijoittuu Ruotsiin, Suomeen, Norjaan, Venajille seka Poh-
jois-Amerikkaan. Vuonna 2003 Vilakone Oy liittyi osaksi kansainvalista Wihuri-konser-

nia. (Vilakone Oy n.d.)

Vilakone valmistaa télla hetkelld kuutta eri konemallia, Wille 275, 375, 465, 475, 665
ja 865. Koneiden koko vaihtelee kahden ja seitseman tonnin vililla. (Koneet n.d.) Ym-
paristokoneiden lisdksi Vilakoneella valmistetaan Wille Optim tyolaitteita, joiden
avulla ymparistokoneilla voidaan suorittaa monia erilaisia toita. Tyolaitteisiin kuuluu
muun muassa erilaisia kauhoja, painepesuri, hiekoittimet, henkildnostin ja lehti-imu-
rit. (Tyolaitteet n.d.) Wille-ymparistonhoitokoneilla Vilakoneesta on tullut Pohjois-Eu-
roopan suurin ymparistonhoitokoneiden valmistaja 2-7 tonnin painoluokassa. (Vila-

kone Oy N.d.)



Vilakoneella on kaytossa viisi eri varastoa, joille on muun muassa toiminnanohjaus-
jarjestelmassa erilliset varastosaldot. Loimaalla sijaitsevat varastot ovat runko ja
komponentti puoli 1801, tydlaitepuoli 1802, Wille kokoonpano 1803 sekd varaosava-
rastot 1807 ja 1808.

2 Tutkimusmenetelmat

Tutkimusta tehdessa on syyta valita tutkimusstrategia ja erilaisia lahestymistapoja
tutkimukselle. Tutkimusstrategialla tarkoitetaan ratkaisujen menetelmallista kokonai-
suutta, eli tarkastellaan, kasitellddnko tutkimuksessa esimerkiksi yhden muuttujan
suhdetta toiseen vai yksityiskohtaisempaa tapausta jostakin asiasta. Kolme tunnettua
tutkimusstrategiaa ovat survey-tutkimus, kokeellinen tutkimus ja tapaustutkimus.

(Hirsjarvi, Remes, Sajavaara 2009, 132-134.)

Survey-tutkimus nimensa mukaisesti keskittyy tutkimaan ja kerdadamaan tietoa vali-

tulta joukolta, kun taas kokeellinen tutkimus tutkii, jonkin tietyn asian vaikutusta jo-
honkin toiseen asiaan. Tapaustutkimus keskittyy yksityiskohtaisesti johonkin yhteen
nimettyyn tapaukseen tai pieneen ryhmaan tapauksia. Tapaustutkimuksen kohteena

voi olla esimerkiksi prosessit tai yhteiso. (Hirsjarvi ym. 2009, 134-135.)

2.1 Kvantitatiivinen tutkimusmenetelma

Kvantitatiivinen tutkimusmenetelma on tutkimusmenetelma, joka keskittyy korosta-
maan syyn ja seurauksien suhteita. Kvantitatiivisessa tutkimusmenetelmassa on ta-
vanomaista, etta tutustutaan aluksi jo olemassa oleviin tutkimuksiin ja teorioihin ja
esitetdan uuteen tutkimukseen mahdollinen hypoteesi. Ndiden jalkeen tehdaan ai-
neistonkeruu suunnitelmat seka valitaan tutkittava joukko ja tehdaan otos. Tutkimus-
aineisto saatetaan tilastollisesti luettavaan muotoon ja analysointikelpoiseksi. Usein
kvantitatiivisen tutkimuksessa esitetdadan numeraalisina tutkittavien asioiden vaiku-

tusta toisiinsa ja luodaan ndiden pohjalta teorioita. (Hirsjarvi ym. 2009, 139-140.)
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Teorian on tarkoitus toimia kommunikaation oikotiena ja kuvata tiettyja joukkoja la-
keja eli luoda selityksia ja ennusteita tietylle nimetylle asialle. Teorialla my6s pyritaan
tuomaan esiin ongelman monimutkaisuus seka osoittamaan naennaisesti eri ongel-
mien yhteenkuuluvuus. Teorianmuodostuksen nelja tarkeinta tavoitetta on yksinker-
taisuus, selvyys, yleisyys ja totuus. Yksinkertaisuudella tarkoitetaan sitd, etta teorian
on oltava kayttokelpoisessa muodossa ja rakenteeltaan helposti luettava. Teorian sel-
vyys ja yleisyys liittyy teorian luettavuuteen. Selvyydella tarkoitetaan teorian yksise-

litteisyyteen ja yleisyydelld lauseiden loogista muotoa. (Hirsjarvi ym. 2009, 141-143.)

2.2 Kvalitatiivinen tutkimusmenetelma

Kvalitatiivinen eli laadullinen tutkimus keskittyy tutkimaan olemassa olevia ilmigita.
Kvalitatiivisissa tutkimuksissa tutkimus on usein kokonaisvaltaista ja aineisto perus-
tuu todellisen elaman oikeisiin tilanteisiin. Tutkimukselle on my6s tavanomaista, etta
suositaan valitonta tiedonkeruuta, eli suoraa havainnointia ja tai keskustelua tutkitta-
vien henkildiden kanssa. Tutkimustuloksena pyritdan tuomaan esiin odotuksista poik-

keavia asioita. (Hirsjarvi ym. 2009, 160-165.)

Kvalitatiivisessa tutkimuksessa on mahdollista kayttaa erilaisia tutkimuksen tyyppeja.
Tutkimustyypit voivat vaihdella, joten on vaikea nimeta tiettyja tyyppeja, mita tietyn-
laisissa tutkimuksissa kaytetaan. Lahestymistapoja tutkimukseen voi tarkastella nel-
jan eri ryhman pohjalta, eli kielen piirteisiin, reflektioihin, tekstin tai toiminnan ym-
martdmiseen ja sadnnénmukaisuuteen keskittyvista tutkimuksista. (Hirsjarvi ym.

2009, 165.)

2.3 Aineistonkeruumenetelmat

Tutkimussuunnitelmaa tehtdessa valitaan tutkimukselle aineistonkeruumenetelmia.
Yleisia aineistonkeruumenetelmia ovat haastattelu, havainnointi, kysely, tilastot ja

survey-tutkimukset. (Hirsjarvi ym. 2009, 204-213.)

Haastattelussa keratdan aineistoa suorassa vuorovaikutuksessa tutkittavien kanssa.

Haastattelun etuna on sen joustavuus, ja se etta jo haastattelutilanteessa voidaan



8
tulkita vastauksia. Haastattelut voidaan jakaa neljdgan ryhmaan, strukturoituun haas-
tatteluun, avoimeen haastatteluun sekd teemahaastatteluun. Strukturoidussa haas-
tattelussa on tyypillisesti tarkkaan maaritellyt kysymykset, kun taas avoimessa haas-
tattelussa ei ole ja mahdolliset kysymykset voivat muuttua haastattelun edetessa.
Teemahaastattelussa keskitytaan annettuun teemaan eika kysymykset ole niin tark-
kaan madritelty, kuin esimerkiksi lomakehaastattelussa. (Hirsjarvi ym. 2009, 204-

209.)

Valmiilla aineistoilla tarkoitetaan jo aikaisemmin julkaistuja julkaisuja, kuten aiempia
tutkimuksia, arkistoja seka tilastotietokantoja. Valmiita aineistoja kaytetaan tutki-
muksissa suhteellisen vahan, koska niiden tydstamista saatetaan pitaa raskaana. Val-
miissa aineistoissa tulee aina harkita aineiston luotettavuutta. (Hirsjarvi ym. 2009,

186-189.)

Havainnoinnilla on tarkoitus tutkia, mita todellisuudessa tapahtuu ja toimivatko ihmi-
set, miten vaittavat toimivansa. Havainnointia pidetaan hyvana aineistonkeruumene-
telméana, koska silloin on mahdollista ndhda miten asiat todellisuudessa ovat. Huo-
nona puolena havainnoissa on se, etta tutkija saattaa lasnaolollaan vaikuttaa todelli-

seen tilanteeseen. (Hirsjarvi ym. 2009, 212-213.)

2.4 Tutkimuskysymykset ja tyon rajaukset

Tassa opinndytetydssa tutkittiin Vilakone Oy:n kaupinnassa olevien nimikkeiden hal-
lintaa seka sitd, miten tyontekijat saadaan mukaan muutokseen. Kyseessa on yksittai-
set tapaukset nimetyssa yrityksessa, joten tyon tutkimusstrategiana toimi tapaustut-

kimus.

Tutkimuskysymykset
Toimeksiantajan kanssa rajattujen aiheiden pohjalta tutkimuskysymyksiksi valikoitui

seuraavat:

e Miten organisaation tyontekijat johdetaan muutokseen?
e Miten kaupinnassa olevien nimikkeiden vaatimaa prosessia voidaan tehostaa?
e Onko kaupinta taloudellisesti perusteltu ratkaisu?



Rajaus

Tassa tyossa muutosjohtaminen on rajattu pienempiin jatkuviin muutoksiin eika
tyossa keskityta koko organisaation toimitapaa muuttaviin strategisiin muutoksiin.
Toimeksiantajan toiveena oli, etta kehittamissuunnitelmassa kaytetaan jo yrityksessa
kaytossa olevia teknologioita. Tassa tyossa ei kasitella automaattisiin materiaalinka-

sittelyyn liittyvia ratkaisuja, eika RFID-teknologiaa sisdllyteta kehitysehdotuksiin.

Ty6 kasittelee ensimmaisena teoriaa muutosjohtamisesta, jonka avulla yrityksien
prosessien kehittdmista voidaan vahvistaa. Taman jalkeen tydssa tarkastellaan pro-
sesseihin ja prosessien kehittamiseen liittyvaa teoriaa, seka lisaksi tilaus- toimitusket-

jun hallintaan liittyvaa kirjallisuutta.

3 Muutosjohtaminen

Yrityksissa tehdaan jatkuvasti prosessien kehityksia ja uudistuksia, jotta kilpailukyky
sailyisi markkinoilla. Jotta kehitykset ja uudistukset toteutuisivat, on muutosta joh-
dettava tietoisesti. Usein esimiehen tehtava ndissa muutoksissa on varmistaa, etta
muutos toteutuu halutulla tavalla. (Pirinen 2014, 13-14.) Tassa osiossa kaydaan lapi

organisaatiossa tapahtuvaa muutosta ja muutosjohtamista.

3.1 Muutos organisaatiossa

Muutoksella tarkoitetaan jo olemassa olevan prosessin muokkaamista. Muutoksella
voidaan hakea prosessiin erilaisia tekijéita, mutta paallimmaisena tarkoituksena on
muuttaa asioita erilaisiksi kuin ne olivat ennen. Tavoitteena on muuttaa nykyista toi-

mitapaa ilman, etta palataan takaisin vanhoihin tapoihin. (Myllymaki 2017, 20-21).

Ymparisto ja asiakkaiden mieltymykset muuttuvat koko ajan, joten menestyvissa yri-
tyksissa korostuu se, miten valmiita ne ovat vastaamaan asiakkaiden mieltymyksiin
(Aarnikoivu 2008, 163). Yritysten ja organisaatioiden on siis muututtava riittavan

usein, jotta ndma eivat menettaisi markkinoitaan kilpailijoille. Pienten jokapaivaisten
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saastoa tuovien muutosten lisaksi, yritysten tulisi uskaltaa muuttaa yrityksen yleista
tapaa toimia ja yrityksen rakenteita, jotta yritykselle saataisiin luotua kestava pohja

tulevaisuudelle. (Pirinen 2014, 14.)

Yrityksen muutokseen johtavia syita voi olla erilaisia, kuten esimerkiksi teknologiaan
liittyvat muutokset, globalisaatio, asiakkaan tarpeen muuttuminen tai yrityksen ylei-
nen heikko menestyminen. Myos poliittiset ja lainsddadantoon liittyvat tekijat saatta-

vat vaikuttaa yrityksen muutostarpeeseen. (Aarnikoivu 2008, 164).

3.2 Parantaminen laatustandardi ISO 9004 mukaan

ISO 9000 -standardisarja sisaltdaa kansainvaliset laadunhallintastandardit. Laatustan-
dardit ovat laatineet kansainvaliset standardisoimisjarjestot. Esimerkiksi ISOn ensim-
maiset versiot laatustandardit ovat ilmestyneet jo vuonna 1987. Standardit on tarkoi-
tettu kaikkien alojen organisaatioille, niin julkiselle sektorille kuin yksityisille yrityk-
sille. ISO 9004 standardi Ohjeita jatkuvan menestyksen saavuttamiseen antaa ohjeita
erilaisista laadunhallintajarjestelmaa koskevista tavoitteista. Tatd 9004 standardia
suositellaan ohjeeksi organisaatioille, jotka haluavat laajentaa 9001 standardin toi-

mia. (ISO 9000 -standardisarjan valinta ja kaytto 2019, 2-6.)

ISO 9004 laatustandardin mukaan (2018) organisaation laatu ja menestys saavute-
taan, kun sidosryhmien tarpeet saavutetaan pitkalla aikavalilla. Ylimman johdon tulisi
jatkuvasti analysoida sidosryhmien muuttuvia tarpeita, maarittaa olennaiset proses-
sit ja hallita niitda. Taman lisaksi tulisi hallita organisaation resursseja seka analysoida
organisaation suorituskykya. Organisaatiossa parantaminen, oppiminen ja innovaatio
vaikuttavat sen menestykseen. Ndiden avulla luodaan tulosten saavuttamista edes-
auttavia lahtotietoja hallintajarjestelmiin, prosesseihin, tuotteisiin ja palveluihin. ISO
9004 laatustandardin mukaan jatkuva parantaminen lisda organisaation kykya vas-
tata sidosryhmien tarpeen muutokseen ja luomaan toimintaan lisda tehokkuutta. (EN

ISO 9004:2018, 8-27.) Katso kuvio 3 sivulta 17.
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3.3 Muutosjohtaminen organisaatiossa

Kehittaminen ja pienet uudistukset ovat koko ajan ldasna yrityksen arjessa, joten muu-
tosjohtaminen osa esimiehen jokapaivaista tyota. Esimiesten tehtdvana on johtaa

jatkuvasti muutoksia hyvalla tuloksella. (Pirinen 2014, 13; Aarnikoivu 2008, 163).

3.3.1 Muutosjohtamisen nelja ndakdkulmaa

Muutoksen onnistuneeseen lapiviemiseen tarvitaan hyvaa muutosjohtamista esimie-
hilta. Muutosjohtamista voidaan tarkkailla neljasta eri nakdkulmasta, jotka ovat liike-
toiminnan johtaminen, tiimin johtaminen, tydntekijan johtaminen ja itsensa johtami-

nen. (Pirinen 2014, 22.)

Liiketoiminnan kannalta olisi tarkeda, etta yritys on kykeneva jatkuvasti parantamaan
omaa toimintaansa, jotta suuriin akillisiin muutoksiin ei olisi tarvetta. Liiketoiminnan
muutoksessa johtajilla on oltava selked paamaara, mihin muutoksella pyritdaan. llman
selkedd paamaaraa esimiesten on vaikea keskittaa resurssejaan oikeaan asiaan. Yk-
sinkertaistaminen seka priorisoinnit ovat liiketoiminnan muutoksessa tarkeita asioita.
Johtajien taytyy myos miettia tarkkaan, keta ihmisia otetaan mukaan muutosproses-
sin suunnitteluun. Asiakkaan ja tyontekijoiden mukaan ottaminen muutoksiin voi an-
taa uusia nakokulmia tulevaan muutokseen. Kun liiketoiminnassa muutetaan yhta
pientd osa-aluetta, on johtajien hyva ottaa huomioon, ettd pienella asialla on usein
myos vaikutusta eri asioihin yrityksen muilla osa-alueilla. Johtajien taytyy pitaa
huolta, ettei esimerkiksi oman osaston muutos hankaloita muiden osastojen toimin-

taa. (Pirinen 2014, 22-29.)

Tiimi muodostuu ryhmasta ihmisia, joilla on yhteinen tavoite, johon kaikki ovat sitou-
tuneet. Usein tiimissa on toistensa osaamista tdydentavia ihmisia. (Hokkanen, Karhu-
nen 2014, 350.) Esimiehen ja tiimiin on hyva pyrkid saamaan aikaiseksi luottamuksel-
linen ilmapiiri. Taman ilmapiirin myota tiimin jasenet luottavat siihen, etta esimies
tukee tiimidaan seka ottaa vastuun tiimin asioiden etenemisesta. Esimiehen on hyva

tunnistaa tiimin jasenten heikkoudet ja vahvuudet, silla ndiden avulla esimiehen on
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helpompi pdattaa, kuka otetaan millaiseenkin rooliin muutoksen toteuttamisvai-
heessa. Kun tiimin jasenten vahvuudet huomioidaan, heidan on helpompi ottaa muu-

tos vastaan. (Pirinen 2014, 29-30.)

Muutoksen johtamisessa tulee ottaa huomioon tyontekijoiden kokemat erilaiset tun-
teet. On luonnollista, ettd muutosvaiheessa tyontekijalle tulee hetkellinen pelko tule-
vasta, koska ei olla varmoja vielda mita muutos tuo tullessaan. Esimiehen on tarkeaa
kuunnella ty6tekijoitaan ja osoittaa empatiaa, jotta tyontekijoiden on helpompi sel-
viytya muutoksesta. Johdonmukaisuus tyontekijéiden johtamisessa on myds tarkea
piirre. Nain tyontekijan ja esimiehen vilille syntyy luottamus ja tyontekija on hel-

pompi saada mukaan muutokseen. (Pirinen 2014, 31-33.)

Muutosviestinta tyontekijoiden ja esimiehen valilla on tarkeaa. Esimiehen tehtavana
on kertoa tyontekijoilleen muutokseen liittyvat oleelliset asiat ja kertoa konkreettisia
tavoitteita muutokselle. Esimiehen tulee myos kiinnittaa viestinnassaan huomiota
kielellisiin asioihin, jotta viestinndssa kaytettavat termit eivat vaikeuta muutoksen
ymmartamista. Oppimalla tuntemaan tiimin jasenet, on esimiehen helpompi myos
valmistautua hankaliin viestintatilanteisiin ja tarvittaessa miettia etukateen, mita ai-
koo sanoa. Olisi hyva, jos esimies saisi viestinnallaan aikaa keskustelua, jotta mahdol-
liset huhut ja vadarinymmarrykset muutosta kohtaan saataisiin kumottua. (Pirinen

2014, 126-129.)

Neljas muutosjohtamisen nakdkulma on itsensa johtaminen. Esimiehen tyé muutok-
sen aikana voi olla erityisen raskasta, joten esimiehen on tarkea pitdaa huolta omasta
hyvinvoinnistaan. Jos esimies ei jaksa, heijastuu tdma myos tiimin suoriutumiseen.
Esimiehen on hyva oppia tuntemaan omat rajansa seka priorisoimaan omat tyonsa,

jotta jaksaa johtaa muutoksen hyvin alusta loppuun. (Pirinen 2014, 33-37.)

3.3.2 Muutosvastarinta

Muutosvastarinnalla tarkoitetaan muutosta vastustavien henkildiden ennakkoasen-

teita. Muutosvastarinta voi tehda esimiehen tyosta muutosprosessissa vaikeaa. Pieni
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muutosvastarinta voi olla hyvasta, mutta tama edellyttda sen, ettad esimies saa muu-
tettua muutosvastarinnan myotaiseksi voimaksi muutokselle. (Pirinen 2014, 97).
Muutosvastarinnalle on kuvattu erilaisia syitd, joita muun muassa ovat ymmarryksen
puute, johtajien tarkoitusperien epaily tai omien etujen loukkaus (Myllymaki 2017,

29-36).

Muutosprosessissa on tarkeda ymmartaa muutoksen tavoitteet ja muutoksen tuo-
mat vaikutukset omaan tyohon. Jos tyontekija ei kuitenkaan ymmarra muutosproses-
sia, sen tavoitteita tai pelkaa ettei opi uudenlaista tyokuvaansa, saattaa han ryhtya
vastustamaan muutosta. Esimiehen tehtava muutoksessa on yksinkertaistaa muutok-
sen tavoitteet, jotta tyontekijoille tulisi sellainen olo, etta tavoitteet ovat helposti
saavutettavissa. (Pirinen 2014, 100-101.) Tyontekijoille on my0Os annettavaa aikaa
tottua ajatukseen muutoksesta ja sen tuomiin mahdollisiin uusiin tyétehtaviin (Mylly-

maki 2017, 29).

Muutoksen johtajaa kohtaan kohdistuva epaily voi olla seurausta aiemmasta epadon-
nistuneesta muutoksesta tai jos johtajalla on ollut tapana tarttua aina viimeisimpaan
lilkemaailman muoti-ilmiédn. Edella mainituissa tilanteissa olisi tarkeaa, etta johtajat
jakavat rehellista ja todenmukaista tietoa, jotta tyontekijoiden epailyt havidisivat.
(Gill 2003, 309; Myllymaki 2017, 31-33.) Osa tyontekijoista saattaa hyotya muutok-
sesta enemman kuin toiset. Tyontekija saattaa vastustaa muutosta kokiessaan oman
tyonsa uhatuksi. (Myllymaki 2017, 30.) Lisaksi muutosta voidaan peladta, koska uuden
tyonkuvan oppimiseen kuuluu epadvarmuutta ja omalta mukavuusalueelta pois tule-

mista (Gill 2003, 309).

4 Prosessi

Muutoksen ja parantamisen avulla prosesseista saadaan tulosta edistavia toimintoja.
Prosessiksi kutsutaan sitd toimintojen ketjua, jolla pyritdan saavuttamaan yhteinen
tulos. (EN 1SO 9000:2015, 20.) Varastoprosesseihin kuuluu esimerkiksi tavaran vas-

taanotto, hyllytys, keraily, varastointi, cross-docking ja muut varastonhallintaa tay-
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dentavat prosessit. Arvioimalla, ettd prosessit tapahtuvat oikeissa paikoissa ja toimi-
vat optimaalisesti, voi yritys parantaa ja kehittda varastoinnin tarkkuutta seka tehok-

kuutta. (Richards 2011, 43.)
4.1 Prosessin kehittdaminen

Logistiset prosessit ovat organisaation tuottavuuden kannalta tarkeita tekijoita. Kehi-
tettdessa logistista prosessia on syyta ottaa tarkasteluun koko tilaus-toimitusketju ja
selvittdaa koko prosessin tuloksellisuus. Logistisia prosesseja voi kehittaa esimerkiksi
ottamalla kdyttoon uudenlaista teknologiaa, poistamalla lisdarvoa tuottamattomat
vaiheet, lyhentamalla lapimenoaikoja tai parantamalla tiedonkulkua. (Ritvanen, Inki-

ldinen, Bell & Santala 2011, 50-51.)

Prosessin
Toimija 1 alku

Toimija 2
. Prosessin
L Vaihe 4
Toimija 3 loppu

Kuvio 1 Esimerkki prosessikaaviosta

L Vaihe 1 Vaihe 2 Vaihe 3
{ —

Prosessikaaviot (ks. kuvio 1) helpottavat prosessin hallinnassa ja antavat prosessista
hyvan kokonaiskuvan, joten niiden kaytto on suosittua. Prosessikaaviosta on helppoa
havaita paallekkaiset ja turhat toimenpiteet ja mahdolliset tiedonkulun katkot. Pro-
sessikaaviossa esiin tulleista epakohdista on helppoa lahtea kehittamaan prosessia
tehokkaammaksi poistamalla ndama epakohdat. Prosessin kehittdmiseen on varattava
runsaasti aikaa ja kehittamisesta vastaava henkild, jotta kehittdminen onnistuisi mah-

dollisimman hyvin. (Ritvanen ym. 2011, 51-52.)

Prosessin kehittamisen kannalta on tarkeaa mitata prosesseja, koska sen avulla voi-

daan osoittaa eri prosessien kustannuksia, luotettavuutta ja joustavuutta (Richards
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2011, 231-232). Lahdettdessa tekemaan muutoksia prosessiin, on tarkeda luoda sel-
kedt tavoitteet, joita on mahdollista mitata ja seurata hyvin. Prosesseja mittaavia
mittareita ovat muun muassa virhemittarit, lapimenoaikaa mittaavia mittareita tai
kerailyn tarkkuutta mittaavia mittareita. (Ritvanen 2011, 52; Richards 2011, 237-
238.)

4.2 Lean

Lean on Japanissa Toyotan autotehtaalla syntynyt toimintamalli. Leanin keskeisin
ajattelutapa on tinkimaton laatuajattelu, eli yrityksen prosesseissa tehdaan vain vaa-
dittavat toimenpiteet palvelun tai tuotteen hyvan laadun takaamiseksi. Toimintamal-
lin kaksi paatavoitetta on tehda prosessissa vain tarvittavia asioita ja samalla paran-

taa yrityksen kilpailukykya. (Kouri 2009, 6-7.)

Paras laatu — matalimmat kustannukset - lyhyin lapimenoaika-
paras turvallisuus — korkea moraali

Ihmiset ja ryhmityo

Juuri oikeaan

aikaan Jatkuva parantaminen Jidoka

Hukan vihentidminen

Tasoitettu tuotanto (Heijunka)

Vakaat ja standardisoidut prosessit

Kuvio 2. Lean-talo (Liker 2010, muokattu).

Kun Toyotan tehtaalla ollutta toimintamallia aloitettiin kdyttamaan Toyotan alihank-
kijoilla, kehitti Fujio Cho helposti tulkittavan lean-talona tunnetun talokaavion (ks.
kuvio 2). Kaavion talomainen malli perustuu siihen, etta jos katto, pylvaat tai pohja

ovat vahvoja on myos koko systeemi vahva. Toisaalta, jos systeemissa on yksi heikko
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lenkki, heikentaa se koko systeemin toimivuutta. Systeemi ldhtee liikkeelle talon ka-
tosta (ks. kuvio kaksi) parhaasta mahdollisesta laadusta, matalimmista kustannuk-
sista, lyhyimmasta ldpimenoajasta, parhaasta turvallisuudesta seka korkeasta moraa-

lista. (Liker 2010, 32.)

Toinen pylvas kuvaa ”juuri oikeaan aikaan” (JIT) -ajattelumallia. JIT tarkoittaa ongel-
matilanteita varten olevan puskurivaraston poistamista. Ajatusmallin mukaan valmis-
tuksen tulisi tapahtua juuri asiakkaan kysynnan tahtiin. Kun ylimaaraista puskuriva-
rastoa ei ole, voidaan myos laadulliset poikkeamat havaita nopeasti. Talon toinen tu-
kipylvas, Jidoka on tuotannon keskeyttava vaihe, joka tuo prosessin ongelmat esiin.
Vaiheessa tyontekijan on ratkaistava ongelmat mahdollisimman nopeasti, jotta tuo-
tantoprosessi saataisiin jatkumaan. Tama luo myds perustaa jatkuvalle parantami-
selle ja hukkien havaitsemiselle. Yhdessa lean-talon tukipylvaat muodostavat vakaan
perustan toiminnalle. (Liker 2010, 32.) Toytan tehtaan toimintamalleista ja talon poh-
jalta, on lean-ajatteluun vakiintunut erilaisia lean tyokaluja, joita yritykset voivat ot-

taa kayttoonsa.

Muda eli hukka on yksi leanin tarkein ajattelutapa. Hukan perusperiaatteena on pois-
taa tuotannon eri vaiheista hukkaa eli arvoa tuottamattomat prosessit. Ajatusmalliin
kuuluu seitseman eri hukkaa tuottavaa asiaa, joihin tulee kiinnittaa huomiota. Nama
seitseman hukkaa ovat ylituotannon viahentdaminen, prosessien vilisten odottelun ja
viivastyksien minimointi, tuotteiden tai nimikkeiden tarpeettoman kuljettamisen
poisto, laatuvirheiden vahentaminen, tarpeettomien varastojen minimointi, ylikasit-
telyn ja tyoskentelyssa tarpeettoman liilkkeen vahentaminen. (Kouri 2009, 10-11;

Pauluk ja Oldh 2017, 25.)

Jatkuvan parantamisen malli eli kaizen on toinen leanin tarkea ajattelumalli. Ajattelu-
mallissa kaikki prosessissa havaitut ongelmat ndhddaan mahdollisuutena kehittda laa-
tua, tyoturvallisuutta tai tyoskentelytehokkuutta. Kehityskohteita tulee usein esille,
kun ldhdetdan virtauttamaan tuotantoa ja pienentdamaan varastoja. Tyontekijoiden
rooli jatkuvassa parantamisessa on kiinnittda huomiota mahdollisiin kehityskohtei-

siin. (Kouri 2009, 14-15.)
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Kuvio 3. Jatkuvan parantamisen malli. ISO 9001.

Jatkuvaa parantamista lahdetdan toteuttamaan jatkuvan parantamisen syklin avulla
eli PDCA-syklin avulla (ks. kuvio 3). Ensimmaisessa vaiheessa, suunnittele (plan), poh-
ditaan mahdollisia vaihtoehtoja kehitystoimenpiteelle. Toisessa ja kolmannessa vai-
heessa, suorita ja arvioi (do, check), tehdaan toimenpiteelle ensimmainen kokeilu ja
arvioidaan sen hyvat ja huonot puolet seka tehdaan tarvittaessa korjaavia toimenpi-
teita. Seuraava vaihe on kehitystoimenpiteen toteuttaminen (act). (Kouri 2009, 14-

15; EN ISO 9001:2015, 7-8.)

4.3 1SO 9004 laatustandardin mukainen prosessihallinta

Laatuhallintastandardin ISO 9004 mukaan hyvan tuotteen tai palvelun tarjoamiseksi
olisi organisaation maariteltdava omat prosessinsa ja niiden vuorovaikutukset. Proses-
seja maarittdessa organisaation tulisi tarkastella muun muassa prosessin tarkoitusta,
riskeja ja mahdollisuuksia, prosessien vaikutuksia ja tuloksia, seka markkinoissa ja
teknologiassa tapahtuvia muutoksia. Prosessien maarittdmisen yhteydessa olisi paa-
tettdava vastuuhenkilo tai vastuuryhma, joiden vastuulla on yllapitaa, ohjata ja paran-
taa prosesseja. Vastuuhenkilon tulisi my6s varmistaa, etta prosessin suorittavalla
henkil6lla on tehtavien suorittamiseen vaadittava patevyys. (EN ISO 9004:2015, 14-
15.)
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Yrityksen prosessien hallinnassa on tarkeaa arvioida prosessien kyvykkyytta ja suori-
tuskykya. Prosessit, jotka eivat saavuta jarjestelmaltd odotettua suorituskykya pyri-
tdan parantamaan suunnittelemalla prosessia parantavia toimenpiteita. Parantamis-
toimenpiteisiin osallistaminen ja parannusehdotuksiin kannustaminen organisaa-

tiossa on tarkeaa. (EN 1SO 9004:2015, 15-16.)

4.4 Varastohallinnassa kaytettavat teknologiat

Logistisien prosessien toteuttamiseen on kehitetty erilaisia teknologioita, jotta tyos-

kentely olisi tehokasta. Tassa luvussa kasitelladn niista viivakoodi ja RFID-teknologiaa.

4.4.1 Viivakoodi

Viivakoodeja kaytetaan esimerkiksi nimikkeiden tunnistamiseen, niiden sijainnin sel-
vittdmiseen, lavoissa, laatikoissa ja era- ja sarjanumeroissa. Viivakoodit muodostuvat
erilaisista viivoista ja merkeista, jotka esittavat numeroita ja kirjaimia (ks. kuvio 4).
Viivakoodityyppeja on kahdenlaisia, lineaariset yksiulotteiset koodit ja kaksiulotteiset
koodit. (Richards 2011, 107.) Kaksiulotteiset koodit voivat olla joko lineaarisia paal-
lekkdin pinottuja koodeja tai erilaisista muodostelmista muodostettuja koodeja. Kak-
siulotteisessa koodissa on enemman tarkistusmerkkeja kuin yksiulotteisessa, joten
virheiden riski on pienempi kaksiulotteisessa viivakoodissa. Viivakoodeihin 16ytyy eri-
laisia fontteja, joita on esimerkiksi saatavilla erilaisissa tietokoneohjelmissa. (Hokka-

nen & Virtanen 2016, 92).

Kuvio 4. Erilaisia viivakoodeja

Viivakoodinlukijat voivat olla padalle puettavia, paikallaan olevia tai kddessa pidetta-

via. Paalle puettavien viivakoodinlukijoiden hyva puoli on se, etta ne antavat usein
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tyontekijalle mahdollisuuden kasitella tavaroita kahdella kadella. Paikallaan oleva vii-
vakoodinlukija lukee koodin esimerkiksi linjastolla ohimenevasta tuotteesta, ja nain
ollen viivakoodin on oltava helposti luettavissa. Kddessa pidettava lukija lukee viiva-
koodin kasiosoittimella, joka on usein yhdistetty laitteeseen joko johdon tai
bluetooth -yhteyden avulla. Osassa kammentietokoneessa ja puhelimessa on nyky-

daan myos viivakoodinlukija. (Richards 2011, 107-109.)

Viivakoodit mahdollistavat yhdessa tietojarjestelman kanssa nopean tiedonkeruun ja
lisaavat tarkkuutta tydskentelyyn. Parhaassa tapauksessa viivakoodinlukija voi alen-
taa tiedonkeruuvirheiden ja tyévoiman aiheuttamia kustannuksia. Viivakoodin alttius
vaurioille, lukijan hidas lukuvauhti ja mahdolliset nakéesteet ovat viivakoodin suurim-
pia haittoja. (Hokkanen ym. 2016, 92-93.) Jos viivakoodin lukija taytyy laskea pois ka-
desta tyontekijan kasiteltdessa nimikettda, on mahdollista, etta lukija lukee liikkeessa
jonkin vaaran viivakoodin. Ndin ollen viivakoodi antaa vaaraa tietoa lukijalle ja vir-
heen mahdollisuus kasvaa. Virheellisia lukuja voi kuitenkin estaa investoimalla paikal-

laan pidettaviin lukijoihin, joissa liiketta ei tapahdu. (Richards 2011, 108.)

4.4.2 RFID

RFID (radio frequency indentification) eli radioaaltojen etdtunnistus on viivakoodia
uudempi tiedon luku- ja tunnistustapa. Perusperiaate on samanlainen kuin viivakoo-
dissa, lukijan ja merkin valilla tapahtuu tiedonvaihtoa. RFID toimii nakoetaisyydella,

mutta jotkut merkit toimivat myds ilman nakoetaisyytta. (Richards 2011, 110-111.)

Merkit, joita kutsutaan myos RFID tageiksi, voivat olla joko aktiivisia tai passiivisia.
Passiivisessa merkissa ei ole virtalahdetta ja niiden avulla pystytdaan vain lukemaan
tietoa reflektoimalla lukijan lahettdamia signaaleja (Bo, Li ja Weizhen 2010). Aktiivi-
sissa merkeissa on sisdinen virtaldhde ja ne pystyvat tiedonjaon lisdksi tekemaan uu-
den statuspaivityksen, kun jokin vaihe on suoritettu. Aktiivisien merkkien kapasiteetti

on suurempi, kuin passiivisten. (Richards 2011, 110-111.)
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Logistisissa prosesseissa RFID auttaa nostamaan tehokkuutta ja nopeuttaa prosessien
eri vaiheita. Varastonohjauksessa RFID auttaa pitdamaan kirjaa nimikkeiden tilasta, si-
jainnista, maarasta. Myos automaattinen tavaravastaanotto on mahdollinen RFID:n
avulla. (Lim, Bahr ja Leur 2013.) RFID toimii hyvin esimerkiksi kuljetushihnoilla, koska
monet RFID:t pystyvat lukemaan monta merkkia samanaikaisesti. Vaikka RFID lukija
pystyvat lukemaan monta koodia samanaikaisesti, voivat merkkien radioaallot jois-
sain tapauksissa tormata keskenaan eika merkin lukeminen onnistu (Bo, Li ja
Weizhen 2010). Muita huonoja puolia RFID:ssa on se, etta se ei aina toimi halutulla
tavalla metallin tai nesteiden kanssa. Merkki voi myds kulua ja lakata lopullisesti toi-

mimasta. (Richards 2011, 110-111.)

5 Tilaus- toimitusketjun hallinta

Tilaus- ja toimitusketju alkaa, kun raaka-aineita tuotetaan ja jalostetaan mahdollisesti
eri organisaatiossa ja lopulta paattyy toimitukseen loppuasiakkaalle. Tilaus- toimitus-
ketjun vaiheet sisaltavat tyypillisesti muun muassa varastointia, jakelua, tehtaiden si-
saiset prosessivaiheet, ostoa, ennusteiden kasittelya, varaston hallintoa ja laadunval-
vontaa seka aikatauluttamista. Tilaus- toimitusketjun hallinnassa tarkeinta on hallita,
ettd tavara vastaa kysyntda oikeaan aikaan ja oikeassa paikassa. (Stevenson 2007,

551).
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Kuvio 5. Varastonkierto (Stevenson 2007, muokattu).
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Varastonkierto (ks. kuvio 5) kuvaa tilaus-toimitusketjun hallinnassa varastotasoja. Va-
rastotasot laskevat kysynndan mukaan, kunnes saavuttavat tilauspisteen. Tilauspiste
on maadritetty varastotaso, jolloin uusi tilaus on tehtava, jotta tilaus saapuu ennen
kuin tuote on kokonaan kulutettu. Sita, kuinka paljon nimiketta tilataan ja milloin,
voidaan laskea esimerkiksi optimaalisen erdkoon kaavan avulla. (Stevenson 2007,
551) Seuraavassa osiossa kasitellaan tilaus- toimitusketjuna hallintaan liittyvia opti-
maalista erdkokoa, varmuusvarastoa, varastointikustannuksia, kaupintavarastoa seka

hyllytyspalvelua.

5.1 Optimaalinen tilauseraerakoko

Oston ollessa oleellinen osa tilaus-toimitusketjua, on tarkedaa maarittaa optimaalinen
tilauserdakoko. Optimaalinen erdkoko (economical order quantity) pohjautuu Ford
Whitman Harrisin vuonna 1913 kehittdmaan kaavaan, jossa han tutki taloudellista
erdakokoa varastoinnin ja tilauksen aiheuttamien kustannusten avulla. Myéhemmin
kuitenkin monet tutkijat ovat muokanneet kaavaa ja se onkin tullut tunnetuksi Wilso-
nin kaavana tai Campsin kaavana. (Andriolo, Battini, W.Grubbstrom, Persona ja Sgar-

bossa 2014, 17.)

EOQ:n kayttoon kuuluu erilaisia olettamuksia, jotka tulisi ottaa huomioon harkitessa
kaavan kayttoonottoa. Olettamuksena on, etta yrityksen kysynta on tasaista ja tie-
dossa koko vuoden ajalle. Koko toimitus on myds tehtava yhdella kertaa, eikd maara-
alennuksia oteta huomioon kaavassa. Toimittajan toimitusajan tulee myds pitaa paik-
kaansa, koska muuten varaston saldon hallinnassa saattaa olla ongelmia esimerkiksi

materiaalipuutteen vuoksi. (Stevenson 2007, 551.)

Kuvio 6. Optimaalisen erdkoon kaava
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Kaavan termit:
Q* Optimaalinen erdkoko
D Vuosittainen kysynta
Tilauskustannukset

h Varastointikustannukset

Harris arvioi varastointikustannusten olevan noin 10% vuosittaisesta keskivarastosta.
Talloin mukana varastointikustannuksissa on poistot seka korko (Andriolo, Battini,
W.Grubbstrom, Persona ja Sgarbossa 2014, 18; Harris 2014, 9.) Kaavan (ks. kuvio 6)
avulla saadaan laskettua tasapaino varastokulujen ja tilaamisen aiheuttamien kustan-
nusten valilla. Jotta varastokustannukset pysyisivat alhaisina, on tuotetta tilattava va-
han. Erdkoon ollessa pieni, joudutaan tuotteita tilaamaan useammin, minka seurauk-
sena tilauskustannukset kasvavat. EOQ:n tarkoituksena on l6ytaa tasapaino ndiden
varastointikustannusten ja tilaamisen aiheuttamien kustannusten valilta. (Stevenson

2007, 551; Christopher 1998, 183.)

EOQ:n haittapuolina on se, etta varastonkierron ensimmaisina pdivina tuotetta on
varastoitava yli kyseisen hetken tarpeen. Kierron lopussa taas on riski, etta tuote lop-
puu kokonaan, koska se on aikataulutettu siten, etta tuote varmasti saadaan sovit-
tuna ajankohtana. (Christopher 1998, 184.) Stevenson (2007) huomauttaa myds, etta
usein tilauskustannukset seka varastonpitokustannukset (holding cost) ovat usein ar-
voituja arvoja, joten EOQ:n antamia tuloksia tulee kasitella arvioina eika tarkkana lu-
kuna. Kaavan rajoitteet huomioon ottaen erdakoon suuruusluokan hahmottamiseen

kaava on hyva tyokalu.

5.2 Varmuusvarasto

Optimaalisen erakoon yksi oletus on tasainen tuotanto (Stevenson 2007, 551). Kui-
tenkin todellisuudessa tuotanto voi vaihdella tai toimitusketjuun voi tulla muita vaih-
teluita. Varmuusvarasto on osa varastosta, jota pidetaan saatavilla aina tarpeen yli,

jotta valtyttaisiin mahdollisilta osapuutoksilta. (Silver, Pyke ja Thomas 2017, 26.)
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Kuvio 7. Varmuusvaraston laskentakaavoja (Talluri, Cetin, Gardner 2004, muokattu).

Kaavojen termit:

R Kysynnan keskiarvo

oR Kysynnan keskihajonta

L Toimitusajan keskiarvo

sL Toimitusajan keskihajonta

o Keskihajonta

SS Varmuusvarasto

CSL Syklinen palvelutaso

Fs-1 Normitetun normaalijakauman kertymafunktio.

Varmuusvaraston suuruus voidaan maarittaa erilaisten laskennallisten kaavojen
avulla. Varmuusvarastojen laskukaavat voivat muuttua riippuen onko kysynta ta-
saista ja onko toimitusaika tasainen vai vaihteleva. Mikali kysynta ja toimitusaika ovat
tasaisia ja pitdvia, ei varmuusvarastoa tarvita (ks. Kuvio 7.) Muissa tapauksissa tarvi-
taan varmuusvarastoa ja se lasketaan palvelutason, normitetun normaalijakauman
kertymafunktion ja keskihajonnan avulla. Keskihajonta vaihtelee sen mukaan, onko
kysynta tasaista tai toimitusaika pitava. Mikali kysynta on tasaista, mutta toimitus-

aika vaihtelee, lasketaan hajonta ottaen huomioon kysynta ja toimitusajan keskiha-
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jonta. Vastaavasti, jos kysynta vaihtelee ja toimitusaika on tasainen, otetaan hajon-
taa laskiessa huomioon kysynnan keskihajonta ja toimitusajan keskiarvo. (Talluri, Ce-

tin, Gardner 2004, 64-65.)

Palvelutaso kuvaa yrityksen kykya tuottaa palveluja asiakkailleen. Palvelutasoja voi-
daan laskea monella eri tavalla, joista yksi on syklinen palvelutaso. Palvelutaso ilmoi-
tetaan tassa tapauksessa prosenttina. (Silver, Pyke ja Thomas 2017, 249.) Normitetun
normaalijakauman kertymafunktio on varmuusvaraston laskussa kerroin, joka saa-
daan, kun palveluasteesta otetaan normitetun normaalin kertymafunktio. (Talluri,

Cetin, Gardner 2004, 64-65.)

5.3 Varastonkustannukset

Varastointikustannuksiin liittyy varastonpidon kustannukset, tilauksen kustannukset

seka puutokset. Varastonpitokustannuksiin kuuluu vaihtoehtoiset kustannukset, ve-

rot, vakuutukset, tuotteen hajoaminen, haviaminen ja vanhentuminen seka kiinteis-

ton aiheuttamat kustannukset. Varastonpitokustannukset vaihtelevat tuotteen luon-
teen mukaan, kuten arvon tai pilaantumisriskin takia. Usein varastonpitokustannuk-

set ilmoitetaan prosentteina tuotteen kappalehinnasta. (Stevenson 2007, 547-548;

Silver, Pyke ja Thomas 2017, 40-41.)

Vaihtoehtoiset kustannukset voidaan teoreettisesti laskea ROIn (return of invest-
ment) eli sijoitetun pddoman tuottoasteen avulla. ROl kuvaa sijoitetun pddoman
tuottoprosenttia, joka voidaan ansaita, mutta ei hyodyntaa, koska varat on sijoitettu
vaihto-omaisuuteen. Teoriassa luku muuttuu paivittdin, mutta todellisuudessa lukua
on hankala laskea paivittdista arvoa. Usein varastointi-investointeja pidetaan pienina,
mutta tuotteen luonteesta riippuen niihin kuuluu myds oma riskinsa. Tuotteen mah-
dollinen pilaantuminen voi esimerkiksi lisata riskia saada muutettua tuote rahaksi ja

ndin ollen se voi nostaa korkoa yl6spain. (Silver, Pyke ja Thomas 2017, 40-41.)

Tilauskustannuksiin kuuluu kustannukset, jotka muodostuvat, kun tuotetta tilataan ja
vastaanotetaan varastoon. Usein tilauskustannukset ilmaistaan tietynlaisena sum-

mana eika siihen vaikuta erdkoon muuttuminen. Kun yritys valmistaa itse tuotetta
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esimerkiksi omaan varastoon, naihin kustannuksiin kuuluvat asetuskustannukset.

(Stevenson 2007, 548.)

Puutoskustannuksia syntyy, kun kysynta ylittyy, eika varastossa ole tarpeeksi toivot-
tua tuotetta. Kustannukset voivat muodostua muun muassa yrityksen myynnin me-
nettamisesta, myohastymiskoroista ja mahdollisen asiakkaan menettamisesta.

Puutoksien kustannukset voivat pahimmillaan nousta satoihin euroihin minuuteissa.

(Stevenson 2007, 548.)

5.4 Kaupintavarasto

Tavanomaisessa tilaus-toimitusketjussa molemmat osapuolet ovat vastuussa omasta
varastohallinnastaan, tuotteiden tilauksesta ja informaation jaosta. Ostaja ldhettaa
tilauksen, jonka jalkeen toimittajan vastuulla on toimittaa sovittu maara tuotetta os-
tajalle. Useimmissa tapauksissa toimittaja ei ole tietoinen ostoyrityksen tarkasta ky-
synnasta. (Pasandideh & Niaki, & Nia 2009, 329.) Kaupinnaksi tai kaupintavarastoin-
niksi kutsutaan tilaus-toimitusketjun muotoa, jossa toimittajan omistuksessa olevat
tuotteet varastoidaan ostajan tiloissa. Tuotteet siirtyvat ostajan omistukseen vasta,
kun ostaja kuluttaa tuotteet. Omistuksen lisdksi, my6s asiakkaan varaston taydenta-
minen ennalta sovituilla maarilld on kaupinnassa toimittajan vastuulla. Kaupintaa
kutsutaan myos VMI:ksi, eli vendor mangement inventoryksi. (Corbett 2001, 488-

489.)

Molemmat osapuolet, eli tuotteen toimittaja ja ostaja hyotyvat kaupinnasta. Osta-
jayrityksen ei tarvitse sitoutua varastopadaomaan ja tuotteet ovat nopeasti saatavilla
kaupintavarastosta. Toimittaja hyotyy, koska heidan ei tarvitse maksaa kaikkia varas-
tointiin liittyvid kuluja tuotteistaan. Kaupintaa harkitessa, ostajan on otettava huomi-
oon se, ettd he ovat vastuussa osan vahingoittumisesta tai haviamisesta. Kaupinta
sopii hyvin esimerkiksi uusille ja hintaville komponenteille. (Giri & Chakraborty &

Maiti 201, 40.)

Koska toimittaja tuo kaupintavarastoon ennalta sovitun maaran nimikkeita, voidaan

kaupinnan avulla vahentaa sekaannuksia tilauksissa ja kommunikaatiossa. Ennalta
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sovittu maarad maaraytyy tuotteen kulutuksen seka toimittajan toimitusajan mukaan.
Usein ostaja saattaa haluta maaran olevan korkea vedoten siihen, etta tuotteen kes-

ken loppuminen maksaa yritykselle paljon. (Corbett 2011, 489.)

5.5 Hyllytyspalvelu

Hyllytyspalvelu on tilaus-toimitusketjun muoto, jossa toimittaja seuraa ostajan tar-
vetta ja maarittelee timan mukaan, kuinka paljon toimittaa tuotteitaan ostajalle.
Hyllytyksessa toimittaja myos maarittaa milloin on toimitettava lisdaa tuotetta ostajan

varastoon. (Stevenson 2007, 536.)

Happonen (2011) kuvaa vaitoskirjassaan tyypillista hyllytysmallia seuraavasti: Ostajan
tuotannossa sijaitsee hylly, josta asentajat kayttavat nimikkeita. Hyllyttdja saapuu
tehtaalle ja tuo lisda nimikkeita. Samalla tarkistaa hyllyjen nykyiset tasot ja tekee ti-
lauksen nimikkeille, jotka ovat vahissa. Usein tarkistus on silmamaarainen ja altis vir-
heille, kuten nimikkeiden vaarinarvion seurauksesta puutoksiin tai liikatilauksiin. Hyl-

lytyksien valissa asentajat voivat kdyttda tuotetta huoletta. (Happonen 2011, 63.)

Hyllytyksessa tiedonjako on tarkedssa asemassa. Monissa tapauksissa ostaja jakaa ky-
syntansa ja oman ennusteensa reaaliajassa toimittajalle erilaisia it-teknologioita hyo-
dyntden. Ennusteen avulla toimittaja voi ajoittaa oman tilaus-toimitusketjunsa, jotta

tuotteet saadaan asiakkaalle ajoissa. (Yao, Evers ja Dresner 2007, 663-664.)
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Kuvio 8. Forrester ilmio (Towill, McCullen 2015, muokattu)

Tiedonjako ja hyllytysprosessin tarkkuus on erityisen tarkeaa, koska virhe voi johtaa
Forrester ilmioon (Bullwhip). IImiolla tarkoitetaan sitd, ettd mitda kauempana toimit-
taja on loppukayttajasta, kasvavat puutokset aina moninkertaiseksi toimitusketjun
alkupadssa olevissa yrityksissa. (Yao, Evers ja Dresner 2007, 664.) Ylla olevasta kuvi-
osta (kuvio 8) voi huomata, etta toimitusketjun alkupaassa olevan yrityksen tilaus-
vaihtelut voivat olla viiden prosentin luokkaa, mutta toimitusketjun lopussa olevassa
yrityksessa voi tilausvaihtelut olla jo neljankymmenen prosentin luokkaa. (Towill,
McCullen 2015, 86.) On erityisen tarkeaa, ettad ostaja jakaa mahdollisimman tarkan
kulutusennusteen ja toimittaja varmistaa, etta hyllyttdjan suorittama hyllyjen tarkas-

tus on mahdollisimman tarkka (Yao, Evers ja Dresner 2007, 664).

6 Tutkimus

Aloitettaessa jonkin asian kehittaminen, ensimmaisena on tutkittava, millainen laht6-

tilanne on. Usein puhutaan nykytila-analyysista. Kayttamalla erilaisia tutkimusmene-
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telmid, saadaan selville eri prosessin vaiheita ja niista voidaan huomata ongelmakoh-
tia. Tassa osiossa kuvataan, miten tutkimukset on toteutettu ja mika prosessin nyky-

tila on.

6.1 Tutkimuksen toteutus

Tutkimusmenetelmina tassa tyossa oli seka kvantitatiivinen etta kvalitatiivinen tutki-
musmenetelma. Aineistonkeruumenetelmina tydssa olivat haastattelut, valmiit ai-
neistot seka havainnointi. Havainnointi tapahtui muiden tehdessa toita, joko ennalta
sovitusti tai vain yleisella tarkkailulla suoritettuna. Joitain prosesseja myds mitattiin
kellottamalla havainnoinnin ohella. Haastattelut, jotka tyohon liittyen tehtiin, olivat
strukturoituja haastatteluja, eli kysymykset olivat valmiina muotoiltuna. Tydssa on

myo6s hyodynnetty tekijan omaa tyokokemusta nimikkeiden parissa tyoskentelysta.

Kvantitatiivista tutkimusmenetelmaa kaytettiin laskettaessa erilaisia varastoarvoja
seka tutkittaessa kaupinnassa olevien nimikkeiden eri tapahtumia toiminnanohjaus-
jarjestelmassa. Kvalitatiivista tutkimusmenetelmaa kaytettiin tutkittaessa nykyista

kaupinnan prosessia seka tutkimalla muutosjohtamista.

6.2 Muutosjohtamisen tutkiminen Vilakoneella

Muutosjohtamisen aineistonkeruumenetelmaksi valikoitui strukturoitu haastattelu.
Otannaksi valikoitui kuusi esimiestason tehtavissa toimivia henkil6a. Henkil6t ovat eri
osastojen edustajia. Kyseiset henkilot valikoituivat, koska heilla on kokemusta erilais-

ten muutosprojektien johtamisista Vilakoneella.

Haastatteluun tuli kahdeksan kysymysta (katso liite 1), joissa kaytiin lapi muun mu-
assa millaisia muutoksia haastateltavat ovat johtaneet ja oliko muutoksille vastarin-
taa. Muutosviestinnan keinot tuotiin myos esiin. Haastattelutulokset ja niista tehdyt

johtopaatokset on esitetty anonyymisti.
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6.3 Kaupinnassa olevien nimikkeiden nykyinen toimintamalli

Fluiconnecton nimikkeet sijaitsevat Vilakoneella lukitussa varastoautomaatissa. Vain
tietyilla logistiikan henkil6illda on pdasy automaattiin, jotta ihmiset eivat ottaisi
Fluiconnecton saldoilla olevia nimikkeita ilman laskutusta. Nykyinen prosessi tuottaa

paljon ongelmatilanteita, jotka ovat kuvattuna alla.

6.3.1 Prosessikuvaus

Suurin osa kaupinnassa olevista nimikkeista kuuluu Willen kokoonpanossa kaksilaa-
tikko jarjestelmaan, eli yhden laatikon tyhjennettya lahtee tayttosignaali eteenpdin ja
asentaja alkaa kayttamaan jaljelld olevaa laatikkoa. Prosessikaavion mukaisesti (ks.
kuvio 9) asentajan huomattua laatikon tyhjentyneen, vie han sen tyhjille laatikoille
tarkoitettuun karryyn. Jotta logistiikkatydntekijan olisi helpompi hyllyttaa laatikot lo-
puksi oikeille paikoille, on karryssa jokaiselle hyllypaikalle oma kohta, johon laatikko

laitetaan.
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Kuvio 9. Kaupinnan prosessi
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Kerailija noutaa karryn ja laatikot noin kerran viikossa tdytettaviksi. Jokaisessa laati-
kossa on tdaydennyskortti, jossa on maariteltyna paljonko kyseista nimiketta tulee
kerralla hyllyttda ja mika on laatikon hyllypaikka. Kerailija ottaa kaupintavarastosta
tarvittavan maaran nimiketta ja laittaa ne laatikkoon. Taman jalkeen han ottaa Inter-
mec viivakoodinlukijan, lukee ottamansa nimikkeen viivakoodin ja lisaa keraamansa
maaran laitteen inventointilistaan. Seuraavaksi han vie viivakoodinlukijan logistiikka-

tyontekijalle ja hyllyttaa laatikot takaisin oikeille paikoilleen.

Logistiikkatydntekija ottaa viivakoodinlukijasta inventointilistan auki ja aloittaa kasin
syOottdmaan ostotilausta toiminnanohjausjarjestelmaan. Ostotilauksen tehtyaan han
l[ahettaa taman Fluiconnectonin yhteyshenkil6lle. Lopuksi logistiikkatyontekija ottaa
ostotilauksella olevat tavarat vastaan, jotta ne siirtyvat Vilakoneen saldoille. Usein lo-
gistiikkatyontekija ottaa taytetyn viivakoodinlukijan kasittelyyn vasta paiva hyllytyk-

sen jalkeen.

Nimikkeita kuluu myds toiseen varastoon, eli Vilakoneen tyélaitepuolelle. Tydlaite-
puolella on hylly, johon Fluiconnecton tyontekija hyllyttaa tarvittavat nimikkeet. Ta-
man jalkeen Fluiconnecto lahettda sahkodpostilla Vilakoneen logistiikkatyontekijalle
ostotilauspyynnon tuoduista nimikkeista. Nimikkeet ovat tyodlaitepuolella hyllytyspal-

velun piirissa ja ndin ollen ne siirtyvat myos heti Vilakoneen saldoille.

6.3.2 Kaupinnan ottoihin meneva aika

Kaupinnan prosessi pdatettiin kellottaa, jotta saadaan keskiarvoaikoja kuinka kauan
kaupinnan ottoihin kuluu aikaa. Kellotus tapahtui luonnollisissa olotiloissa eli hyllytys-
pdivana ja prosessin suorittivat sen normaalisti suorittavat tyontekijat. Ensimmaisena
kerailija aloitti laatikoiden tayttamisen kaupintavarastosta. Kaupintavarastosta kerai-
lyyn meni kaiken kaikkiaan 39 minuuttia 41 sekuntia (ks. taulukko 2). Taytettyja laati-
koita oli 34 kappaletta ja yhteen laatikon tayttdmiseen menee keskimaarin 1 mi-

nuutti ja 21 sekuntia.

Laatikoiden hyllyttamiseen meni kellotuksen aikana 16 minuuttia ja 36 sekuntia. Yh-

den laatikon hyllyttdmiseen menee keskimaarin minuutti ja 5 sekuntia. Ostotilauksen
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syottamiseen jarjestelmaan, sahkopostin lahettamiseen ja nimikkeiden vastaanot-
toon meni yhteensa 12 minuuttia ja 19 sekuntia. Riveja ostotilaukseen tuli 32 eli yh-
teen riviin kaytetty aika on keskimaarin 23 sekuntia. Kuitenkin ostotilauksen pakollis-
ten toimintojen, kuten toimittajatietojen lisayksen ja sahkopostin kanssa, yhden ni-

mikkeen ostotilaukseen menee 6 minuuttia ja kuusi sekuntia.

Koko prosessiin mennyt aika oli 1 tunti 8 minuuttia ja noin 37 sekuntia. Tahan koko-
naisaikaan vaikuttaa kuinka monta laatikkoa karryssa on hyllytyspaivana. Yhteen ni-
mikkeeseen kaytetty aika yhteen laskettuna on keskimaarin 8 minuuttia ja 32 sekun-
tia. Hyllytyksen aikana tyontekijat eivat tehneet muita toitd, mutta normaalissa tilan-

teessa tapahtuu keskeytyksia.

Taulukko 2. Kaupinnan ottojen aikoja

Taytettyjen laatikoiden maara 34 kpl
Yhden laatikon tayttamiseen meneva aika 1 min2ls
Yhden laatikon hyllyttdamiseen meneva aika 1min5s
Yhteen riviin meneva aika ostotilauksessa 6min6s

Yhteen nimikkeeseen meneva aika koko prosessin aikana [8 min 32 s

Kaikkien laatikoiden tayttamiseen mennyt aika 39 min4ls
Kaikkien laatikoiden hyllyttdamiseen mennyt aika 16 min 36 s
Ostotilauksen tekemiseen mennyt aika 12 min 19 s
Koko kaupinnan prosessiin mennyt aika* 1h8min37s

*Aika vaihtelee aina laatikoiden maaran mukaan

Kellotuksen jalkeen on mahdollista laskea tyontekijakustannuksia. Laskuissa on kay-
tetty Helsingin Sanomien julkaisemassa artikkelissa vuoden 2018 varastotydntekijan
mediaanipalkkaa 2400 €/kk (Riikonen 2020). Tuntipalkaksi saadaan keskimaarin
13,60 euroa tunnilta (ks. taulukko 3). Tyontekijakustannus yhden nimikkeen otossa
on 1,94 euroa. Kun tahan lisataan sosiaalikulut (70%) saadaan yhden nimikkeen kasit-
telyn kuluiksi noin 3,30 euroa. Kellotetun prosessin kokonaiskuluksi tuli 26,50 euroa,
mutta tdma on vertailukelvoton luku, koska laatikoiden maara vaihtelee jokainen

kerta.
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Taulukko 3. Tyontekijakustannukset

Logistiikkahenkilén palkka 2400,00|€/kk
Tyétunnit viikossa 40,00(h
Ty6tunnit pdivassa 8,00|h
TyoOpdivia kuukaudessa 22,00|d
Keskimaarainen tuntipalkka 13,64|€/h
Yhteen nimikkeeseen kadytetty aika sekunteina 512,31]|s
Yhteen nimikkeeseen kdytetty aika tunteina 0,14(h
Yhden rivin tyontekijakustannus 1,94|€
Yhden rivin tuottama tydntekijakustannus (sosiaalikulu 70%) 3,30(€

6.4 Kaupinnan tuottamat ongelmatilanteet

Kaupinnassa olevia nimikkeitd paatyy paljon toiminnanohjausjarjestelman virhelis-
talle. Yleisimmat syyt virhelistalle paatymiseen on nimikkeiden saldomaaran alittami-
nen tai vaaraan varastoon tilaaminen. Kun asentajalla on hyllyssdan nimiketta, voi
han kayttaa sen. Tyon valmistuttua han kirjaa oman tyévaiheensa valmiiksi toimin-
nanohjausjarjestelmaan. Jos kaytettya nimiketta ei jostain syysta ole saldoilla tar-
peeksi, alittuu nimikkeen maara ja se paatyy virhelistalle. Virhelistalta ndkee kuinka
suurella maaralla saldo ollaan alitettu ja missa varastossa alitus on tapahtunut. Virhe-
listaa voi korjata inventoimalla nimikkeet ja tarkistaa, etta niitd on tilattu oikeaan va-
rastoon. Usein nimikkeiden saldovirheet johtuvat viiveesta, joka muodostuu, hylly-
tyksen ja ostotilauksen tekemisen vilille. Toisinaan, nimikkeen saldovirheet johtuvat
rakennevirheista. Tassa tapauksessa logistiikkatyontekijan on selvitettava missa vai-
heessa nimiketta kuluu ja tarkistaa onko rakenne oikein PDM:ssa. Kaikki virhelistasta

koituva tyo on ylimaaraista eika tuo lisdarvoa prosessiin.



Seuraavat tiedot on otettu Vilakoneen toiminnanohjausjarjestelmasta syottamalla

kaikki kaupinnassa olevat nimikkeet materiaalin dokumenttilista -toimintoon. Toi-
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minto ndyttaa kaikki nimikkeille tehdyt toiminnot valitulla aikavalilla. Taman jalkeen

saadut tiedot on viety Exceliin ja ndista luotu Pivot-taulukko. Tapahtumahaku on

tehty 29.09.2020 ja aikaikkunana ollut 29.09.2019-29.09.2020.

Vilakoneella tehdaan kerran vuodessa laaja inventointi, jossa inventoidaan kaikki ni-

mikkeet eri varastoista. Tutkittaessa Pivot-taulukosta viimeisen vuoden aikana tehty-

jen inventointien maaria esiin tuli, etta monet nimikkeet on inventoitu useammin
kuin kerran kuluneen vuoden aikana (ks. taulukko 4). Tama todentaa sen, etta pro-

sessissa tapahtuu paljon virheita ja saldoja taytyy korjata usein.

Taulukko 4. Nimikekohtainen inventointien maara

Count of Mddra

=913000261

-'VK33030548
-'VK33030554
-IVK34210040
-IVK34210041
-VK34210042
- VK34210079
-IVK34210180
-IVK34210182
-VK34210281
VK34211126
- VK34211128
-VK34211130
-'VK34211180
-VK34211223
-VK34211225
-IVK34211226

Taulukosta 5 nakyy nimikkeita, joita on otettu vahemman kuin nelja kappaletta yh-

+<30.9.2019 +2019

SUPISTUSLIITIN S16-L12
VASTAVENTTIILI 18L VOSS X92518L
VASTAVENTTIILI RHD 8L 7585002 RHD 8L
PERUSLIITIN H4 R1/8"RK
PERUSLIITIN H4 M8X1 BLL4
PERUSLIITIN PEL4LL M6
PERUSLIITIN BLL8MK-M8X1
PERUSLIITIN CL8-M12X1,5
PERUSLIITIN CL8-M18X1,5
PERUSLIITIN ALL8-M10X1
PERUSLIITIN DLO12-R3/4"
PERUSLIITIN CL12-M12X1,5
PERUSLIITIN CL12-M22X1,5
PERUSLIITIN DLO18-R%2"
PERUSLIITIN DLO22-R%2"
PERUSLIITIN DLO22-R3/4"
PERUSLIITIN DLO22-R1"

-

NN WO W RS 2NN S WW s s

Kaikki yhteensa

-

-
NN WONON BN = O0ORNN = &AW =

delld ottokerralla. Tallaisia ottoja on viimeisen vuoden aikana tapahtunut 37 kappa-

letta. Ottoja, joissa nimikkeen maara on alle viisi, on tapahtunut viimeisen vuoden ai-

kana 118 kappaletta. Ottojen maarat ovat hyvin pienia, minka seurauksena ottoja

taytyy tehda usein. Vililla asentajien tarvitsee pyytda lisda nimikkeita, koska heidan

molemmat laatikot ovat tyhjentyneet. Toisinaan puutokset johtuvat myés toimittaja-

ongelmista.



Taulukko 5. Otettujen nimikkeiden maara alle nelja.

Summa / Maira

Nimike EI Nimikkeen lyhyt teksti B Vuodet

| Summa
|VK34210182
|VK34210182
|VK34210280
|VK34212178
|VK34221009
|VK34221009
|VK34221009
|VK34271018

<30.9.2019
<30.9.2019 Summa

2020
2020

VK34271018/1 SUPISTUS T-LIITIN STL18-12-18 W625 019

IVI'(34271018/1
IVI'(34271018/1
IVK34271(}18/1
IVK34271018/1
IVK34271018/1
VK34271018/1
IVK34271018/1
IVK34271018/1
IVK34271018/1
|VK34272016/1

<30.9.2019 tai (tyhj3)

26.elo
23.syys
20.tammi
20.tammi
20.tammi
18.touko
25.elo
24.tammi
30.syys
7.loka
24.loka
5.joulu
18.joulu
6.helmi
18.touko
28.touko
7.syys
22.syys
20.tammi
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Koska kaupinnan ottojen ostotilaukset kirjoitetaan kasin lukemalla laitteen naytdélla

olevat nimiketiedot, kirjotusvirheita tapahtuu helposti. Tutkittaessa tapahtumista

luotua Pivot-taulukkoa, esiin tuli, etta erasta nimiketta on vastaanotettu 115 kappa-

letta ja myohemmin tama vastaanotto on peruutettu. Toiminnanohjausjarjestelman

dokumenteista voi huomata, ettd myohemmin ostotilauksen kyseista rivia on muo-

kattu. Kyseessa on inhimillinen nappailyvirhe, joka voi tapahtua herkasti, kun ndppai-

lee pitkia nimikekoodeja ja maaria ostotilaukselle.

Taulukon avulla (ks. taulukko 6) on mahdollista laskea kaupinnan ottojen kokonais-

maaran ja taman avulla suuntaa antavat kaupinnan ottojen tyokustannukset viimei-

sen vuoden aikana. Yhden nimikkeen oton kustannukseksi on kaytetty tutkimuksessa

aiemmin esille tullutta 3,30 euroa. Yhteensa tydntekijakustannuksiksi saadaan noin

10 100 euroa vuodessa.

Taulukko 6. Kaupinnan ottojen tyontekijakustannukset

Nimike Kuvaus Otot |Tyontekijakulut/a

913000261 SUPISTUSLIITIN S16-L12 4 13,20
VK33030548 VASTAVENTTIILI 18L VOSS X92518L 30 99,00
VK33030554 VASTAVENTTIILI RHD 8L 7585002 RHD 8L 9 29,70
VK34210040 PERUSLIITIN H4 R1/8"RK 30 99,00
VK34210041 PERUSLIITIN H4 M8X1 BLL4 31 102,30
VK34210079 PERUSLIITIN BLL8BMK-M8X1 37 122,10
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7 Tutkimustyon tulokset

7.1 Muutosjohtaminen

Muutosjohtamisen tutkimuksessa selvisi, etta Vilakoneella muutosjohtaminen toteu-
tetaan monella eri tapaa. Kappale kasittelee muutosjohtamisen haastattelun tuloksia

ja niiden pohjalta tehtya kehitysehdotusta.

7.1.1 Haastattelun tulokset

Haastatteluilla tuli esiin, etta haastateltavat henkil6t ovat johtaneet toiminnanoh-
jausjarjestelmamuutosta, PDM -muutosta, henkilostomuutoksia, tydturvallisuusohje

muutoksia seka muita pienempia prosesseihin kuuluvia muutoksia.

Muutosjohtaminen, haastattelutulokset

Kysymys 2 Kysymys 3 Kysymys 4 Kysymys 5 Kysymys 6 Kysymys 7 Kysymys 8 Kysymys 8.1.

w

-

w

N

=

mKylld mEi Vahissa maarin

Kuvio 10. Muutosjohtaminen, haastattelutulokset. Tuloksien summa voi olla
suurempi kuin kuusi, koska haastateltavat peilasivat vastauksiaan useaan eri
muutokseen.

Haastatteluissa kavi ilmi, etta kaikki haastateltavat ottavat tyéntekijat mukaan suun-
nittelemaan muutosprosessia, mikali muutos luonteeltaan sen mahdollistaa (ks. ku-
vio 10 Kysymys 2). Muutos, jossa mukaan ottaminen ei ollut mahdollista, oli tyotur-
vallisuuteen liittyva. Uuden toiminnanohjausjarjestelman kayttéonotossa haastatel-
tavat ottivat mukaan tiiminjasenia muodostaakseen mahdollisimman kattavat reuna-

ehdot toiminnanohjausjarjestelman taipuvuuteen ja prosessin toteutukseen.
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Haastateltavilla ei ollut selkeda yhta tapaa, jolla he tiedottavat muutoksesta. Osa
haastateltavista tiedotti sadnnollisesti tapahtuvissa palavereissa tulevista muutok-
sista, osa jarjesti erillisen tiedottamistilaisuuden tiimin jasenilleen aina tarpeen vaa-
tiessa. Tyoturvallisuusohjeista seka osasta toiminnanohjausjarjestelmaa koskevista
muutoksista tiedotettiin sahkdpostitse. Toiminnanohjausjarjestelman kohdalla kay-
tettiin satunnaisesti sahkopostia, koska kaikki asiat eivat olleet kaikille tarkeita seka
siksi, ettd uutta asiaa tuli paljon lyhyessa ajassa. Osa haastateltavista mainitsi, etta
pyrkivat tiedottamaan muutoksista mahdollisimman paljon etukateen. Perustelu ja
muutoksen esittdminen mahdollisimman positiivisesti tuotiin esiin muutaman haas-
tateltavan kesken. Erds haastateltava piti my6s tarkeana, etta tiimin jasenilla oli aikaa
kysella muutoksesta, mikali heille tulee kysyttavaa. Kaksi haastateltava koki, etta
erdista muutoksista tiedottaminen oli vaikeaa muutosvastarinnan tai asian tiivistami-

sen takia (ks. kuvio 10 Kysymys 3).

Nelja kuudesta koki, ettd muutoksen tavoitteet, padamarat ja hyodyt menivat perille
tyontekijoille (ks. kuvio 10 Kysymys 4). Kolme haastateltavaa koki tarkeaksi ottaa
huomioon sen, ettd jokainen ihminen ottaa muutokset eri tavalla vastaan ja muutos
vaatii erilaista perustelua kullekin tiimin jasenelle. Toiminnanohjausjarjestelman
vaihtamisessa koettiin, ettd osa tavoitteista meni perille, mutta osa ei. Tata perustel-
tiin silla, etta toiminnanohjausjarjestelmassa on vaikea havaita, miten pienikin kayt-
tovirhe voi vaikuttaa pitkallekin eri prosesseissa. Yksi haastateltava toi esiin, ettd oma

osallistuminen muutokseen auttoi tiimin jaseniakin ymmartamaan tavoitteet.

Muutosvastarintaa esiintyi kaikkien haastateltavien kohdalla (ks. kuvio 10 Kysymys
5). Muutosvastarintaa nelja haastateltavaa lahtivat tyostamaan perustelemalla muu-
toksen juurisyita tarkemmin. Myos keskustelu nousi esiin kolmella henkildlla. Koet-
tiin, etta on tarkeaa, etta asiasta keskustellaan tiiminjasenten ja esimiesten johdosta,
jotta keskustelua voidaan lopulta ohjata positiiviseen savyyn. Muita keinoja muutos-
vastarinnalle olivat tiimin jasenten sitouttaminen, esimerkkien nayttaminen ja mu-

kaan ottaminen seka se, ettd antaa aikaa muutoksen sisdistamiseen.

Kaikki kuusi haastateltavaa kokivat, ettd heiddan johtamansa muutokset ovat onnistu-

neet hyvin (ks. kuvio 10 kysymys 6). Yksi haastateltava mainitsi, ettd jos jokin muutos
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ei ole onnistunut, sitd ollaan kehitetty edelleen, mutta pyritty olemaan palaamatta
entiseen. Suurin osa haastateltavista toi esille, ettd muutoksen sisdistaminen on vie-
nyt aikaa. Esimerkiksi uuden toiminnanohjausjarjestelman kayttéonoton oppimisai-
kaa pidettiin pitkdna ja koettiin, ettd kehitys jatkuu vielakin (muutos tapahtui vuonna
2018). Yksi haastateltava toi esille, ettd muutoksen toteutumismatka voi aina olla hy-
vin erilainen ja vaatii karsivallisyytta esimiehelta. Erds haastateltava koki, etta koulu-

tukset ovat auttaneet muutoksen toteutumiseen.

Vanhoihin tapoihin palautumisesta kysyttaessa kolme henkila kokivat, etta vanhoi-
hin tapoihin palauduttiin (ks. kuvio 10 kysymys 7). Kolme ihmista kokivat, ettd van-
hoihin tapoihin palauduttiin vahissa maarin. Kaksi haastateltavaa mainitsi yhdesta
muutoksesta, josta eivat havainneet ollenkaan vanhoihin tapoihin palautumista.
Nelja haastateltavaa kertoivat, etta palautuminen liittyy teknologiaan eli vanhaan toi-
minnanohjausjdrjestelmaan palautumiseen tai sen aikaisiin toimitapoihin palautu-
mista. Syyksi tdlle haastateltavat mainitsivat totutut tavat. Osan haastateltavien kes-
ken nousi esiin, ettd on tarkeaa jaksaa perustella muutosta. Keskustelu on myds tar-
keaa ja oikeiden ratkaisujen luominen tulevaisuudessa. Erds haastateltava toi esiin,
etta muutokset, joissa tiettyjen henkildiden tydmaara lisdantyy, on keskityttava ko-

konaiskuvan perusteluun ja vaiheiden vaikutusta prosessin muihin vaiheisiin.

Kaikilla haastateltavilla oli aina aikataulu muutoksille (ks. kuvio 10 Kysymys 8). Puolet
haastateltavista totesi, ettd muutosten aikataulut paasaantoisesti pitivat (ks. kuvio 10
Kysymys 8.1.). Toiset puolet haastateltavista totesi, etta muutoksen aikataulut pitivat
valilla, mutta ei aina ja valilla muutokset venyvat helpostikin paljon. Haastattelussa
nousi esille, ettd yleisesti koko talossa on valilla huono seuranta muutoksen aikatau-
lun toteutumiselle. Yksi haastateltava myOs mainitsi, ettd muutoksen aikataulun
muuttuessa olisi hyvin tarkea tiedottaa uudesta aikataulusta selkeasti, koska itse ai-
kataulun muutos on my6s muutos. Haastattelun lopussa osa haastateltavista nostivat
vapaamuotoisesti esiin, ettd kaikkien esimiehien ja tyonjohtajien olisi hyva myyda po-

sitiivisesti tulevaa muutosta seka sitouttaa tyontekijat huolellisesti.
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7.1.2 Kehitysehdotukset

Haastattelun perusteella voidaan todeta, etta jokaisella haastateltavalla on oma ta-
pansa johtaa muutoksia. Kaikilta haastateltavilta tuli esiin hyvia huomioita aiheeseen
liittyen, mutta ajatukset eivat aina olleet keskendan yhtenadisia ja valilla muutoksen

johdonmukaisuus jai vahemmalle huomiolle.

Kuten Pirinen (2014) mainitsee, muutoksen johtamisessa tulee kiinnittaa huomiota
viestintdaan. Muutoksen johtajan tulisi paattaa tarkasti, mitka asiat ovat oleellista ker-
toa seka kiinnittdaa huomiota siihen, etta osaa perustella muutoksen syita. Taman li-
saksi, on tarked tuntea omat tiimin jasenet ja valmistautua etukateen pohtimaan, mi-
ten viestii muutoksesta kullekin tiimin jasenelleen. Tiimin jasenille tulisi myds antaa
selkedsti aikaa tottua muutokseen, seka oppia uudet mahdolliset tyonkuvat. Mikali
muutokseen tulee muutoksia, on tarkeda tiedottaa naista muutoksista selkeasti ja
mahdollisimman nopeasti. Jos muutoksessa tapahtuu paljon muutoksia eika niista

tiedoteta ajoissa, vie se uskottavuutta koko muutokselta ja sen tarpeellisuudelta.

Haastattelussa tuli ilmi, ettd monet haastateltavat ottavat mahdollisuuksien mukaan
tiimin jasenensa osalliseksi muutokseen. Tata tapaa on hyva jatkaa jatkossakin, koska
sen avulla saadaan jasenille tunne, etta ovat itse vaikuttamassa asioihin ja heidat saa-

daan herkemmin sitoutumaan muutokseen.

Kun muutosvastarintaa esiintyy, tulisi esimiesten selvittda syyt muutosvastarinnalle.
Aarnikoivun (2008, 166) mukaan muutosvastarinta voi parhaimmillaan johtaa kehit-
tamaan muutosta paremmaksi antamalla uusia nakdkulmia ajatteluun. Tassa kuiten-
kin on sdilytettdava johdonmukaisuus eika kuunnella muutoksen kannalta huonoja eh-
dotuksia. Kuten Pirinen (2014) sanoo, on muutoksessa tarked ymmartaa tavoitteet ja
muutoksen syyt, joten muutosvastarinnassakin kommunikaatio on tarkea tydkalu.
Tuomalla yhda enemman esiin muutoksen syita ja osoittamalla, etta itsekin esimie-

hend on muutoksen takana, on tyontekijoidenkin helpompi totuttava muutokseen.

Lisaksi muutoksen aikatauluttaminen on tarkeaa, jotta muutoksen tarkeyden uskot-

tavuus ei karsi. Jos aina vain siirretddan muutosta eteenpain voi tyontekijoille tulla
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tunne, ettd muutos ei ole tarkea. Taman lisdksi muutoksista tulisi tiedottaa mahdolli-

simman nopeasti, mielelldan heti kun muutos on tiedossa.

7.2 Kaupintavaraston prosessin kehitysideat

Nykytila-analyysissa tuli ilmi, ettd kaupinnan nykyisessa prosessissa on paljon arvoa
tuottamattomia seka aikaa vievia vaiheita. Lean -teorian Mudan mukaan perusperi-
aatteena on saada arvoa tuottamattomat vaiheet minimiin. Yhtena seitsemasta hu-
kan periaatteena mainitaan viivastyksien minimointi. (Kouri 2009, 10-11). Kuten ny-
kytila-analyysista kdy ilmi, prosessien vaiheiden valilla ilmenee viiveitd, mika aiheut-
taa virheita. Ostotilaus luodaan paasaantoisesti paiva kerailyn jalkeen. Tama aiheut-
taa saldopuutoksia jarjestelmassa, joten leanin ajattelumallin mukaisesti olisi hyva

padsta viiveesta eroon. Taman lisdaksi Muda -ajattelutavan mukaan tulisi valttaa yli-

prosessointia ja vahentaa tarpeeton liike (Kouri 2009, 10-11). Tekemalla ostotilauk-
sen reaaliajassa, eli juuri ennen hyllytysta, voidaan valttaa viiveen aiheuttamia vir-

heitd ja sen myota tarpeettomia virheiden korjauksia.

Huomaa toisen
laatikoistaan
tyhjentyneen ja vie

Asentaja taman tyhjille
laatikoille
tarkoitettuun
Karryyn

\‘ Hakee kéirryn Ottaa tarvittavat

limoittaa s
nimikkeet . Hyllytess

i laatikot
@2 M tekijlle kerdilyn takaisin

olevan valmis oikeille
paikoilleen

o || b “J
katyBnte L—+| laatikoista ’ P

kija suoraan tilaukselle Nimikkeet siirtyvét
¥ sahkopostilla Vilakoneen saldoille

noin kerran
Kerilija viikossa

laittaa laatikkoon

i

Fluiconn Kaupintavarasto
ecton tdydennetaan kerran
- = viikossa
tydntekij
El

Kuvio 11. Kehitysehdotus 1 prosessikaavio

Vilakoneelta |0ytyy tdssa prosessissa kdytossa olevan viivakoodinlukijan lisdksi ZEBRA

merkkinen viivakoodinlukija, jonka voi yhdistaa tietokoneelle ja kdyttda toiminnanoh-
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jausjarjestelméssa. Tata viivakoodinlukijaa voidaan hyodyntaa ostotilauksen tekemi-
sessa. Kerailijan kerattya nimikkeet karryyn, logistiikkatyontekija lukee viivakoodinlu-
kijalla keraillyt nimikkeet suoraan ostotilaukselle (ks. kuvio 11). Nimikkeiden lukemi-
sen jalkeen logistiikkatyontekija tallentaa ostotilauksen, suorittaa vastaanoton ja la-
hettda sen normaalisti. Taman jalkeen nimikkeet voidaan hyllyttda normaaliin ta-

paan.

Testatessa prosessin toimivuutta, tuli ilmi, etta valilla asentajilta loppuvat nimikkeet
hyllysta kokonaan ja tulevat he kesken kierron hakemaan nimikkeita. Usein nama

ovat yksittdisia nimikkeitd, joten paatettiin, etta niitd keratddan muutama lapulle en-
nen kuin ostotilaus suoritetaan. Nain valtetaan yhden rivin ostotilauksia, mutta toi-

saalta varmistamme, etta asentajilla riittaa nimikkeita.

Huomaa toisen
laatikoistaan
tyhjentyneen ja
Asentaja vie tdmén
tyhjille
laatikoille
tarkoitettuun
kdrryyn
Avaa Excelin
Hakee Ottaa tarvittavat e Hyllyttaa
Karryn imikkest tabletilta ja lukee . . aatikot
noi\r: ki f‘"‘"' eet ¢ viivakoodinlukijalla ‘(lefab‘!i:" takaisin
kerran I a“p‘_" "‘W:{as e nimikkeen Ja ™ U‘E'Sf‘:w; oikeille
Kerdilija ” Ja faittaa laittaa kerétyn tyontekijalle o
viikossa laatikkoon PP, paikoilleen
médran ylos
Exceliin
 Otaa aitteen fa Avaa Excelin ja Lahettaa tilauksen,
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Kuvio 12. Kehitysehdotus 2 prosessikaavio

Toinen kehitysehdotus prosessiin on se, etta kerailija lukee viivakoodinlukijalla nimik-
keet tabletissa olevaan Exceliin ja lopuksi |ldhettda taman tiedoston logistiikkatyonte-
kijalle Bluetoothin kautta (ks. kuvio 12). Tiedoston saatua, voi logistiikkatyontekija
kopioida nimikkeet ja maarat suoraan ostotilaukselle. Taman jalkeen tyontekija voi

l[ahettaa tilauksen ja ottaa nimikkeet vastaan normaaliin tapaan.
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Tassa ehdotuksessa tulee ottaa huomioon se, ettd molempien tyontekijoiden tulee
olla ldasna lahetyksen tapahtuessa. Riskina on, etta lahetetty tiedosto jaa logistiikka-
tyontekijan koneelle, mikali han ei ehdi heti luomaan tdman mukaista ostotilausta tai
tiedostot menevat sekaisin. Tiedostojen sekaantumisen voi valttaa merkkaamalla Ex-
celiin aina, kun tilaus on tehty. Tama helpottaa myds mahdollisten virheiden jalji-

tysta.

Molemmat kehitysehdotukset on toteutettu leanin jatkuvan parantamisen mallin
(PDCA- syklin mukaisesti) mukaisesti. Ensimmaisena suunniteltiin kehitettava pro-
sessi, tdman jalkeen testattiin ja arvioitiin ja lopuksi hyvaksyttiin kayttoon. Kehitettya
prosessia tulee jatkossa arvioida jatkuvasti ja tarvittaessa parantaa entisestaan, mi-

kali prosessissa tulee ilmi uusia puutoksia.

7.3 Kaupinnan kannattavuus

Kaupinnan kannattavuutta arvioitiin laskemalla nykyisen kaupinnan aiheuttamia kus-
tannuksia ja vertailemalla niitd hyllytysvaihtoehdon aiheuttamiin kustannuksiin. En-
simmaisena muodostettiin EOQ:n avulla optimaalisia erakokoja ja ndiden saatujen

erdakokojen avulla laskettiin varaston aiheuttamia kustannuksia.

7.3.1 Optimaalisen erdakoon laskeminen

Aloittamalla kulujen vertailun taytyi tutustua optimaalisen erdkoon soveltamiseen.
Muuttujina kaavassa on nimikkeen hinta, tilauskustannukset ja korko. Nimikkeen hin-
taan lisattiin rahtikulut, jotka laskettiin keskimaaraisena prosenttina ostojen euro-
maaraa ja ostettuja rahtien euromaaraa vertaillen. Prosentiksi saatiin 1,7 %. Tilaus-
kustannuksiin kaytettiin tilauksen aiheuttamat kustannukset, tavaranvastaanoton
seka laskutuksen tuomat palkkakustannukset yhteenlaskettuna. Palkkoina kaytettiin
tilauksen tekemisessa ja tavaranvastaanotossa Helsingin sanomien (2020) julkaise-
maa logistiikkatyontekijan mediaanipalkkaa 2400 € ja laskutuksessa taloushallinnon
toimistotyontekijan mediaanipalkkaa 2566 €. Tilauskustannuksiksi saatiin 6,71 €. Kor-

kona kaytettiin Vilakoneen sisaista korkoa.
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Taman jalkeen aiemmin luodun Pivot-taulukon avulla noudettiin vuoden kulutus kau-
pinnassa oleville nimikkeille ja lopuksi laskettiin hintatietojen avulla optimaalinen
erakoko kaikille nimikkeille (katso liite 2). Vertailulaskuja varten taulukon oheen las-
kettiin kaikkien nimikkeiden hintojen keskiarvo, optimaalisen erdakoon keskiarvo ja ta-
man keskivarasto seka varastonarvo keskivaraston mukaan. Optimaalisten erdkoko-

jen keskiarvoksi tuli 230 kappaletta ja keskivarastoksi 115 kappaletta.

Osaa erdkokolaskujen tuloksia ei voida pitaa jarkevina, koska vuosikulutus on va-
haista, mutta laskuilla saadut erakoot ovat tarpeettoman suuria. Lihemman tarkas-
telun myo6ta voidaan todeta, ettd nimikkeet, joille tuli eparealistinen erdkoko, eivat
ole kaytossa ollenkaan tai ne kuuluvat lopputuotteiden optioihin, joiden kulutus ei
ole tasaista. Nama saadut eparealistiset arvot vaaristavat laskuissa kaytettyja keskiar-

voja.

7.3.2 Varastointikustannukset

Vertaillakseen kaupintaa ja hyllytystd, on laskettava hyllytyksen tuoman varastoinnin
aiheuttamat kustannukset ja verrata naita kaupinnan aiheuttamaan kustannuksiin.
Tutkimuksessa padatettiin katsoa varastotilan aiheuttamia kustannuksia, padoman ko-
ron aiheuttamia kustannuksia, tyékustannuksia ja vaihto-omaisuuden vakuutuskus-
tannuksia. Varastointikustannuksiin kuuluu naiden lisaksi myds tuotteen haviaminen,
hajoaminen tai pilalle meneminen seka puutosten aiheuttamat kustannukset
(Stevenson 2007, 547-548). Naita kustannuksia ei sisallytetty vertailuun, koska lukuja
on vaikea saada ja luvut olisivat samat kaupinnan ja hyllytyksen kohdilla, eika siten

vertailukelpoisia keskenaan.

Varastointikustannukset laskettiin kaupinnassa olevan nimikemaaran mukaan. Kiin-
teiston aiheuttamat kustannukset ovat suuntaa antavia ja ne laskettiin vuoden kulut
suhteutettua koko tehtaan nimikemaaraan ja nain ollen kaupinnan nimikkeiden vie-

miin kustannuksiin. Varastokustannuksiksi saatiin noin 9300 euroa. (katso liite 3.)
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7.3.3 Kaupinnan ja hyllytyksen vertailua

Tutkimuksen tuloksia vertailtiin laittaen yhteen kaupinnan aiheuttamat tyontekijaku-
lut seka kaupinnan osalta aiheelliset varastointikustannukset. Kaupinnan kuluiksi tuli
noin 10 200 euroa. Hyllytyksen kulut ovat aiemmin mainitut noin 9300 euroa. Ndiden
laskujen perusteella voidaan todeta, etta hyllytys olisi halvempi ja tehokkaampi vaih-
toehto Vilakoneelle. Kaupinnan prosessi vie paljon aikaa ja siten vaatii paljon henki-

|6storesursseja.

Laskennallisesti saatu ero kaupinnan ja hyllytyksen valilla ei ole suuri, mutta kun ot-
taa huomioon muut hyddyt mita hyllyttaminen toisi tullessaan on tama kannatta-
vampi vaihtoehto (ks. taulukko 7). Hyllytys vapauttaisi resursseja kerailijalta ja toden-
nakoisesti myos logistiikkatyontekijalta, koska hyllytyksessa nimikkeet menevat reaa-
liajassa saldoille ja ndin virhelista pienenee. Ostotilauksen tekemisesta ei tosin ole
mahdollista luopua nimikkeen maaraseurattavan luonteen takia. Hyllytyspalvelun so-
pimuksesta riippuen, varastotilaa olisi my6s mahdollista vapauttaa kaupintahyllyn ny-

kyisesta tilasta.

Taulukko 7. Kaupintavaraston ja hyllytyspalvelun vertailua.

Kaupintavarasto Hyllytyspalvelu
Hyodyt Hyodyt
e Pienemmat vakuutuskustannukset e Vapauttaa henkiloresursseja
e P3ddomakustannukset pienenevat e Virheiden maara pienenee
e Tavaran saapuminen varastoon toi- e Vapauttaa varastotilaa
mittajan vastuulla e Tavaran toimittaminen varastoon

toimittajan vastuulla

Ongelmakohdat Ongelmakohdat
e Kerdily ja tilaus hidasta e Padomakustannukset kasvavat
e Ottoihin tarvitaan paljon henkil6re- e Vakuutuskustannukset nousevat
sursseja e Ostotilauksen tekemisesta ei paase
e Virheiden maara suuri eroon

e Kaupintavarasto vie hyllytilaa
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8 Johtopaatokset

Tassa tyossa tutkittiin muutosjohtamista ja kaupinnan hallinnan kehittamista. Muu-

tosjohtamisen osalta haastattelujen avulla saatu aineisto oli selked ja niista pystyi su
juvasti luomaan kehitysehdotuksia. Johtaessa tyontekijaa muutokseen, viestinnalle
olisi hyva olla selkedt ohjeet, koska viestinnan tehokkuus ja ajoissa tiedottaminen
ovat tarkeassa roolissa. Toisena tarkeana kohtana esille nousi esimiehen johdonmu-
kaisuus muutosta ohjatessa. Myos se, etta johto itse on muutoksen puolella, on yksi
muutosvastarintaa vahentava tekija. Tyontekijan mukaan ottaminen muutoksissa
auttaa haastattelun perusteella tottumista uuteen tyétehtavaan seka ymmartamista
miksi jokin asia muutetaan. Lopuksi aikataulun luominen ja siind pysyminen auttaa
muutoksen viemista loppuun asti. Aikatauluttamisessa tulee myds ottaa huomioon,
ettd kouluttamiselle ja mahdollisesti uuden oppimiselle on sopivasti aikaa. Saatuja
tuloksia voisi esitella koko Vilakoneen johtoryhmalle ja siten laittaa jokaisen johtajan

pohtimaan, miten omalle kohdalle osuvat muutokset voisi johtaa jatkossa.

Kun muutosten johtaminen on kunnossa, on helpompaa lahtea kehittamaan yrityk-
sen prosessia onnistuneesti. Tassa tydssa kaupinnan prosessin tehostamiseen valikoi-
tui kaksi kehitysehdotusta. Ensimmaisessa kehitysideassa kaupinnan ottojen tilaukset
tehdaan suoraan viivakoodinlukijalla toiminnanohjausjarjestelmaan. Ratkaisu on toi-
miva ja talla voidaan varmistaa, etta tilaus tehdaan heti ottojen jalkeen, eika nadin ol-
len pitdisi nimikkeita paatya virhelistoille. Lisdksi tilauksen tekijan ei tarvitse kirjoittaa
kasin nimikkeita tilaukselle. Ehdotuksen huonona puolena kuitenkin on, etta kerailija
ei saa muuttaa jo valmiiksi lapussa olevia maaria, mika ei valttamatta aina toteudu.
Lisaksi kerdilijan tulee aina asettaa samaa nimiketta sisdltavat laatikot paallekkain,
jotta tilauksen tekija voi helposti laittaa tilauksen samalle riville. Myds samaa nimi-
ketta sisaltavien eri laatikoissa olevien tuotteiden maarat taytyy laskea yhteen manu-

aalisesti, jos nimikkeen haluaa tilauksella yhdelle riville.

Toisen kehitysehdotuksen mukaan keraily suoritetaan tabletin avulla ja sen jalkeen
tiedosto lahetetdaan Excelilla tietokoneelle. Taman kehitysehdotuksen hyvina puolina
on se, etta keraily tallentuvat pysyviin tiedostoihin, joiden avulla virheiden jaljitys on

helpompaa. Myds ostotilauksen tekeminen helpottuu huomattavasti, koska Excelin
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avulla voidaan tehda monta tilausrivia kerralla. Tassa ratkaisussa on risking, etta tie-
dostot menevat sekaisin ja jokin tilaus unohdetaan valista tai tehddan vahingossa
kahteen kertaan. Tama ei myodskaan takaa, ettd ostotilaus tehdaan heti kaupinnan
ottojen jalkeen, mika voi taas johtaa virhelistan kasvuun. Isoin etu tdssa ratkaisussa
on, ettd sita voidaan soveltaa muiden toimittajien kaupinnassa olevien nimikkeiden

prosessiin.

Vertaillessa, onko koko kaupintavarasto toimintana hyodyllinen kyseisten nimikkei-
den kohdalla, saatiin euromaaraisesti vain vahan toisistaan eroavat tulokset. Kaupin-
nan aiheuttamat kulut ovat keskimaarin 10 200 euroa ja hyllytyksen kulut ovat noin
9300 euroa. Tama tekee vain vahan yli 900 euron eron vertailtavien tulosten valille.
Kuitenkin ottaen huomioon hyllytyspalvelun tuomat muut hyodyt, on hyllytyspalvelu
hyva ratkaisu. Se vapauttaisi logistiikalta resursseja muihin t6ihin, seka saataisiin lisaa
hyllytilaa, kun nimikkeita ei tarvitse sailoa lukollisessa hyllyssa. Myds yleinen virhei-
den selvittaminen logistiikassa laskisi huomattavasti, silla talla hetkella se vie paljon

aikaa tyontekijoiden paivasta.

9 Pohdinta ja jatkotutkimusehdotukset

Tassa tyossa tarkoituksena oli luoda ohjeistuksia muutosjohtamiseen ja taman lisaksi
tutkia kaupinnan prosessia seka sen kannattavuutta. Tydssa tehtiin teoriaosuus muu-
tosjohtamisesta, prosessien kehittdmisesta seka materiaalinhallinnasta. Mielestani

teoriaosuudessa on hyvin laaja katsaus kaikkiin aiheisiin ja tieto on yritykselle hyédyl-

lista.

Nykytila-analyysit havainnoinnin ja haastatteluiden pohjalta. Aineistonkeruumene-
telmana havainnointi ja haastattelut ovat yleisid, mutta niiden luotettavuutta tulee
tarkastella kriittisesti. Muutosjohtamisen haastattelut toteutettiin yksildhaastatte-

luina ja haastateltavat pohtivat erilaisia muutoksia oman tiimin osalta. Haastatelta-
vien vastauksiin ja niiden eroavaisuuksiin mahdollisesti vaikutti tiimien eri tyotehta-
vat organisaatiossa seka se vastasivatko he kysymyksiin yhden vai useamman muu-

toksen pohjalta. Kuten kuviosta 10 (sivu 35) voi huomata, on osan vastauksien
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summa suurempi kuin haastateltavien maara. Myos se, etta kuinka pitka aika muu-

toksesta on kulunut, vaikutti mahdollisesti vastauksiin.

Kaupintavaraston tutkimukset toteutettiin kellottamalla nykyiseen prosessiin kuluva
aika. Kellottamisen tuloksissa pitda kuitenkin ottaa huomioon, etta kellottajan lasna-
olo ja se, ettei tyota saanut tulla keskeyttamaan voivat vaikuttaa prosessina todelli-
seen kestoon. Todellisuudessa prosessiin voi menna pidempi aika. Toiminnanohjaus-
jarjestelmasta poimitut tiedot ovat mielestani luotettavia, koska sinne tallentuu ni-

mikkeellad tapahtuvat toiminnot.

Kaupintavaraston hallinnan kehitysehdotukset ovat molemmat testattu ja niista
tuotu hyvin esiin huonot ja hyvat puolet. Toisessa kehitysehdotuksessa tarvitaan pal-
jon erilaista tekniikkaa, joten sen kayttéonottoon ja prosessin oppimiseen menee ai-
kaa. Toisaalta, toista kehitysehdotusta voi myds hyddyntdaa muiden toimittajien ni-

mikkeille, joten mielestani tama kehitysehdotus on hyva.

Varastointilaskut ja optimaalisen erdkoon tulokset ovat teoreettisia arvoja. Optimaa-
lisen erakoon kaavassa kaytetty tilauskustannus on hyvin alhainen, mutta mielestani
kyseisen prosessin huomioon ottaen realistinen. Tilauksesta ei tule vahvistusta eika
sita tarvitse tehda, seka nimikkeet otetaan vastaan automaattisesti ilman, etta tarvit-
see nappailld jokainen nimike erikseen saapuneeksi. Laskuissa saatuja arvoja kayte-
taan varastointilaskuissa keskiarvona, joten todellinen varastonarvo saattaa poiketa
hieman saaduista tuloksista. Varastointilaskuista suurin osa arvoista on laskettu ot-
taen huomioon koko tehtaan nimikemadarat. Tama on saattanut vaaristaa nimikekoh-
taisia arvoja (sahkonkulutus seka kiinteistovero), koska eri nimikkeet vievat erikokoi-
sen tilan varastosta ja tydkoneet vievat enemman sahkoa kuin normaali varasto-
paikka. Kuitenkin ottaen huomioon nama luotettavuusseikat, mielestani vertailuun
saatiin hyva pohja nédiden laskujen avulla. Taman lisaksi vertailutaulukko (ks. taulukko
7 sivu 43) selkeyttda hyvin kaupintavaraston ja hyllytyspalvelun hyvat ja huonot puo-

let.

Kokonaisuudessaan opinndytetyon tulokset ovat mielestani kattavia ja ne tarjoavat

yritykselle hyvat |ahtokohdat ryhtya toimenpiteisiin, eli sujuvoittamaan kaupinnan
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prosessia tai siirtya kokonaan hyllytyspalveluun. Tyon lisdksi toimeksiantajayritys sai

diaesityksen, johon koottu tiivistetysti tyon tulokset.

Kaupintavaraston nykytila-analyysissa tuli ilmi, etta osa asentajista tuli kyselemaan
nimikkeita ohi prosessin kierron. Kehitysehdotuksissa ei ole selkeda ratkaistua, mita
talle tulisi tehda. Jatkotutkimusehdotus olisi tutkia kaksilaatikkojarjestelmalle sopivat
uudet erdkoot, jotta nimikkeet riittdisivat asentajille koko kierron ajan. Tutkimuk-
sessa tulisi myos ottaa huomioon kysynnan vaihtelevuus. Toinen jatkotutkimusehdo-

tus olisi tutkia RFID- teknologiaa kaupintavaraston prosessissa.
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Liitteet

Liite 1. Muutosjohtaminen, haastattelukysymykset.

Muutosjohtaminen ja muutosvastarinta

Menestysten takaamiseksi yritysten on pyrittava muuttamaan ja kehittymaan jatkuvasti. Tasta
seurauksena esimiehille muutoksen johtaminen on osana jokapaivaista tyontekoa. Jotta muutos
onnistuisi halutulla tavalla, tarvitaan johtajilta hyvia muutosjohtamisen taitoja.

Muutosprosessissa on tarkeaa ymmartaa muutoksen tavoitteet ja muutoksen tuomat vaikutukset omaan
tyohon. Jos tydntekija ei kuitenkaan ymmarra naita asioita muutosprosessista, saattaa han alkaa
vastustamaan muutosta. Tata ilmiota nimitetaan yleisesti muutosvastarinnaksi.

Jos kysymyksen perassa on sulkeissa Kylla, Ei tai Vahissa maarin, tulee kysymykseen vastata jollakin
annetulla vastausvaihtoehdolla. Alla oleviin numeroituihin jatkokysymyksiin tulee vastata, jos ylla olevaan
kysymykseen vastasi kylla tai vahissa maarin.

Kysymykset:
1. Minkélaisissa muutoksissa olet ollut johtamisasemassa tassa organisaatiossa? Kuvaile muutosta
ja sen laajuutta.
Oletko ottanut tiimin jasenidsi mukaan muutosprosessin suunnitteluun? (Kyll&; Ei)
Koitko tiedottamisen muutoksesta helpoksi? (Kylla; Ei) Miten tiedotit muutoksesta? Kuvaile.
Koitko, etta muutoksien tavoitteet, paamaarat ja hyodyt menivat perille tiimin jasenille? Kuvaile.
Onko muutoksille ollut vastarintaa? (Kyll&; Ei)
5.1.  Mita olet tehnyt muutosvastarinnalle?
6. Miten muutokset mielestasi onnistuivat? Onnistuiko muutokset mielest&si halutulla tavalla?
Kuvaile.
7. Havaitsitko vanhoihin tapoihin palautumista? (Kylla; Ei; Vahissa maarin)
7.1.  Millaisiin tapoihin palauduttiin? Liittyikd teknologian kayttéon vai yleisiin toimintatapoihin
8. Onko muutoksille ollut aikatauluja? (Kylla; Ei)
8.1.  Jos on, niin ovatko aikataulut pitaneet? (Kylla; Ei)

e wnN
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Liite 2. Optimaalinen erakoko.

Tilauskustannus A 6,71 € EQQ:n keskiarvo 230
Korko %r #it Hintojen keskiarvo i
Rahtikulut % 0,017 Varastonarvo r #ARVO!
Keskivarasto 115
Varaston arvo keskivaraston mukaan #ARVO!

Nimike ¥ Kulutus | ¥ |Hinta| ¥ |EOQ -

| 913000261 64 ## #ARVO!

IVKE!E}EBGSJHS 291 #i i #ARVO!

I\.v'!(3303[}55-‘-1 24 H## r #ARVO!

I\..lfl(l-l-ﬂfZ 10040 719 ## r #ARVO!

I\M(Z-!thZ 10041 1125 ## r #ARVO!

IVKE!-‘JLZ 10079 799 ## r #ARVO!

.VK342 10180 1843 ## r #ARVO!

IVK342 10181 642 ## r #ARVO!

I\M(Z-!thZ 10182 369 ## r #ARVO!

I\.v'!(3-‘-12 10184 1036 H## r #ARVO!

I\..lfl(l-l-ﬂfZ 10185 27 ## r #ARVO!

IVK342 10280 163 ## r #ARVO!

IVKE!-‘121[}281 807 ## r #ARVO!

.VK342 10282 153 ## r #ARVO!

I\..|f|(1-3-5f2 10283 829 #i# r #ARVO!

IVK34211081 3957 ## : #ARVO!

| VK34211084 425 ## #ARVO!



Liite 3. Varastointikustannukset.

Kaupintavarasto

Hyllytyspalvelu
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