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Taman insindorityon tarkoituksena oli suunnitella kohdeyritys Oy Matkahuolto Ab:lle
kerailyprosessin kehityksen tehostamisen ratkaisuehdotus Lean-menetelmia hyddyn-
tamalla. Oy Matkahuolto Ab on logistiikka-alalla toimiva matkustamisen, kuljetuksien
ja logistiikan palveluiden tarjoaja. Ratkaistavana ongelmana oli pakettikerailyproses-
sin ja sen tydvaiheiden hitaus. Tydssa kehitettiin toimintamalliin pohjautuva ratkai-
suehdotus, jonka avulla kerailyprosessia voitaisiin kehittaa poistamalla hukkaa Lean-
teoriaan perustuvilla menetelmilla.

Insindorityon aikana suoritettiin katselmus erilaisiin Lean-menetelmien periaatteisiin
ja filosofiaan seka sen tarjoamiin konkreettisiin tydkaluihin ja tekniikoihin. Naiden ty6-
kalujen paalle rakentui seka prosessin nykytila-analyysit seka lopullinen ratkaisueh-
dotus, jolla kerailyprosessia voitaisiin tehostaa.

Kerailyprosessin nykytila kuvailtiin kahdella tavalla hyodyntaen kahta eri Lean-tyoka-
lua. Nykytila-analyyseissa tuotiin esiin prosessin kulussa erottuvat hukat, joita vahen-
tamalla koko toimintaketju voisi tehostua. Kuvaus nykytilasta saatiin seuraamalla kol-
men kuljettajan toimintaa kolmena erilaisena paivana seka keskustelemalla proses-
sista ja siihen liittyvista ongelmista heidan kanssaan.

Kehitysehdotus perustettiin nykytila-analyyseissa huomattujen ongelmien paalle, joita
olivat muun muassa epaselvat toimintamallit kerailyalueella seka useat siirtymat kul-
jettajan keraillessa lahetyksia. Ratkaisuehdotuksen mukaisella viiden askeleen toi-
mintamallilla olisi kohdeyrityksen mahdollista tehostaa kerailytoimintaa vahentamalla
hukkaa ja lisaamalla yleista jarjestelmallisyytta kerailyprosessissa. Hukan vahentami-
nen tuottaisi yritykselle saastoja, mutta etenkin enemman lisdarvoa asiakkaalle,
jonka paalle liiketoiminnallinen menestys pohjimmiltaan perustuu.
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The purpose of this thesis was to design and develop a proposed solution for in-
creasing the performance of parcel picking in Oy Matkahuolto Ab’s logistic terminal,
using known Lean methods. Oy Matkahuolto Ab is a service provider for travelling,
transportation and logistical services. The problem at hand was the slow and ineffi-
cient process of parcel picking. The thesis developed an operational Lean model as
the proposed solution, which would develop the picking process towards a process
that would create significantly less waste of resources. By wasting less resources in
the process, the customer would effectively gain added value.

In the literature part the thesis goes through the main different principles and philoso-
phies of Lean and the conventional Lean tools and techniques. The current state
analyses and the final proposed solution for increasing the picking performance were
based on those tools and techniques.

The current state analyses of the parcel picking process were constructed and illus-
trated in two ways, using two different Lean tools. Within the current state analyses
the thesis brought up the wasteful stages of the process, that would make the whole
process more streamlined when reduced. The mapping of the process was con-
ducted by monitoring three drivers during three different days when they were picking
the parcels for their daily route and by discussing with them about the process and
the problems that it has in their opinion.

The proposed solution was formed upon the problems noticed in the current state
analyses, which were for example unclear operational models and procedures within
the picking area, and the several transitions in the picking area while collecting the
route’s parcels. With the proposed solution’s five staged operational model the com-
pany could enhance the efficiency of their picking process by reducing the waste of
resources and by increasing the general way how the picking process is organized.
Reducing the waste of resources would create saving for the company but especially
added value to the customer, which is the key for successful business.

Keywords: Supply chain management, process development, picking,
logistics, Lean, warehouse management
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Lyhenteet

PDCA: Plan, Do, Check, Act. Yleinen jatkuvan kehityksen malli.

TPS: Toyota production system. Toyotan tuotannossa 1950-luvulla kayt-

toon otettu ja ensimmaisena pidetty Lean-ajattelumalli.



1 Johdanto

Varastointi on luonnollinen osa liiketoimintaa ja materiaalin ohjausta. Siihen ku-
luvaa resurssien hukkaa on kuitenkin syyta pyrkia jatkuvasti vahentamaan
muun muassa markkinoilla kiristyvan kilpailun johdosta ja etenkin, mikali yritys
haluaa parjata kulukilpailussa. Varastoinnin perustoimintoihin sisaltyy monia eri
tyovaiheita, kuten kuorman purku ajoneuvosta, tarkastus, lajittelu seka kuor-
maus. Nama ovat kaikki materiaalin kasittelya, joka kasittaa toisen puoliskon
varaston materiaalitoiminnoista. Toinen puolisko on itse varastointi, eli tosiasial-
lisesti tavaran sailytys. Jokaisella prosessin vaiheella on oma vaikuttavuutensa
kokonaisuuden toimivuuteen. Yksi varastoinnin keskeisista ja sen tehokkaan

toimivuuden kannalta erittain tarkea vaihe on keraily.

Kerailylla tarkoitetaan yleisesti tydvaihetta, jossa noudetaan merkityilta varasto-
tai hyllypaikoilta jotain prosessille tarpeellista, kuten tuotteita tai paketteja jake-
lua varten, tai komponentteja tuotantoprosessia varten. Keraily on siis osa va-
rastotoimintaa ja merkittava muuttuja etenkin materiaalivirran kulun kannalta,
koska se on usein prosessissa tarkeassa taitekohdassa, kun tavara alkaa siirty-

maan varastosta uudelleen kuljetukseen.

Aiemmin ainoa kerailyn, tai yleisemmin, materiaalinkasittelyn muoto on ollut me-
kaaninen kasittely. Talloin tyon suorittavat ihmiset, mahdollisesti erilaisia tyovali-
neita tai -koneita hyddyntaen, joita yleisimmin ovat yksinkertaisimmillaan olleet
erilaiset karryt, tai myohemmin yleistyneet trukit, kuljettimet ja siirtimet. Auto-
maatio on kuitenkin nykyaan kasvanut usean yrityksen varastoinnin proses-
seissa mukana, joko kokonaisvaltaisena ratkaisuna tai yhdistelmana mekaa-
nista seka automatisoitua toimintatapaa. Taydentamalla aikaisempia mekaani-
sen materiaalinkasittelyn toimintoja tietyilla automatisoiduilla ominaisuuksilla
saadaan aikaan niin kutsuttu puoliautomaattinen materiaalinkasittelyjarjestelma.
Pidemmalle mentaessa voi varaston materiaalinkasittelysta tehda taysin auto-
matisoitua. Automatisointi vahentaa henkiloston tarvetta ja vahentaa taten yri-

tyksessa syntyvia tydkustannuksia. (Hokkanen ym. 2011: 130, 141, 146.)



Keraily on erittain tydvaltainen tehtava, ja siihen kuluu yleensa suurempi osuus
tyoajasta kuin mihinkaan muuhun tyotehtavaan. Taman johdosta kerailyyn kay-
tetyn ajan ja tehtyjen virhekerailyjen minimointi seka yleisesti prosessin tehosta-
minen ovat hyva olla yhtena yrityksen operatiivisen toiminnan kehittamisen ta-
voitteina. Kerailya ja sen kehitysta voidaan seurata seka mitata erilaisin mitta-
rein, kuten laadulliselta kannalta virheellisten kerailyjen maaralla tai tehokkuu-

den kannalta kerattyjen rivien maaralla. (Hokkanen ym. 2013: 34, 36.)

1.1 Tyon tavoite

Opinnaytety6 perustuu kohdeyrityksen Oy Matkahuolto Ab ongelmaan, jossa
pakettijakelukuljettajien liikkeellelahto terminaalista viivastyy valmistelevien tyo-
tehtavien takia. Suurimman osan liikkeellelaht6a edeltavasta tydajasta kuluu ke-
railyyn, jossa ilmenee myods eniten ongelmia. Ongelmia ovat muun muassa ka-
doksissa olevien lahetysten etsiminen, epaselvien hyllypaikkojen selvittaminen,
likkuminen laaja-alaisesti kerailyalueella seka yleisten epaselvyyksien ratkomi-
nen. Yrityksen tavoitteena on siis lyhentaa aikaa, joka kuluu kuljettajan tyopai-
van alkamisesta siihen, etta kuljettaja paasee oikealla kuormalla l[ahtemaan liik-

keelle terminaalista, suorittamaan pakettijakelua.

Tavoitteena talla opinnaytetyolla on taten pakettikerayksen tehokkuuden kehit-
taminen Lean-menetelmien avulla. Tavoitteen toteutuessa kuljettajien kayttama
tydaika ennen liikkeellelahtoa pienenee merkittavasti, paketteja hukkuu vahem-

man ja kerailytoiminta on vakiintuneempaa seka laadukkaampaa.

1.2 Tyon rajaus

TyOssa keskitytaan paaosin pakettikerailyn tehostamiseen, koska se vie eniten
aikaa kuljettajan suorittamista kuljetusta valmistelevista ty6tehtavista. Tydssa
pysytaan pitkalti operatiivisella tasolla, mutta ratkaisuehdotuksissa kasitellaan
myOs strategisia ja johtamiseen liittyvia tasoja, mitka liittyvat tyovaiheita suoritta-
vien tydntekijoiden sitouttamiseen ja uusien toimintatapojen ja ajattelumallien

juurruttamiseen. Tydssa ei keskityta visuaalisesti suunnittelemaan uutta layout-



ratkaisua pakettikerailyyn liittyen, mutta ratkaisuehdotuksen avulla kohdeyrityk-

sen on mahdollista tehostaa kerailyalueella tapahtuvaa toimintaansa.

Insindorityon tarkoituksena on luoda nykytila-analyysi kerailysta, siihen liittyvista
tyovaiheista ja nilden muodostamasta prosessista. Nykytila-analyysin pohjalta
tyon tarkoituksena on taten kehittaa pakettikerailyn prosessia ja antaa kohdeyri-
tykselle ratkaisuehdotus, jotka tukeutuvat Lean-teoriaan ja sen eri menetelmiin

vahentaa hukkaa.

Empiirisessa osassa insinoorityota tutkitaan nykytilassa pakettikerailya ja sen
sisaltamia haasteita, seka kaydaan kerailyprosessin vaiheet lapi kohdeyrityksen
esimiesten kanssa. Yhdessa heidan kanssaan arvioidaan, miten eri kerailypro-
sessin vaiheet toimivat nykyiselldan ja miten niita voitaisiin kehittaa toimivam-

miksi, palvellen tyon ja kohdeyrityksen tavoitetta.

1.3 Tyomenetelma

Tydmenetelmana tassa insindoritydssa on toimintatutkimus, jonka avulla pyri-
taan kehittamaan kohdeyrityksen pakettikerailyn prosessia. Toimintatutkimuk-
sen perustana toimii Gemba Walk -tyokalu, jonka avulla kaydaan lapi koko kasi-
teltdva prosessi. Gemba Walk on Lean-tydkalu, jonka avulla voidaan selvittaa
konkreettisesti tyopisteilla tapahtuvat prosessin tyovaiheet ja sen ongelmat kay-
malla seuraamassa tyopisteilla tapahtuvia asioita ja keskustelemalla tyontekijoi-

den kanssa.

1.4 Tyon sisalto

Insindorityon rakenne koostuu kuudesta luvusta. Ensimmaisessa kappaleessa
kasitellaan johdanto, taustaa tyon aiheeseen liittyen, itse insindorityon tavoite ja
sen laajuuden rajaus, kaytetty tydomenetelma ja sen perustana toimiva tydkalu

seka tyon rakenne.



Toisessa luvussa kaydaan lapi Lean-teoriaa, sen historiaa ja kehitysta seka sen
erilaisia tyokaluja ja toimintamenetelmia. Eri tyOkaluista ja toimintamenetelmista

rakentuu mydhemmin tydssa ratkaisuehdotuksen perusta.

Teorian jalkeen kolmannessa luvussa kasitellaan kohdeyritysta Oy Matkahuolto
Ab:ta, sen liiketoiminnan eri nakokulmia ja tavoitteita. Kappaleessa kaydaan
myos lapi tyon kohde ja sen sisaltamat ongelmat, joiden takia tama insinoorityo

tehdaan.

Neljannessa luvussa suoritetaan nykytila-analyysi kohdeyrityksen prosessista
liittyen insinGorityon aiheeseen. Nykytila-analyysin luomiseksi kaytetaan apuna
erilaisia prosessinkuvaus tydkaluja, kuten niin kutsuttua Swimlane-kaaviota el
uimaratamallia. Tyokaluja kaytetaan yhteistoiminnassa kohdeyrityksessa pro-
sessiin liittyvien toimijoiden kanssa, jolloin analyysista saadaan paikkansapitava

ja erilaiset nakemykset huomioitua.

Nykytila-analyysin jalkeisessa luvussa kasitellaan ja suunnitellaan ratkaisuehdo-
tus kohdeyrityksen ongelmaan ja sen ratkaisuun liittyen. Ratkaisuehdotus poh-
jautuu edeltavan kappaleen nykytila-analyysin huomioihin seka Lean-teorian lu-

vussa kasiteltavien ajattelumallien ja tyokalujen paalle.

Viimeisessa eli kuudennessa luvussa kaydaan lapi yhteenvetona insinoorityo,
sen lapikulku ja suoritetut tydnvaiheet seka ratkaisuehdotuksesta oletetusti seu-
raavat vaikutukset kerailyprosessiin. Luvussa kasitellaan myds jatkoa, eli miten
uudesta nykytilasta voitaisiin jatkaa kehittamista eteenpain ja mitka olisivat sen

ensiaskeleet.

2 Lean-toiminta

Hukan vahentaminen on kriittinen osa yritysten kilpailukykya ja prosessien te-
hokkuutta. Kilpailun voittaa se, joka tuottaa eniten lisdarvoa asiakkaalleen sa-
malla tuhlaten vahiten resurssejaan. Tarkeimpina resursseina voidaan ajatella

esimerkiksi aikaa, rahaa ja henkista paaomaa. Tuhlaamisen minimoimiseksi ja



asiakkaille synnytettavan lisdarvon maksimoimiseksi on syntynyt Lean-toiminta.
Hukalla tarkoitetaan yleisesti kaikkia toimintoja, jotka lisaavat kustannuksia,

mutta eivat luo lisdarvoa asiakkaalle. (Tuominen 2021: 86.)

Taman insin6orityon teoriaosassa kaydaan lapi Lean-toiminnan teoriaa sen tar-
keimmista eri osista, kuten historiasta ja synnysta, toimintamalleista, tasoista,
tavoitteista, tyokaluista, riskeista ja ongelmakohdista. Nama asiat huomioon ot-
taen on eri toimijoiden helpompi ottaa Lean-toimintamallit kayttdonsa ja nain te-
hostavat prosessejaan, allokoida resurssejaan paremmin ja taten luoda enem-

man lisdarvoa asiakkaalle.

2.1 Leanin historia

Leanin historia ja ajattelumalli tunnetaan parhaiten Toyotan luomasta filosofi-
asta nimelta Toyota Production System. TPS kehitettiin toisen maailmansodan
jalkeen, ja sen vaikutuksesta tuotannon painopiste siirtyi yksittaisista koneista
tai laitteista koko prosessin lapi kulkevan tuotteen virtaan. Leanin alkuperaisina
kehittajina pidetaan taten etenkin Toyotalla tydskennelleita Kiichiro Toyodaa

seka Taiichi Ochnoa. (Lean Enterprise Institute: A Brief History of Lean.)

2.2 Lean-tasot

Lean-toiminnan voidaan ajatella rakentuvan kolmesta eri tasosta, joita ovat filo-
sofia, kehitystyokalu ja metodit. Kaikilla nailla tasoilla on eri tarkoituksensa ja
kayttdkohteensa, eika tasoja sovi sekoittaa toisiinsa. Lean-ajattelusta on myos

useita vaarinymmarryksia, jotka on syyta ymmartaa malleja kayttaessa.

2.2.1 Lean filosofiana

Lean-filosofian keskiossa on asiakkaalle tuotettava arvo, joten kaikkien firman
henkisten osa-alueiden, kuten kulttuurin, arvojen ja ajattelutavan tulee aina tah-
data siihen. Maksimoimalla asiakkaiden saama arvo, yritys tulee parjadmaan ja
pysymaan kilpailukykyisena.



Asiakkaalle luotava arvo tarkoittaa kaytanndssa sita, mista asiakas on valmis
maksamaan. Erittelemalla ne tydvaiheet tai prosessin osat, jotka tuottavat arvoa
eniten niista, jotka eivat tuota arvoa, paastaan lahemmas filosofian ensimmaista
tavoitetta, joka on hukan tunnistaminen. Tunnistettua eri hukkaa tuottavat vai-
heet hankkiudutaan niista eroon. Turhuuksien tunnistamiseen voidaan kayttaa
erilaisia Lean-tyOkaluja, jotka kuvaavat esimerkiksi prosessien etenemista, ajan-
kulua ja tiedonkulkua. Tyodkalujen tehtavana on taten tuoda esille ongelmakoh-
dat, jotka sitten filosofian mukaisesti pyritaan karsimaan pois. Tavoitteena on
saada prosessit toimimaan ongelmattomasti, oikealla tavalla ja oikea aikaisesti.
Taman seurauksena prosessista muodostuu virheettomampi ja tuottavuus nou-
see. Lopullinen Lean-filosofian tavoite on siis kehittda prosesseja tehokkaam-

miksi poistamalla tuhlaavainen tyoskentely.

Tamankaltainen filosofia siis muokkaa myos yrityksen henkisista toimintata-
voista ja ajattelumalleista Lean-toiminnan mukaisia, jolloin yrityksesta luodaan
samalla asiakaskeskeisempi jatkuvan prosessinkehittdmisen ansiosta. (Forbes:

Lean Philosophy.)

2.2.2 Lean kehitystyokaluna

Lean toimii filosofian lisaksi myds kehitystydkaluna, kuten jatkuvan kehittamisen
malli osoittaa. Kyseinen malli pyrkii Idytamaan jatkuvasti uusia ketteria ja pa-
rempaan informaatioon perustuvia tapoja kehittda prosesseja. Filosofian mukai-
sesti luodaan arvoa selvittamalla, mitka ovat ne asiat tai tekijat, jotka merkitse-
vat asiakkaille eniten ja taman perusteella pyrkivat eroon kaikesta, mika ei ole

merkittavaa. Jatkuvan kehittdmisen malli rakentuu neljasta osasta:

1. Tunnistaminen, eli mahdollisuuksien ja tekijdiden tunnistaminen tai maa-

rittaminen, jotka voivat parantaa tyonkulkua.

2. Suunnittelu, eli toimintamallin suunnittelu, jonka tarkoituksena on paran-

taa nykyisia prosesseja.



3. Toteutus, eli suunnitelman mukainen toteutus oikealla tavalla ja oikeaan

aikaan.

4. Tarkastelu, eli prosessiin tehtyjen toimeenpanojen ja muutosten tarkas-

telu seka analysointi.

Kuva 1. PDCA-malli (mukaillen Arter: PDCA-malli kaytanndssa laadunhallinnan

kivijalkana)

Toimintamalli ei ole ainoastaan keino saavuttaa tehokkaampia prosesseja ja li-
sata arvoa, vaikka ne ovatkin sen tavoitteita. Jatkuvan kehityksen malli antaa
my0s rakenteen ja toimintaohjeet yrityksen henkilokunnalle, ohjaa yrityskulttuu-
rin kehitysta seka toimii laadullisena valvojana, kun prosessien ei anneta kehit-
tya sattumanvaraisesti, vaan jatkuvasti suoritetaan tarkkailua ja saatujen ha-
vaintojen perusteella tehddan parannuksia. (Forbes: Lean Philosophy.)



2.2.3 Lean menetelmana

Lean sopii siis hyvin moneen erilaiseen tilanteeseen, yritykseen ja ongelmaan.
Se toimii esimerkiksi strategisena ajattelumallina, filosofiana ja jatkuvan kehitta-
misen toimintamallina. Tavoitteena on luoda asiakkaalle arvoa ja vahentaa huk-
kaa. On myos osoitettu, ettéd Leanin avulla voidaan helpottaa huonoja ty6olo-
suhteita esimerkiksi tehdastyontekijoiden osalta, kuten Nike teki vuosituhannen
taitteessa. (The Leadership Network: How Nike Used Lean to Solve its Sweat-

shop Problem.)

Menetelmana Leanin keskiossa ovat myos Lean-tyokalut, joita on lukuisia. Tyo-
kaluja on kehitetty esimerkiksi erilaisia aloja, tavoitteita ja ongelmia varten.
Niista saatava ulosanti myos vaihtelee paljonkin visuaalisesta ratkaisusta kaavi-
oihin ja taulukoihin riippuen valitusta tyokalusta. Kuitenkin keskidssa on aina
sama valinta: mika on oikea tyokalu kyseiseen ongelmaan, silla kaikki tyokalut
eivat sovi jokaiseen tilanteeseen, eivatka missaan nimessa taten toimi suunni-
tellulla tavalla ja edesauta ongelman ratkaisussa. Oikean valinnan tekemiseksi
on hyva olla tietoinen korjattavan asian, esimerkiksi prosessin nykytilasta, seka

siita, mita halutaan korjata.

2.2.4 Mita Lean ei ole?

Lean-ajattelun ja toiminnan yleistyessa ja kehittyessa on sivussa syntynyt myos
vaarinymmarryksia. Lean ei esimerkiksi ole itsessaan mikaan tyokalupakki vaan
ainoastaan ajattelutapa, jossa pyritaan minimoimaan hukka ja luomaan taten
asiakkaalle maksimaalinen arvo. Tyokalut ovat erikseen kehitettyja tapoja, joilla
pyritddn paasemaan ja helpottamaan Lean-ajattelumallin tavoitteiden saavutta-
mista. Lean myds rinnastetaan ajoittain suoranaisesti tyontekijoiden vahentami-
seen, vaikka pienellakin vaivannadlla voi huomata, ettei nain toki aina ole. Kol-
mas yleinen oletus on, etta Lean-toimintaa voi harjoittaa vain tuotannollisissa tai

operatiivisissa tyotehtavissa. (Planet Lean: What is Lean?)



Lean ei myOskaan itsessaan ratkaise mitdan, vaan vaatii aina ihmisen osak-
seen. Tyokalujen avulla voidaan saada prosessien ongelmia selville, mutta rat-
kaisut tekevat ihmiset, jotka vain hyddyntavat tyokaluja niiden avulla saatavaa

tietoa. (Arter: Lean-tyOkalut eivat ratkaise mitaan.)

2.3 Lean-tyokalut

Lean-tyokaluja on kehitetty lukematon maara, mutta yleisimpana pidetaan usein
esimerkiksi seuraavia tyokaluja: Arvovirtakuvaus eli Value Stream Mapping,
Gemba tai Gemba Walk, Kanban, 5S, 7 Hukkaa ja 5x Miksi seka 4M-juuri-
syyanalyysit.

2.3.1 Arvovirtakuvaus

Arvovirtakuvaus eli englanniksi Value Stream Mapping on lean-tydkalu, jossa
luodaan prosessista visuaalinen virtauskaavio, joka sisaltaa kaikki prosessin

vaiheet. VSM:n avulla voidaan etenkin esittda yhdessa materiaaliprosessin vai-
heet seka tietovirta samanaikaisesti.

Prosessin Vaihe 1 Vaihe 4 Prosessin
alku loppu

__Awvo  Avo Avo Ao
C T e e 8
R D O R

Asiakas Asiakas

Vaihe 2 Vaihe 3

A4

A 4
A 4

Kuva 2. Arvon tuottaminen Lean-arvonvirtakuvauksessa (Arter: Leanin arvovir-

takuvauksen visuaalinen mallintaminen)

VSM:n luonnissa kootaan ensiksi noin 10 hengen ryhma, jossa on henkil6ita eri
osastoista, jotta varmistetaan, etta mikaan prosessin vaihe ei jaa ilman edus-
tusta. Seuraavaksi tehdaan matriisi prosessiperheesta, josta tunnistetaan ident-
tiset tai samankaltaiset prosessit eri tuotteiden kesken. Samankaltaisuuksien

tunnistuksen jalkeen ryhman pitaa valita, mihin prosessiperheeseen se keskittyy
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ensiksi. Taman jalkeen luodaan nykytilanteen kuvaus kaavioon ja hyddynne-
taan haastatteluita tyontekijoilta, jotka ovat kyseisessa prosessin vaiheessa
osallisina. Myohemmin luodaan vastaava kaavio tulevaisuuden kuvitellusta pro-
sessista, jota tavoitellaan. Viimeisena vaiheena luodaan selva suunnitelma,
kuinka tulevaisuuden kaaviossa kuvattu tilanne saavutetaan. (ASQ: What is

Value Stream Mapping?)

2.3.2 Gemba

Gemba, tai Gemba Walk, on lean-tyokalu, jonka kehitti Taiichi Ohno ja jonka
avulla yrityksen johtohenkilot voivat jattaa hetkeksi omat tyotehtavansa ja seu-
rata operatiivisen tason tyontekijoita, keskustella heidan kanssaan, luoda yh-
teishenkea ja luotettavuutta sekd pysya ajan tasalla kaytannon tehtavista yrityk-
sessa. Ennen kierrosta on hyva valmistella tarkistuslista, jossa on tarkeimpia
kysymyksia, jotka muistuttavat, mitd halutaan tutkia ja mihin keskittya. Gemba

Walk koostuu seitsemasta vaiheesta:

1. Valitse teema, jota haluat seurata ja johon keskityt, esimerkiksi tuotta-

vuus tai turvallisuus.

2. Valmistele osallistuvat tyontekijat, joita tulet seuraamaan kertomalla
mista on kyse, jolloin heidan on mukavampi toimia yhteistyossa kans-

sasi.

3. Seuraa, ala arvioi. Eli Gemba Walkin aikana seuratessasi tyontekijoita,
tarkoitus ei ole arvostella ja kommentoida tyontekoa, vaan tarkkailla ja

tehda huomioita itsellesi.

4. Seuraa arvoketjua, jolloin on mahdollisuudet I6ytaa tuhlaavia ja prioritee-

tiltaan arvokkaampia korjaustarpeita.

5. Tallenna huomiosi esimerkiksi tekemalla muistiinpanoja, mutta ala tee

parannusehdotuksia tarkkailusi aikana.
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6. Harkitse kollegan ottamista mukaan kierrokselle, jotta ndkdkannat olisivat

monipuolisia ja mahdollisimman vahan jaisi huomiotta.

7. Jaa oppimasi, my0Os seuratuille tyontekijoille, jotta he eivat tunne, etta

heita vain tarkkailtiin virheiden etsimiseksi.

Kierroksen jalkeen kerataan ajatukset kasaan ja kaydaan rauhassa lapi, eika
anneta palautetta liian aikaisin. Mahdollisimman paljon keratysta tiedosta tulisi
hyodyntaa jatkuvan kehityksen prosessissa, maksimaalisen hyddyn saavutta-

miseksi. (Kanbanize: Gemba Walk.)

2.3.3 Kanban

Kanban-taululla voidaan avata tydn kulkua ja sen vaiheita. Sitd on kaytetty en-
simmaisen kerran 1950-luvulla Japanissa Toyotan tuotannossa tyovaiheiden ai-
kataulutuksen optimoimiseksi. Menetelma on kehittynyt Toyotan kayttdonotosta
tahan paivaan asti. Tana paivana kanbanin perustana toimii kaksi perusperiaa-
tetta: muutosjohtamisen perusperiaate seka palvelujen toimittamisen perusperi-

aate.

Change Management i i ..
9 9 Service Delivery Principles

Principles
Start With wWhat You Do Focus on Customer’s
Now Needs and Expectations

Agree 1o Pursue

. Manage the Work, Not the
Incremental, Evolutionary

Workers
Change
Encourage Acts of Regularly Review the
Leadership at All Levels Network of Services

Kuva 3. Kanban-menetelman kaytannét (Kanbanize: What is Kanban?)
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Kanban-menetelma koostuu myds kuudesta eri kdytanndsta, joista rakentuu

menetelman runko. Naita ovat:

1. Visualisoidaan tyonkulku, eli luodaan saraketaulu, jossa jokainen kortti kuvaa
jotain tydnvaihetta ja sarakkeet tyovaiheen tilaa, kuten "toimintapyyntd/esikasit-

telyssa”, "kasiteltavana” ja "valmis”. Kortteja eli tydvaiheita siirretdan tyénkulun

edetessa taten oikeaan sarakkeeseen, pysyakseen perilla siita, mita on tehty.

2. Rajoitetaan kasiteltavana olevan tydn maaraa, jotta tybonmaara pysyy aina
hallittavissa. Mikali taulun "kasiteltavana”-sarakkeessa on liikkaa tyovaiheita sa-

manaikaisesti, se todennakoisesti vahingoittaa prosessia ja lopputulosta.

3. Hallitaan tyonvirtaa, mutta ei rajoiteta tai kontrolloida liikaa tyontekijoita. Jat-
kuvan tasainen tyonvirtaus taulussa on usein hyvan prosessin ja lopputuloksen

peruskivi.

4. Tehdaan prosessista selkea. Selkeaa prosessia ja tavoitetta on helpompi
seurata, seka se saa useamman osallistumaan, mikali he uskovat kyseisen tyo-

tavan auttavan heita.

5. Pidetaan palautekierroksia. Yhteinen palautekierros tai etenemistarkastus
ajoittain helpottaa varmistumaan siita, etta kukaan osallisista ei ole jaanyt jumiin

ja etta uudet tiedot saapuvat varmasti jokaisen luokse.

6. Implementoidaan parannukset yhteistoimin. Jatkuvan kehityksen kannalta on
parasta, jos toiminnan muutokset kdydaan yhdessa lapi ja toimeenpannaan yh-
dessa. Nain syntyy todennakdisemmin kestavaa muutosta, kuin jos vain yl-

haalta pain kaskettaisiin muutoksiin. (Kanbanize: What is Kanban?)

234 5S

5S on tydkalu Lean-johtamiseen, jonka viisi vaihetta ovat sortteeraa (Seiri), sys-

tematisoi (Seiton), siivoa (Seiso), standardisoi (Seiketsu) ja seuraa (Shitsuke).
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Menetelman tavoitteena on luoda siisti, jarjestelmallinen, turvallinen seka mu-
kava ja helpommin kehitettava tydymparisto. Tallaisessa tydymparistdssa syn-
tyy vahemman hukkaa, vahinkoja, tapaturmia ja ongelmia yleisesti. Jarjestyksen
ansiosta syntyy esimerkiksi viihtyvyytta ja tuottavuuden kasvua, seka asiallinen
kuva yrityksesta ulkopuolisille ja sen sidosryhmille. Menetelman viisi vaihetta ja

niiden tehtavat ovat seuraavat:

—

. Sortteeraus, jossa lajitellaan ja poistetaan kaikki mille ei ole tarvetta.

2. Systematisoi, jossa parannetaan varastointimenetelmia, jotta varastoita-

vat asiat olisivat helpommin loydettavissa ja kaytettavissa.

3. Siivoa, jotta tydymparistosta saataisiin siisti ja siella olisi mukavampi

tyoskennella. Samalla luodaan siivous- ja huolto-ohjelmat tydyhteisolle.

4. Standardisoinnin aikana sitoudutaan jatkamaan sita kehitysta, jota kol-
messa vaiheessa toteutettiin, tiedostetaan jokaisen oma vastuu seka ke-

hitetadn yhteisia kaytantsja.

5. Seuraa ja kehita edelleen, jolloin varmistetaan menetelman muodostumi-
nen tavaksi, pidetaan huolta, etta sovitusta pidetaan kiinni seka ryhman

sitoutuminen toimintaan varmistetaan paivittain.

1. Sortteeraus

/7 ™\

2.
Systematisointi

4. .
Standardisointi

é_/

Kuva 4. 5S-tekniikan valivaiheet (mukaillen Hyyrylainen 2021: 19)
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Onnistuessaan 5S luo miellyttavan ja siistin tydymparistdn, josta etsittavat asiat
I0ytyvat ja ne ovat helposti kayttoonotettavissa. Aikaa hukataan talldin vahem-
man valivaiheisiin ja siirtymiin prosessissa. (Hyyryldinen 2021: 19.)

2.3.5 7 Hukkaa

Lean-teoriassa kasitelladn myds hukan seitseman kategoriaa, joissa hukkaa il-

menee useimmiten ja joita yrityksen on helpompi kasitella jasennellysti.

Kuva 5. 7 Hukkaa (mukaillen Kouri 2010: 10-11)
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. Ylituotanto, jolloin tuotetta valmistetaan enemman kuin mita tarkastelta-
valla ajanjaksolla tarvitaan. TallGin valittomasti tarpeettomat tuotteet va-
rastoidaan, joka aiheuttaa hukkaa muun muassa kuluissa ja ajankay-

tossa. Huomioitavaa on myos varaston tayttoaste, jotta siella toimiminen

on tehokasta ja epakohdat huomattavissa nopeasti.

. Odottaminen, jota syntyy, kun joudutaan odottamaan esimerkiksi raaka-
aineiden saapumista tuotantopisteelle tai tuotteen ollessa valmis ja odot-
tamassa varastossa toimitusta. Odottaminen ei itsessaan tuota lisaarvoa,

vaan on taten hukkaa.

. Materiaalisiirrot, joita voi mahtua tilaus-toimitus-ketjuun suuri maara. Mita
vahemman ylimaaraisia siirtoja tarvitsee tehda, sen parempi. Siirtojen yh-
tenaistaminen ja yhdistely, seka virheellisten siirtojen vahentdminen aut-

tavat vahentamaan hukkaa.

. Turha kasittely tai prosessointi, eli ylimaaraiset tyosuoritteet, johtuen esi-
merkiksi vaaranlaisesta tai lian monimutkaisesta laitteesta, huonosta

kommunikaatiosta tai epapatevasta alihankkijasta.

. Turha varastointi, joka pidentaa lapimenoaikaa ja aiheuttaa suoria kus-
tannuksia liiketoiminnalle. Varastojen tulisi olla myos sopusuhtaisia, jotta
ne eivat hankaloita liikkumista ja virheiden huomaamista. Liian suuret va-
rastot ovat usein korvattavissa parantamalla informaation liikkkumista ja

datan hyodyntamisella.

. Tarpeettomat liikkeet tyonteossa, esimerkiksi pitkat siirtymat tyopisteelta
tai -vaiheesta toiseen, noutaakseen tydkaluja tai materiaaleja aiheuttavat

tarpeetonta ajan- ja energiankayttoa.

. Laatuvirheet, joista usein seuraa asiakastyytymattomyys, materiaalin ja
kapasiteetin tuhlaus seka aiheuttaa lisatyota, kun prosesseja pitaa kor-
jata jalkikateen, tuotteita palautuu asiakkailta tai niita pitéda korjata. (Kouri
2010: 10-11.)
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On olemassa myds niin kutsuttu kahdeksas hukka, joka on tyévoiman luovuu-
den kayttamatta jattaminen. Tallaisia luovuuden hukkia voivat olla esimerkiksi

ajan, ideoiden, kykyjen ja oppimiskapasiteetin hukkaaminen, mikali tyontekijat
eivat ole tai voi sitoutua liiketoimintaan tai heidan ajatuksiaan ei kuunnella. (Li-
ker 2004: 28-29.)

2.3.6 5x Miksi

5x Miksi on yksinkertainen juurisyy-tyOkalu, jonka avulla voidaan syventya paal-
lisen ongelman todellisiin syihin. Tekniikan tarkoituksena on myos olla syytta-
matta ongelmasta suoraan viimeista kayttajaa, vaan tutkia taustalla olevia muita
ongelmia ja juurisyita seka havaita prosessia parantavia uusia ideoita. Usein
juurisyyt voivatkin olla lahempana jopa johdon ja strategian tasoja kuin vain yk-
sittaisen tyontekijan tekemaa virhetta. Tyokalun luojana pidetdan Sakichi To-

yodaa, joka kehitti tekniikan Toyotan tuotantoketjua varten.

Tyokalun rakenne muodostuu valitsemalla ongelma, joka halutaan ratkaista, ja
miettia sitten, miksi ongelma tapahtuu. Taman jalkeen kyseenalaistetaan seu-
raavat viisi vastausta, jolloin saavutetaan syvallisempi ongelma ja ajattelun

taso. Tyokalu on verrattain helposti kayttoonotettavissa ja soveltuu valtaosaan

liketoiminnan ongelmista.

Define the problem:

Why is it happening?

I Why is that?

+

- Why is that?

¥

" Why is that?

Mote: If the last answer is o Why i that?
something you cannet *
control, go back o the

PIEVIOUS Tesponse,

Kuva 6. 5x Miksi -tyokalun kaavio (Sierrat 2017: 309)
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Esimerkiksi kerailyssa voisi olla ongelma, etta tydntekijat keraavat liian usein
vaaria tuotteita, jolloin tyokalua voisi kayttaa yksinkertaisuudessaan esimerkiksi

nain:

1. Miksi tyontekijat keraavat liian usein vaaria tuotteita? - Koska tuotteet
ovat usein vaarilla hyllypaikoilla, jolloin epahuomiossa kerailija voi tehda

virheen.

2. Miksi tuotteet ovat usein vaarilla hyllypaikoilla? - Koska hyllyttgjat hyllyt-

tavat tuotteita valilla vaarin.

3. Miksi hyllyttajat hyllyttavat tuotteita valilla vaarin? > Koska hyllypaikat

ovat merkattu epaselvasti.

4. Miksi hyllypaikat ovat merkattu epaselvasti? - Koska niitd merkkaavat

eri tydvuorot ja tyontekijat eri aikoihin, ilman kommunikaatiota.

5. Miksi hyllypaikkojen merkkaajat vaihtelevat? > Koska kyseiselle tydteh-

tavalle ei ole maaritelty vastuutyontekijaa ja selvaa prosessia.

Onnistuneen kayton edellytyksena on kuitenkin kolme tarkeaa huomiota. Ongel-
mat taytyy kuvata tarkkaan ja laajasti. Kysyttaessa vastausten taytyy olla taydel-
lisen aitoja ja totuudenmukaisia, seka taytyy olla vahvaa paattavaisyytta selvit-

tda ongelma juuriaan myéten. (Sierrat 2017: 309.)

2.3.7 4M-juurisyyanalyysi

4M-tekniikkaa kaytetaan juurisyyanalyysina prosessia koskevien ongelman sel-
vittamiseen. Juurisyylla tarkoitetaan paallepain nakyvan syyn takana sijaitsevaa
syvallisempaa ongelmaa, minka korjaamatta jattaminen ei parantaisi juuriongel-

maa, vaan ainoastaan siirtaisi ongelman toisaalle.

TyoOkalu rakentuu kolmesta resursseihin liittyvasta alaotsikosta seka yhdesta,

jossa tarkastellaan resurssien hallintaa ja kayttoa.
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1. Material eli materiaalit

2. Machine eli kone tai jarjestelma

3. Man eli tydvoima ja osaaminen

4. Method eli metodit, kuten standardisoidut prosessit ja johtaminen.

Material Machine

\ 4

Problem

Man Method

Kuva 7. 4M-kalanruotomalli (mukaillen Lean Enterprise Institute: Four Ms)

Neljasta kohdasta luodaan usein niin kutsuttu kalanruotomalli, jossa ongelma
asetetaan janan paahan, ja sita edeltaa nelja edella mainittua ruotoa. Ruotoihin
taten merkataan kyseisen aihealueen mukaisia ongelmia, jotka synnyttavat ky-
seisen ongelman. Talla tavoin saadaan juurisyita helpommin esiin jasentele-
malla ne eri kategorioihin ja niiden hahmottaminen on monimutkaisissa proses-
seissa helpompaa, kun ne saadaan visualisoitua. (Lean Enterprise Institute:
Four Ms.)

2.4 Lean-riskit ja -ongelmat

Lean-kasitteen laajuudesta johtuen syntyy helposti yleisia vaarinymmarryksia,

jotka aiheuttavat riskeja. Lean sisaltdéa muun muassa paljon abstraktiotasoja,
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jonka takia esimerkiksi kommunikointi voi olla vaikeaa tai vastaukset eivat ku-
vaa tilannetta oikein, kuten Modig ja Ahlstrém kirjassaan "Téta on LEAN” esitta-
vat: "Haluatko hedelman, paarynan vai vihrean omenan? Koska nama kolme
vastausvaihtoehtoa eivat ole samalla abstraktiotasolla, on vaikea antaa kunnon

vastausta”.

Kirjassa kaydaan myos lapi toista yleista ongelmaa, joka saattaa kaataa Lean-
toiminnan toimeenpanon edellytykset, joka on, kun Lean-ajattelua kaytetaan
keinona eika tavoitteena. Puhuttaessa tavoite ja keinot sekoittuvat keskenaan,
on mahdollista, ettd samat keinot eivat johda samaan tavoitteeseen, kuten esi-
merkiksi urheilussa varusteiden valinta sen mukaan, mita parempi pelaaja kayt-
taa. Yksi asia saattaa toimia tietyissa tilanteissa, mutta tavoitteeseen paasya pi-
taa aina tutkia prosessin kautta, eika hypata suoraan oletettuun ratkaisuun.
(Modig ym. 2013: 88-95.)

Muita ongelmia yleisesti Leanissa voivat olla esimerkiksi selkean tiimin puuttu-
minen Lean-toimintaan siirryttaessa ja myohemmin sita jatkaessa tai liilan raju
Lean-ajattelun implementointi, joka voi horjuttaa nykyisia prosesseja liikaa liian
nopeasti. Tallainen tilanne vaatii usein alkuperaista enemman vaivannakoa kor-
jautuakseen. Lisaksi ongelmia voivat olla vajaat toimet Lean-toiminnan mahdol-
listamiseksi, kuten henkisen tai todellisen investoinnin puute, kommunikoinnin
puute tai sen vaaranlaisuus. Yhtena ongelmana voi myds olla liian vahvasti, tai
jopa ainoastaan omaan tunteeseen luottaminen ratkaisujen perustana, ilman
asianmukaista todisteistoa ja dataa. (Lumeer: 5 Project Management Methodo-

logies and Their Risks.)

2.5 Muutosjohtaminen

Muutosjohtaminen on nimensa mukaisesti muutostilanteiden johtamista ja muu-
tosprosessin ohjaamista. Tavoitteena on paasta siirtymaan nykytilasta siihen
haluttuun tilaan, joka on maaritelty. Taten onnistumiselle on erittain tarkeaa, etta

maaritellaan haluttu muutos ja tavoitteet. Muutoksen onnistumiseen vaikuttavat
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monet asiat, kuten johdon osaamistaso muutostenhallinnassa, aikaisempi koke-
mus muutosjohtamisesta ja -projekteista, kommunikointitaidot ja luottamuksen
keraaminen johdettavalta organisaatiolta. Kotterin mukaan kaikki lahtee muu-
tostahdosta, kuten han kirjassaan kuvailee "Kun ihmisilla on aito, oikea pakotta-
vuuden tunne, he uskovat, etta kriittisiin tuloksiin johtavaa toimintaa tarvitaan
juuri nyt, ei kenties ehka joskus, tai kunhan se saadaan helposti istumaan
omaan ohjelmaan”. Kuitenkaan muutostahdon ytimessa ei ole asenne, joka mu-
kaan asiat pitavat juuri nyt tehda ja kiirehtia lapi, vaan etta aina, kun projektitiimi
kokoontuu, se saa aikaan jotain tarkeaa. (Valpola 2004: 27, 53; Kotter 2009: 6.)

Muutosjohtamisen asiantuntija John P. Kotter on kehittanyt laajalle levinneen
kahdeksan askeleen toimintaohjeen muutosprosessien ja muutosjohtamisen

onnistumista varten.

Muutostahto

A4

Ohjaava tiimi

¢

Visiot ja strategiat

¢

Kommunikaatio

¢

Valtauttaminen

¢

Nopeat tulokset

¢

Peraanantamattomuus

7

Muutoksen lukitseminen

Kuva 8. Kotterin 8-askelta muutokseen (mukaillen Kotter 2009: 11)
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Ensimmaisessa vaiheessa Kotter kuvailee muutostahtoa, jonka kaytéssa maa-
raytyy iso osa onnistumisesta. Onnistumisen kannalta on erittain tarkeaa, etta
organisaation eri osat ymmartavat muutostarpeen, kokevat tarkeiden tilaisuuk-
sien ja uhkien tunnistamisen kriittiseksi osaksi prosessia, seka haluavat, etta

toimitaan siina hetkessa, eika joskus myohemmin.

Seuraavaksi tarkastellaan ohjaavaa tiimia, jotka yleensa muodostuvat helpom-
min ja vahvemmiksi, mikali muutostahto on vahva. Talldin myos tarkeiden asioi-
den maarittely on yleensa nopeampaa seka kunnianhimoisten tavoitteiden tayt-

tyminen todennakdisempaa.

Vahvat ja sitoutuneet rynmat I6ytavat nopeammin ja paremmin oikean vision ja
toimivat strategiat keskeisten ongelmien ratkaisemiseksi, vaikka senhetkinen ti-

lanne olisikin epaselva tai strategiat vaikeasti maariteltavissa.

Neljantena askeleena on kommunikaatio. Aidosti muutostahtoa kantavan tiimin
tunnistaa Kotterin mukaan sen halusta ja tarpeesta kommunikoida sen strategi-
asta ja visiosta jatkuvasti ja intensiivisesti. Pohjimmiltaan tavoitteena on organi-

saation jasenten sitouttaminen ja muutostahdon levittdminen osastojen sisalla.

Seuraavana listalla on valtauttaminen, jossa aitoa muutoshalua omaavat henki-
|6t antavat muille sitoutuneille paatdsvaltaa ja mahdollisuuksia vaikuttaa muu-

toksiin seka helpottavat yhteisen vision maarittelya ja toteuttamista.

Nopeilla tuloksilla vaimennetaan kovinta arvostelua ja skeptisyytta. Nopeat tu-
lokset ovat nakyvia ja selkeita tuloksia lahitulevaisuudessa, jonka voimavarana

ovat aidosti muutostahtoa omaavat ja sitoutuneet henkilot organisaatiossa.

Peraanantamattomuus tarkoittaa muutosjohtamisessa paaosin itsetyytyvaisyy-
teen palaamisen estamista. Jotta visiosta tulee todellisuutta, lisataan panostuk-
sia seka toimien kohdentamista jokaiseen muutosjohtamisen vaiheeseen. Edes
alun menestyksen jalkeen tiimi ei saa lipsua tyytyvaisyyteen, jolloin tavoitteet

voivat jaadat tayttymatta.
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Viimeisena askeleena on muutoksen lukitseminen. Aikaansaaduilla muutoksilla
ja onnistumisilla ei ole merkitysta, jos niita ei onnistuta lukitsemaan, vaan ajan
myota niista paastetaan irti. Pysyvyys varmistetaan kiinnittamalla muutos ja sen

seuraukset organisaatioon ja etenkin sen toimintakulttuuriin. (Kotter 2009: 11.)

3 Oy Matkahuolto Ab

Oy Matkahuolto Ab on vuonna 1933 perustettu matka- ja pakettipalvelualan yri-
tys, joka tarjoaa kuluttajille, yrityksille, yhteisoille seka liikennaitsijoille matkusta-
mis- ja kuljetuspalveluita. Matkahuollon omistajat ovat Linja-autoliitto ry. seka
alueelliset suomalaisten linja-autoyrittajien yhdistykset. Liiketoimintamalli

rakentuu Matkahuollolla kolmesta osasta, joita ovat
e matkustajapalvelut
e liikennditsijapalvelut

e pakettipalvelut
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Kuva 9. Oy Matkahuolto Ab:n liiketoimintamallin rakenne (Matkahuolto: Vuosi-

ja vastuullisuuskertomus 2021)

Matkustaja- seka liikennditsijapalveluiden alla toimii likkumisen ja
matkustamisen palvelut, joiden tarkoitus on tarjota liikennoditsijoiden avulla
korkean laatutason joukkoliikennetta koko Suomessa. Tahan sisaltyy muun
muassa integroidut matkaketjut eri likkumismuotojen valilla, palvelut asemilla
seka digitaaliset palvelut, kuten sovellukset, sahkoiset matkaliput ja

aikataulupalvelut verkossa.

Pakettipalvelujen alla perustana toimii terminaalitoiminta ja nilden muodostama
verkosto, joita yhdistavat rahti- ja runkoliikenne, joita puolestaan jatketaan
paikallisesti kohdennetuilla jakelupalveluilla kevyemmalla kalustolla.
Pakettipalvelujen asiakkaina toimivat niin kuluttajat kuin yritykset ja yhdistykset.

Matkahuolto tarjoaa sopivia tuotelajeja asiakkaidensa eri tarpeisiin, kuten laajan
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verkoston asiamiestoimipisteita, noutopisteita esimerkiksi
paivittaistavarakaupoissa, pakettiautomaatteja ja omia terminaaleja, joiden
kaikkien kautta asiakas paasee kasiksi Matkahuollon pakettipalveluihin ja

hyodyntamaan laajan verkoston etuja.

Matkahuollon liiketoiminnan avainlukuja vuodelta 2021:

722 henkilda Matkahuollon palveluksessa

¢ yli 2000 palvelupistettda ympari Suomea

e 20 miljoonaa kuljetettua pakettia

e 95,2 miljoonan euron liikevaihto

e 75000 pysakkia ympari Suomea

e yli 7 miljoonaa myytya matkalippua (Matkahuolto: Matkahuollon vuosi- ja

vastuullisuuskertomus 2021.)

Muita huomioitavia asioita ovat vuoden 2019 suureen strategiseen muutokseen
liittyvat toimenpiteet. Strategiamuutoksen johdosta yritys on alkanut kehittda uu-
sia digitaalisia palveluita, toimintamalleja ja jarjestelmia seka irtautunut ydinliike-
toimintaan kuulumattomista toiminnoista ja kiinteistoista. Liiketoiminnan keski-
0ssa on kuitenkin edelleen toimia linja-autotoimialan palvelu- ja markkinayh-
tiona. Vuoden 2021 lopulla yritys avasi myos uuden paaterminaalinsa Vantaalle,

mika sisaltda muun muassa uuden automatisoidun kuljettimen ja lajittelijan.

3.1 Matkahuollon pakettipalvelut

Matkahuollon pakettipalveluilla tarkoitetaan eri tuotelajeja sisaltavat paketin la-
hetykseen liittyvat palvelut ja niiden lisapalvelut. Pakettipalveluiden logistinen

toiminta rakentuvat Matkahuollon bussilikenteen, sen jakeluautotoiminnan ja
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terminaalitoiminnan varaan. Lahetyksia voidaan toimittaa niin kotimaahan kuin

myos ulkomaille. Tuotelajeja ovat:

Lahella-paketti, joka toimitetaan asiakkaan valitsemaan noutopisteeseen.

XXS-paketti, maksimissaan 3 senttimetria paksu paketti, joka toimitetaan

lahimpaan pakettipisteeseen.

Bussipaketti, joka kuljetetaan paikkakunnalta toiseen bussilinjalla ja nou-

detaan Matkahuollon omasta tai asiamiestoimipisteesta.

Pikapaketti, jonka perillaoloaika aikataulutetaan lahetyshetkella.

XXS-luukkujakelu, joka jaetaan postiluukkuun tai -laatikkoon 2—4 paivan

kuluessa.

Kotijako, jonka jakeluajan asiakas paasee valitsemaan saamassaan

viestissa, joka lahetetaan, kun paketti on saapunut terminaaliin.

Jakopaketti, joka jaetaan vastaanottajan osoitteeseen arkisin 8—16.

Lavarahti, eli lahetys, joka painaa maksimissaan 3000 kiloa ja joka kulje-

tetaan kotipihaan.

Erikseen maaritetyt erikoislahetykset, kuten rengassetit tai polkupyorat.

(Matkahuolto: Pakettipalvelut ja rahti sopimusasiakkaille.)

Lisapalveluilla tarkoitetaan erikseen ostettavia palveluita, joilla voidaan maari-

tella tarkempia ominaisuuksia esimerkiksi kuljetukselle, kommunikaatiolle tai va-

rastoinnille. Pakettipalveluiden lisapalveluita ovat muun muassa:

Bussiennakko, kuten postiennakko, jolloin vastaanottaja voi vastaanottaa
paketin vasta maksettuaan osoitekorttiin merkatun summan. Maksimi-

maara on 2500 euroa.
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- Henkildkohtaisesti luovutettava, jonka voi lisata vain bussipakettiin, jolloin

lahetys voidaan luovuttaa vain siihen merkitylle vastaanottajalle.

- Varovasti kuljetettava, jolloin paketti merkataan maaritetyilla ja huomioi-

tavilla tarroilla, ja l&hetysta kasitellaan erityisen varoen.

- Vaarallinen aine (VAK), joka vaaditaan, mikali kuljetetaan vaarallisiksi ai-

neiksi luokiteltua sisaltéa. (Matkahuolto: Lisapalvelut sopimusasiakkaille.)

Pakettipalveluiden toimintaan liittyvat kuljettamisen ja terminaalitoiminnan li-
saksi myos vahvasti asiakaspalveluty0, ajojarjestely seka asiakkuuksienhallinta.
Sopimusasiakkailla on mahdollisuus kayttaa Matkahuollon kehittamaa MPaketti-
asiakasliittymaa, jonka kautta paasee kayttamaan pakettipalveluiden palveluita
ja ominaisuuksia. Sopimusasiakkaat paasevat myos tilaamaan sahkdisesti nou-

totilauksia.

Mpaketti on Matkahuollon teettama toiminnanohjausjarjestelma, jonka tarkein
ominaisuus kuljettajien kannalta on ajojarjestelyominaisuus. Jarjestelmaan nou-
see jokainen lahetystallennus, jotka saapuessaan oikeaan terminaaliin voidaan
hyllyttaa oikeaan paikkaan, siirtaa lahetystiedot halutulle reitille ja lastata kuljet-
tajalle sahkdisesti. Lastaaminen jarjestelmassa tarkoittaa tulostettavien lahetys-
kirjojen luomista. Ajojarjestelytoiminnon ja sen luomien tulostettujen lahetyskir-
jojen perusteella kuljettajat kerailevat ja jakavat heille osoitetut lahetykset sa-

man tyopaivan aikana.

3.2 Vantaan terminaali, sen toiminta ja kerailyalue

Matkahuollon Vantaan terminaali on yrityksen uusin terminaali, joka avattiin
vuoden 2021 loppupuolella. Se on samalla myds yrityksen suurin terminaali ja
toimipiste. Avautuessaan otettiin kayttdon myds uusi automaattinen kuljetin,

jonka avulla pakettien kasittely ja siirtely tehostuivat merkittavasti.

Terminaali kattaa noin 15 lastauslaituria kuorma-autoille seka noin 10 lastaus-

paikkaa pakettiautoille. Muita tiloja ovat toimisto- ja kokoustilat, ruokailutilat
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seka ajojarjestelyn, terminaaliesimiesten, selvityksen ja asiakaspalvelukassojen

omat toimistot ja toimipisteet operatiivisella alueella.

Terminaalin pakettikerailyalue itsessaan koostuu karkeasti kahdesta osasta,
joita ovat jakopakettien seka kotijakopakettien alue, jotka ovat suurin piirtein
yhta suuria hyllypaikkojen maaraa tarkastellessa. Molempien alueiden hyllypai-
kat ovat paaosin lavapaikkoja, eli hyllytunnuksellisia lavoja, joihin paketteja hyl-
lytetéan. Molemmilta alueilta I0ytyy kuitenkin myos muita hyllytyyppeja, kuten
perinteisia metallihyllyja, rullakoita, hakkeja seka lattiapaikkoja. Kahden tarkeim-
man kerailyalueen lisaksi sivusta I10ytyy myos vapaamuotoisemmin kaytetty
suurien lahetysten alue, jolle kerataan usein erikseen jakopaketti- ja kotijakoalu-
eilta suuria lahetyksia valmiiksi rullakoihin tai lavoille, kuorma-autokuljetuksia
varten. Jakopakettialueen Iapimitta on noin 30 metria, kun taas koko kotijako-

alueen pituus on noin kaksinkertainen, mika johtuu sen L-muodosta.

Kuten insindorityon kuvauksessa kuvataan, terminaalin toiminta ei kuitenkaan
ole avautumisensa jalkeen noussut halutulle tasolle. Operatiivisella puolella pro-
sesseja kehitetaan ja tehokkuutta parannetaan, mutta operatiivisesta toimin-
nasta etenkin pakettikeraily on epatehokasta. Epatehokkaasta kerailysta ja sii-
hen liittyvan tilankaytosta syntyy myods muita ongelmia muuhun tilankayttoon

terminaalissa.

4 Nykytila-analyysi

Nykytila-analyysi tarkoittaa tarkasteltavan tai kehitettavan prosessin nykyista ti-
laa, eli kuinka prosessi nykyisellaan toimii ja mita vaiheita se sisaltaa. Nykytila-
analyysissa etsitadn myos nykyisen tilanteen sisaltamia ongelmia ja tarkempia
tietoja niista, joita voidaan myéhemmin analysoida ja hyddyntaa ratkaisun muo-

dostamisessa.

Insindorityon aiheeseen ja ongelmaan liittyen tarkasteltiin ja analysoitiin kuljetta-
jien pakettikerailya ja sen prosessia. Tyokaluina kaytettiin kolmea eri tekniikkaa:
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prosessikuvausta uimaratakaaviolla seka juurisyyanalyysi 5x miksi- ja 4M-teknii-

koilla.

4.1 Prosessikuvaus uimaratakaaviolla

Prosessikuvauksen perusta luotiin uimaratakaaviolla, josta erottuu kerailypro-
sessin eri tyOvaiheet, odottamiset ja siirtymat helposti. Prosessikuvaukseen tar-
vittava tieto kerattiin seuraamalla kolmea eri kuljettajaa ja heidan kerailyproses-

siaan yhteensa kolmena eri paivana seka tekemalla naista muistiinpanoja.

Kuljettajan suorittama kerailyyn liittyva prosessi voidaan ajatella koostuvan kol-

mesta osasta:

1. ajojarjestyksen maarittaminen

2. keraily

3. auton lastaaminen.

Ensimmaisessa osassa kuljettaja saapuu terminaaliin tydvuoron alkaessa seka
ilmoittautuu ajojarjestelyn toimistoon. Ajojarjestelysta han saa itselleen luovu-
tuskirjat, eli siis paperiset dokumentit jokaisesta paivan jaettavasta seka noudet-
tavasta lahetyksesta, ja sen sisaltamista paketeista. Luovutuskirjojen saanti ta-
pahtuu suurin pirtein Matkahuollon ajojarjestelyn ja kuljetuspaallikon kanssa so-
vittuna ajankohtana, paivittain. Ajojarjestelyn aamun aikataulutus on suunniteltu
niin, etta heidan tekemiensa reittisuunnitelmiensa ja alueiden jakaminen kuljet-
tajien kesken tulisi olla valmiina, seka luovutuskirjat tulostettuna, kun kuljettaja
sovittuna aikana saapuu toimistoon. Kuitenkin on huomattavissa, etta pienten-
kin aamulla sattuvien haasteiden myota ajojarjestely helposti myohastyy kuljet-
tajien saapumisajasta, jolloin kuljettaja joutuu odottamaan toimiston tiskilla. Tal-
laisesta tilanteesta seuraa usein kuljettajien jono, jolloin useampi voi joutua

odottamaan luovutuskirjojen valmistumista. Ajallisesti tallaisessa tilanteessa



29

kyse on noin 5—-10 minuutin odotuksesta. Kuljettajat eivat siis itse nouda luovu-
tuskirjoja toimistosta, vaan ne ojennetaan heille ajojarjestelijoiden toimesta, ell-

eivat ajojarjestelijat yksittaisina tapauksina kuljettajaa toisin ohjeista.

Luovutuskirjojen saamisen jalkeen ajojarjestelijat kayvat kuljettajan kanssa lapi
mahdollisia erilaisia huomioitavia asioita, tai kysymyksia edellisilta paivilta. Ylei-
simpia lapikaytavia asioita ovat esimerkiksi kuljettajan tekemat edellisten pai-
vien epaselvat luovutuskuittaukset tai alkavan paivan poikkeustilanteet, jotka
kuljettajan pitdaa huomioida kerailyssa tai ajojarjestyksen muodostamisessa. Mi-
kali mitdan huomautettavaa ei ole, tai kyseiset asiat on kayty lapi, kuljettaja voi

luovutuskirjat saatuaan jatkaa prosessissa eteenpain.

Seuraavaksi kuljettaja valmistelee paivansa ajojarjestyksen. Ajojarjestyksen
muodostamisessa kuljettajan pitda huomioida etenkin kolme asiaa, joita kaikkia
kuitenkin yhdistaa tavoite mahdollisimman hyvin optimoidun reitin luomisesta.
Nama kolme huomioitavaa asiaa ovat paivan kotijakojen aikaikkunat, noudetta-
vien lahetysten aikataulu ja onnistuminen paivan aikana seka ajojarjestelijdiden
ohjeistamat huomioitavat asiat. Jokainen kuljettaja saa luoda ajojarjestyksensa
haluamallaan tavalla, seka valtaosa heista kayttaa apunaan erilaisia karttaso-
velluksia optimoidakseen reitin. Reitin ajojarjestyksen muodostamiselle ei ole
varsinaisesti omaa aluetta, poytia tai tasoja, mutta paaosin kuljettajat laativat
ajojarjestyksensa joko ajojarjestelytoimiston ylapuolella sijaitsevassa taukoti-

lassa, terminaalissa hyllyjen paalla tai omassa autossaan.

Toisessa vaiheessa kuljettaja aloittaa kerailemaan paivan kuormaansa. Ajojar-
jestyksen laatimisen jalkeen kuljettaja noutaa itselleen pakettiauton pakettikerai-
lyyn tarkoitetun renkailla liikkuvan kerailykarryn, joka on mitoiltaan noin 1,5 met-
ria pitka ja 0,8 metria levea. Kerailykarryille ei ole varsinaisesti yhtenaista tark-
kaa ja saanndllista sijaintia, mutta ne usein sijaitsevat aamuisin kerailyalueen ja
ajojarjestelytoimiston valissa. Yksi kuljettaja tarvitsee arviolta keskimaarin kaksi

karrya paivan kuorman kerailyyn.
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Kerailykarryn noutamisen jalkeen kuljettaja aloittaa kerailemaan paketteja kaan-
teisessa ajojarjestyksessa. Kerailyn aikana kuljettaja liikkuu kerailyalueella
useita kertoja edestakaisin, mikali han kerailee absoluuttisesti kaanteisen ajojar-
jestyksen mukaisesti. Usein kuitenkin kuljettajat, etenkin kokeneemmat, eivat
keraa taysin kaanteisen ajojarjestyksen mukaisesti, vaan yrittavat optimoida
myos hyllypaikkojen sijainnin mukaan kerailya. Tavoitteena on samalla sailyttaa
riittavan tasoinen jarkeva kerailyjarjestys, jotta paketit olisivat kohtuullisessa ajo-
jarjestyksessa kerailykarryilla ja taten nopeammin lastattavissa autoon. Keraily-
alueen kaytavien ollessa kapeita liikkuminen kerailykarryn kanssa on usein erit-
tain hidasta. Kaytavalla on lahes paivittain terminaalityontekijoiden prosesseista
jaljelle jaaneita kuljetusyksikoita eli hakkeja, rullakoita tai lavoja. Kerailyalueen
kaytavalla ei valttamatta leveydeltdan mahdu likkumaan kuin yksi kerailykarry
kerrallaan, jolloin muiden kuljettajien pitaa odottaa vuoroaan erilaisissa tas-
kuissa, hyllyjen valissa tai kerailyalueen paissa. Ajoittain kuljettajalle voi olla ke-
rattyna valmiiksi jokin suuremmista lahetyksista, nopeuttamaan kerailya. Tallai-
sissa tilanteissa lahetykset keratdan usein varsinaisen kerailyalueen ulkopuo-

lelle, noin 30 metrin matkan paahan, rullakkoon tai karryyn.

Kerailyprosessin aikana ilmenevissa ongelmissa kuljettajat ovat useimmiten yh-
teydessa ajojarjestelijoihin. Kuljettaja siis pyrkii etsimaan ajojarjestelijan, mikali
joku heista on terminaalin puolella samanaikaisesti tai vaihtoehtoisesti kavelee
ajojarjestelytoimistoon, jossa han mahdollisesti joutuu jonottamaan vuoroaan,
jonka jalkeen asia otetaan selvitykseen. Yleisimpia kerailyprosessin aikana il-
menevia ongelmia ovat paketit, joita ei I6ydy merkatuilta hyllypaikoiltaan, hylly-
paikat, joita kuljettaja ei I0yda kerailyalueelta, lahetyksen epaselvat merkinnat,
kuten pakettimaara tai osoite. Ajojarjestelijdiden saadessa ilmoituksen kuljetta-
jan ongelmatilanteesta arvioidaan ensiksi sen ratkaisemiseksi vaadittu ajan-
kaytto ja onko siihen aikaa. Mikali ajojarjestelylla on aikaa ongelman selvittami-
seen, se aloittaa toimet pikimmiten, mutta mikali aikaa ei ole, tai ongelma vaatii
muista syista terminaalipuolelta apua, otetaan yhteytta terminaaliesimieheen
joko puhelimitse, etsimalla hanet terminaalista, tai ajoittain vahemman Kkiirei-

sissa tapauksissa sahkopostilla. Terminaaliesimies voi maarata yhden termi-
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naalityontekijan selvittdmaan ongelmaa tai avustaa itse pikaisesti kuljettajaa on-
gelmassaan. Ongelman ratkaisun jalkeen ajojarjestelyn tulee olla tietoinen saa-
dusta lopputuloksesta. Terminaaliesimiehen auttaessa selvittamisessa, tai ha-
nen alaisensa niin tehdessa, tulee lopputulos ilmoittaa ajojarjestelyyn joko suul-
lisesti, puhelimitse tai sahkopostitse. Taman jalkeen ajojarjestelyn tehtavana on
suorittaa tarpeelliset jatkotoimet liittyen tiedonkulkuun ja mahdollisiin muutoksiin
ajojarjestelyssa. Tiedonkulkuun liittyvia tehtavia ovat muun muassa MPaketti-
ajojarjestelyohjelmassa hukassa olevan lahetyksen kasittely ja selvitystyo, huo-
mautusten kirjaaminen lahetyksen tietoihin, lahetyksen poistaminen kuljettajan
kuormasta ja mahdollisesti asiakkaan informointi asiasta, joka tapahtuu useim-

miten puhelimitse.

Jatkotoimien valmistuttua kuljettaja saa luvan ajojarjestelysta aloittaa lastaa-
maan kuormaa autoon, tai mikali ongelmia kerailyssa ei ole ilmennyt, niin kuljet-
taja voi aloittaa tyovaiheen itsenaisesti. Viimeistaan lastauksen yhteydessa kul-
jettaja siirtda autonsa pakettiautoille tarkoitetulle lastauslaiturille, jolle mahtuu
noin 12 pakettiautoa kerrallaan vierekkain. Kuorman lastaamisen yhteydessa
kuljettajan tulee tarkistaa kuorma, jotta kaikki lahetykset ovat varmasti mukana.
Mikali huomioita syntyy, ottaa kuljettaja jalleen yhteytta ajojarjestelyyn. Mikali
kuorma on kunnossa, lastaa kuljettaja auton ja lahtee liikkeelle kohti ensim-
maista asiakasta. Huomioitavaa lastauslaiturilla toimiessa on myos sen ahtaus,
etenkin tilanteissa, joissa kuljettajan auto sijaitsee lastauslaiturin keskimmaisilla
paikoilla, jolloin kuljettaja joutuu kuljettamaan kerailykarrynsa useiden kolle-
goidensa kerailykarryjen ohitse. Tasta syysta lastauslaiturilla sailytettavat tyhjat
rullakot tai muut kuljetusyksikot vaikeuttavat ja hidastavat entisestaan kuljetta-

jien liikkumista.
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Kuva 10. Kuljettajan kerailyprosessin kuvaus
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Huomioitavia asioita kerailyprosessissa liittyen sen kestoon ovat useat odotuk-

set, siirtymat ja edestakaiset liikkeet terminaalissa kerailyn aikaan. Vaikka jokai-

nen yksittainen asia toisi vain maksimissaan muutaman minuutin kerailyn koko-

naispituuteen lisaa, niista kumuloituu silti merkittava kokonaisuus koko proses-

sin aikana. Poukkoileva toimintamalli aiheuttaa ongelmia myos muille kuljetta-
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jille valillisesti, esimerkiksi kun kuljettaja joutuu pyytdamaan apua tai ilmoitta-
maan asioista ajojarjestelyyn, jolloin jonot kasvavat ja muiden kuljettajien jono-

tusajat pitenevat.

4.2 Juurisyyanalyysit kerailyprosessista

Juurisyyanalyysien avulla voidaan tarkentua paalle helposti nakyvien ongelmien
takana piileviin syihin. Tassa tyossa juurisyyanalyysilla voitiin arvioida keraily-
prosessin nakyvien ongelmien taustoja, seka taten pyrkia saavuttamaan toimin-
tamallit Iapaisevia seka kokonaisvaltaisia ratkaisuja, pinnallisten ja hetkellisten

korjausten sijaan. AnalyysityOkaluina kaytettiin 4M- seka 5x Miksi -tekniikoita.

4.2.1 4M-analyysi

4M-analyysin avulla pystyttiin erottelemaan prosessin ongelmia neljan paakate-
gorian alle, joita ovat "Henkilostd”, "Jarjestelma”, "Menetelma” seka "Materiaali”.
Erottelemalla juurisyita paakategorioiden alle, tuli syy-seuraus-suhteesta hel-

pommin hahmotettava ja jasennelty, joka helpotti ratkaisuehdotusten muodosta-

mista.
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Kuva 11. 4M-analyysi kerailyprosessin hitaudesta

Seuraamalla kuljettajien kerailya ja keskustelemalla terminaalityontekijdiden

kanssa, selvisi neljan paakategorian mukaisesti monia jo tiedossa olevia ongel-

mia ja juurisyita, mutta myods useampia uusia asioita.

Henkilostokategoriassa ilmeni perinteisia huolimattomuudesta johtuvia ongel-

mia. Tallaisia olivat esimerkiksi kuljettajan epalooginen kerailyjarjestys, joka li-

saa siirtymien maaraa terminaalissa seka hyllyttajien huolimattomuusvirheet,

kuten jarjestelman postinumero-ohjauksen antaman hyllytysohjeen vastainen

hyllyttaminen tai paketin asettaminen eri hyllypaikalle, kuin mihin hyllytys mer-

kattiin jarjestelmassa. Syvallisempana ongelmana kuitenkin on tyontekijoiden

heikko perehdytys tyotehtavaan, josta seuraa suuriosa ongelmista.

Jarjestelmapuolella MPaketti-kayttoliittyma on ajoittain epaselva antamiensa oh-

jeiden kanssa, jolloin hyllyttaja voi ymmartaa vahingossa vaarin tai tietoisesti

yrittaa arvata jarjestelman antaman ohjeistuksen todellisen tarkoituksen, jolloin
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virheita usein syntyy. Ajoittain myds jarjestelma toimii virheellisesti, kuten pake-
tilta puuttuvien ohjaustietojen kohdalla, josta hyllyttaja yhta lailla voi paatya suo-

rittamaan virheellisen toimen.

Menetelmissa huomattiin ongelmatilanteita etenkin hyllypaikkojen seka kerailyn
standardoinnin puutteesta johtuen, seka tasta seuraavien edestakaisten siirty-
mien lisaantymiseen ja yleisen liikkumisen ahtauteen liittyen. Hyllypaikkojen ni-
meamisen ollessa epaselvaa ja epaloogista, kestaa niin kokeneemmilta, mutta
etenkin uudemmilta, kuljettajilta pidempaan I0ytaa etsimansa hyllypaikka, ja
usein apua joudutaankin pyytamaan. Hyllypaikkojen vaikeasti ymmarrettavyys
johtaa epaloogisen kerailyn seka avunpyyntdjen johdosta hitaampaan kerailyai-
kaan. Vastaavasti yhtenaisen ja optimoidun kerailyjarjestyksen puute aiheuttaa
itsessaan jo ylimaaraista ajankulua. Edestakaisten liikkeiden, turhien siirtymien
ja yleisen ahtauden johdosta aikaa kuluu myos merkittavasti varsinaisen paket-
tikerailyn ulkopuolella, kun siirrytaan hyllylta toiselle kerailykarryn kanssa. Aa-
muisin kun kerailyalueen kaytava on ruuhkaisin, voi kaytavalla mahtua liikkku-

maan leveytensa puolesta vain yksi kerailykarry kerrallaan.

Materiaalikategoriassa ongelmat ilmenevat hyllytyyppien ongelmissa, epasel-
vissa hyllymerkinnodissa seka kerailyalueen layoutin hankaluudesta johtuvista
pitkista siirtymista. Hyllytyyppien ollessa paikoittain metallihyllyja, lavoja, rulla-
koita, hakkeja tai vain lattiapaikkoja, tuottaa se usein kerailijalle ongelmia 16ytaa
etsimaansa lahetysta. Lavalle hyllytettaessa paketteja voi olla samanaikaisesti
yhdesta useaan kymmeneen samalla lavalla, jolloin aikaa kuluu yksinkertaisesti
kaikkien lavalla olevien pakettien lapikayntiin, kunnes oikea lahetys 10ytyy.
Tassa syntyy samalla uusia ongelmia, kun kerailija voi epahuomiossaan siirtaa
paketin pois edesta toiselle lavalle tai maahan, jolloin kyseisen paketin hyllytys
ja todellinen sijainti eroavat toisistaan. Metallihyllyt puolestaan ovat nopeampi ja
selvempi hyllypaikka, jossa on 4 hyllytasoa ja kaikilla oma hyllypaikan tunnus,
seka yhden tunnukseen kuuluvan hyllypaikan leveys vain noin 1-1,5 metria.
Tama ero nakyy myos kerailyn nopeudessa. Rullakoita ja hdkkeja kaytetaan
paaosin erikoisen muotoisten pakettien hyllypaikkoina, kuten pitkien putkien, le-

vyjen tai renkaiden kohdalla, jotka ovat kaytanndllisia, mutta usein lilan taynna.
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Naiden hyllypaikkojen ollessa liian tdynna, kaatuvat tai putoavat lahetykset
maahan, jonka seurauksena ne kulkeutuvat usein pois oikean hyllypaikkansa
laheisyydesta. Liian taynna ollessaan on myods huomattavissa, etta etsimiseen
kuluu merkittavasti enemman aikaa, eika lahetyksia ajoittain edes 10ydy keraily-
hetkella. Lattiapaikkoja kaytetaan lahinna kaikkiin muihin hankaliin lahetyksiin,
kuten polkupyoriin tai lavarahtilahetyksiin, joita ei kannata kaytannollisyyden
puolesta hyllyttdd muualle. Puolestaan kerailyalueen layoutin ja monenlaisten
eri hyllypaikkojen johdosta pitkia, koko kerailyalueen lapaiseviakin siirtymia,
syntyy keskimaaraiselle kuljettajalle useita kertoja paivassa. Taman voidaan
nahda johtuvan siita, etta layout on tyypiltaan funktionaalinen, jossa kerailyalue
on rakennettu paaosin kahdesta osasta, jotka liittyvat tuotelajeihin: jakopaketti-
alueesta seka kotijakoalueesta. Kuljettajan jakopaketit I0ytyvat padosin lavapai-
koilta ja metallihyllyista, jotka muodostavat toisen puoliskon layoutista. Kotijako-
paketit ja niille varattu alue puolestaan muodostaa karkeasti toisen puoliskon
layoutista. Liikkkuminen naiden kahden alueen valilla ja niiden sisallakin pakottaa
kuljettajan likkumaan ahtaalla kaytavalla edestakaisin ja etsimaan paketteja
ajoittain epaselvista hyllypaikoista. Materiaaleihin liittyen myos hyllypaikkojen,
etenkin lavapaikkojen merkinta, aiheuttaa ongelmia. Lavat merkitaan A5-kokoi-
sin lapuin lavan etureunaan, jossa lukee hyllypaikan tunnus seka sen viivakoodi
hyllytysta varten. Ollessaan paperia ja paikassa, jossa se altistuu suurelle maa-
ralle esimerkiksi kosketuksia ja hankausta kerailykarryista, ovat tunnukset usein
rikkinaisia, rytyssa tai muilla tavoin epaselvia lukea tai jopa kokonaan tunnuk-

settomia.

Kaikki nama edelld mainitut paakategoriat ja niiden alaotsikot ovat suuressa
osassa muovaamassa kerailyprosessia hitaammaksi ja epaselvemmaksi kuin
mita se voisi olla. Useat naista ongelmista ovat myds yhteydessa toisiinsa, jol-
loin yksi ongelma aiheuttaa tai vahvistaa jotain toista ongelmaa. Tasta johtuen
juurisyiden ldytaminen on tarkeaa, jotta paastaan ratkaisemaan tarpeeksi sy-
valla sijaitsevia ongelmia ja estamaan ongelmia monistavan ketjun muodosta-

minen jo prosessin alussa.
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4.2.2 5x Miksi

5x Miksi -analyysilla voidaan syventya edeltdvan 4M-analyysin ongelmiin entis-
takin tarkemmin. Analyysia ja sen hyodyn maksimointia varten on hyva valita
tarkasteltavaksi ongelmia, joihin on myos aidosti mahdollisuus vaikuttaa ja joihin
ehdotetut ratkaisut ovat realistisia toteuttaa. Tassa tydssa sellaisia ovat etenkin
kerailyalueen ja kuljettajien toiminta seka niiden kehittdminen. Tarkastellaan siis

kerailyalueen hyllypaikkojen standardoinnin puutetta seka siirtymien maaraa.

Keraily on TMikai
hidasta Miksi?

Hyllypaikat TMikai
ovat epaselvia Miksi??

Hyllypaikat
eivat ole *Miksi?
WGIEYE]

Hyllypaikkojen
hoidon .
, . ?
prosessi on Miksi?
epaselva

Ei ole
maéaritelty Mk
standardoitua Miksi?
toimintamallia

Ratkaisu:
standardoidun

toimintamallin
luominen

Kuva 12. 5x Miksi -analyysi hyllypaikkojen epaselvyydesta kerailyssa

Tarkasteltaessa hyllypaikkojen epaselvyytta kerailyssa huomataan ensimmaisia
syita olevan hyllypaikkojen nimeamiskaytannon ja sijaintien epayhtenaisyys.
Kuljettajien reittikohtaiset lavapaikat on merkitty heidan reittitunnuksellaan,
jonka peraan lisataan lavan yksiloiva kirjain, joiden avulla lavapaikat erotetaan

toisistaan. Jakopaketeille maaritetyilla metallihyllyjen hyllypaikoilla puolestaan
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kaytetaan neljan merkin muotoa, joista ensimmainen on kirjain, ja joka merkkaa
hyllyvalia, jota seuraa kolme numeroa, jotka kuvaavat hyllyvalin yksikkoa seka
rivia. Kotijakojen puolella puolestaan ei ole eroteltu reittien mukaisesti lavoja,
vaan kaikki kotijakolavat ovat vapaassa kaytdssa, ja niitda merkataan joko
tunnuksin "KOTI” tai "LAVA”, joita seuraavat maksimissaan kolme numeroa,
jotka yksiloivat kotijakolavapaikat. Kerailyalueelta |I0ytyvat myos erikseen pitkille
ja leveille lahetyksille omat hyllypaikat, kuten "PITKA” ja "PITKAT”, joita seuraa
yhtalailla yksildiva numero, jotka ovat ilmiselvasti helppo sekoittaa keskenaan.
Kerailyalueelta |0ytyy myos lukuisia muita pienempia hyllypaikkoja, joissa on

yhtalailla epayhtenevat tunnukset.

Epayhtenevaisten hyllypaikkojen merkintdjen taustalla suurilta osin on puuttuva
selkea hyllypaikkojen hoitamisen prosessi seka standardoitu nimeamistapa.
Hyllypaikkoja hoitavat terminaalihenkilokunta, jotka toimivat kolmessa vuorossa,
joiden sisallakin vaihtelevuus on suurta. Prosessien ja vastuiden ollessa
epaselvia tyontekijdille vaikeuttaa heidan vaihtelevuus ja epasaannollisyys
entisestaan saanndnmukaisen ja tasaisen prosessin muodostumista. Tarkkaan
maaritellylla toimintamallilla ja selkealla vastuunjaolla voitaisiin vaikuttaa

positiivisesti naiden asioiden edistymiseen.

Toisena tarkasteltavana ongelmana on siirtymien maara kerailyprosessissa.
Analyysin alussa huomataan ongelmaksi suuri siirtymien maara ja siihen kuluva
aika. Siirtymia syntyy etenkin, kun kuljettaja joutuu likkumaan kahden
suurimman kerailyalueen valilla, jotka ovat jakopakettien alue seka kotijakojen
alue. Riippuen kuljettajan valitsemasta kerailyjarjestyksesta voi han joutua
siirtymaan naiden alueiden valilla useitakin kertoja paivassa. Jakopakettien
ollessa postinumeroiden perusteella ohjattuna reittien omille lavapaikoille, ei
kerailykarrya juuri tarvitse siirrella niiden kerailyssa. Kuitenkin kotijakojen
kerailyssa asia on toisin, silla niilla ei ole postinumero-ohjausta, vaan ne ovat
vapaasti hyllytettavissa minne vain kotijakoalueelle. Tasta seuraa merkittava
maara liiketta ja kerailykarryjen siirtelya. Kerailija ei siis ainoastaan joudu
likkumaan eri kerailyalueiden valilla, mutta myos usein kohtuullisen paljon myos

kerailyalueiden sisalla. Siirtymat alueiden sisalla voivat myods olla huomattavan
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pitkia. Esimerkiksi kotijakoalueen kahden lavapaikan valinen pisin matka on

arviolta voin 50 metria.

Pohjimmiltaan syy edellamainituille siirtymille on kerailyalueen layoutin tyyppi,
joka muistuttaa eniten funktionaalista mallia. Sille tyypillistd on, etta jokainen
tarkasteluun kuuluva tydntekija joutuu kulkemaan jokaisen erilaisen tyopisteen
tai toiminnon 1api. Tallin liikettd syntyy enemman kuin monissa muissa
layouteissa, mutta eri pisteet voidaan erotella esimerkiksi tuotelajien tai muiden

lahetysten ominaisuuksien perusteella.

Keraily on Mikai
hidasta Miksi?

Liikkumiseen
kuluu paljon *Miksi?
aikaa

Kerailija joutuu
liikkumaan i
. ?
usealla eri *Miksi’
alueella

Kerailyalueen
layout on *Miksi?
funktionaalinen

Eri tuotelajit
ovat eroteltu L
. . ?
omille Miksi?
alueilleen

Ratkaisu:

solupohjainen
layout

Kuva 13. 5x Miksi -analyysi siirtymien maarasta kerailyssa

Siirtymiin littyen ongelmana voidaan siis pitaa layout-mallia. Siirtymia voisi
todennakoisesti vahentaa merkittavasti muuntamalla kerailyalueita
solumalliseen layoutiin, jossa jokaiselle kuljettajalle tarkeimmat hyllypaikat

olisivat lahella toisiaan ja helpommin saavutettavissa. Myds funktionaalisesta
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layoutista seuraavia valillisia hidasteita, kuten jonottamista kerailyalueen
kaytavalla tai muiden kerailykarryjen vaistelya olisi todennakodisesti vahemman,

ja keraily nopeutusi siltakin osalta.

5 Ratkaisuehdotus

Ratkaisuehdotus perustuu nykytila-analyysissa syntyneisiin huomioihin seka
yleisiin tuotantotaloudellisiin ja Lean-toiminnan toimintamalleihin. Ratkaisuehdo-
tuksessa luotiin kohdeyritykselle kayttoonotettavissa olevia toimintamalleja ke-
railyn, kerailyalueiden ja niitd ymparoivien toimintojen kehittamiseksi. Ratkai-
suehdotuksessa kaytettyja malleja on myods mahdollista kohtuullisella muokkaa-
misella hyodyntaa ja jalostaa muihin toimintoihin esimerkiksi terminaalissa, mi-

kali se koetaan hyodylliseksi.

Ratkaisuehdotuksen tyokaluna toimii Lean-johtamisen 5S-tekniikka, jonka
avulla pyritaan luomaan siistimpi, turvallisempi seka jarjestelmallisempi tyoym-
paristo. Jarjestelmallisyyden avulla tavoitellaan myds insindorityon tavoitteiden
mukaisesti kerailyprosessin ja sen ymparille kuuluvien toimintojen prosessien
kehittamista, hukan vahentamista ja juuriongelmien ratkaisua. Onnistuessaan ja
onnistuneesti implementoituna ratkaisuehdotus vahentaa kerailyprosessiin kay-
tettya aikaa seka yleista epaselvyytta ja epajarjestelmallisyytta kerailyalueilla.
Ratkaisuehdotuksen toimintamalli antaa myds pohjaa tuleville kehitystaoille ky-
seisen prosessin saralla tai yleisemmin vastaavanlaisten tilanteiden kohdalla

muualla yrityksessa.

5S-tekniikka koostuu viidesta vaiheesta: sortteerauksesta, systematisoinnista,
siivouksesta, standardisoinnista seka viimeisena seurannasta. Hyodyntamalla
naita valivaiheita kerailyprosessissa huomattuihin ongelmiin syntyi seuraavaksi

esiteltava toimintamalli.
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5.1 Sortteeraus

Ensimmaisena vaiheena on sortteeraus. Sortteerauksen tavoitteena on havittaa
tyopisteilta kaikki, mita ei tarvita. Nykytila-analyysissa huomattuja ongelmia ta-

han liittyen olivat ylimaaraiset kuljetusyksikot, kuten rullakot, hakit tai lavat seka
toimituskelvottomat tai vaaralle alueelle hyllytetyt Iahetykset. Ratkaisuksi ehdo-

tan siis vastaavanlaista toimintamallia:

1. Toimituskelvottomille tai vaaralle alueelle hyllytetyille Iahetyksille oma
hyllypaikka jokaisen kerailypisteen luokse tai reiteille yhteinen alue kerai-
lypisteiden lahistoon. Kyseiselle paikalle kuljettaja ja terminaalissa inven-

taariota suorittavat voisivat siirtaa toimituskelvottomat lahetykset.

2. Ylimaaraiset kuljetusyksikot, lavat, rullakot, hakit sekd muut vastaavat
esteet kerataan pois terminaalityontekijoiden toimesta kuljettajien 1ahdet-

tya, maaritettyna ajankohtana.

Nailla toimilla kerailypisteilla vahenisi turhien asioiden ja esteiden maara, jonka
seurauksena kuljettaja I0ytaisi nopeammin omat lahetyksensa hyllypaikoilta,
kun ne eivat sisaltaisi mitaan, mita kuljettaja ei tarvitse. Kerailyalueen siistiyty-

essa myos siella tydoskentely olisi mukavampaa seka turvallisempaa kaikille.

5.2 Systematisointi

Systematisoinnin vaiheessa kaikelle etsitddn oma paikka. Ehdotan, etta tama
tarkoittaisi reittikohtaisten tai kahden reitin kesken jaettujen kerailypisteiden
muodostamista. Talloin reitille kuuluvat postinumerot ja tuotelajit voitaisiin ohjata
suoraan samalle alueelle, josta kuljettajan ei tarvitsisi juurikaan poistua. Ehdo-

tan toimintamalliksi vastaavaa:

1. Reiteille luodaan omat kerailypisteet, joihin ohjataan kaikki erikseen maa-
ritetyn kokoiset jakopaketti- seka kotijakolahetykset, jotka kuuluvat kysei-

sen reitin postinumeroalueille.
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2. Suuremmille tai erikoisimmille 1ahetyksille luodaan yhteinen oma alue ke-

railypisteiden ulkopuolelle, jotta kerailypisteet eivat tukkiutuisi.

3. Kerailypisteet merkitaan selvasti kyltein ja rajaten ne lisaksi teipein latti-
aan, jotta valtetdan niiden siirtyminen seka taataan niiden koon sailymi-

nen ja liikkumatila tyontekijoille.

4. Kerailypisteille valitaan erilaisia hyllytyyppeja, kuten hyllyja, rullakoita
seka lavoja, jotta jokaiselle tuotetyypille 16ytyy sopiva hyllytysyksikko.

5. Jokaiselle kerailypisteelle tarvittavat yleisimmat tyokalut, kuten teippia,
sakset, tusseja seka liimattavia A5-arkkeja, jotta helpoimmat pakettien

korjaukset onnistuvat valittomasti kuljettajan toimesta ja ilman siirtymia.

6. Tyhjat kerailykarryt siirretdan valmiiksi kerailypisteille kerailyn paatyttya
tai niiden valittomaan laheisyyteen maaritetylle alueelle, jotta valtetaan

turhia siirtymia.

7. Pakettiautolaiturille maaritellaan reittikohtaiset paikat, jotta saman reitin
auto l6ytyy aina samalta paikalta. Laituripaikat merkataan teippauksin ja
numeroin. Talldin myds kuljettajien vaihdellessa henkilokunta 16ytaa ky-

seisen reitin auton aina ja valtytaan sekaannuksilta.

8. Pakettiautolaiturin ovien kaytto jaetaan kerailyalueiden sijainnin mukaan,
jotta valtytaan risteavalta kerailykarryjen liikenteeltd, mika hidastaa liikku-

mista.

Nailla muutoksilla luotaisiin kerailysta itsessaan nopeampaa ja selvempaa, seka
valtyttaisiin pahimmilta ruuhkilta kerailykarryja liikuttaessa. Kuljettajien hyotymi-
sen lisaksi myds Matkahuollon henkilokunta hyoétyisi helpommin tunnistettavista
kerailypisteista, pienemmasta maarasta siirtymia selvitystydossa seka yksinker-

taisemmasta hyllytystavasta, kun jakopaketit seka kotijaot olisivat samalla reitti-

kohtaisella kerailypisteella.
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5.3 Siivous

Siivoaminen tarkoittaa kerailyalueen ja sen -pisteiden siistimista sdanndéllisin va-
liajoin seka muun muassa tarvikkeiden kunnon tarkistusta. Siivoamiselle ja kun-
nossapidolle paras aika on kuljettajien ollessa poissa kerailypisteilta, joten ros-
kat, toimituskelvottomat Iahetykset seka ylimaaraiset kuljetusyksikot tulisi kerata
pois esimerkiksi valittomasti kuljettajien lahdettya ajoon tai ennen kuljettajien
saapumista toihin. Tassa prosessissa osana voisi olla myos tyhjien kerailykarry-
jen siirto valmiiksi kerailypisteelle, tarvikkeiden taydentaminen seka hyllypaikka-
tunnusten kunnon tarkastaminen, jotta kuljettajan on helppo erottaa hyllypaik-

kansa ja taten kerata niilta lahetyksensa.

Ehdotan taten, ettd terminaalityontekijoista varataan paivittain yksi, jonka tehta-
vana on kuljettajien lahdettya siirtaa tyhjat kuljetuskarryt valmiiksi kerailypis-
teille, tarkistaa hyllytunnusten kunto ja tunnistettavuus seka kerata toimituskel-

vottomat lahetykset hyllypaikoilla.

5.4 Standardisointi

Onnistuakseen 5S-tekniikan tavoitteessa on tarkeaa luoda selvarakenteinen toi-
mintamalli eli tyodlista, josta selviavat kaikki prosessissa tehtavat tyot ja niista
vastuussa olevat henkilot tai ryhmat. Vaaditaan siis selvaa ja vahvaa johtamista
esimiehilta seka pitkajanteisyytta jokaiselta toimijalta, jotta standardisointi onnis-
tuu. Johtamiseen kuuluu muun muassa perustavanlaatuisen koulutuksen anta-
minen terminaalityontekijoille seka kuljettajille, jotta yhtenaisessa toimintamal-

lissa pysytaan ja sen edut voidaan saavuttaa.

Ehdotankin, etta luodaan kirjallinen toimintamalli, jonka mukaisesti voidaan kou-
luttaa tyontekijoita. Lisaksi koulutusvastuu terminaalityOntekijoista tulisi olla ter-
minaaliesimiehilla ja vastuu kuljettajista ajojarjestelylla. Tarkeaa on kuitenkin
ennen koulutuksen aloittamista, etta toimintamalli kdydaan yhteisesti terminaali-
esimiesten, ajojarjestelyn ja muun operatiivisen johdon kanssa selvasti ja huo-

lellisesti lapi, jotta kaikki ovat yhteisymmarryksessa prosessin kulusta.
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5.5 Seuranta

Mahdollisesti vaikein vaihe prosessien kehittamisessa on toiminnan yllapito ja
sen mittaaminen. Siisteytta, jarjestysta ja monia muita tekijoita tulee seurata
saanndllisesti ja ennalta maaritetyin tavoin. Seurantaa varten tulee valita sopi-
vat mittarit seka kommunikointitavat, jotta maksimaalinen hyoty muutoksesta on
mahdollista lunastaa. Muutoksia tehdessa myos asennemuutokset ovat tarkeita
huomioida, jotta valtytdan etenkin oppimisprosessissa vaarilta kasityksilta ja

mahdolliselta valinpitamattomyydelta.

Ehdotan siis, etta terminaalin ja kuljetuksen esimiehet maarittelevat asianmukai-
set mittarit, joita seurataan viikkotasolla, ajankohdan yhteiselle viikoittaiselle pa-
laverille tai vahintaan selvan tavan, jolla kommunikoidaan keskenaan liittyen ke-
railyprosessiin ja sen sidosryhmiin. Prosessin kehittymisen kannalta olisi myds
tarkeaa luoda aikaa kuljettajien ja terminaalityontekijoiden palautteen antoon,
jotta heidan nakemyksensa tulisivat esille ja mahdollisesti edesauttaisivat pa-
rannellessa prosessia. Viimeisena asiana on muutosjohtamiseen liittyva vastuu,
kun esimerkiksi tyontekijoita ohjataan uudenlaiseen toimintaan tai uusia toimin-
tatapoja testataan kaytanndssa. Taman vastuun tulisi ensisijaisesti olla koulu-
tuksen antavilla esimiehilla, joiden tehtavana on myos raportoida eteenpain ha-

vaituista ongelmista ja parannusideasta.

5.6 Lopputulema

Lopullisena tilana edella mainittujen vaiheiden jalkeen tulisi olla selkea ja hel-
posti hahmotettava toimintamalli, joka nopeuttaa kerailyprosessia ja vahentaa
siihen liittyvia ongelmia. Tyontekijoiden tulisivat olla saaneet huolellinen pereh-
dytys uusiin asioihin ja heidan huomionsa kuulluksi. Efektiivisesti kerailyalueen
layout tulisi siis muuttumaan funktionaalisesta painotuksesta lahemmas solu-
maista rakennetta, jossa kuljettajien tarvitsee kayttaa merkittavasti vahemman
aikaa siirtymisiin ja liikkumiseen, mika vahentaa prosessissa syntyvaa hukkaa

ja lisda asiakkaalle syntyvaa arvoa.
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6 Yhteenveto

Oy Matkahuolto Ab:n Vantaan terminaali on uusin ja suurin yrityksen terminaa-
leista. Uusi terminaali kasittelee osan paakaupunkiseudun pakettijakelusta seka
kaikki padkaupunkiseutua ympardivien maakuntien jakelut. Kuljetusreitteja on
suuresta jakelualueesta johtuen merkittava maara, mutta reittien pakettikeraily
terminaalissa ei ole kuitenkaan toiminut yhta tehokkaasti kuin tavoitteena olisi.
Taman insinoorityon tarkoituksena olikin tarkastella kyseisen terminaalin paket-
tijakelun kerailyprosessia, etsia siitd ongelmakohtia, analysoida niiden juurisyita

ja laatia ratkaisuehdotus yritykselle kerailytoiminnan kehittamiseksi.

Nykytila-analyysien avulla huomattiin suurimpien kerailyprosessin ongelmakoh-
tien liittyvan jarjestelmallisyyden puutteeseen. Juurisyyanalyyseissa nousivat

esiin muun muassa ongelmat liittyen hyllypaikkojen epaselvyyteen, niiden valis-
ten siirtymien suuruuteen seka hyllypaikkojen ja kerailyalueen hoitamiseen liitty-

van toimintamallin vajavaisuuteen.

Ratkaisuehdotuksessa luotiin Lean-johtamisen 5S-tyokalulla selkeampi prosessi
kerailyyn ja sitd ymparoiviin toimintoihin, kuten hyllypaikkojen hoitoon ja jarjes-
telmallisyyteen, seka todettiin kerailyprosessin kehityksen perustuvan jarjestel-
mallisyyden lisaamiseen. Ratkaisuehdotuksen luonnin yhteydessa erottautui
joukosta myos kommunikoinnin merkitys etenkin operatiivisten toimijoiden va-
lillda. Uudessa ehdotetussa toimintamallissa vastuualueet ovat jaettu selvemmin,
kerailyalueelle on luotu selkeammat toimintamallit niin terminaalityontekijodille
kuin kuljettajille. Sivutuotteena muodostui myds ehdotus solumalliseen raken-
teeseen pohjautuvasta layoutista. Onnistuakseen muutoksessa ratkaisuehdotus
painotti myds muutosjohtamisen merkitysta, jota ilman pienessakin muutok-

sessa voidaan epaonnistua.

Insindorityossa esitellyn ratkaisun mukaisella muutoksella vahennettaisiin Lean-
toiminnalle tyypillisesti hukkaa, eli tehostettaisiin kerailytoimintaa, jolloin aikaa
kuluisi vahemman kuljetusta valmisteleviin tyovaiheisiin. Kuljetuksia valmistele-

vien tydtehtavien nopeutuminen puolestaan toisi yritykselle saastoja, mutta
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etenkin tuottaisi asiakkaalle enemman lisdarvoa, jolle liiketoiminta lopulta perus-

tuu.
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