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Opinndytetyon tavoitteena on tehda toimeksiantajalle keskusliiketoimitusten ke-
raysprosessin kehittdmissuunnitelma. Tyon tarkoituksena on selkeyttaa yrityksen
toimintaa niin, etta toiminnasta tulisi virtaviivaista ja kustannustehokkaampaa
kuin aikaisemmin.

Opinndytetydssa tutkittiin lean-menetelmien hyédyntamista prosessin kehittami-
sessd. Lean-menetelmat ovat strukturoituja ja standardisoituja menetelmia ongel-
manratkaisuun ja prosessien parantamiseen. Tydssa selvitettiin erityisesti hukka-
tekijoiden tunnistamista prosessin sujuvoittamiseksi. Tutkimusmenetelmana kay-
tettiin kvalitatiivista tutkimusmenetelmaa. Aineistoa saatiin toteuttamalla tydpa-
jatyoskentely, jossa kaytettiin SWOT-nelikenttdaanalyysia. Aineistoa kerattiin myos
seuraamalla kohdeyksikdn tydskentelya niin kauan, etta tutkimuskysymyksiin saa-
tiin vastaukset.

Tutkimuksen tuloksien perusteella voidaan todeta, ettd kerdysprosessin tehok-
kuutta voidaan parantaa lean-menetelmien avulla. Tyossa havaittiin, ettd mene-
telmien kdyttoonoton onnistuminen edellyttdd johdon sitoutumista, henkiloston
koulutusta ja organisaatiokulttuurin mukautumista uuteen toimintatapaan. Kehit-
tamissuunnitelmaan sisaltyi nelja suositusta, joissa keskityttiin prosessin vaihei-
den yksinkertaistamiseen, hukkatekijoiden tunnistamiseen, kommunikaation te-
hostamiseen ja prosessin jatkuvaan arviointiin.

Avainsanat kehittaminen, lean-ajattelu, prosessit, tehokkuus, keskus-
liikkeet
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The objective of this thesis was to create a development plan for the collecting
process of the central distribution center of the case company. The aim was to
streamline the target company's operations, making them more efficient and cost-
effective than before.

In the thesis, lean methods were used for process development. Lean methods are
structured and standardized approaches for problem solving and process improve-
ment. The study specifically focused on identifying waste factors to streamline the
process. Qualitative research method was used as the research methodology. The
data collection phase was conducted through workshop activities, utilizing SWOT
analysis. Data was also collected by observing the target unit's work until answers
to the research questions were obtained.

The results of the study indicate that efficiency can be improved using lean meth-
ods. The study found that the successful implementation of these methods re-
quires commitment from management, training for the staff, and the adaptation
of the organizational culture to the new way of operating. The development plan
included four recommendations focusing on simplifying the stages of the process,
identifying waste factors, enhancing communication, and continuously evaluating
the process.
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1 JOHDANTO

Kiristynyt kilpailu globaaleilla markkinoilla kannustaa yrityksia etsimaan uusia ta-
poja erottautua muista kilpailijoista ja sailyttdmaan markkina-asemansa. Valmis-
tuskustannusten nousu seka poliittisen ja taloudellisen maailmantilanteen jatkuva
muutos tuovat lisdhaasteita, jotka pakottavat yritykset tarkastelemaan sisdisia
prosessejaan tarkasti. Tehokkuuden parantaminen ja kustannusten karsiminen
ovat avainasemassa, kun yritykset pyrkivat sailyttamaan tai saavuttamaan kilpai-
luedun. Yritykset joutuvat arvioimaan uudelleen myos strategioitaan ja menestys-

tekijoitadn tassa muuttuvassa liiketoimintaymparistdssa.

Kauppaketjujen ja keskusliikkeiden asettamat vaatimukset ovat merkittava tekija,
mika ohjaa tavarantoimittajien varastoprosessien ja tietojdrjestelmien hallinnan
jatkuvaa kehittamista. Yritysten on oltava valmiita parantamaan logistisia toimin-
tojaan ja optimoimaan toimitusketjunsa, jotta ne voivat toimittaa tuotteitaan no-
peasti, luotettavasti ja kustannustehokkaasti. Vain ne yritykset, jotka kykenevat
virtaviivaistamaan toimitusketjunsa ja vastaamaan jalleenmyyjien seka loppu-

asiakkaiden odotuksiin, voivat menestya.

1.1 Tutkimustyon tausta ja tavoitteet

Toimeksiantajayritys on kuluttajatuotteiden markkinointiyhtid, jolla on maailman-
laajuinen hankintaverkosto. Yrityksella on laaja asiakaskunta Suomessa ja muissa
pohjoismaissa seka Baltiassa. Yritys tyo6llistaa noin 200 tyontekijaa. Yrityksen asia-
kaskunta koostuu kuluttajatuotekauppiaista kuten isoista ja pienistd kauppaket-

juista, keskusliikkeista ja erikokoisista erikoismyymaldista.

Tutkimuksen kohteena kaytetaan yksikkoa, joka toimii toimeksiantajayrityksen lo-
gistiikkakeskuksessa. Kohdeyksikkoon on keskitetty yrityksen kaikki sellaiset asiak-
kuudet, joiden toimitukset lahtevat sdaannonmukaisesti tai toimituksiin lisatdaan
jonkinlaista lisdarvoa asiakasvaatimusten mukaisesti. Yhtena asiakasryhmana ovat

eri keskusliikkeet.



Keskusliikkeilld on paasaantoisesti kolme erilaista toimitustapaa: toimitukset toi-
mitetaan terminaalitoimituksina, keskusvaraston kautta tai suoraan myymaléihin.
Toimitustavoilla on my0s erilaiset toimitusprosessit. Toimitustapaan vaikuttavat
nimikemaara seka nimikkeiden toimitettava kappalemaara. Toimitusprosessi to-

teutetaan ryhmakerailyna, lavakerailyna, kollikerailyna tai kokolavakerailyna.

Kohdeyksikon toiminnassa on useita haasteita, koska prosessissa tehdaan paljon
manuaalisia vélivaiheita, joita ei pystytd mittaamaan. Kohdeyksikon toiminnassa
haasteellista on myds pdivittdisen resurssitarpeen ennakointi. Kerdystyot syntyvat
ennakkotilauksista ja paivittdin muodostuvasta lisamyynnistd. Ennakkotilausten
tyomaarat ovat ndhtavissa hyvissa ajoin ennakkoon, mutta lisamyynnin kautta
muodostuvat tyot ovat nahtavissa vasta tilausten kerdyspaivana. Taman seurauk-
sena henkiléstolle ei muodostu selkeda kuvaa paivittaisesta tai viikoittaisesta tyo-
maarastd, mika johtaa resurssien allokointihaasteisiin ja tydkuorman epdtasaiseen
jakautumiseen. Optimointihaasteita ilmenee myds toimitustavan ja toimitettavien
nimikkeiden eri yhdistelmista. Kohdeyksikdssa ei mydskaan olla varmoja hyédyn-
netdankd toiminnanohjausjarjestelman kaikkia olemassa olevia toiminnallisuuk-
sia. Tilojen layout ei tue tyoprosessia, mika aiheuttaa ristedvia tavaravirtoja ja tur-

hia siirtoja.

Opinndytetyon tavoitteena on tehda toimeksiantajalle keskusliiketoimitusten ke-
raysprosessin kehittdmissuunnitelma. Tyon tarkoituksena on selkeyttaa yrityksen
toimintaa niin, ettd toiminnasta tulisi virtaviivaista ja kustannustehokkaampaa

kuin aikaisemmin.

1.2 Tutkimusongelma ja kysymykset

Opinndytetydssa kerrotaan lean-ajattelun synnysta, lean-filosofiasta seka sen hyo-
dyntdamisesta yritysten toiminnassa ja toiminnan kehittamisessa. Lisdksi tyossa esi-

telldadn leanin menetelmia keskittyen prosessien ja liiketoiminnan kehittamiseen.



Tutkimus rajattiin kohdistumaan keskusliiketoimitusten lava- ja kollikerayspros-
siin. Tutkimuksesta rajattiin pois kokolavoja koskeva kerdysprosessi, joka poikkeaa

hyvin paljon muista kohdeyksikdssa tehtavista toimitusprosesseista.

Tutkimusongelmana on, milla keinoin keskusliiketoimitusten kerdysprosessia pys-

tytdan kehittdmaan. Tutkimusongelmasta johdetut tutkimuskysymykset ovat:

1. Milla lean-filosofian menetelmilld toimintaa voidaan kehittaa?

2. Milla tavoin keskusliiketoimitusten kerdysprosessia voidaan sujuvoittaa?

Opinndytetydssa kdytetddn lean-menetelmid prosessin kehittamisessa. Keskei-
send osana on hukkatekijoiden tunnistaminen prosessin sujuvoittamiseksi. Tyossa
korostetaan prosessivirtauksen parantamisen merkitystd, silld sujuva virtaus va-

hentda virheita seka viiveita ja lisaa tuotannon lapinakyvyytta.

Tarkeimmat kasitteet opinndytetydssa ovat:

Keskusliikkeet ovat tukkukauppaa harjoittavia suuryrityksia, jotka tukevat ja oh-

jaavat oman yhteistoimintaryhmansa yritysten toimintaa (Suomisanakirja, 2023).

Lean on hallintafilosofia, joka keskittyy jatkuvasti arvon lisdamiseen ja hukan mi-
nimointiin prosesseissa tehostamalla tyonkulkua ja keskittymalla asiakasarvoon

(Leanscape, 2023).

Prosessi on yleinen termi, joka viittaa sarjaan vaiheita tai toimintoja, jotka suori-
tetaan tietyssa jarjestyksessa tietyn lopputuloksen tai tavoitteen saavuttamiseksi.
Liiketoimintaprosesseissa yritykset suorittavat tiettyja toimintoja tuottaakseen ar-

voa asiakkailleen. (Logistiikan maailma, 2023.)

1.3 Aikaisemmat tutkimukset

Lean-menetelmien kayttdéa on tutkittu paljon tuotannon ja johtamisen kehitta-

mista koskevissa kirjoissa. Lean-strategian myonteisista vaikutuksista yritysten ta-



loudelliseen tulokseen l6ytyy myOs runsaasti ndyttod. Lean-menetelmien kayt-
toonotosta varastotoiminnoissa on saatavilla hyvin aineistoa. Taman lisaksi on tut-
kittu, miten lean-periaatteiden soveltaminen varastossa vaikuttaa yrityksen koko-
naissuorituskykyyn. Tutkimukset osoittavat, etta leanin kaytto varastossa kannat-
taa toiminnan tehostamisen ja asiakaspalvelun tason parantamisen nakdkul-
masta, silld varaston operatiiviset toimenpiteet vaikuttavat merkittavasti asiak-

kaan kokemaan palveluun.

Opinndytetyota varten etsittiin tietoa siitd, onko aikaisemmin tehty opinnadyte-
tyota tai muita vastaavia tutkimuksia lean-menetelmien hyédyntamisestd keskus-
lilketoimitusten kerdysprosessin kehittdmisessa, mutta niitd ei havaittu. Toimeksi-
antajalla on kuitenkin samoja optimointiongelmia toimitustavan ja toimitettavien
nimikkeiden kombinaatiosta sekd muista haasteista, joita Leanwaren blogikirjoi-
tuksessa on nostettu esiin. “Keskusliiketoimitukset — puuhaa varastolla ilman ka-
tetta?” (Leanware, 2024). Leanware on suomalainen asiantuntijayritys, jonka tar-
koituksena on tehostaa yritysten toimintaa sujuvoittamalla toimitusketjun proses-
seja sekd tarjoamalla alykkditd ohjelmistoratkaisuja, jotka ohjaavat operatiivista

toimintaa (Leanware, 2024).
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2 LEAN

Opinndytetydssa esitellaan lean-ajattelun syntyminen, sen perustana oleva johta-
misfilosofia seka sen hyodyntamista yritysten toiminnassa ja toiminnan kehittami-
sessd. Tyossa kasitelldan, miten lean-menetelmia voidaan hyddyntda prosessien ja
toiminnan tehokkuuden parantamiseen. Lisaksi tyossa keskitytadan lean-periaattei-
den, kuten arvon tuottamisen, asiakaslahtoisen toiminnan ja jatkuvan kehittami-

sen merkitykseen.

Lean on asiakaslahtoisen prosessijohtamisen filosofia, minka pohjalta luodaan asi-
akkaalle lisdarvoa. Poistamalla epdoleelliset ja arvoa tuottamattomat asiat toimin-
nasta parannetaan prosessivirtausta. (Vuorinen, 2013, s. 52.) Lean-ajattelutavan
rinnalla on useita menetelmia, jonka avulla johtamisfilosofiaa jalkautetaan kaytan-

toon (Lean Enterprise Institute, 2022).

2.1 Lean historia

Lean-valmistus (Lean manufacturing) on alun perin tuotantomenetelma. Henry
Ford oli yhdysvaltalainen autotehtailija, joka on tunnettu massatuotannon kehit-
tamisesta. Han oli ensimmainen henkil6, joka integroi kokonaisen tuotantoproses-
sin vuonna 1913 ja kehitti tuotantovirtauksen, missa raaka-aineet muunnetaan
valmiiksi tuotteiksi monenlaisten kokoonpanovaiheiden jalkeen. (Lean Enterprise

Institute, 2022.)

Vuonna 1937 Kiirchiro Toyoda perusti Japanissa Toyota Motor Corporationin. Yri-
tyksen liikeideana oli valmistaa autoja Japanin kotimaanmarkkinoille. (Vuorinen,
2013, s. 52.) My®os Kiichiron isa Sakichi Toyoda tyoskenteli teollisuuden parissa.
Han kehitti kokonaan automatisoidut kangaspuut, joissa oli automaattinen toi-
minto, joka pysaytti ne, jos lanka katkesi. Taman toiminnon avulla oli mahdollista
maarittda, analysoida ja eliminoida ongelma valittomasti. Kasite nimettiin jido-
kaksi, mikd on japania ja tarkoittaa ”automatisointia inhimilliselld otteella”.

(Nicholas, 2011, s. 336.) Jidokasta tuli Sakichin filosofian padkohta ja myohemmin
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toinen Toyotan tuotantojarjestelman peruspilareista. Toisen peruspilarin, Just-in-
Time-filosofian kehittaminen alkoi, kun Kiichiro perusti Toyota Motor Corporatio-
nin. Han |ahti liikkeelld isansa filosofiasta. Just-in-Time tarkoitti, ettd tuotantoon
luodaan virtaus karsimalla ylimaardiset varastot ja valmistamalla vain sitda mita
asiakas tilasi. Jokaisen tuotteen tuli myos edetd tuotannon ldpi ongelmitta. (Modig

& Ahlstrom, 2020, s. 70.)

Toisen maailmasodan jalkeen Japanin piti jalleenrakentaa teollisuutensa. Toyota
Motor Corporationin johto antoi padtuotantoinsindorille Taiichi Ohnolle (1912-
1990) tehtdvaksi parantaa yrityksen tuottavuutta. Tuohon aikaan Toyotan ongel-
mat olivat ldhes olematon pdaoma seka vanhentunut konekanta. Ohno lahti opin-
tomatkalle Yhdysvaltoihin. Han vieraili massatuotantolaitoksissa, mutta eniten
hdn oppi kierrellessaan paikallisissa supermarketeissa, joista asiakas sai halua-
mansa tuotteen juuri silloin kuin tarvitsi. (Vuorinen, 2013, s. 52.) Suuri osa lean-
konseptin tyokaluista ja menetelmistd on saanutkin alkunsa palveluorganisaa-

tioissa (Six Sigma, 2022).

Toyota Motor Corporation alkoi kehittdamaan Toyota Production Systemia (TPS),
joka on leanin valmistuksen perusta. Tuotantojarjestelma rakennettiin sovelta-
malla muiden oppeja ja kokemuksia oman yrityksen toimintaan. Toyota Produc-
tion Systemin kehittymiseen vaikutti suuresti myos huolellinen paneutuminen For-

din massatuotantojarjestelmaan. (Nicholas, 2011, s. 8.)

Vuonna 1988 MIT:n tutkijoiden artikkelissa The Triumph of the Lean Production
System lean-sana julkaistiin ensimmaisen kerran. Heidan tutkimuksessaan oli tut-
kittu 70 autotehdasta 14 maassa. Muutama tehdas, kuten Toyota, erottuivat tuot-
tavuudellaan merkittavasti muista tehtaista. Tuottavuuseroa ei selittanyt kaytet-
tava teknologia vaan johtamisfilosofia ja konserni, johon tuotantolaitos kuului.
Tutkijoilla oli haasteita keksia 16ydokselleen nimed, mutta lopulta he paatyivat sa-

naan lean. (Torkkola, 2015, s. 13.)
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Lean-johtamisfilosofia mielletddn yleensa sovellettavaksi vain tuotantoymparis-
toon, mutta nykyaan sita hyddynnetaan laajasti myoés muilla aloilla. Onnistuneita
esimerkkeja on |oydettavissa runsaasti ympari maailmaa eri toimialoilta kuten ra-
kennusalalta, palvelualoilta, terveydenhuollosta, pankki- ja vakuutustoiminnasta,
media- ja viihdealalta, lddketeollisuudesta ja eri alojen asiantuntijatydsta. Kiinnos-
tus leania kohtaan on johtanut siihen, etta siita on kirjoitettu lukuisia kirjoja, artik-
keleita ja julkaisuja. (Vuorinen, 2013, s. 52.) Siltikdan siita ei olla saatu yleisesti hy-

vaksyttyd maaritelmaa (Modig & Ahlstrom, 2020, s. 84-85).
2.2 Leanin keskeiset periaatteet

Lean-filosofian perustana on asiakassuuntautuneisuus, mika tarkoittaa, etta yri-
tyksen tarkein tehtdva on tuottaa asiakkailleen arvoa. Arvoa lisddva toiminta viit-
taa prosessiin, jossa materiaalia, esinetta tai informaatiota kasitelldan siten, ettd
se tayttaad asiakkaan tarpeet ja odotukset. (Kouri, 2010,s. 7.) Kun tiedetaan tar-
kasti, mita arvoa halutaan tuottaa, pystytdan toimintoja tarkastelemaan arvo-
tuoton kannalta. Arvo parantaa prosessia ja lisda ndin asiakastyytyvaisyytta. (Lo-

gistiikan maailman, 2022.)

Prosessissa kaikki toiminnallisuudet voidaan jakaa joko arvoa tuottaviin toimintoi-
hin, tukitoimintoihin tai arvoa tuottamattomiin toimintoihin eli hukkaan (Voehl,
Harrington, Mignosa & Charron, 2014, s. 108—109). Prosessien kehittaminen lean-
filosofian mukaisesti tarkoittaa yksinkertaisuudessaan sitd, etta tunnistetaan ja vi-
sualisoidaan kaikki arvoa tuottavat ja tuottamattomat toiminnot. Nain saadaan
luotua yhtendinen nakemys koko arvoketjusta. Taman jalkeen pyritddan poista-
maan prosessista sellaiset toiminnallisuudet, jotka estdvat prosessin sujuvan ete-

nemisen. (Logistiikan maailman, 2022.)

Lean-johtamisessa pdamaarana tavoitellaan virtausta eli tyon sujuvaa etenemista.
Virtauksen esteena on kolme erilaista hukkatekijaa. Ensimmainen hukkatekija on

japaniksi Mura, joka tarkoittaa vaihtelua ja epatasaisuutta. Toisena hukkatekijana
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on Muri, joka tarkoittaa ihmisten ja laitteiden ylikuormittumista. Kolmantena huk-
katekijana on Muda, joka on asiakkaalle lisdarvoa tuottamatonta tyéta eli hukkaa.
(Nicholas, 2011,s. 60.) Leanissa ei ole pelkastaan kyse hukkien metsastamisesta ja
niiden poistamisesta, vaan leanin tavoitteena on jatkuva virtaus. Usein hukkien
poistaminen prosesseista mahdollistaa virtauksen syntymisen ja tehostaa sita

(Torkkola, 2015, 23-25).

Toyotan maarittamat ja Taiichi Ohnon ensimmadisena kuvaamat seitseméan hukka-
lajia ovat yleisesti tunnettuja useimmissa organisaatioissa (Liker & Meier, 2006,s.

35-36). N&itd ovat:

1. Ylituotanto. Tehddadan enemman kuin asiakas vaatii. Tehdadan enemman tai
nopeammin kuin mita seuraava prosessin vaihe pystyy kasittelemaan. Kay-
tetadn resursseja kuten koneita, raaka-aineita tai henkilostoa tarpeetto-
masti seka tehdaan liiallista ennakointia, mika ei perustu tietoon.

2. Varastot tai keskenerainen tyo. Tehddan ylimaaraista varastoa, mista muo-
dostuu havikkia. Tietty puskurivarasto on monesti kuitenkin tarpeellinen,
jotta toiminta on sujuvaa. Toitd tehdadan erissad, mika tarkoittaa sita, etta
toita jatetddn odottamaan keskeneraisina.

3. Odottaminen. Tatd esiintyy monessa muodossa, kuten tilausten, osien,
tuotteiden tai materiaalin odottaminen sekd huollon tai korjaustoiden
odottaminen. Myds paatoksien, hyvaksyntdjen ja lisdatietojen odottaminen
katsotaan hukaksi.

4. Turhat tyontekijan tai materiaalien liikkeet, jotka eivat lisaa tuotteelle ar-
voa.

5. Siirtdminen. Tehddan turhaan tiedon ja materiaalin siirtdmista. Layout ei
ole toimiva, yllapidetdan turhia vali- ja puskurivarastoja seka tehdaan toita
manuaalisesti tai suoritetaan niita erissa

6. Virheet ja uudelleen tekeminen

7. Epatarkoituksenmukainen kasittely (Nicholas. 2011,s. 61-64).
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Yksi periaatteista on pull- eliimuohjaus. Tama tarkoittaa, etta tarve kaynnistaa toi-
minnanohjauksen, niin kaupanhyllylla kuin tuotantoprosessin eri vaiheissa. Kau-
poissa hyllyja tdydennetaan sitd mukaan, kun hyllysta tuotteet vahenevat, kuiten-
kin ennen sitd tilannetta, ettd tuotteet paasevat loppumaan hyllysta kokonaan.
(Vuorinen, 2013, s. 52). Tuotannossa hyddynnetdadan Kanban-ajoitusjarjestelmaa,
mika on japania ja tarkoittaa nahtavilla olevaa korttia. Kortin avulla visualisoidaan
tekijoille mita pitda tuottaa, milloin ja kuinka paljon. Kanban on siis visuaalinen
menetelmad tyon sujuvoittamiseen ja tehokkuuden optimointiin. (Liker, 2008, s.

22-23; TechTarget, 2023.)

Imuohjaus on yksi Just-In-Time-ajattelun (JIT) periaatteista. JIT muodostuu jou-
kosta menetelmia seka lean-periaatteita. Ajattelutapa mahdollistaa tavan tuottaa
ja toimittaa pienid maaria tuotteita lyhyella lapimenoajalla asiakasvaatimukset

huomioiden. (Liker, 2008, s. 23.)

Lean on pohjimmiltaan ainaista taydellisyyden tavoittelua asiakaslahtoisesti. Kuvio
1 havainnollistaa, mita se kaytdannossa tarkoittaa. Olemassa olevia toimintatapoja
arvioidaan ja kehitetdan ja sen myo6ta uudet toimintatavat vakiinnutetaan. Tavoit-
teellinen toiminta johdetaan liiketoiminnan tavoitteista. (Quality Knowhow Karja-
lainen, 2023.) Lean-menetelmdn ensimmainen perusajatus korostaa asiakkaan ar-
von ymmartamista. Asiakkaan ndakokulmasta maaritellaan tuotteiden ja palvelui-
den todellinen arvo. Tama edellyttaa yritykselta asiakkaan toiveiden ja maksuha-
lukkuuden tunnistamista. Seuraavana askeleena on yrityksen oman arvoketjun
tunnistaminen. Arvoketjun selvittdminen on valttamatonta, jotta voidaan erottaa
ne toiminnot, jotka todella lisdavat asiakkaalle arvoa. (Vuorinen, 2013, s. 53.) Sa-
malla kun yritys selvittdaa arvoketjunsa, se pyrkii myos karsimaan pois ne toimin-
not, jotka eivat tuota lisdarvoa (Lean Enterprise Institute, 2024). Arvoketjun arvi-
oinnissa ja mittauksessa on tarkeda kasitella sita kokonaisvaltaisesti niin, etta huo-

mioon otetaan kaikki vaiheet raaka-aineiden hankinnasta ja suunnittelusta aina
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valmiin tuotteen toimittamiseen loppuasiakkaalle. Lisaksi tdssa kokonaisvaltai-
sessa tarkastelussa on olennaista huomioida myos toimittajayritykset. (Vuorinen,

2013, s. 53.)

1.Maarita arvo
EFNELCEED
nakokulmasta

5. Pyri 2.Tunnista ja

taydellisyyteen kuvaa arvovirta

4. Tee vain miti 3. Luo virtaus

asiakas haluaa poistamalla
hukkaa

Kuvio 1. Lean-periaatteet ja niiden kytkeytyminen toisiinsa (Klein & Partner Logis-

tics Experts 2023).
2.3 Toyotan johtamismalli

Toyotan tavan ensimmainen johtamisperiaate on tehda paatoksia pitkan tahtai-
men filosofian pohjalta. Tasta huolimatta Toyota on erittdin kustannustietoinen,
joten toimintaa johdetaan myos lyhyen tahtdimen taloudellisten tavoitteiden mu-
kaan. Tuominen (2010, 11, s. 24) korostaa, ettd lean-menetelma ei ole itsessaan
padamaara, vaan se on valine, joka auttaa yritysta sen jokapaivdisessa toiminnassa
ja tukemaan sen pitkan aikavalin tavoitteita. llman selkeita strategisia tavoitteita
ja suunnitelmia, prosessien kehittaminen lean-menetelmalld ei ole tehokasta.
Strateginen suunnittelu on valttamaton perusta lean-toiminnan onnistuneelle to-
teuttamiselle. Kuviossa 2 on esitetty, kuinka pitkdntahtdaimen filosofia toimii joh-

tamisperiaatepyramidin kivijalkana. (Liker, 2008,s. 71.)
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Toisena johtamisperiaatteena on johtaa prosesseja niin, ettd saadaan oikeat ja ha-
lutut tulokset. Lean-filosofian kdyttoonotto aloitetaan tyypillisesti 5S-menetel-
malla, jonka avulla fyysinen toimintaymparistd organisoidaan toimivaksi, mutta
olennaista toimintamallissa on oppiminen jatkuvaan ja jarjestelmalliseen toimin-
tatapaan. Taman jalkeen prosesseja on mielekasta ldhted luomaan ja kehittamaan,
eika aikaa kulu epadjarjestyksen yllapitamiseen. Prosesseja johdettaessa tarkeim-
pind periaatteina on tuotantovirran parantaminen imuohjauksen avulla ja virhei-

den estaminen. (Liker, 2008,s. 87-90.)

Kolmantena johtamisperiaatteena on ihmisten osaamisen jatkuva kehittdminen
sekd ihmisten tunteiden ja kdyttaytymisen ohjaaminen organisaation kaikilla ta-
soilla (Torkkola, 2015,s. 227). Tama vaatimus koskettaa myos yrityksen yhteistyo-
kumppaneita ja alihankkijoita. Ylimman johdon on tunnettava lean-ajattelutapa ja
varmistettava sen toteuttaminen organisaatiossa. Johto luo strategian leanin kayt-
toonotolle seka yrityksen kokonaisvaltaiselle kehittamiselle. Strategia jalkaute-
taan vuorovaikutuksessa organisaation kanssa, jolloin ylin johto jalkautuu sinne
missa varsinaista tyota tehdaan. Lean-filosofian menetelmat sisaltavat psykologi-
sesti merkittavia elementteja, kuten yhteenkuuluvuuden tunteen vahvistamisen,
roolin selkedn maarittelyn ja arvostuksen ilmaisun mitka vaikuttavat sitoutumisen
edistamiseen ja kdyttédnoton onnistumiseen. (Torkkola, 2015,s. 227.) Henkil6st6a
tulee myos kouluttaa ja heiddn tyotehtavidaan kehittaa. Tydssa oppimisella on suuri
merkitys henkiloston kehittamisen ndkokulmasta. Uusia oppimisen tapoja voivat
olla esimerkiksi uusien taitojen kartuttaminen tyonkierrossa tai osallistumalla toi-

minnan kehittdmiseen yli osastorajojen. (Liker, 2008, s. 168—183.)

Kuviossa 2 on esitetty kuinka lean ajattelun ylimmaisena tavoitteena on itseohjau-
tuva ja oppiva organisaatio. Tuomisen (2010, s. 75, 81, 83) mukaan toiminnan jat-
kuva parantaminen kuuluu vahvasti organisaation yrityskulttuuriin. Tallaisen orga-
nisaation johtaminen edellyttdd maaratietoista strategian johtamista, jossa liike-
toiminnan seka lyhyen etta pitkan aikavalin tavoitteet on jalkautettu koko organi-

saatioon.
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/F
N M
/ & Ongelmanratkaisu
& S -
/ & Jatkuva parantaminen ja oppiminen
" 3
$ o
’; §§ Ilhmiset ja yhteistyokumppanit
_\s‘ / . Kunnioita, haasta ja kasvata heita
~Q

Prosessi

Hukan eliminointi

Filosofia

Pitkdn tahtdimen suunnittelu

Kuvio 2. Toyotan tuotantojarjestelman 4P-malli, minka keskiossa on filosofia, pro-

sessit, ihmiset ja kumppanit sekd ongelmanratkaisu. (Temenos+Agility 2019)

2.4 Prosessin kehittdminen leanin keinoin

Yleisimpia lean-menetelmia ovat arvovirtakuvaus, 55-menetelma, A3-menetelma
ja PDCA-malli. Nailla menetelmilla pystytdaan tunnistamaan mahdollinen hukka ja
pienentamaan sitd. Lean-filosofian ajattelutapa vaikuttaa nakymattdmana mene-
telmien taustalla ja johtamisrakenne muodostuu naistd menetelmista. Suuri osa
lean-projektista on olemassa olevien kdytanteiden muuttamista kohti uusia kayt-

taytymis- ja johtamistapoja. (Six Sigma, 2022.)

Arvovirtakuvaus (value stream mapping, VSM) on kuvaus kaikista arvoa tuottavista
tai arvoa tuottamattomista prosessin tydtehtavista. VSM on hyédyllinen lean-me-
netelma prosessin nykytilaa arvioidessa. (Torkkola, 2015, s. 131.) Arvoa lisdavat
asiat ovat niitd asioita prosessissa, mista asiakas on valmis maksamaan. Arvoa
tuottamattomista asioista eli hukasta on taas paastava eroon, silla ne ovat asioita,

joista asiakas ei maksa. (Nicholas, 2011, s. 44.)
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Kuvauksen tavoitteena on saada kasitys prosessin nykytilanteesta ja tuoda naky-
viin virtauksen esteet, kuten vaihtelut, epatasapaino, ylikuormitus ja hukka. Ta-
voitteena on my0s kuvata prosessin eri tyovaiheet ja tietovirrat sekd kuvata mika
vaikuttaa aikatauluun ja mika ohjaa tekemista. (Torkkola, 2015, s. 133.) Kuvausta
kaytetdan tuotteiden seka palvelujen maarittamiseen. Arvovirtakuvauksen teke-
miseen otetaan mukaan kaikki ne tyontekijat, jotka prosessissa tyoskentelevat.
Koska kuvauksessa tutkitaan virtausta, eika tiettya osastoa tai organisaatiota, ku-
vaaminen ulottuu my6s muihin tahoihin, jotka kyseessa olevassa prosessissa luo-
vat virtausyksikolle arvoa, kuten muut yrityksen osastot tai alihankkijat. Arvovirta-
kuvaus visualisoi prosessin ja tarjoaa ndin myos tavan keskustella prosessin tosi-

asioista ja parannusehdotuksista. (Nicholas, 2011, s. 44-45.)

5S on kehittdmismenetelma, jonka avulla fyysinen tyoympaéristd organisoidaan
toimivaksi. 5S auttaa padasemaan eroon turhista tavaroista ja helpottaa pitamaan
tarpeelliset tavarat ja koko tyoympaériston jarjestyksessa, siistina ja kunnossa. (Car-
reira, 2004, s. 235.) 55 on lyhenne japanilaisista sanoista Seiri, Seition, Seiso,

Seiketsu ja Shitsuke.

1. Sort (Seiri) = Lajittele. Kaikki olemassa olevat tavarat ja materiaalit kasitel-
[dan. Ainoastaan ne tavarat sdilytetdaan, mitd oikeasti tarvitaan ja ylimaa-
raisista tavaroista hankkiudutaan eroon. Tavarat lajitellaan kdyton mu-
kaan.

2. Store (Seiton) = Jarjesta. Vakiinnuta tavaroille oikeat sailytyspaikat tyopro-
sessin mukaan. Jokaiselle osalle tai tydkalulle luodaan pysyvat paikat siina
jarjestyksessa kuinka paljon tyontekija niita kayttaa.

3. Shine (Seiso) = Siisti. Puhdista paikat ja valvo jarjestysta, myos tydkalut tu-
lee puhdistaa.

4. Standardize (Seiketsu) = Standardoi. Kehita jarjestelmat ja ty6ohjeet ylla-

pitdaksesi ja valvoaksesi kolmea ensimmaista S:aa.
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5. Sustain (Shitsuke) = Yllapida. Sitoudu ja kehita. 55-ohjelmassa suoritetaan
saanndllisesti standardoituja tarkastuksia. Tarkastukset voivat olla tyotii-
min itse suorittamia, ristiin arvioituja tai johtajien suorittamia. (Nicholas,

2011, s. 71).

5S-menetelman hyodyt ovat toimiva tyoymparisto ja kaytettavyyden parantumi-
nen. Menetelman avulla saadaan my6s vahennettya hukkaa kuten turhaa liikku-
mista alueella ja tavaroiden turha etsiminen vahenee. Tyoturvallisuus ja tyoviihty-
vyys paranee seka poikkeamien ja hairididen havaitseminen helpottuu. (Nicholas,

2011, s. 71.)

A3-menetelma on strukturoitu ja standardoitu tyokalu ongelmanratkaisuun ja pro-
sessien parantamiseen (Torkkola, 2015, s. 155). Sen nimi juontaa juurensa suuri-
kokoisesta A3-paperiarkista, jota kdytetaan visualisoinnissa. Liitteessa 1 on maari-
tetty, kuinka menetelmalld havainnollistetaan tunnistettu ongelmatilanne tai pro-
sessi, ja suunnitellaan tarvittavat parannustoimenpiteet. A3-menetelma edistaa
yhteista ymmarrysta ongelmasta ja sen ratkaisuvaihtoehdoista tiimien tai organi-
saation sisalla. Se tukee my0s jarjestelmallistd jatkuvan parantamisen prosessia,
joka pohjautuu W. Edwards Demingin kehittamaan PDCA-ongelmanratkaisumal-

liin. (Lean Thinking, 2023.)

PDCA-malli (Plan, Do, Check, Act) on yksi tarkeimmistd elementeista lean-filosofi-
assa. Tata kehittamismenetelmaa kutsutaan myds Shewhartin ympyraksi, kehitta-
jansa A. W. Shewhartin mukaan. Menetelmaa kutsutaan myods Demingin ympy-
raksi W. Edwards Demingin mukaan. Kuviossa 3 on havainnollistettu, kuinka jatku-

van parantamisen periaate etenee PDCA-syklin mukaisesti. (Nicholas, 2011,s. 28.)
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Kuvio 3. Plan - Do - Check - Act- malli, joka tunnetaan myds nimellda Demingin ym-

pyra (Arter, 2023).

2.5 SWOT-analyysi

SWOT-nelikenttaanalyysi on liiketoimintaympariston arviointityokalu. Se on yri-
tyksen sisdinen analyysi, jolla tunnistetaan toiminnan vahvuudet ja heikkoudet
seka mahdollisuudet ja uhat. Kuviossa 4 on kuvattuna nelikenttd mihin maarite-
tdan analyysin tulokset, mikd on mahdollista ja mika ei. SWOT-analyysin avulla saa
paremman kasityksen siitd, mitka tavoitteet asetetaan, miksi ja miten. (Suomen

riskienhallintayhdistys, 2023.)

SWOT-analyysia voidaan kayttaa jatkuvan parantamisen tyokaluna, kun halutaan
saada selville kehityskohteita. Analyysin avulla voidaan arvioida myds suunniteltu-
jen kehitystoimenpiteiden toimivuutta. SWOT-analysointi sopii hyvin lean-ajatte-
luun, silld sitd voidaan tehda pienryhmissa henkilostoa osallistaen. Ryhmatyosken-
telynd kootaan eri sidosryhmien ndkemykset yhteen ja ndin saadaan muodostet-

tua yhteinen nakemys nykytilanteesta. (Lindroos & Lohivesi, 2010, s. 220.)



Positiiviset Negatiiviset

Vahvuudet Heikkoudet

Sisdiset asiat

Ulkoiset asiat

Mahdollisuudet

Kuvio 4. SWOT-analyysi. (Suomen riskienhallintayhdistys, 2023).

21



22

3 TUTKIMUKSEN TOTEUTUS

Opinnaytetyon tutkimusmenetelma oli laadullinen eli kvalitatiivinen tutkimus. Va-
lintaan vaikutti tutkimuksen tavoitteet sekd kohderyhman pieni koko. Tutkimuk-
sen tavoitteena on laatia toimeksiantajalle keskusliiketoimitusten kerdysprosessin
kehittamissuunnitelma. Tyon tarkoituksena on selkeyttaa yrityksen toimintaa niin,

ettd toiminnasta tulisi virtaviivaista ja kustannustehokkaampaa kuin aikaisemmin.

Opinndytetyossa kaytettava laadullinen tutkimusmenetelma noudatti padsaantoi-
sesti yleistd tutkimusprosessia lukuun ottamatta aineistonkerdysvaihetta. Laadul-
lisessa tutkimuksessa kerattavan aineiston maaraa ei voitu etukdteen maarittaa.,

joten aineistoa kerattiin niin paljon ja kauan, etta tutkimuskysymykset ratkesivat.

Laadullisen tutkimuksen aineiston keruu toteutettiin tyopajatyoskentelyna, jossa
kaytettiin SWOT- nelikenttdanalyysia. Kutsu tyopajaan lahetettiin kaksi viikkoa en-
nen varsinaista tyopajaa, jolloin osallistujilla oli tarpeeksi aikaa valmistautua. Tyo-
pajaan osallistui 11 henkil63, joista yhdeksan tyoskenteli kohdeyksikossa ja kaksi
tyoskenteli kohdeyksikon sidosryhmissa. Kaikki kohdeyksikon tyontekijat osallis-
tuivat kyseiseen tydpajaan, jolloin tutkimuksen validiteetti voidaan arvioida erit-
tain hyvaksi. Tama oli tarkeda luotettavien tutkimustulosten saamiseksi. Lisaksi
tutkimuksen reliabiliteetti voidaan arvioida vahvaksi. Korkean validiteetin ansiosta
on hyvat edellytykset, ettd saatuja tuloksia voidaan toistaa samalla kohderyhmilla

ja ettd samankaltainen lopputulos saavutettaisiin, mikali tutkimus uusittaisiin.

TyOpaja ei yksindan riittanyt aineiston kerdamiseen, vaan aineistoa kerattiin myos
havainnoimalla. Aineiston kerdadmiseen meni yhteensa noin kahdeksan viikkoa.
Ennen kenttdtyohon suuntautumista maariteltiin havainnointiin liittyvat tavoit-
teet, jotka keskittyivat erityisesti toiminnanohjausjarjestelman toiminnallisuuk-
siin. Tietoa hankittiin seka suorien havaintojen ettd henkiléiden kanssa kadytyjen
vapaamuotoisten keskustelujen kautta. Havaintoihin perustuvat huomiot kirjattiin

ylos kenttapaivakirjaan, joka toimi tutkimuksen aineiston toisena keskeisena lah-
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teena. Tutkittavan ilmion analysoinnissa sovellettiin tilannekohtaista ldhestymis-
tapaa, mika mahdollisti tapahtumien ja niihin vaikuttavien konkreettisten tekijoi-
den monipuolisen tarkastelun. Tutkimustulokset vahvistettiin kaikkien tyopajaan
osallistuvien henkiléiden kesken. He saivat lukea tutkimusaineiston lapi, jonka jal-
keen he vahvistivat tutkimustulosten oikeellisuuden, jolloin voidaan todeta tulos-

ten olevan luotettavia tutkimuksen kannalta.
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4 TUTKIMUSTULOKSET

Tutkimustulokset esitetaan SWOT-analyysin mukaisesti niin, etta siihen on kuvattu
tyopajan ja havaintoon perustuvien tutkimusten keskeiset tulokset. SWOT-analyy-
sin avulla selvitettiin toimeksiantajayrityksen keskusliiketoimitusten kerdysproses-

sin nykytila seka tunnistettiin prosessista hukkatekijoita.

4.1 Vahvuudet

Tutkimuksen aikana kirjattiin tutkimukseen osallistuneiden tyontekijdiden esiin
nostamia seka havainnointiin perustuvia kerdysprosessin vahvuuksia. Esille noste-
tut asiat osoittavat, mika toiminnassa on hyvaa, mika prosessissa toimii ja missa

on onnistuttu. Nama tiedot auttoivat myods mahdollisuuksien arvioinnissa.

Tutkimuksessa kavi ilmi, ettd henkilosto kykenee suoriutumaan erilaisista tehta-
vistd, mikd edistdd joustavuutta ja resurssien tehokasta kohdentamista. Moni-
osaamista tuetaan kattavalla perehdyttamisellad seka jatkuvalla tyénkierrolla. Hen-
kilosto on sitoutunutta ja he tuovat aktiivisesti itse esiin kehitettavia asioita, mika

luo toimitusprosessin lisda lapinakyvyytta ja laatua.

Vahvuutena todettiin, ettd kohdeyksikolla on kaytossa nykyaikaiset tyovilineet
seka kalusto. Toiminnanohjausjarjestelma ohjaa toimintaa ja nain ollen varsinai-
nen kerdysprosessi toteutetaan paperittomasti. Kohdeyksikolle on varattu yksi va-
rastokaytava, johon ohjataan ennakkotilauksiin menevat tuotteet, jolloin kerdysta
saadaan tehostettua ja kerdysreitin kerdyskoneella ajettavan matkan osuus lyhe-
nee. Osa prosessin toiminnoista on automatisoitu. Toimitusprosessi on ajantasai-
nen ja palautteen maara asiakkailta on vahaista. Ennakkotilaukset ja tuotteiden
uudelleen pakkaaminen ennakkoon varmistavat aikataulun mukaiset toimitukset
ja vahentavat virheita. Sahkoiset tilaus- ja toimitustietosanomat tehostavat koko
toimitusketjua. Lahetyksissa kdaytetaan asianmukaisia dokumentteja ja asiakasvaa-

timusten mukaisia terminaalitarroja.
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Myyijan ja koordinaattorin valinen yhteistyo varaston kanssa seka tiimissa vallit-
seva hyva henki ja tehokkuus, takaavat sujuvan toiminnan ja mahdollistavat no-
pean reagoinnin tarvittaviin muutoksiin. Pitkat asiakassuhteet, halu kehittya ja
myynnin hallittu kasvu euroina kuvastavat yrityksen kykya yllapitdaa ja laajentaa

lilketoimintaansa.

4.2 Heikkoudet

Tutkimuksen aikana kirjattiin tutkimukseen osallistuneiden tyontekijoiden esiin
nostamia seka havainnointiin perustuvia kerdysprosessiin liittyvida epakohtia. Esille
nostetut asiat osoittavat, missa ei olla vield onnistuttu. Lisaksi ndma asiat kertovat,

mika ei toimi hyvin ja mita tulisi valttaa tulevaisuudessa.

Joidenkin asiakkuuksien osalta terminaalitoimitusten ja suoratoimitusten erottelu
toiminnanohjausjarjestelmdssd on haastavaa. Tilausten, toimitusten ja vastaan-
oton ennakoitavuudessa on haasteita. Asiakkaan omilla koodeilla tuotteiden la-
puttaminen vaatii selkedmpia ohjeistuksia ja tiedonvilitysta. Tyolistojen ja tarro-
jen manuaalinen tulostaminen yhtdjaksoisesti aiheuttaa tulosteiden sekoittu-
mista. Toiminnanohjausjarjestelma eivat tue monen lahetyksen yhtaaikaista ke-
raamista tarvittavalla tasolla, joten kerdysprosessia tehostetaan tekemalld manu-
aalisesti koontilista kerattavista tuotteista. Manuaalisesti tehtyyn listaan tulee kui-

tenkin usein virheitd ja puutteita sekd listan laatiminen on aikaa vievaa.

Puutteelliset asiakastiedot toiminnanohjausjarjestelmassa ja virheelliset lavaosoi-
telaput tuovat lisdhaasteita logistiikalle. Virheitd joudutaan korjaamaan manuaa-
lisesti jalkikdteen. Asiakkaan vaatima koontilista keratyista lahetyksistd luodaan
manuaalisesti. Tarrajarjestelman ja toiminnanohjausjarjestelméan vililla ei ole jar-
jestelmadintegraatiota, minka takia tarrat tulee tulostaa manuaalisesti. Asiakastie-
toihin paivittyvat kupa-koodit eivat ole ajan tasalla toiminnanohjausjarjestel-
massa, minka vuoksi aikaa kuluu selvittelyihin. Sdhképostiraporttien ja manuaali-
sen seurannan varassa toimiminen osoittaa tarvetta tehostaa tiedonkulkua ja seu-

rantaprosesseja.
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Kirjalliset perehdytysmateriaalit ovat puutteellisia eivatka ole ajan tasalla. Kiiretta
on hyvin vaikea ennakoida, joten on haastavaa mitoittaa tarvittavaa henkildmaa-

raa.

Kohdeyksikon toimitusten nimikemaarat ovat vahaisid, mutta ajettavat reitit va-
rastossa ovat hyvinkin pitkid. Kerdysreitit ohjautuvat paaosin samoille kerayspai-
koille kuin yrityksen muiden yksikkdjen kerdykset. Muiden yksikkdjen kerdykset
sijoittuvat suuren logistiikkakeskuksen vastakkaiselle puolelle. Kohdeyksikolle on
kuitenkin varattu yksi varastokdytava, johon ohjataan ennakkotilauksiin menevat
tuotteet. Tuotteet joudutaan ohjaamaan kerayspaikoille manuaalisesti ja siirtovai-
heessa tuotteiden oikeat kokonaismaarat tulee laskea, jolloin syntyy turha kasit-
telyvaihe. Toiminnanohjausjarjestelman tuotteiden ohjaukset eivat tue toimintaa
riittavalla tasolla. Toiminnanohjausjarjestelman varaus- ja vapautusajot on teh-
tava oikea-aikaisesti tai muuten muiden asiakkuuksien varaukset ohjautuvat naille

paikoille.

Kohdeyksikon tilat ovat hyvin rajalliset. Osa tiloista jaetaan viereisen yksikdn
kanssa sesongin tarpeiden mukaan. Kerdysten kasittelyalueita on kaytavilla ja ta-
han on varattuna vapaata lattiatilaa kohdeyksikdn toimistotilojen valittomasta la-
heisyydesta. Talla alueella varastoidaan paljon tavaraa, joilla ei ole kayttoa tai
kaytto on hyvin vahaista. Tyopisteiden kalusteiden ja tarvikkeiden siirtely on myos
hankalaa. Ty6tapaturmien riski on suuri, kun henkil6t ja koneet liikkuvat samoilla
alueilla. Tyopisteiden ergonomiassa on puutteita, tyoskentelytasot eivat sovellu

eripituisille ihmisille ja tydntekijat joutuvat tekemaan paljon nostoja lattiatasosta.

4.3 Mahdollisuudet

Tutkimuksen aikana kirjattiin tutkimukseen osallistuneiden tyontekijdiden esiin
nostamia sekd havainnointiin perustuvia keraysprosessiin liittyvia mahdollisuuk-
sia. Esille nostetut asiat osoittavat, millaisia tahtotilat ovat ja mitda mahdollisuuksia

voitaisiin tutkia ja ottaa kayttoon.
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Mahdollisuutena esitettiin, ettd sdhkoéinen tiedonsiirto otettaisiin laajemmin asi-
akkaiden kanssa kayttéon. Mahdollinen tdysin paperittoman prosessin kdyttoon-
otto voisi nopeuttaa toimituksia ja vahentda kustannuksia. Henkilokohtaisen tu-
lostusmahdollisuuden tarjoaminen omalta kerdyskoneelta parantaisi tyotehoa ja
vahentaisi turhia odotuksia. Pakkausluettelon ja osoitetarran automatisoitu tulos-

tus toisi tehokkuutta toimintaan.

Tilausten kasittely ryhmakerailynd parantaisi tehokkuutta ja lyhentaisi tilausten
kasittelyaikoja. Toiminnan automatisointi prosessin eri vaiheissa vahentaisi inhi-
millisia virheita ja tehostaisi prosessia. Optimoitu kerailyreitti vahentaisi keraysai-
kaa ja tehostaisi toimintaa. Tama vaikuttaisi positiivisesti myos kerdilykoneiden
kayttoikaan. Asiakkaiden tarpeisiin raataldidyt toimitusratkaisut voivat parantaa

asiakastyytyvaisyytta.

Laadukkaat tydvadlineet tehostavat toimintaa ja parantavat tyontekijoiden tyyty-
vaisyytta sekd edesauttavat vahentamaan tuki- ja liikuntaelimiin liittyvia sairaus-
poissaoloja. Manuaalisen tyon vdhentdminen tehostaisi toimintaa, vahentaisi
muistettavien poikkeuksien opettelua, pienentaisi virheiden maaraa seka psyko-
sosiaalisia kuormitustekijoita. Tiedon ja taitojen aktiivinen jakaminen parantaisi
tiimityota ja vahentaisi riippuvuutta yksittdisista henkildista. Prosessien paranta-
minen ja avoimuus vahentaisi pullonkauloja ja parantaisi toiminnan laatua. Pro-
sessin mittareiden kehittaminen mahdollistaisi suorituskyvyn arvioinnin ja niiden
avulla olisi mahdollista tunnistaa myos tulevia kehitysmahdollisuuksia. Liiketoi-
minnan kasvun mahdollisuudet voivat tuoda lisdtuloja ja mahdollistaa investoinnit

tehokkuuden parantamiseen.

4.4 Uhat

Tutkimuksen aikana kirjattiin tutkimukseen osallistuneiden tyontekijoiden esiin
nostamia seka havainnointiin perustuvia kerdaysprosessiin liittyvia uhkia. Esille nos-
tetut asiat osoittavat mitd ldhitulevaisuudessa nakyvia ongelmia tai asioita tulisi

valttaa.



28

Kiireen painottuminen alkuviikkoon voi aiheuttaa ruuhkia. Ldhtevan tilan kapasi-
teetti voi tulla rajoittavaksi tekijaksi. Poissaolot ja lomat saattavat heikentaa hen-
kiloston saatavuutta ja aiheuttaa ndin tehtdvien ruuhkautumista. Tehtavien ka-
saantuminen ja niiden priorisointi vaativat jatkuvaa hallintaa tyépaivan aikana. Kii-
reapulaisten saaminen muista yksikoista ei ole aina varmaa ja heiddan osaamisen
taso voi olla rajoittunut. Tilaukset tulee saada keratyksi saman pdivan aikana, kun

ne tulevat kerdykseen.

Listojen ja tarrojen sekoittuminen voi aiheuttaa vaaran tuotteen ldhettamisen asi-
akkaalle, viivastyksia ja mahdollisesti ylimaaraisia kustannuksia. Pitkalla aikavalilla
tama voi vaikuttaa yrityksen maineeseen ja asiakastyytyvaisyyteen. IT- ja jarjestel-
madongelmat voivat aiheuttaa laajempia katkoksia toiminnassa ja tuotannon vii-
vastymisia. Tuotteiden sekoittuminen kerayspaikoilla voi aiheuttaa asiakastyyty-
mattoémyytta ja turhaa lisatyota toimitusketjun eri vaiheissa. Yleinen huolellisuu-
den puute, osaamisvaje tai sisdiset kommunikaatio-ongelmat lisddvat myos virhei-

den syntymista.
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5 JOHTOPAATOKSET

Tutkimuksen tulosten perusteella voidaan todeta, etta kerdysprosessin vahvuudet
luovat selkean kuvan organisaation kyvysta tayttaa asiakastarpeet tehokkaasti ja
laadukkaasti. Jatkuva toiminnan kehittaminen, tiimin sisdinen yhteistyo ja tekno-
logian kehittdminen varmistavat kilpailuedun sdilymisen ja edistavat organisaation
kasvua. Toimeksiantaja voi hyodyntaa tutkimuksesta saatua palautetta prosessin

toiminnasta esimerkiksi pitkdan tahtaimen kehitystoimenpiteiden laatimiseen.
5.1 Kehittamissuunnitelma

Tutkimuksen tuloksena nousi esiin useita epdkohtia, jotka vaativat kehitystoimen-
piteitd. Haasteet liittyivat 1ahinna jarjestelmiin ja prosessin tehokkuuteen. Kehi-
tyksen kannalta oli valttamatonta ottaa huomioon nama epdkohdat ja laatia suun-
nitelma niiden korjaamiseksi, jotta toimintaa voidaan tehostaa ja asiakastyytyvai-
syytta parantaa. Kehittamissuunnitelmaan sisdltyi nelja suositusta. Osa kehityside-

oista otettiin kayttoon jo tutkimusta tehtdessa.

Ensimmainen suositus keskittyy A3-menetelméan kayttoonottoon prosessien tun-
nistamisessa ja kehittamisessa. A3-menetelma auttaa tiivistamaan haasteet ja nii-
den ratkaisut yhdelle arkille, mika parantaa ymmarrystad ja kommunikaatiota tii-
mien sisdlla. Menetelma kannustaa kaikkia tiimin jasenia osallistumaan ongelman-
ratkaisuun ja prosessin kehittdmiseen, mika lisdd sitoutumista ja yhdessa teke-
mistd. A3-lomake on strukturoitu ja standardoitu menetelma, minka avulla voi-
daan systemaattisesti seurata ja arvioida toimenpiteiden vaikutuksia. Se edistaa
jatkuvaa parantamista ja oppimista organisaatiossa. A3-lomake taytettiin SWOT-
analyysin ja havaintotulosten pohjalta. Lomakkeeseen taytettiin taustatiedot, ny-
kytilanne, maaritettiin konkreettiset tavoitteet, tehtiin juurianalyysi, kirjattiin rat-
kaisuvaihtoehdot seka tehtiin suunnitelma toteutukselle. Toteutukseen maaritet-

tiin mita tehdaan, milloin, kuka ratkaisun edistamisesta vastaa ja mikd on odotettu
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lopputulos. Tutkimuksen aikana suurin osa ratkaisujen tuloksista ehdittiin jo arvi-
oimaan, mutta loppujen tulosten arviointi jdi kesken, silla ne vaativat oletettua sy-

vempaa tarkastelua.

Toisena suosituksena oli 55-menetelman kdyttéonotto. Kohdeyksikdn tiimi jaettiin
kahteen ryhmaan. Toisessa olivat tydnohjaajat, jotka vastasivat toimistotiloista ja
toisessa olivat kerddjat, jotka vastasivat varaston puolen tiloista. Lajittelu aloitet-
tiin tunnistamalla, mita tarvitaan tyon tekemiseen. Taman jalkeen tunnistettiin,
kuinka usein ndita asioita tarvitaan ja oliko ndita oikea maara. Lapikaydyt asiat oli-
vat muun muassa tyovalineet, laitteet, materiaalit, tarvikkeet, sovellukset ja tar-
vittavat tiedot. Seuraavaksi tilat jarjesteltiin uudelleen ja niille sovittiin yhdessa
paikat. Sijoittelussa koitettiin huomioida se, etta kaikki olisi mahdollisimman hel-
posti saatavilla seka valtyttdisiin turhalta liikkumiselta ja tavaroiden etsimiselta.
Tassa kohtaa vaihdettiin my6s osa kiinteista tyotasoista sahkopdydiksi ja kiintedt
tarvikehyllyt vaihdettiin hyllyllisiin rullakoihin helpottamaan tyoskentelya. Mene-
telman ollessa uusi haluttiin visuaalisia merkint6ja kayttaa alkuun maltillisesti.
Tassa kohtaa merkinnat koskettivat |ahinna tarvike- ja materiaalihyllyja seka tyo-
pisteiden tarvikekoreja. Seuraavaksi fyysiset tilat siistittiin perusteellisesti. Sa-
massa yhteydessd siivottiin myos kerailykoneet. Eniten aikaa vei tietokoneiden
sahkopostien, tiedostojen seka hakemistojen siivoaminen ja jarjestely. Toiminnan
alkaessa vakiintua, maaritettiin olemassa olevat rutiinit ja samalla huomattiin
myos kehityskohteita. Yhteiset pelisddannot otettiin osaksi perehdytysta. Seuranta
otettiin osaksi viikkopalaverin asialistaa. Hyodyt menetelman kayttoonotosta saa-
tiin valittomasti. Menetelman avulla luotiin turvallinen ja toimiva tydymparisto.
Samalla parannettiin tydergonomiaa, paastiin eroon turhasta tavarasta, sujuvoi-
tettiin tyon tekemista seka tyovalineiden, tiedon, tavaroiden ja materiaalien etsi-

minen vahentyi.

Kolmantena suosituksena on visuaalisen johtamisen hyodyntaminen. Visuaalinen
johtaminen on tehokas tapa valittaa tietoa tydymparistossa visuaalisin keinoin. Se

auttaa selkeyttamaan prosesseja, tehtavia ja tavoitteita tyontekijoille. Visuaaliset
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tyokalut, kuten taulut, kaaviot ja merkit, auttavat valittamaan tietoa nopeasti ja
tehokkaasti. Tyontekijoiden sitoutuminen paranee, kun he voivat nahda tyénsa tu-
lokset visuaalisesti. 55-menetelman kdyttéonoton yhteydessa otettiin kdyttdon vi-
suaaliset merkinnat tarvike- ja materiaalihyllyjen seka tyopisteiden tarvikekorien
osalta. Naiden lisdksi otettiin kdyttoon Kanban-taulu tiimin yhteisten asioiden vies-
timiseen. Taululla esitettiin edistettavien asioiden eteneminen, tiimin yhteiset tyo-

suoritukset ja muut seurattavat mittarit.

Neljantena suosituksena on PDCA-menetelman kdyttéonotto. PDCA tukee organi-
saation oppimista ja kehittymistd. Menetelma mahdollistaa toimenpiteiden te-
hokkuuden jatkuvan arvioinnin ja parantamisen seka sen avulla voidaan kokeilla

uusia toimintatapoja hallitusti ja oppia kokeilujen tuloksista.

5.2 Jatkotutkimusehdotukset

Opinndytetyon tulokset havainnollistavat lean-filosofian periaatteiden sovelta-
mista kerdysprosessin varastotoiminnoissa. Siitd huolimatta tutkimuksesta jai
muutamia avoimia kysymyksid, jotka vaativat tarkempaa tarkastelua. Jatkotutki-
mukset voivat parantaa huomattavasti kerdysprosessin tehokkuutta ja tarjota li-

saad kaytannonlaheisia ratkaisuja toimeksiantajayrityksen haasteisiin.

Tulevaisuuden tutkimuksissa voitaisiin keskittya tarkemmin siihen, miten nykyisen
toiminnanohjausjarjestelman rinnalla toimiva, erillinen varastonhallintajarjes-
telma, voisi tehostaa toimintaa. Varastonhallintajarjestelma (Warehouse Manage-
ment System, WMS) on ohjelmistopohjainen tyokalu, joka optimoi varaston kaikki
toiminnot alkaen tuotteiden vastaanotosta, varastoinnista ja kerailysta aina pak-
kaamiseen ja lahetykseen. WMS mahdollistaa tarkan varastotilanteen seurannan
reaaliajassa, parantaa tilausten kasittelyn nopeutta ja tarkkuutta seka tehostaa va-
raston tilankayttoa. Jarjestelma tukee monen toimituksen kerdamista samanaikai-
sesti sekd sarjanumeroiden, erdseurannan ja viimeisen kdyttopdivan hallintaa. Au-

tomatisoidut prosessit vahentavat inhimillisid virheitad ja lisdavat tyontekijoiden
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tuottavuutta. Lisdksi WMS tarjoaa kattavat raportointi- ja analysointitoiminnot,

jotka auttavat paatoksenteossa ja varaston toiminnan jatkuvassa kehittamisessa.

Toisena jatkokehitysehdotuksena voitaisiin tutkia tarkemmin varaston layoutin
kehittamista siten, etta tutkimuksen kohdeyksikké yhdistettdisiin osaksi muuta ke-
raily-yksikkoa. Tutkimuksen tavoitteena olisi parantaa kerailyprosessin sujuvuutta
ja tehokkuutta, mahdollistaa parempi tilankaytto, vahentda tarpeetonta liikku-
mista varastossa ja parantaa turvallisuutta. Osastojen yhdistamisen myo6ta voitai-
siin saavuttaa synergiaetuja, kuten tyovaiheiden parempi koordinointi ja resurs-

sien optimoitu kaytto.
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LUTTEET

LITE 1 A3-lomake

Aihe, tekija, pvm. ja versio

1. 1) Taustatiedot

e Kuvaa ongelma yksiselitteisesti/konkreettisesti. Ei saa sisaltaa ratkaisuja!
e Kuvaa asiakas, sidosryhmat, toimijat
e Miksi ongelma on tarkeaa ratkaista asiakkaan nakokulmasta?

e Miksi ongelma on tarkeaa ratkaista organisaation (tai sinun) nakokulmasta?

2. 2) Nykyinen tilanne

e Mitka ovat ongelman aiheuttamat seuraukset nykytilanteessa

e Miten ongelma ilmenee, kuinka usein, missa tilanteessa?

e Millainen prosessi on nyt? Vaiheet, prosessin tulos/tuotos.

e Kuvaa prosessi visuaalisesti (vuokaavio/prosessikaavio)

e Voit kuvata prosessin myos SIPOC-kaaviolla

e Kuvaa konkreettisia mittareita, jotka kuvaavat prosessin toimivuutta nykytilassa
e Mittareiden arvot nykytilanteessa (keskiarvo, mika on vaihtelu)

e Onko ongelma keskiarvossa vai/ja hajonnassa?

e Kuinka vakava/iso ongelma on?

3. 3) Tavoitteet

e Mika on konkreettinen tavoite?
e Minka pitda parantua ja mihin mennessa?

e Mistad tiedan, ettd parannus on onnistunut?
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e Kuvaa tavoitemittarit, jos ne eivat ole samat kuin nykytilan kuvauksessa

e Mittareiden tavoitearvot parannuksen jalkeen

4. 4) Juurisyyanalyysi

e Mika on todellinen syy ongelmaan? Tee juurisyyanalyysi.
e Kaytad juurisyyanalyysissa 5*Miksi ja kuvaa/kirjaa se
e Voit kdyttaa tarvittaessa myos kalanruotokaaviota tai muita sopivia menetelmia

e Kuinka varma olet juurisyyn/juurisyiden loytymisesta? Perustele.

5. 5) Ratkaisuvaihtoehtojen kerdaminen

e Kuvaa potentiaalisia ja perusteltuja ratkaisuja ongelmaan/juurisyyn poistamiseen
e Kuvaa vahintaan kaksi ratkaisuvaihtoehtoa

e Valitse ratkaisuvaihtoehdoista perustellusti yksi tai useampi toteutukseen

e Priorisoi, valitse parhaat ratkaisut

e Liittyyko ratkaisuihin riskeja?

6. 6) Toteutus

e Kuvaa ratkaisu lyhyesti, milloin toteutetaan, kuka vastaa kokeilusta, mika on
odotettu tulos (parannus)?

Kuka
Mita tehdaan Milloin Odotettu tulos
vastaa

7. 7) Ratkaisun varmistaminen

e Arvioi ratkaisujen tuloksia

e Saavutettiinko tulos?
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Mita tehddan, jos ei saavuteta tulosta?

8) Seuranta

Kuinka prosessi seurataan jatkossa?

Kuinka toimitaan, jos havaitaan jatkossa ongelmia prosessissa?
Kuinka yllapidetdaan suorituskykya — jatkuva parantaminen
Voidaanko ratkaisua hyddyntdaa muualla?

Mita projekti opetti?




