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TIIVISTELMA

Taman opinnaytetyon toimeksiantona oli tehda kattava tuottavuusanalyysi Lo-
gistiikkayritys 3PL:n ydinprosesseihin, tuoda prosessit nakyviksi ja mittataviksi
seka tarjota sen pohjalta parannusehdotuksia. Tuottavuusanalyysin tavoit-
teena oli saada maaritettya prosesseissa tapahtuvan arvoa tuottavan ja huk-
kaa aiheuttavan toiminnan jakautuminen prosessin sisalla ja analysoida saa-
tuja tuloksia useasta eri nadkdkulmasta. Tuottavuusanalyysin pohjalta saatiin
kehitettya erilaisia tyokaluja ja jarjestelmia tuottavuuden seurantaan ja tyoteh-
tavien rekisterdintiin seka tuomaan tyohon kaytetyt resurssit ja tunnit prosessi-
kohtaisesti nakyviin. Opinnaytetyd oli menetelmaltaan kvantitatiivinen eli maa-
rallinen tutkimus.

Opinnaytety0 sisaltaa seka teoria- etta tutkimusosuuden. Teoriaosuus keskit-
tyy vahvasti Leanin peruskasitteiden ja menetelmien lapikaymiseen, ja tutki-
muksessa hyddynnetdan useampaa eri Lean-tyokalua. Teoriaosuudessa kay-
daan lapi Leanin historiaa ja sita, miten se on sailyttanyt asemansa johtavana
prosessikehityksen ja tehokkuuden parantamisen tyovalineena. Opinnayte-
tyossa hyodynnetaan kotimaisen kirjallisuuden lisaksi ulkomaisia artikkeleita ja
haastatellaan tyontekijoita.

Opinnaytetyon tutkimusosa toteutettiin ydinprosessien yksityiskohtaisella tar-
kastelulla ja niiden mittaamisella tyovaiheiden kartoituksen jalkeen. Mittaukset
tehtiin lahtokohtaisesti saman Logistiikkayritys 3PL:n kokeneen tydntekijan toi-
mesta, milla valtettiin eri mittaajan aiheuttamat mahdolliset vaikutukset mit-
taustuloksiin. Mittaustuloksien liséksi tyontekijoiden taytyi pystya rekisteroi-
maan kayttamansa tyotunnit prosessikohtaisesti mahdollisimman reaaliaikai-
sesti, jotta projekti saatiin palvelemaan tarkoitustaan. Saatu data purettiin
data-analyyttisiin tyokaluihin, jonka avulla tuottavuuksia pystyttiin seuraamaan
ja analysoimaan niiden heilahteluja.

Tutkimusosa antoi kattavan analyysin yrityksen arvoa tuottavan ja hukkaa ai-
heuttavan toiminnan jakautumisesta prosessien sisalla, vaikka varsinaisia
konkreettisia parannusehdotuksia tutkimus ei tuottanut. Tulevaisuuden pro-
sessikehitysta varten saavutettiin hyvat valmiudet ja jatkokehityksen kohteet
olivat selkeat.

Asiasanat: lean, tuottavuus, prosessimittaus, prosessikehitys
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ABSTRACT

This thesis aimed to conduct a comprehensive productivity analysis on the
commissioner’s core processes. The purpose was to make the processes
transparent and measurable and to provide improvement suggestions based
on the analysis. The productivity analysis aimed to determine the distribution
of value-adding and non-value-adding activities within the processes and ex-
amine the results from different perspectives.

The thesis employed a quantitative research method. The theoretical part fo-
cuses on the Lean’s basic concepts and methods, and the study utilizes sev-
eral different Lean tools. The theoretical part reviews the history of Lean and
the factors that have enabled it to remain a leading tool for process develop-
ment and efficiency improvement. The literature review is supported and com-
plemented by employee interviews.

In the discussion part of the thesis, the individual work phases were defined,
and the core processed were closely examined and measured. All measure-
ments were intentionally made by the same experienced employee in order to
avoid possible variation on the results. In addition to the measurement results,
the employees were required to register their working hours on a process-spe-
cific basis as close to real time as possible. This was mandatory for the study
to serve its purpose. The data was entered into data analysis tools, which al-
lowed the productivity monitoring and fluctuation analyzation.

Based on the productivity analysis, various tools and systems were developed
to monitor productivity and register work tasks, and to make the resources and
hours used for work visible on a process-specific basis. The study provides a
comprehensive analysis of the distribution of value-adding and non-value-add-
ing activities within the processes, although it produced no concrete improve-
ment suggestions. However, the targets for further improvement were clearly
defined.

Keywords: Lean, productivity, process measurement, process development
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1 JOHDANTO

Opinnaytetydssa tullaan kdymaan Leanin eri peruskasitteita ja menetelmia

lapi ja hyodynnetaan useampaa eri tyokalua. Lean on muutenkin hyvin ajan-
kohtainen aihe monessa yrityksessa tana paivana. Sen tinkimaton laatuajat-
telu mahdollistaa yritysten nopean kasvun ja turvaa toiminnan kannattavuu-

den.

Opinnaytetyon toimeksiantajana toimii Suomessa sijaitseva joustavia ja asia-
kaslahtoisia varastointi- ja logistiikkapalveluita globaalisti tarjoava Logistiik-
kayritys 3PL. Logistiikkayritys 3PL:n toimipiste sijaitsee Asiakasyritys Oy:n
omistamalla alueella, jossa Logistiikkayritys 3PL huolehtii kokonaisvaltaisesti
asiakkaansa logistisista toiminnoista ja eri prosesseista asiakkaan vastatessa
toimitusketjun kokonaisohjauksesta seka kiinteiston ja alueen kunnossapi-

dosta ja infrastruktuurista yleisesti.

Toimeksiantajayrityksen kanssa tehdyn salassapitosopimuksen mukaisesti
kaikki itse yritykseen ja sen asiakkaaseen liittyva on rajattu pois tasta opinnay-
tetyosta. Yrityksen nimena kaytetaan Logistiikkayritys 3PL:aa ja sen asiakas

Asiakasyritys Oy:ta.

1.1 Tutkimuksen lahtokohdat ja tarve

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on tehda kattava tuottavuusanalyysi Lo-
gistiikkayritys 3PL:n ja sen asiakkaana toimivan yrityksen prosesseihin, ja
analysoida saatuja tuloksia useasta eri nakdkulmasta, ja tuoda ydinprosessit
nakyviksi ja mitattaviksi seka tehda parannuksia prosesseihin tai tehda se ai-
nakin mahdolliseksi. Millainen on taman hetken tilanne ja mita konkreettisia
toimenpiteitd analyysin pohjalta voidaan tehda esimerkiksi tuottavuuden pa-
rantamiseksi ja tehostamiseksi ja pullonkaulojen tunnistamiseksi. Mika proses-
seissa on hukkaa ja kuinka paljon sita tulee ja miten se saadaan poistettua tai

ainakin merkittavasti vahennettya.

Opinnaytetyon tavoitteena on saada kehitettya tydkaluja tehokkuuden ja tuot-
tavuuden seurantaan, ja tuoda tyohon kaytetyt tunnit ja resurssit prosessikoh-
taisesti nakyviin niin asiakkaalle kuin oman yrityksen kayttoon seka tuottaa
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mahdollisimman paljon parannuksia prosesseihin Kaizenien muodossa. Lean-
ajattelun mukaisesti, Kaizen perustuu pienissa askelissa otettavaan jatkuvaan
parantamiseen (Jaatinen 2024). Tuloksena syntyneet erilaiset suunnittelu- ja

seurantatyOkalut auttavat tyonjohtoa paivittaisen tyon koordinoinnissa ja suun-

nittelussa.

1.2 Tutkimusongelma ja tutkimuskysymykset

Tutkimuksen lahtokohdan ongelmana on se, etta yrityksella eika valttamatta
sen asiakkaallaankaan ole tarkkaa tietoa, millaisia tyotehtavia kentalla teh-
daan, eika varsinkaan niihin kuluvasta ajasta ja kaytetyista resursseista. Pro-
sessien nakyviksi ja mitattaviksi tuominen vaatii yksittaisten prosessien yksi-
tyiskohtaista tarkastelua ja jokainen vaihe on laitettava tarkasti ylos ja doku-
mentoitava, jotta myohemmin voidaan todeta, onko vaihe hukkaa vai arvoa

tuottavaa toimintaa.

Tutkimuskysymykset johdettiin tutkimusongelmista ja nain ollen tutkimuskysy-

mykset muotoutuivat seuraavalla tavalla:

Mitka ovat yrityksen ydinprosessit?

Kuinka paljon aikaa kaytetaan ydinprosesseihin?

Mika prosesseissa on hukkaa ja mika arvoa tuottavaa toimintaa?
Miten tuottavuutta saadaan parannettua ja hukkaa minimoitua?

1.3 Tutkimusmenetelmat

Perustelu sille, miten tietoa kannattaa alkaa hankkimaan, perustuu yleensa ai-
toon tarpeeseen, mutta se on kyettava perustelemaan myos tieteellista lahes-
tymistapaa ja tieteellisia menetelmia hyddyntaen (Mannila 2016). Opinnayte-
tyoni empiirinen tutkimus aloitetaan tutkimuskohteen eli yrityksen ydinproses-
sien eri vaiheiden kartoittamisella ja dokumentoinnilla, jonka jalkeen niita ha-
vainnoidaan ja mitataan kvantitatiivisia tutkimusmenetelmia ja numeerisia fak-

toja hyddyntaen.

Tuottavuudesta, tehokkuudesta ja hukan vahentamisesta puhuttaessa on
Lean-metodologia merkittavassa roolissa ja nykytilakartoituksen tekemiseksi

taytyy prosessit piirtdd nakyviksi arvovirtakuvauksen eli Value Stream
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Mapping avulla. Arvovirtakuvauksen avulla saadaan visuaalisesti esille materi-
aalin ja tiedon kulku siita hetkesta, kun asiakas tekee tilauksen hetkeen, jolloin

tilaus on suoritettu loppuun. (Arter 2021.)

1.4 Teoreettinen viitekehys

Teoreettinen viitekehys rajautuu ydinprosessien yksityiskohtaiseen tarkaste-
luun, mittaukseen ja tuloksien analysointiin, ja erillisissa tyopajoissa tapahtu-
vaan pohditaan ja esille nousseiden ongelmien ratkaisuun DMAIC-projektin-
hallintametodiikkaa hyddyntaen. Kuvassa 1 on havainnollistettu teoreettisen

viitekehyksen tarkeimmat kohdat.

Ydinprosessit

Hukka ja arvoa
tuottava toiminta

Tuottavuusanalyysi

Implementainti Lean-tydkalut

Kuva 1. Teoreettinen viitekehys

On erittain tarkeaa, etta tutkimuksen eri vaiheille maaritetéan selkea tydosuun-
nitelma ja aikataulu, jotta tutkijalle muodostuu selkea kuva siita, miten tutki-
mus etenee ja kuinka paljon aikaa on kaytettavissa mihinkin vaiheeseen (Jy-

vaskylan yliopisto 2021).

1.5 Aiheen valinta ja rajaus

Tiesin aiheen olevan erittain laaja, ja ongelmaksi voisi helposti koitua aihealu-
een rajaaminen, jolloin kokonaisuus ja tavoiteltu lopputulos jaisi epaselvaksi ja
ronsyleivaksi. Tydskentelen yrityksessa Operations Supervisorina, ja olen ollut
pitkdan operaatioiden paivittaisjohtamisessa ja suunnittelussa mukana, ja nain

ollen en eparoinyt hetkeakaan, kun minulle tarjottiin mahdollisuutta lahtea
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projektiin mukaan. Tunnen yrityksen ja sen asiakkaan toimintatavat seka
ydinprosessit |apikotaisin yli vuosikymmenen ajalta ja tiesin, ettd minulla ja
tyoryhmallani on paljon annettavaa talle projektille ja pystymme saamaan ai-

kaan parhaan mahdollisen lopputuloksen.

TyOn aihe taytyi rajata ydinprosessien yksityiskohtaiseen tarkasteluun ja mit-

taukseen ja hyodyntaa Lean-menetelmia parhaalla mahdollisella tavalla. Pro-
jekti aloitettiin toukokuussa 2022, ja tavoitteena oli saada se valmiiksi ja lopul-
liseen muotoonsa toukokuun 2024 loppuun mennessa, silla nain laaja projekti

vaati paljon mittauksia palvellakseen tarkoitustaan.

Opinnaytetydssani tulen hydodyntamaan kotimaisen kirjallisuuden lisaksi myds

ulkomaisia artikkeleita, seka haastattelemaan tyontekijoita.

2 LEAN-AJATTELU

Taman paivan hektisessa yritys- ja talousmaailmassa lyhyemmat lapimenoajat
ja taloudellinen onnistuminen ovat merkittavassa asemassa, kun puhutaan yri-
tyksen taloudellisesta menestymisesta ja liikketoiminnan suorituskyvysta. Tinki-
maton laatuajattelu mahdollistaa yritysten nopean kasvun ja turvaa toiminnan

kannattavuuden.

Lean on asiakaslahtdisyyteen perustuva filosofia, jossa hukkaan heitetty aika
ja toiminta halutaan saada minimoitua ja samalla halutaan saada aikaan mah-
dollisimman paljon tehokkuutta, joustavuutta ja kilpailuetua (Kukkonen 2023).
Lapimenoajan pienentyessa ja arvoa lisaavan ajan kasvaessa asiakkaalle
saadaan tuotettua paras mahdollinen tuotos ja arvo, omaa yritysta ja organi-
saatiota unohtamatta. Kuvan 2 mukaisesti alussa tunnistetaan ongelma tai
arvo, ja sen jalkeen se tuodaan nakyvaksi ja aletaan hakemaan sille paran-

nusta.



1. Identify P 2.Map

the Value
Value
Stream
5. Seek 3. Create
Perfection Flow

\ 4, /
Establish

Pull

Kuva 2. Lean-periaatteet (Skhmot 2017)

Kukkosen (2023) mukaan Leanin tehokkuus perustuu tulosten mittaamiseen
ja seurantaan, joten mittaristot ja tavoitteet tulee asettaa selkeasti mitattavaan
muotoon. Onnistumisen tai mahdollisen epaonnistumisenkin arvioimiseen tar-
vitaan konkreettista dataa. Lyhykaisyydessaan voidaan sanoa, etta arvoa tuot-
tavaa aikaa, josta asiakas mieluiten maksaa, halutaan tuottaa mahdollisim-

man paljon suhteessa kokonaislapimenoaikaan.

Leanin paaajatuksena saada poistettua hukkaa ja saada tehostettua toimin-
toja haetaan positiivista vaikutusta, mika huomattiin jo vuosikymmenia sitten
Toyotalla Japanissa. Se ei varmasti ole sattumaa, etta Toyota on koko maail-
man johtava autovalmistaja tana paivana. Vaikka Lean pyrkii kaikessa taydelli-
syyteen, ei tietenkaan ole realistista, etta tehokkuutta pystytaan kasvattamaan
loputtomiin. Prosessit halutaan saada hiottua mahdollisimman tuottavaan ti-
laan, jolloin puhutaan virtaustehokkuudesta. Silti normaalissa tilanteessa ja
prosessissa virtaustehokkuus on maksimissaan 5 prosentin luokkaa, eli suurin
osa kaytetysta ajasta ja resursseista ei ole ainakaan suoraa arvoa tuottavaa
toimintaa. (Kukkonen 2023.)

2.1 Historia

Leanin historian juuret juontuvat vahvasti toisen maailmansodan jalkeiseen
Japaniin ja Toyotan kehittdmaan tuotantomenetelmaan Toyota Motor Corpo-
rationin alaisuudessa, mutta ymmartaaksemme historiaa paremmin meidan on
palattava modernin valmistuksen aikakauden alkuun ja henkil66n nimelta
Henry Ford (Skhmot 2017).
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Henry Ford oli ensimmainen, joka otti kayttoon ja integroi massatuotannoksi
kutsutun tuotantojarjestelman, mika pystyy valmistamaan suuria maaria stan-
dardisoituja tuotteita. Ford kehitti niin sanotun virtaustuotannon missa suuri
maara elementteja pystyi likkumaan tuotantoprosessin lapi muutamassa mi-
nuutissa tuntien tai paivien sijaan. (Skhmot 2017.) Prosessi onnistui erinomai-
sesti ja mahdollisti miljoonien autojen valmistuksen vain muutaman vuosikym-
menen aikana, mika nykyaan on normaalia, mutta tuohon aikakauteen peilat-
tuna ennennakematonta, ja muun muassa Yhdysvaltojen armeija otti taman
massatuotantojarjestelman kayttéonsa toisen maailmansodan aikana (Skhmot
2017).

Samoihin aikoihin, toisen maailmansodan ollessa kaynnissa, aiemmin maini-
tun Toyota Motor Corporationin ylin johto halusi parantaa oman yrityksensa
tuottavuutta ja poistaa ongelman puuttuvasta paaomasta seka konekantansa
puutteellisuudesta. Henry Fordin lanseeraama massatuotantojarjestelma ei
kuitenkaan ollut sopiva Toyotalle ja Japanin markkinoille niiden monipuolisuu-
desta ja pienuudesta johtuen. Maksimaalinen tuotannon maara ei ollut yhta
tarkeaa kuin se, mita asiakas halusi. (Skhmot 2017.) Tehtava vaikutti vahin-
taankin haasteelliselta ja Toyotan johto maarasi tehtavaan paatuotantoinsi-
nddrinsa Taiichi Ohnon (1912-1990), hanen tehtavanaan oli kehittaa toimen-
piteita, joilla saatiin mahdollisimman paljon aikaiseksi mahdollisimman pienilla
resursseilla ja ponnisteluilla ja minimoida arvoa tuottamattoman toiminnan
tarve (Pazek 2021, 30).

Ohno kavi tutustumassa Yhdysvalloissa asti suurien autotehtaiden toimintaan,
mutta suurimman vaikutuksen siella haneen teki kuitenkin tavallinen super-
market. Asiakas sai sielta sellaisia tuotteita mita halusi ja juuri oikean maaran,
ja tdma oli Ohnon mielesta taydellinen esimerkki imuohjauksesta (QKK 2021).
Saadut vaikutteet loivat pohjan Toyota Production Systemin syntymiselle ja
tama lahes sata vuotta sitten kehitetty Toyotan sisainen tuotantofilosofia loi
perustan Leanin syntymiselle, sellaiseksi kun sen nykypaivana tunnemme
(Kemp 2018).

Japanilaiset eivat kuitenkaan yksin voi ottaa kunniaa omiin nimiinsa Toyota
Production Systemin eli TPS:n syntymisesta. Ohno otti vaikutteita myos Henry

Fordin kirjoittamasta kirjasta "Today and Tomorrow”, ja TPS:n syntymiseen
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taytyi yhdistella monia eri konsepteja, ja hakea oppia ja vaikutteita ympari
maailmaa, erityisesti lansimaista ja amerikkalaisia laatuopettajia myoten. Ja-
panilaiset olivat vain etevampia valjastaessaan kaiken taman laatujohtamisen
toimintamalliksi, koko maailman johtavaksi tuotantoperiaatteeksi lahes kaikilla

toimialoilla. (Kemp 2018.)

2.2 Arvovirtakuvaus

Prosessien mahdollisimman tuottavaan tilaan saamiseksi taytyy pullonkaulat
ja hukkaa aiheuttavat toiminnot saada tunnistettua. Tehokkuuden ja samalla
nopeuden nostamiseen taytyy prosessin virtausta hidastavat ongelmat saada
poistettua. (QKK 2021.) Arvovirtakuvaus eli Value Stream Mapping on yksi
tarkeimpia Lean-tyokaluja, kun puhutaan prosessikehityksesta ja tehokkuuden

parantamisesta.

Arvovirtakuvauksen paallimmaisena tavoitteena on saada esitettya kaavio
mista pystyy helposti nakemaan prosessien eri vaiheet ja niiden yhteyden
seka sen, kuinka kauan mikakin tyovaihe kestaa. Menetelmana arvovirtaku-
vaus on alun perin kehitetty juuri Toyotan tydkalusta, mutta nykyisen muo-
tonsa menetelma on saavuttanut vasta vuonna 1999 Mike Rotherin ja John
Shookin toimesta. (Arter 2021.) Arvovirtakuvauksen nerous piilee siina, etta
sita ei ole raataloity jollekin tietylle toimialalle, vaan sen hyddyt saadaan val-
jastettua kayttoon kaytannossa jokaisella toimialalla missa tieto, materiaali tai

itse tekeminen liikkuvat aloitushetkesta asiakastarpeen tayttymiseen.

Arvovirtakuvaus taytyy aloittaa rehellisella nykytilan maarittamisella ja vain
sen pohjalta on mahdollista tunnistaa kehityskohteita. Toiminnan eri vaiheet
tunnistetaan ja jaetaan arvoa tuottaviin (value added) ja arvoa tuottamattomiin

(non value added) toimintoihin kuvan 3 mukaisesti. (Arter 2021).

Prosessin Vaihe 1 > Vaihe 2 > Vaihe 3 > Vaihe 4 Prosessin
alku loppu

Asiakas Asiakas

Kuva 3. Lean arvovirtakuvaus (Arter 2021)
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Lyhykaisyydessaan voidaan sanoa, etta kaikki arvoa tuottava toiminta tulee
yrittaa saada optimoitua ja standardisoitua, ja arvoa tuottamaton toiminta puo-
lestaan halutaan saada minimoitua tai parhaimmassa tapauksessa eliminoitua
kokonaan. Oli se sitten valttamatonta toimintaa tai ei, esimerkiksi prosessin
jatkuvuuden kannalta kriittiset laitehuollot. (Arter 2021). Liiketoiminnan jatku-
vuuden ja prosessitehokkuuden kannalta on elintarkeaa, etta mahdollisimman
moni tyovaihe tuottaa arvoa, mutta useimmissa tapauksissa valtaosa lapime-
noajasta on hukkaa ja prosessi voidaankin ajatella eraanlaisena arvonluonti-

ketjuna.

2.3 Muda eli hukka

Hukan poistaminen prosesseista kokoaan on lahes mahdotonta, mutta asiak-
kaan nakokulmasta ne ovat turhia eivatka nosta tuotteen tai palvelun arvoa,
painvastoin. Japanista lahtdisin oleva sana muda tarkoittaa tuhlausta, hyodyt-

tomyytta ja turhuutta, mika on ristiriidassa arvonlisayksen kanssa (Do 2017).

Kuva 4. Esimerkki hukasta (Do 2017)

Mudaa on kahta eri tyyppia: tyyppi 1. ja tyyppi 2. Aiemmin mainitut arvota tuot-
tamattomat toiminnot mitka kuitenkin ovat kriittisia ja valttdmattémia prosessin
toiminnan kannalta ovat tyyppia 1. ja eivat ole kokonaan poistettavissa (Do
2017). Toki niidenkin kohdalla voidaan miettia pystyisikd esimerkiksi tuotteen
laatu- tai turvallisuustarkastuksen tai laitehuollon tekemaan vahemman huk-

kaa aiheuttamalla esimerkiksi hyddyntamalla kehittyneempaa teknologiaa.

Tyypin 2. muda on kuvan 4 esimerkin mukaisesti hukkaa milla ei ole mitaan li-
saarvoa, mutta se on samalla my0Os asiakkaalle taysin turhaa toimintaa, joka

halutaan saada kokonaan poistettua prosessista samalla pienentaen
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kokonaislapimenoaikaa ja kustannuksia. Don (2017) mukaan tyypin 2. mudan
alle kuuluu seitseman eri hukkaa, mitka Taiichi Ohno tunnisti hakiessaan vai-
kutteita ympari maailmaa toisen maailmansodan jalkeen ja mihin lansimaiset

teollisuudenalat lisasivat lopulta kahdeksannen hukan 1990-luvulla (kuva 5).

Pazekin kirjoittaman mukaisesti kaikki kahdeksan hukkaa maaraytyivat seu-

raavasti:

1. Kuljettaminen: kaikki tuotteen turhat liikuttamiset prosessin tai valmistuksen
aikana.

2. Varasto: ylimaaraiset materiaalit ja tarvikkeet.

3. Liike: turha siirtyminen tyopisteelta toiselle.

4. Odottaminen: hukkaan heitettya aikaa esimerkiksi puuttuvan materiaalin tai
tydntekijan takia.

5. Ylituotanto: tuotetaan tuotteita tai palveluita enemman, kun on tarvetta.

6. Yliprosessointi ja kasittely: turhaan tapahtuvia toimintoja ja kasittelyja.

7. Puutteet ja viat: tuote tai palvelu ei lapaise laaduntarkastusta ja menee hy-

lattavaksi.

8. Taidot: ihmisten kayttamaton ja hyddyntamaton potentiaali ja puutteellinen

tietotaito ja kouluttaminen.

Transportation Waiting

Inventory Overprocessing

Motion Overproduction
Defects

Skills Underutilized

Kuva 5. Kahdeksan eri hukkaa (Render 2019)

Toyotan henkil6t eivat tunnistaneet kaikkia kahdeksaa hukkaa, mutta viimei-
nen vuosikymmenia mydhemmin tunnistettu osaamiseen liittyva hukka on va-
hintdan yhta tarkea, ellei jopa tarkeampi kuin ne mitka Taiichi Ohno tutkimus-
matkoillaan havaitsi. Hukkien englanninkielisten sanojen alkukirjaimista jalos-
tettu lynenne TIMWOODS kuvaa yleisesti naita kahdeksaa Lean filosofiassa
kaytettya hukkaa. (Pazek 2021, 30-31.)



14

2.4 Lean Six Sigma

Onnistuneen arvovirtakuvauksen, arvoa tuottavien ja arvoa tuottamattomien
toimintojen seka hukkien maarittamisen jalkeen astuu kahden erillisen proses-
sinparannustekniikan yhdistamisen tuloksena syntynyt Lean Six Sigma mene-
telma esiin. Leanin ollessa asiakaslahtoisyyteen perustuva filosofia, joka kes-
kittyy tuottamattoman toiminnan eli hukan poistamiseen, tuo Six Sigma puo-
lestaan hieman erilaisen nakdkulman ja lahestymistavan prosessinparannuk-
seen. Six Sigma on kehitetty 1980-luvulla Motorolan toimesta ja sen jalkeen
se on otettu kayttdon useassa eri yrityksessa, mukaan lukien Leanin pioneeri
Toyota. (Jaatinen 2024.) Todellisen lapimurtonsa prosessinparannustekniik-
kana Six Sigma teki kuitenkin vasta vuonna 1995 General Electricin jalkautta-

essa sen koko organisaationsa laajuisesti.

Lean Six Sigmassa yhdistyy molempien menetelmien parhaat puolet, mika
mahdollistaa organisaatioiden nopean prosessien suorituskyvyn parantumi-
sen. Tulosten parantuessa yritetaan samalla luoda jatkuvan parantamisen
kulttuuria ja vakiinnuttaa sen asemaa (Jaatinen 2024). Tassa yrityksen joh-
dolla on merkittava rooli ja johdon pitaa pystya adaptoitumaan uuteen johta-
mistyyliin, jolloin puhutaan muutosjohtamisesta. Jaatisen (2024) mukaan on-
nistuneen muutoksen seurauksena saadaan syntymaan pysyva jatkuvan pa-
rantamisen kulttuuri, pienissa saanndllisissa askelissa ja kaikilla organisaa-

tiotasoilla (kuva 6).

Muutoksen vaiheet

1. Johda muutosta
100%

6. Mittaa ja
yllapida roow
tuloksia

2. Luo
= yhteinen
kiireellisyys

3. Luo
yhteinen visio

5. Toteuta 4
muutokset

4. Muodosta motivoitunut
muutosryhma

Kuva 6. Lean muutoksen 6 tekijaa (Jaatinen 2024)
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Toimiakseen Lean Six Sigma tarvitsee taustalleen metodiikan mika maarittaa
projektin etenemista. DMAIC (define-measure-analyze-improve-control) on
konkreettiseen dataan perustuva menetelma, joka useasti toimii runkona koko
projektille. Sen avulla pystytaan parantamaan olemassa olevien tuotteiden tai
palveluiden asiakastyytyvaisyytta ja antamaan organisaatiolle kilpailuetua.
(Shankar 2008, XVI-XVII.)

DMAIC .
Problem |:> procass l:> Solution

Process
Team Problem m m n n E i
improves

Kuva 7. DMAIC menetelma (Shankar 2008)

Tekniikan maisteri Shankar (2008) kirjoittaa, ettd DMAIC-menetelma (kuva 7)
linkittyy vahvasti organisaation prioriteetteihin ja DMAIC-menetelman ensim-
mainen vaihe varmistaa, etta havaitut ongelmat ovat linjassa niiden kanssa.
Havainnollistaminen alkaa ongelman tunnistamisella, joka vaati ratkaisun ja
paattyy laajuuden ja kokonaisuuden selvitessa. Shankar (2008) on sita mielta,
etta varsinaista ongelmaa ei valttamatta tarvitse edes olla olemassa, vaan
DMAIC-menetelmaa voidaan kayttaa pelkastaan myos jatkuvan parantamisen

menetelmana.

Molemmissa tapauksissa menetelman avulla yritetaan saada kestavia ratkai-
sua ja useimmiten organisaation operatiivisella puolella isoimmat haasteet
koskevat itse prosessia tai millaisia toimenpiteita siella tehdaan (Shankar
2008, XVII).

2.5 Kaizen

Kaizen on alun perin Japanin kielesta peraisin oleva sana mita kaytetaan yri-
tysmaailmassa yleisesti lahestymistapana jatkuvan parantamisen saralla, ja
se liittyy vahvasti tuottavuuden ja laadun parantamiseen (Hosono ym. 2020,
24). Kaizenin perusta luotiin toisen maailmansodan jalkeisessa Japanissa, sa-

moihin aikoihin, kun japanilaiset kehittivat monia uusia jarjestelmia talouden
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nostamiseen. Kaizenin isan, Masaaki Imain mukaan, se on ollut koko Japanin
liketoiminnan menestymisen salaisuus (Demirbas ym. 2020,17).

Kaizen filosofian mukaan ihmisen elamaa ja elinkaarta pystytaan johdonmu-
kaisesti parantamaan eika pelkastaan positiivisen kehityksen merkeissa, vaan
se auttaa my0s tunnistamaan ongelmia ennen niiden kehittymista ongelmiksi.
Demirbas ym. (2020, 17) kirjoittaa, ettd luomalla tehokkaamman tydymparis-
ton ja parantamalla jokapaivaisia toimintoja ja prosesseja saavutetaan askel
askeleelta parempi tyoilmapiiri ja varmistetaan tyotyytyvaisyys ja vahvistetaan
tyon merkityksellisyyden tunnetta, mika omalta osaltaan parantaa myds turval-

lisuutta ja tekee tyosta vahemman kuormittavaa.

Yksi Kaizen filosofian paaperiaatteista on, etta pienillda muutoksilla saadaan ai-
kaan isoja vaikutuksia koko organisaation leveydelta, mutta ilman suuria talou-
dellisia investointeja. Saadakseen aikaan isoja vaikutuksia ja saavuttaakseen
tavoitteensa tulee organisaation ottaa muutoksen tekemiseen mukaan osaa-

via ja koulutettuja tydntekijoita eri osastoilta ja tasoilta. (Pazek 2021, 31.)

Kaizen tapahtuman avulla maaritetaan spesifioidut tavoitteet alueelle, mika
tarvitsee parannusta (Pazek 2021, 32). Se voi olla viiden tai kuuden paivan pi-
tuinen tydpaja (kuva 8) minka avulla saavutetaan lyhyen aikavalin tavoitteita
tai vaihtoehtoisesti useamman viikon tai kuukauden mittainen, jos tavoitteena

on saavuttaa isompi muutos.

- -
| Overview of Kaizen Event |
"
Problem Idea idea Process Record the
Identification Generation Implementation Measurement kaizen
1. Training on 1. Data 1. Ground level 1. Measure the 1. Record the
lean Collection idea process with kaizen in a
manufacturing implementatio data structural way
tools. 2o, Brainstorming n as per collection
2. Scope & ldea proposed 2. Celebrate the
identification. generation plan. success
2. Problem 2. Identify gap &
identification 3. Idea . wariation
from various implementatio i ENSINEERIHGITITH
area. 2 e % & MANAGEMENT
4. Team - v
Formation
& = I =

Kuva 8. Kaizen tapahtuma (Engineering with Management 2023)



17

Tyypillisesti Kaizen tapahtuma noudattaa seuraavaa jarjestysta ja sita johtaa

tiiminjohtaja:

1. tavoitteiden maarittaminen.

2. nykytilan maarittdminen ja parannussuunnitelman luominen.
3. suunniteltujen parannusten toteuttaminen.

4. tarkistetaan hyodyt ja haitat ja korjataan tarvittaessa.

5. saavutetut tulokset raportoidaan viralliseen dokumenttiin. (Pazek 2021, 32).

Ylla olevaa jarjestysta kutsutaan myos nimella PDCA-sykli (plan-do-check-

act). Sykli nimitys viittaa vahvasti jatkuvaan parantamiseen.

Plan
Collect and
analyse data

Act Do
Standardise _Implement
and learn improvement
lessons plans

Check
Measure and
confirm result

Kuva 9. PDCA-sykli (Demirbas ym. 2020)

Demirbas ym. (2020,22) kirjoittaa, ettd tama nelivaiheinen lahestymistapa yh-
distettyna Kaizenin kayttodn on avainasemassa prosessiparannuksista puhut-
taessa. Syklin mukaisesti (kuva 9), toiminnan kehittdmista on jatkettava ja hy-

vaksi havaitut toimintatavat implementoida myos muualle.

3 TUOTTAVUUS

Tuottavuus voi tarkoittaa montaa asiaa. Toiselle henkilolle tuottava paiva voi
tarkoittaa, etta sai tehtya kotona paljon kotitoita, mutta toinen voi kokea tuotta-
vuutta tehdessaan paljon myyntia ja kauppoja. Helpoiten tuottavuuden pystyy
hahmottamaan miettimalla, ettd kuinka monta yksikkda jotain tiettya asiaa on
tehty tai valmistettu tietyssa ajassa. Sen pohjalta voidaan esimerkiksi todeta,
etta tunnissa saatiin valmistettua tehtaan tuotantolinjalla 40 komponenttia,
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jolloin tuottavuus on 40 yksikkoa tunnissa ja tata voidaan pitaa niin sanottuna
perustasona. Jos perustasosta jaddaan tai mennaan yrityksen nakokulmasta
parempaan suuntaan eli ylitetaan perustaso, tuottavuuden vaihteluun on vai-
kuttanut jokin tekija. Hairid tuotantolinjalla, uusi tyontekija, vajaus tyovoi-
massa, materiaalipula, puutteellinen koulutus ja nama kaikki edella mainitut

vaikuttavat lahes poikkeuksetta negatiivisesti tuottavuuteen.

Niiden poistamiseen tai ylipaatansa jatkuvaan parantamiseen ja tehokkuuden
nostamiseen tarvitaan aikaisemmissa kappaleissa mainittuja tehokkaita mene-

telmia ja johtamiskaytantoja.

Tuottavuus on laadun ohella yksi kyvykkyyden ulottuvuuksista, ja molemmat
liittyvat olennaisesti yrityksen valmiuksien rakentamiseen ja menestymiseen
kansainvalisilla markkinoilla (Hosono ym. 2020, 23-26). Tuottavuus ei ole
kaikki kaikessa, mutta pitkalla aikavalilld se on kaikkein tarkeinta ja sen kes-
keisen roolin arvostuksella on pitkat perinteet (Cusolito & Maloney 2018, 19).
Jos yritys kokee ongelmia tuottavuudessa ja tehokkuudessa, taytyy niita kat-

soa eri nakokulmista ja pureutua juurisyihin.

Johtamiskaytannailla ja tyontekijoiden osallistamisella on merkittava rooli tuot-
tavuuden parannustalkoissa. Hosono ym. (2020, 29) mukaan rohkaisemalla
tydntekijoita ilmaisemaan mielipiteitdan saadaan heidat samalla ajattelemaan
itsenaisesti ja miettimaan oma-aloitteisesti prosessiparannuksia askel kerral-
laan ja sita kautta parantamaan tuottavuuksia. Ohlsbom (2023, 2—4) kirjoittaa
artikkelissaan, viitaten yhdysvaltalaiseen tutkimukseen, etta johtamiskaytanto-
jen ja tuottavuuden valilla on merkittava yhteys laajemmin tutkittuna tyéhyvin-

vointia myoten.

4 TUTKIMUKSEN TOTEUTUS

Tutkimuksen toteutus aloitettiin toukokuussa 2022. Noin kuukautta aikaisem-
min tuli tieto, etta kyseiselle tutkimukselle ja projektille on tarvetta ja Logistiik-
kayritys 3PL tulee sen toteuttamaan ja pilotoimaan. Sama tutkimus tultaisiin
toteuttamaan ja implementoimaan myds muualla Euroopassa sijaitsevilla Lo-
gistiikkayritys 3PL:n toimipisteilla. Tutkimuksen aloittamisen tueksi pidettiin vii-

kon mittainen tydpaja missa Logistiikkayritys 3PL:n avainhenkildt alkavan
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tutkimuksen nakokulmasta saivat arvokasta koulutusta ja tutkimukselle maari-
tettiin aikataulut ja valitavoitteet. Tutkimuksen toteutuksessa kaytettiin apuna
noin kymmenta Logistiikkayritys 3PL:n kokenutta tyontekijaa, mukaan lukien

esihenkildita, ylempaa johtoa seka projektihenkilostoa.

Tutkimuksen lahtokohtana oli, etta Logistiikkayritys 3PL tutkimuksen toteutta-
vana osapuolena yhteistyossa Asiakasyritys Oy:n kanssa tuovat ydinprosessit
nakyviksi ja mitattaviksi. Mannilan (2016) mukaan tiedon hankinnan keinoja
ajaa yleensa aito tarve, mutta sille on pystyttava antamaan myods tieteellista

perspektiivia ja hyodynnettava tieteellisia menetelmia ja tyokaluja.

4.1 Ydinprosessit

Ydinprosessit oli aluksi tunnistettava ja sen jalkeen jokaisen ydinprosessin

kaikki tyovaiheet kirjattiin ylos tulevia toimenpiteita varten.

Tutkimuksen aloitusvaiheessa ydinprosesseja tunnistettiin yhteensa seitse-
man kappaletta ja empiirinen tutkimus aloitettiin niiden tyovaihekohtaisella kar-
toituksella. Tydvaiheiden kartoitusta varten haastateltiin kokeneita Logistiik-
kayritys 3PL:n tyontekijoita seka esihenkil6ita ja tarkasteltiin prosessikohtaisia

tydohjeita seka kaytiin tutustumassa jokaiseen prosessiin paikan paalla.

Salassapitosopimuksen mukaisesti ydinprosesseja ei voida tassa tutkimuk-
sessa avata tarkemmin, mutta niista jokainen on asiakkaalle ja yritykselle ar-

voa tuottavaa liikketoiminnan kannalta elintarkeaa toimintaa.

4.2 Hukan tunnistaminen ja arvoa tuottava toiminta

Ydinprosessien tunnistamisen ja tyovaiheiden kartoittamisen jalkeen oli tar-
keaa tarkastella jokaista tydvaihetta yksityiskohtaisesti ja maarittaa, oliko
vaihe hukkaa vai asiakkaalle arvoa tuottavaa toimintaa. Don (2017) kirjoituk-
sen mukaiset seitseman eri hukan muotoa kirjattiin jokaisen tyovaiheen koh-

dalle erilliseen dokumenttiin (kuva 10).
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Waste Identification

©

Kuva 10. Hukan tunnistaminen ja maarittdminen. (Logistiikkayritys 3PL 2023)

Sama tehtiin jokaiselle ydinprosessille ja hiljalleen alkoi hahmottumaan kuva
arvoa tuottavan toiminnan ja hukan jakautumisesta prosessien sisalla. Myo-
hemmin tehtavien mittausten myoéta jokaiselle tydvaiheelle saatiin konkreetti-

set lukemat tasta jakautumisesta.

Prosessit esitettiin myos arvovirtakuvauksen kaaviona Lucidchart-tyokalua
hyddyntaen, mutta ne rajattiin pois tasta opinnaytetyosta salassapitosopimuk-

sen mukaisesti.

5 MITTAUKSET

Mittaukset tehtiin jokaisesta ydinprosessista, minimissaan kuusi mittausta per
prosessi. Oli erityisen tarkeaa tehda vahintaan kuusi mittausta, jotta saatiin
mahdollisimman laaja otanta prosessin sisalla tapahtuvien heilahtelujen ja
mahdollisten pullonkaulojen vaikutuksesta kokonaislapimenoaikaan. Mittauk-
sien apuna kaytettiin erillista mittauslomaketta (kuva 11).

OBSERVATION INPUT

i 16 n

ERENRHEERRSEESY

Kuva 11. Mittauslomake. (Logistiikkayritys 3PL 2023)
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Mittaajan tehtava oli selkea ja kello laitettiin kayntiin ensimmaisen tyovaiheen
kaynnistyessa ja sen kesto kirjattiin tydvaiheen vaihtuessa sille maaritetyn tyo-
vaihenumeron (process steps) kanssa mittauslomakkeeseen (kuva 11). Nu-
meron laittaminen oli erityisen tarkeaa, silla prosessin tyovaiheet eivat aina
valttdamatta menisi ennalta maaritetyssa jarjestyksessa ja tyon toistavuuden
takia samat tydvaiheet saattaisivat tulla uudestaan mitattaviksi saman mittauk-

sen sisalla.

Mittaukset suoritettiin Iahtokohtaisesti saman henkilon toimesta jolla valtettiin
eri mittaajan aiheuttamat mahdolliset vaikutukset mittaustuloksiin. Mittaaja ei
saanut puuttua prosessin kulkuun millaan tavalla, vaan mittaajan tehtava oli
pelkastaan havainnoida tyovaiheita ja kirjata tuloksia seka mahdollisia poik-
keavia tilanteita ylos. Mittaajalla ei valttamatta tarvinnut olla paljon kokemusta
omaava tyontekija, mutta mittausten onnistumisen kannalta se katsottiin
eduksi ja nain ollen tehtavaan maarattiin hyvin laajan kokemuksen proses-

seista omaava tyontekija.

Ennen prosessin alkamista mittaajan taytyi selvittaa tyostettavien yksikdiden
maara (WDL, workload driver) ja se kuinka monta henkil6a prosessia oli teke-
massa. Oli myds mahdollista, ettd workload drivereita olisi useampi, esimer-
kiksi rullakot ja laatikot. Huomioitavaa oli se, etta yhden mittauksen saattami-
seen alusta loppuun tuli tehda samoilla yksikdiden maarilla ja mitattavan koh-

teen taytyi olla selkeasti maaritetty.

Observations
B CT(1) == Average (1)

3000
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1000

Observations
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Kuva 12. Esimerkki mittaustuloksista. (Logistiikkayritys 3PL 2023)

Kuvassa 12 on nahtavilla kahden eri prosessin mittaustuloksien hajontaa ja
tama sama toistui kaytannossa jokaisessa prosessissa. Jo pelkastaan naiden
kahden esimerkin pohjalta voitiin todeta, etta mittauksia tuli ehdottomasti
tehda minimissaan aiemmin mainittu kuusi mittausta, mutta mielellaan paljon
enemman. Yksittaisistd mittaustuloksista ei pystynyt tekemaan todenperaisia
analyyseja ja useammalla mittauksella saatiin varmistettua toistettavuus seka
saatiin huomattavasti kokonaisvaltaisempi kuva prosessin sisalla tapahtuvista
vaihteluista. Ne auttoivat samalla tunnistamaan mahdollisia ongelmakohtia ja
havaitsemaan trendeja ja ennakoimaan muutoksia. Pienempi mittausten

maara olisi ollut mahdollista, jos vaihtelua ei olisi juurikaan tapahtunut.

Mittauksia ydinprosesseista tehtiin kesan ja syksyn 2022 aikana kokonaisuu-
dessaan 62 kappaletta ja taman katsottiin olevan riittdva maara todenperaisen
analyysin varmistamiseksi. Haasteeksi koitui tiettyjen ydinprosessien kohdalla
volyymien pienentyminen, jolloin mittauksia ei pystynyt toteuttamaan kuin

vasta myohemmin syksylla.

5.1 Tyotehtavien rekisterointi

Jotta projekti saatiin palvelemaan tarkoitustaan, tyontekijoiden taytyi rekiste-
roida kayttamansa tyotunnit prosessikohtaisesti mahdollisimman reaaliaikai-
sesti. Ainoastaan sen avulla oli mahdollista saada luotettavia tuottavuusluke-
mia prosessikohtaisesti. Rekisterdinteja varten luotiin Google Forms-tydkalun
avulla verkkokayttdinen lomake (kuva 13). Sen kayttéa pidettiin tarpeeksi
helppokayttdisena. Lisaksi sen ollessa ilmainen tyokalu, se ei vaatinut myos-

kaan taloudellisia investointeja.
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Which site are you working in?

What jobcode do you want to transfer into? *

Kuva 13. Tyoétehtavien rekisterdinti Google Forms-lomakkeella. (Logistiikkayritys 3PL 2023)

Tyontekijat pystyivat rekisterdimaan tydtehtaviaan joko yritykselta saamallaan
tietokoneella, henkilokohtaisella kannykalla tai jokaisessa rakennuksessa ole-
valla erikseen tahan kayttotarkoitukseen asennetulla ja rajoitetulla tabletilla.
Lomake itsessaan ei vaatinut kirjautumista tai tunnuksia, joten sen kayttami-
nen oli siind mielessa helppoa ja lisdkysymyksia pystyisi lisdamaan tarvitta-
essa helposti. Tyontekijoiden taytyi vain kirjata oma nimi, tyotehtava seka se,

missa rakennuksessa tyotehtava tapahtuu.

Samalla tiedostettiin sen haavoittuvuus, koska sita ei ole suunniteltu erityisesti
tyGajan seurantaan ja sen kayttaminen manuaalisesti voisi aiheuttaa epatark-
kuuksia ja mahdollisia vaarinkayttoja. Tarpeiden ollessa yksinkertaiset tama
tydkalu koettiin tahan kayttotarkoitukseen tarpeeksi edistykselliseksi ja luotet-
tavaksi. Projektinhallinnallisia tai esimerkiksi laskutukseen liittyvia ominaisuuk-
sia se ei tukenut, kuten moni muu juuri tydajanseurantaan tarkoitettu tyokalu,
mutta tassa kayttotarkoituksessa niita ei tarvittu. Tyontekijat taytyi vain pereh-

dyttaa ja kouluttaa sen kayttamiseen hyvin.

6 TULOKSET JA IMPLEMENTAATIO

Mittaustulosten pohjalta saavutettiin jokaiselle ydinprosessille niin sanottu ba-
seline-tuottavuus mita kaytetaan tuottavuuden mittaamiseen tietyssa ajassa.
Perustaso oli saavutettu ja myohempien vaiheiden tuottavuuksia pystyttiin ver-
taamaan perustasoihin. Perustason laskemiseen ja maarittamiseen on ole-
massa useampi tapa, mutta tassa projektissa haluttiin saada tehtyjen/tuotettu-

jen yksikdiden maara tunnissa.
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Tuottavuuksien analysointiin ja visualisointiin kaytettiin aluksi Microsoftin Po-
wer Bl-tyokalua ja tuottavuuksia aletiin seuraamaan viikkotasolla (kuva 14).
Datan saamiseksi Power Bl-tyokaluun hyodynnettiin Logistiikkayritys 3PL:n

Bl-analyytikkoja (business intelligence) ja heidan erityisosaamistaan.

Actual Baseline  Efficiency
productivity productivity %

16.2 120 | 1354%
8.4 109 [ 77.0%

103 8.0 | 1286%
8.8 60 1482%
17 +0 [
03 0.4 1 79:1%
03 02 1905%

Kuva 14. Esimerkki Power Bl tyOkalusta saadusta datasta. (Logistiikkayritys 3PL 2023)

Seuranta oli yksinkertaista ja varsinaista tuottavuutta verrattiin perustason
tuottavuuteen ja sen pohjalta saatiin viikoittainen tehokkuus nakyvaksi. Tama
auttoi yritysta seuraamaan tuottavuuden kehitysta ja tunnistamaan mahdollisia
tilanteita ja trendeja missa tuottavuutta pystytaan parantamaan. Paremman vi-
suaalisuuden nakokulmasta tyokaluun maaritettiin myos tehokkuuden raja-ar-
vot missa kaikki yli 30 %:n heilahtelut haluttiin tehda nakyviksi. Raja-arvon ylit-
tyessa alhainen tehokkuus varjaytyi punaiseksi ja suurempi tehokkuus kel-

taiseksi normaalin tehokkuuden pysyessa vihrealla.

Kaikki tama sama implementoitiin myos muille Euroopassa sijaitseville Logis-
tiikkkayritys 3PL:n toimipisteille, ja suoriutumista alettiin raportoimaan viikkota-
solla toimipisteiden avainhenkildiden toimesta. Mahdolliset heilahtelut tehok-

kuudessa auttaisivat tunnistamaan trendeja ja pullonkauloja. Onnistuneen im-
plementoinnin jalkeen toimipisteiden avainhenkilot kokoontuivat neljan paivan
tyopajaan missa kaytiin Iapi implementoinnin hyotyja ja haittoja seka mahdolli-

sia parannusehdotuksia.

6.1 Looker Studio-tyokaluun siirtyminen

Muutaman kuukauden kayton jalkeen Power Bl-tyokalu koettiin liian monimut-
kaiseksi ja se ei taysin palvellut tarkoitustaan. Power Bl-tyokalussa oli moni-

puoliset ominaisuudet, mutta ne olivat hyodyllisempia hieman
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monimutkaisempien analyysien luontiin. Power Bl ei mydskaan ollut kovin

helppokayttoinen.

Koska tyotehtavien rekisterodinti tehtiin Google Forms-lomakkeella (kuva 13),
siirtyminen Google Looker Studio-tyokalun kayttoon oli luontaista. Looker Stu-
dio mahdollisti useamman eri datalahteen yhdistamisen ja sen avulla saatiin
reaaliaikaista dataa esihenkil6iden ja asiakkaan kayttéon. Looker Studio oli
tyokaluna myos huomattavasti helppokayttdisempi eika vaatinut paljoa tek-
nista osaamista. Visuaaliset elementit kaavioineen saatiin esille Logistiikkayri-
tys 3PL:n ja sen asiakkaan kayttoon raataloidysti. Isoimpana etuna oli kuiten-
kin juuri aiemmin mainitut helppokayttoisyys ja reaaliaikaisuus seka mahdolli-
siin heilahteluihin pystyttiin reagoimaan paljon nopeammin ja tekemaan niiden

pohjalta analyyseja, liiketoimintajohtoa myoten.

6.2 Hukan ja arvoa tuottavan toiminnan jakautuminen

Kuvassa 15 nakyvassa grafiikassa on kaksi esimerkkia prosessin sisalla ta-
pahtuvasta arvoa tuottavan ja hukkaa aiheuttavan toiminnan jakautumisesta

kaikki mittaukset huomioiden.

Waste quantification
79% 0,0% 100,0%
100,0%

139% 0,0% 0,0%

75,0%

50,0%

25,0%
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Process
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Waste quantification
10,3% 0,0% 100,0%
100,0%

75.0% 16,0%

50,0%

25,0%
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Kuva 15. Esimerkki hukan ja arvoa tuottavan toiminnan jakautumisesta kahden eri prosessin
sisalla. (Logistiikkayritys 3PL 2023)

Jokaisesta ydinprosessista saatiin samanlaista visuaalista konkreettista dataa,
joka auttoi hahmottamaan prosessin sisalla tapahtuvan toiminnan jakautumi-
sesta ja tutkimuksen yksi paatavoitteista prosessien nakyvaksi tuomiseksi al-
koi tayttymaan. Toiminnan jakaantuminen eri prosessien valilla saattaa vaih-
della merkittavasti, ja mita pienemmaksi hukan osuus saadaan niin sita suu-
remmaksi kasvaa virtaustehokkuus ja arvoa tuottava toiminta. Kuvan 15 esi-
merkeista nahdaan hyvin jakaantumisen vaihtelu. Toisessa prosessissa arvoa
tuottavaa toimintaa tehdaan yli 20 % enemman, mika tarkoittaa vuodessa use-

ampaa sataa tuntia.

7 JOHTOPAATOKSET JA TULEVAISUUDEN NAKYMAT

Prosessit olivat paasaantoisesti jo valmiiksi hyvin arvoa tuottavia eika hukkaa
ollut havaittavissa kovin paljoa ja nain ollen virtaustehokkuus oli korkealla ta-
solla. Ydinprosessien keskimaarainen arvoa tuottavan toiminnan osuus oli 64
%:n luokkaa. Kahdessa prosessissa hieman enemman hukkaa aiheuttivat lii-
kuttamiset ja kuljettamiset, mutta ne olivat samalla valttamattomia vaikka eivat
suoraan arvoa tuottavaa toimintaa olleetkaan. Don (2017) kirjoittaman tekstin
mukaisesti ne voidaan silloin luokitella 1. tyypin Mudaksi, mutta samalla voi-
daan miettia, etta pystyyko liikkeen tai kuljettamisen tekemaan tehokkaammin

tyoturvallisuus huomioiden esimerkiksi paremmalla tilasuunnittelulla.

Kuljettamisen ja liikuttamisen lisaksi hukkaa havaittiin kahdessa muussa pro-

sessissa odottamisen ja yliprosessoinnin muodossa, ja ne ovat selkeasti
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hukkia, joita on mahdollista saada poistettua prosesseista pidemmalla aikava-
lilla. Kaizen tapahtuma (kuva 8) on tdhan sopiva menetelma ja aiemmin maini-
tun mukaisesti pienilla muutoksilla saadaan aikaan isoja vaikutuksia organi-

saation laajuisesti.

7.1 Jatkokehityksen kohteet

Viikoittaisten raportointien ja tuottavuuksien seurannan yhteydessa alkoi
nousta esille tiettyja kysymyksia numeroiden luotettavuudesta, tai Iahinna siita
vastasivatko ne todellista tilannetta. Ensimmaisia mittauksia tehtaessa ei
otettu huomioon rakennuksien ja infrastruktuurin vaikutusta tuottavuuslukemiin
ja se todettiin selkeaksi kehityskohteeksi. Samoja prosesseja tehtiin useam-
massa eri rakennuksessa, mutta prosessiin kaytetty aika vaihteli merkittavasti
rakennuskohtaisesti lahinna erilaisen infrastruktuurin takia. Tuottavuuslukemat
eivat taysin vastanneet todellista tilannetta, kun kaikkia rakennuksia ei otettu
huomioon alkuperaisissa mittauksissa. Mittaukset taytyi tehda uudestaan silta
osin, etta jokaisesta rakennuksesta saatiin vahintaan yksi mittaus per prosessi
ja niista saatu data ajettiin Looker Studioon. Jatkossa tehokkuuslukemat saa-
tiin vastaamaan lahemmas todellista tilannetta, silla todellista tuottavuutta ver-
rattiin kyseisen rakennuksen perustasotuottavuuteen eika kaikista rakennuk-
sista saatuun keskiarvoon. Talla oli merkittava positiivinen vaikutus tehok-

kuusheilahtelujen maaraan.

Toinen selkea kehityskohde I0ytyi prosesseista itsestaan ja niiden sisalla tyos-
tettavista tuotteista. Saman prosessin sisalla saattoi olla monta kymmenta eri-
laista tuotetta, mutta niihin kuluva aika vaihteli paljon. Tuotteen iso koko, pak-
kausvaatimukset, tekniset ominaisuudet ja monet muut asiat vaikuttivat kulu-
vaan aikaan merkittavasti. Taman tutkimuksen aikana ei ehditty tekemaan
tuotekohtaisia prosessimittauksia, mutta ovi jatettiin silta osin auki tulevai-
suutta varten. Tuotekohtaisissa mittauksissa ja tehokkuusseurannassa taytyy
punnita sen hyodyt ja haitat. Tuotekohtaisilla mittauksilla ja seurannalla saa-
daan viela tarkemmat tehokkuuslukemat, mutta samalla taytyy pitaa mielessa
prosesseja tekevat tyontekijat ja heidan mahdollinen kuormittumisensa liian
monimutkaisten jarjestelmien ja seurannan myota. Tuotekohtainen tehokkuus-

seuranta saattaa kaantya projektia vastaan, jos tyontekijat eivat enaa kykene
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rekisterdimaan oikeita tyotehtavia niiden liilan suuren maaran tai vaihtuvuuden

takia.

Tahan vahvasti vaikuttava tekija on tyotehtavien rekisterointiin kaytetty lait-
teisto ja ne taytyy pitéd mahdollisimman kayttajaystavallisina. Tyontekijoilta
saadun palautteen ja haastattelujen perusteella Google Forms omalla tietoko-
neella, kannykalla tai yleisella tabletilla kaytettyna oli alkuun kelpo tyokalu,
mutta tulevaisuudessa rekisterointiin tulisi saada viela yksinkertaisempi mene-

telma ja laitteisto.

Tehdyt mittaukset ja siitd saadut tulokset olivat hyva aloitus talle projektille,
mutta Leanin ajatuksen mukaisesti jatkuva parantaminen on jatkuvaa ja se pe-
rustuu tulosten toistuvaan mittaamiseen ja seurantaan. Uusia mittauksia on
tehtava vahintaan kerran vuosineljanneksella ja niita tulee verrata jo olemassa
oleviin tuloksiin ja tarvittaessa vieda kaytdssa oleviin tietokantoihin. Henkilos-
ton kouluttaminen on merkittavassa asemassa jatkuvan parannustoiminnan yl-
lapitamisessa. Tyontekijoilla tulee olla tarvittavat tiedot ja valmiudet osallistu-
akseen parannustalkoisiin ja sita kautta edistamaan yrityksen ja organisaation

menestysta.

Tutkimuksen tekija suoritti Lean Six Sigma Yellow Belt-koulutuksen tutkimuk-
sen aikana, ja se antoi hyvat perustiedot Lean Six Sigmasta. Sama koulutus
taytyy saada minimissaan esihenkildilla ja mielellddn myos koko organisaation
laajuisesti. Tyontekijat oppivat koulutuksen avulla tunnistamaan mahdollisia
tehottomuuksia ja samalla heidat motivoidaan tuomaan ideoitaan esiin seka
edistdmaan jatkuvan oppimisen ja kehittymisen kulttuuria, tyon merkitykselli-
syyden tunnetta unohtamatta. Kouluttamatta jatetty tyontekija on yksi suurim-

mista hukkaa aiheuttavista 2. tyypin mudan tekijoista.

8 POHDINTA

Opinnaytety0 ja siihen liittyva tutkimus laitettiin virallisesti aluille toukokuussa
2022 ja varsinaisen kirjoittamisen alkaessa kevaalla 2024, oli tutkimuksen
eteen tehty taustalla paljon tyota. Aihe oli itselleni Iaheinen, olinhan ollut pit-
kaan vastuussa operaatioiden paivittaisjohtamisesta ja suunnittelusta omaten

hyvat valmiudet tutkimuksen suorittamiseen. Opinnaytetyon kirjoittaminen oli
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yllattavan helppoa, mutta samalla kehittdavaa ammatillisesta nakokulmasta kat-
soen. Yllattavan helppo kirjoittaminen ei johtunut niinkaan opinnaytetyon ja ai-
heen helppoudesta vaan enemmankin syvasta kiinnostuksesta aihetta ja tutki-
musta kohtaan tiedostaen sen tarpeellisuuden. Itse tutkimus vaati paljon pon-

nisteluja ja organisointia eri sidosryhmien valilla.

Tutkimuksen tavoitteena ollut prosessien nakyvaksi ja mitattavaksi tuominen
seka niihin kaytetyn ajan jakautuminen arvoa tuottavan toiminnan ja hukan va-
lilld onnistui mielestani erinomaisesti. Tutkimuksen alkuvaiheessa haasteeksi
nousi volyymien pienentyminen tietyissa ydinprosesseissa, mutta syksyn 2022
aikana nekin saatiin mitattua. Varsinaisia konkreettisia parannusehdotuksia
tuottavuuden tehostamiseksi tadssa tutkimuksessa ei saavutettu, mutta hukan
maaran ollessa nyt tiedossa ja henkilokuntaa kouluttamalla antaa tama tutki-

mus siihen oivat valmiudet.

Teoriaosuteen oli saatavilla suhteellisen hyvin lahteita ja hyodynsin myads ul-
komaista kirjallisuutta ja artikkeleita. Oma henkilokohtainen tietamykseni ai-
heesta syveni tutkimuksen aikana merkittavasti ja sain paljon valmiuksia toi-
minnan kehittdmiseen tulevaisuutta ajatellen. Tutkimuksen myo6ta kehitetty
seurantatyokalu on isona osana paivittaista johtamista ja analyysien rakenta-
mista varten niin oman kuin asiakasyrityksenkin tarpeita vastaten. Seuranta-
tydkalun kehittdmisesta iso kiitos kuuluu yrityksen Bl-analyytikoille, jotka pys-

tyivat purkamaan kentaltd saadun konkreettisen datan tarkeaksi tyokaluksi.
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