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Tiivistelma

Opinnaytetyon tehtavana oli suunnitella ja ottaa kdyttoon Lean-johtamisfilosofian mukai-
nen 6S-jarjestelma Valtra Oy:n 3PL-varastossa, Logistikas Oy:ssa. 6S on Lean-filosofian tyo-
kalu, joka pyrkii eliminoimaan hukkaa parantamalla tydalueiden jarjestysta. Tyon taustalla
oli halu integroida Valtran Suolahden varaosakeskuksen ja Logistikas Oy:n prosesseja ja toi-
mintatapoja. Lisdksi laatua, jarjestysta ja siisteytta haluttiin parantaa.

Tutkimus toteutettiin kvalitatiivisena kehittamistutkimuksena. Tietoa tutkimuskohteesta
haettiin havainnoimalla kohdeymparistoa ja haastattelemalla henkil6kuntaa ja johtoa. Do-
kumentointia tehtiin esimerkiksi kuvaamalla aineistoa. Keratyn tiedon perusteella 6S-jar-
jestelma suunniteltiin Logistikas Oy:n toimintoihin sopivaksi.

Suunnittelu ja toteutus tapahtuivat henkilokunnan avustuksella heidan ehdotuksensa ja
ideansa huomioon ottaen. 6S-jarjestelma otettiin kdyttoon kolmella eri tyopisteella: |ahet-
tamossa, kerdilyalueella ja pakkaamossa. Tyopisteilta poistettiin tarpeettomat materiaalit,
ja tarpeelliset materiaalit aseteltiin omille paikoilleen seka paikat standardoitiin. Asette-
lussa kaytettiin 6S-tyokalun mukaisia visuaalisia merkintatapoja eli lattiateippauksia ja il-
moituslappuja. Lisaksi 6S-jarjestelmaan kuuluu jatkuva jarjestelman seuranta ja yllapito,
jotka vaativat sitoutumista koko henkil6kunnalta.

Tutkimuksen tuloksena saatiin paremmin jarjestetyt tyopisteet, joita Logistikas Oy pyrkii
jatkossa yllapitdamaan seurantataulukoiden ja vastuuhenkildiden avulla. Jarjestelman mitta-
reina voidaan pitda tuottavuutta ja laatua. Mittarien mahdollisia muutoksia aletaan seu-
rata tutkimuksen jalkeisena aikana, jotta jarjestelman toimivuutta voidaan arvioida.
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Abstract

The purpose of the study was to plan and deploy Lean 6S method in Valtra’s 3PL ware-
house, Logistikas Ltd. 6S is a tool in Lean philosophy that attempts to eliminate waste by
organizing work areas. The thesis was based on the need to integrate the processes and
working methods between Valtra and Logistikas. In addition, the objective was to improve
quality, order and tidiness.

The study was executed as a qualitative development study. Information on the target was
collected by observing the target environment and by interviewing the staff. Documenta-
tion was done for example by taking photos. A 6S method suitable for Logistikas Ltd. was
planned based on observations.

The planning and execution were performed with the staff’s assistance and considering
their suggestions and ideas. 6S method was implemented in three work stations: dispatch,
picking and packing. The unnecessary material was removed, and the necessary material
was set in order and standardized. The setting was done by visual marking according to 6S
method with floor taping and visual notes. 6S method also includes continuous follow-up
and maintenance of the method, which require commitment from the whole staff.

As a result, Logistikas Ltd. gained better organized work stations. The company will try to
maintain the order by using follow-up tables and assigning people in charge. Productivity
and quality are regarded the gauges of the method. The possible changes will be moni-
tored after the study, so that the functionality of the method can be evaluated.
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Sanasto

3PL Third party logistics, eli kolmansien osapuolien logistiikka.

Tarkoittaa logistiikkatoimintojen ulkoistamista kolman-
nelle osapuolelle.

Lean Johtamisfilosofia, joka pyrkii eliminoimaan hukkaa ja te-
hostamaan toimintaa.

6S Lean-filosofian tydkalu, jolla tuotantotiloja voi jarjestaa ja
standardoida.

VSM Value Stream Mapping, eli arvoketjun maarittaminen (in-

formaatio- ja materiaalivirrat) toimittajalta asiakkaalle
asti.

Push/pull-tuotanto

Push-tuotanto tarkoittaa tuotantoa varastoon ja se perus-
tuu kysynnan ennustukseen. Pull-tuotanto perustuu ky-
syntdan ja sen laukaisee esim. tilaus.

Konsignaatiovarasto

Jarjestely, jossa varastoa pitaa hallussa joku muu kuin
omistaja. Hallussapitdja saattaa hoitaa myods hankinnan ja
myynnin.

TPS

Toyota Production System. TPS on pohja Lean-filosofian
syntymiselle ja se kehitettiin toisen maailmansodan jal-
keen massatuotannon vastapainoksi.




1 Johdanto

1.1 Opinnaytetyon tausta ja tavoitteet

Tama opinndytetyo kasittelee Lean-ajattelun mukaista 6S-jarjestelman kayttéonottoa
Valtra Oy:n 3PL-varastoon Saynatsaloon, Logistikas Oy:lle. Toimeksiannon taustalla
on halu parantaa Logistikas Oy:n toimintaa, laatua ja siisteytta. Myos

toimintatapoihin halutaan muutosta.

Vaikka Logistikas Oy on Valtralle 3PL-toiminnon asemassa, se ndhdaan kuitenkin
osana isoa AGCO-organisaatiota, johon Valtrakin kuuluu. Taman vuoksi myos
Logistikas Oy:n varastointiprosesseja pyritdan integroimaan ja standardisoimaan

yhtenaisiksi ja AGCOn linjan mukaisiksi. (Pakarinen 2016)

Leanin 6S-jarjestelma on jo kdytdssa Valtra Oy:n omassa varaosakeskuksessa

Suolahdessa, ja sama jarjestelma halutaan ottaa kayttoon myds Logistikas Oy:lle.
Tavoitteena on siis luoda Suolahdessa kaytossa olevan mallin pohjalta Logistikas
Oy:lle toimiva Leanin 6S-jarjestelma3, joka selkeyttda ja parantaa prosesseja seka

muuttaa toimintatapoja AGCO:n suunnan mukaiseksi. (Pakarinen 2016)

Tassa opinndytetydssa kehitetdan Logistikas Oy:lle Leanin 6S-periaatteiden mukainen
jarjestelma ja toteutetaan sen kayttoonotto. Lisdksi annetaan toimeksiantajalle
evaita jatkaa kayttoonotetun jarjestelman kehittamista ja seurantaa siitd, mihin

taman tutkimuksen puitteissa paastaan.

2 Tutkimusmenetelmat

Tutkimus voi olla kvalitatiivinen eli laadullinen tai kvantitatiivinen eli maarallinen.
Seuraavaksi esitellddn nama kaksi suuntausta ja kerrotaan, milla
tukimusmenetelmalla tdman opinndytetyon tutkimusosan tieto kerataan ja

tutkimusongelma ratkaistaan.



2.1 Kvantitatiivinen tutkimus

Kvantitatiivinen eli maarallinen tutkimus kasittelee usein numeroita ja laskennallisia
asioita. Keskeisia asioita kvantitatiivisessa tutkimuksessa ovat mm. johtopaatokset
aiemmista tutkimuksista, aiempien teorioiden ja kasitteiden maarittely, hypoteesien
esittaminen ja lopulta aineiston saaminen sellaiseen muotoon, jossa sita voi tilastolli-

sesti kasitella. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 1997, 139—140)

Kvantitatiivinen tutkimus etenee yleensa kaavamaisesti vaihe vaiheelta loppuun asti.
Tutkimuksen taustalla oleva ilmi6 on selva. Tutkimus selvittdaa olemassa olevien
teorioiden soveltuvuuden kaytant6on ja sen, millaisia maarallisia tuloksia siita
saadaan. lImion piiriin kuuluvilta henkil6ilta, eli kohderyhmalta, kerataan ainestoa
tutkimuslomakkeen avulla. Otoksen luotettavuutta ja laajuutta tulee analysoida
ennen tiedonkeruuvaiheen jalkeen tapahtuvaa tietokoneajoa ja raportin kirjoitusta.
Kvantitatiivisen tutkimuksen vaiheet ovat tarkkojen saannoésten alaisia, jotta tulokset

ovat tarpeeksi luotettavia. (Kananen 2010, 74—75)

2.2 Kvalitatiivinen tutkimus

Kun kvantitatiivisessa tutkimuksessa kasitelldaan lukuja ja niiden muodostamia suh-
teita, kvalitatiivinen eli laadullinen tutkimus kasittelee puolestaan kaikkea muuta jal-
jelle jaavaa. Se perustuu ilmion tuntemiseen ja ilmidsta saatavaan tietoon seka sa-

malla auttaa hahmottamaan ja maarittdamaan sita. (Kananen 2010, 37)

Kvalitatiivinen eli laadullinen tutkimus tarkoittaa kokonaisvaltaista ja monipuolista
tiedon ja aineiston hankintaa. Aineisto hankitaan luonnollisista ja todellisista tapah-

tumista. Kvalitatiivinen tutkimus vastaa yleensa kysymyksiin:

e miksi?
e miten?
o millainen? (Heikkild 2014)

Tieto voidaan koota esimerkiksi havainnoista ja keskusteluista. Yleensa kvalitatiivisen
tutkimuksen aineiston keruussa pyritdan saamaan esiin tutkittavien oma aani, eli tie-

toa kerataan esimerkiksi ryhmahaastatteluita tai osallistuvaa havainnointia. Kaikkia



tapauksia kasitellaan yksilollisesti, mika pitad ottaa huomioon myds aineistoa analy-

soidessa. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 1997, 164)
Kanasen (2010, 36) mukaan kvalitatiivisen tutkimuksen rakenne koostuu:

e Tutkimusongelmasta ja sen maarittamisesta
e Tutkimuskysymyksien laadinnasta

e Tutkimuksen suunnittelusta

e Tiedonkeruusta

e Analyysista ja tulkinnasta.

Kvalitatiivista ja kvantitatiivista tutkimussuuntausta kuvaillaan yleensa niin, etta ne
ovat toistensa vastakohtia. Tosiasiassa niita on vaikea erottaa toisistaan ja niita kay-

tetdaan usein toisiaan taydentaen. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 1997, 136)

Tassad opinndytetyOssa toteutettava tutkimus on kvalitatiivinen, koska siina keskity-
taan selvittdmaan ilmi6ta yksittaisen tapauksen osalta. Tutkimuksen tavoitteena on
muodostaa syvallinen ymmarrys tutkittavasta kohteesta ja sen myo6ta saada ratkaisu
tutkimusongelmaan. Tutkimuksessa kaytettaviin menetelmiin kuuluvat vahvasti ym-
pariston havainnointi, haastattelut ja ilmion maarittely. Myo6s tutkimuksen tulokset

ovat laadullisia, eivat maarallisia.

2.3 Tutkimuskysymykset ja tutkimustyon rajaaminen

Tutkimuksen toteutusta ohjaamaan on maaritelty kolme tutkimuskysymysta:

1. Mitka ovat 6S-jarjestelman tarkeimmat ominaisuudet?
2. Miten jarjestelman toimivuutta mitataan?
3. Kuinka varmistetaan jarjestelman toimivuus ja jatkuvuus?

Kattavien vastausten saaminen naihin kysymyksiin on olennainen osa opinnaytetyon
onnistumista ja ohjaa ty6ta haluttuun suuntaan. Tutkimuskysymyksiin etsitdan vas-

tauksia nimenomaan taman tutkimuksen toimeksiantajan nakékulmasta.

Taman tutkimuksen puitteissa ei ole mahdollista seurata jarjestelman kayttéonoton

vaikutuksia kdytannossa, silla siihen vaadittaisiin pidempi kdytossa oleva aika. Tutki-



mus pyritaan kuitenkin toteuttamaan siten, ettad toimeksiantajan olisi itse mahdolli-
simman helppo seurata jarjestelman toimivuutta ja jatkuvuutta ja sen myota kehittaa

jarjestelmaa edelleen.

Suuret materiaalialueet, kuten vastaanoton ja ldhettamon tulevan ja lahtevan tava-
ran alue, seka lavahyllystojen valiset kdytavat rajattiin tutkimuksen ulkopuolelle. Lo-
gistikas Oy:n toiminnan luonteen vuoksi volyymi tulevan ja lahtevan materiaalin suh-
teen vaihtelee runsaasti. Kun materiaalia saapuu paljon, se ei mahtuisi merkitylle alu-
eelle, joten alueen merkitseminen ei ole jarkevaa. Kaytavaalueiden merkitseminen

taas ei onnistunut tutkimuksen aikataulun ja resurssien puitteissa.

Tama opinndytetyo on kehittamistutkimus. Kehittamistutkimus pyrkii hakemaan ke-
hitysta tai ratkaisua johonkin asiaan tai ongelmaan. Tassa tyossa kartoitetaan ja to-
teutetaan tutkimuskohteen asioita kdaytanndssa ja muokataan niita ympariston mu-
kaan, minka takia kehittamistutkimus on sopiva menetelma. Kehittamistyo ohjaa tie-

toisesti asioita parempaan suuntaan. (Kananen 2010, 159)

3 Yritysesittely: Valtra Oy Ab ja Logistikas Oy

3.1 Valtra Oy Ab

Valtra Oy Ab on johtava traktoreiden valmistaja Pohjoismaissa seka suosittu nykyaan
myos esimerkiksi Eteld-Amerikassa. Valtralla on kaksi tehdasta, toinen Suomen Suo-

lahdessa ja toinen Brasilian Sao Paulossa. Yhteensa Valtra tyollistdaa noin 2100 henki-
|6a. Vuosittain Suomen ja Brasilian tehtailla Valtran traktoreita valmistuu noin 24 000
yksilollisesti raataloityna. Tehtaiden lisdksi Valtran myynti-, varaosa- ja huoltotoimin-
toja, jotka on nykyisin yhdistetty AGCO-konserniin, on yhteensa 75 eri maassa ympari

maailman. Kuviossa 1 on Valtran ja AGCO:n toimipisteiden sijainnit. (Tietoa Valtrasta)
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Kuvio 1: Valtran ja AGCO:n toimipisteet (AGCO-yhtyma)

Valtra perustettiin vuonna 1951 Tourulan tehtaille Jyvaskylaan, jolloin se toimi vield
nimelld Valmet. Vuonna 1960 Valmet perusti S3o Paulon tehtaan, joka oli Suomen
suurin ulkomainen tehdas 1980-luvulle asti. Suolahden tehdas sai alkunsa vuonna
1969, jolloin tehtiin paatos Tourulan tehtaan siirtamisesta 45 kilometrin paahan Suo-
lahteen. Vuosien saatossa nimi Valmet vaihtui ensin Valtra Valmetiksi ja lopulta Valt-
raksi monien yhtidkauppojen myota. Vuonna 2004 tapahtui merkittdava organisaa-
tiomuutos, kun AGCO Corporation, maailman kolmanneksi suurin maatalouskoneval-

mistaja, osti kokonaan Valtran liiketoiminnan. (Valtra Historia 2010)

Valtran Suolahden tehdasalueella toimii monia eri osastoja. Se koostuu itse kokoon-
panotehtaasta, voimansiirtotehtaasta, tuotekehitysyksikosta, varaosakeskuksesta ja
hallinnosta. Lisaksi AGCO Corporationiin liittymisen my6ta Valtran myynti- ja vara-
osatoiminnot yhdistyivat AGCO Suomi Oy:ksi, jolla on monia toimipisteita ympari

Suomen. (Tietoa Valtrasta)

Valtran huolto- ja varaosapalveluiden keskeinen toimija on Suolahden varaosakeskus,
joka varastoi ja toimittaa Valtra- ja AGCO-konserniin kuuluvien traktoreiden ja maa-

talouskoneiden varaosia ympari maailman. Valtra Suolahden varaosakeskuksessa



tyoskentelee noin 100 henkil6a, joista 35 on varaston henkilostda ja loput toimihen-
kiloita. Varaston lisdksi saman katon alla on my6s myynti-, osto- ja asiakaspalvelu-
osasto seka tekninen tuki. Oman varaosakeskuksen lisdksi Valtran varaosien varas-

tointia hoitaa Logistikas Oy, joka toimii Sdynatsalossa. (Pakarinen 2016)

3.2 Logistikas Oy

Logistikas Oy on noin 110 henkilda tyollistava logistiikka-alan yritys ja se on perus-
tettu vuonna 1997. Yrityksen liikevaihto vuonna 2015 oli noin 20 miljoonaa euroa ja
se toimii viidella paikkakunnalla Suomessa; Raumalla, Olkiluodossa, Kankaanpaassa,
Jyvaskylassa ja Himeenlinnassa. Yhteensa nailla toimipaikoilla on katettua varastoti-
laa noin 80 000 neliometria ja kenttatilaa noin 100 000 neliometria. Logistikas Oy tar-
joaa asiakkailleen kokonaisvaltaista logistiikkatoimintojen hallintaa ja tata kautta an-

taa heille mahdollisuuden keskittya ydinliiketoimintaansa. (Tietoja yrityksesta 2014)

Vuonna 2011 avattu Logistikas Oy:n Jyvaskylan logistiikkakeskus sijaitsee Saynatsa-
lossa. Varastointitilaa keskuksessa on noin 22 000 nelidmetrin verran. Logistiikkakes-
kuksessa on edellytykset monipuolisille logistiikkatoiminnoille, kuten konsignaatiova-
rastoinnille, esikokoonpanolle, tuulilasien pakkaamiselle ja komponenttien kittauk-
selle. Varastointi- ja kasittely-yksikot vaihtelevat pienista komponenteista traktorin
renkaisiin ja vanteisiin ja jopa 40 tonnin yksikképainoon asti. (Logistikas Jyvaskyla

2014)

Logistikas Oy Jyvaskyla toimii Jyvaskylan seudun konepaja- ja koneteollisuuden asiak-
kaiden kanssa tiiviissa yhteistytssa. Asiakkaiden kanssa integroidut tietojarjestelmat
mahdollistavat sen, ettd paivittdiset toiminnot pystytdan suunnittelemaan ja aikatau-
luttamaan tarkasti. Asiakkaan tarvitsemat nimikkeet kerataan ja toimitetaan mahdol-
lisimman optimaalisesti suoraan asiakkaan tuotantolinjalle oikeassa jarjestyksessa,
mika vahentaa ylimaaraista kasittelya koko toimitusketjussa. (Logistikas Jyvaskyla

2014)
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3.3 Valtra Oy Ab:n ja Logistikas Oy:n yhteistyo

Logistikas Oy tarjoaa Valtralle varastointipalvelua 3PL-periaatteen mukaisesti. Suurin
osa asiakkaiden varaosatilauksista tulee Suolahden varaosakeskukseen, mutta Logis-
tikas Oy varastoi tiettyja nimikekokonaisuuksia, kuten traktorin vanteita ja renkaita
seka Valtra Collection -verkkokaupan tuotteita. (CT-Logistics ja Valtra tiivistivat yh-

teistyota)

Valtran varaosakeskuksen ja Logistikas Oy:n toiminta on hyvin samankaltaista integ-
roitujen tietojarjestelmien ja samojen varastotoimintojen ansiosta. Molempien va-
rastojen toimintaan kuuluu tavanomaisten vastaanoton, hyllytyksen, kerailyn ja Ia-
hettamon lisaksi esipakkaus ja sarjapakkaus. Hieman tavallisesta varastoinnista poik-
keavat toiminnot johtuvat AGCO:n ja Valtran linjauksista. Koska AGCO:n ja Valtran ta-
voite on, etta kaikki asiakkaille toimitettavat varaosat ovat AGCO:n pakkaustavan
mukaisia, esipakkaamo pakkaa toimittajilta tulevat varaosat AGCO:n omiin pakkauk-
siin ja AGCO:n omilla nimiketunnisteilla, kuten nimiketarralla. Sarjapakkaamossa ka-
sataan esimerkiksi tiiviste- ja korjaussarjoja, mika tuo naille tuotteille lisdarvoa. (Pa-

karinen 2016)

4 Lean-filosofia

4.1 Lean kasitteena

Lean-filosofia ja termi “Lean Production” on verrattaen uusi ilmio teollisuuden alalla.
Vaikka termia “Lean Production” oli kdytetty esimerkiksi tutkimuksissa aikaisemmin,

autovalmistaja Toyota oli ensimmainen toimija, joka maaritteli termin tuotantotalou-
den nakoékulmasta vuonna 1990. Lyhyesti sanottuna Lean erottelee tyon havikiksi

(waste) ja arvoksi (value).

Stone (2012, 114) méaarittelee Womackin ja Jonesin mukaan Lean-filosofian havikin
“kaikenlaiseksi tyoksi, joka kayttaa resursseja, mutta ei tuota arvoa” ja arvon taas
“kapasiteetiksi, joka saavuttaa asiakkaan oikeaan aikaan ja sopivaan hintaan”. Jo
1970-luvulla monissa artikkeleissa mainittiin termi TPS, Toyota Production System,

johon sisaltyi esimerkiksi yksi nykyisen Lean-periaatteen tydkalu eli Kanban. Myos
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muussa kirjallisuudessa ja artikkeleissa kirjoitettiin japanilaisten tyévoiman jousta-
vasta toiminnasta, toiminnallisesta ongelmanratkaisusta ja jatkuvasta kehitystyosta.

(Stone 2012, 114—115.)

Yksi merkittavimmista Lean-filosofiaa kasittelevista teoksista on vuonna 1990 jul-
kaistu The Machine That Changed The World. Kirjan mukaan sana Lean on peraisin
sen vaikutuksista tuotantoon. Lean kayttaa kirjan mukaan massatuotantoon verrat-
tuna puolet tyovoimasta, tilasta, valineista ja ty6tunneista ja tuottaa tuotteen puolet

lyhyemmassa ajassa.

Kirjallisuudesta loytyy myos hieman muokattuja maaritelmia, vaikka periaate on
sama. Qingin, Masonin, Williamsin ja Foundin (2015, 982) mukaan Shaw ja Ward
luokittelevat Leanin neljdan osaan: Just in time (JIT), Total Quality Management

(TQM), Total Productive Maintenance (TPM) ja Human Resource Management
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Kuvio 2: Lean Thinking Management Wheel (mukaillen Shetty, Ali & Cummings 2010, 313)
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Tarkemmin Lean-filosofian jaottelee kuvion 2 mukainen Lean Thinking Management
Wheel. Sen mukaan Lean koostuu seitsemasta prinsiipistd, jotka kiertavat kolmen

johtamisalueen, teknologian, jarjestelmien ja ihmisten, ymparilla. Johtamisalueiden
Lean-strategiaa voidaan soveltaa kuvion keskella olevilla Lean-tydkalujen mukaisilla

taktiikoilla. (Shetty, Ali & Cummings 2010, 313)

4.2 Lean-filosofian historiaa

Toisen maailmansodan jalkeisena aikana japanilaisilla autonvalmistajilla oli vaikeuksia
kilpailla suurien amerikkalaisten autonvalmistajien kanssa. Amerikkalaiset valmistivat
autoja massatuotannolla ja suurina valmistuserina ja pystyivat pitamaan yksikkdkus-
tannukset matalina. Japanin selvasti pienemmat automarkkinat eivat sopineet mas-
satuotantoon ja markkinoilla ei ollut varallisuutta investointeihin. Tama ajoi Toyotan
kehittdamaan konseptit nimeltaan single-piece-flow ja single-minute exchange of die
(SMED), jotka ovat Lean-periaatteen kulmakivid. Kasitteet tarkoittavat tuotannon
kannalta sita, etta tuotetaan yksi tuote kerrallaan alusta loppuun ja pyritdaan mini-

moimaan koneiden asetusajat. (Ries 2011, 186)

Toyota keskittyi suurien erdakokojen sijaan pieniin erdkokoihin ja koneiden lyhyisiin
asetus- ja vaihtoaikoihin. Vuoteen 1950 mennessa koneiden asetusajat saatiin lyhen-
nettya padivasta vain muutamaan minuuttiin. Autot valmistettiin pienissa erissa alusta
loppuun asti ja koneiden asetusajat pyrittiin minimoimaan, mika on tehokkaampaa ja
nopeampaa kuin valmistus suurina erakokoina ja massatuotannolla. Tama johtuu
siitd, ettd suurien erien valmistukseen liittyy paljon ylimaaraisia vaiheita, kuten lajit-
telua, liikuttelua ja varastointia. Valivaiheissa tuotteeseen ei lisata arvoa ja vaiheet
vain nostavat kustannuksia. Lisaksi single-piece-flow ja SMED mahdollistavat laajem-

man tuotevalikoiman. (Womack ym. 1990, 52—53)

Ajansaaston ja siita syntyneen tehokkuuden ohella Toyotan toimintamalli mahdollisti
laatuvirheiden nopean tunnistamisen. Toyota keskittyi tunnistamaan ja eliminoimaan
laatuvirheet tuotantolinjalla heti, kun sellainen huomattiin. Vaikka virheiden korjaa-

minen saattaa pysayttaa koko tuotantolinjan, sen hyddyt ovat suurempia kuin pysah-

dyksen aiheuttamat kustannukset. (Ries 2011, 185—187)
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1990-luvun alussa TPS:n toimintaperiaatteita koskevien artikkeleiden maara nousi
huomattavasti. Autoteollisuus ja sen toimittajat olivat ensimmaisind omaksumassa
Lean-periaatteita omassa toiminnassaan. Periaatteen mukaan esimerkiksi kankeat

liittoon kuuluvat organisaatiot olivat uhka Lean-tuotannolle. (Stone 2012, 117—118.)

Muutos massatuotannosta Lean-tuotantoon aiheutti myds erimielisyyksia. Esimer-
kiksi Taira (Stone 2012, 117) kuvaili muutosta "kyseenalaiseksi ja traumaattiseksi”.
Periaate alkoi kuitenkin levita 1990-luvun lopussa ja moni merkittava organisaatio al-
koi toimia Lean-periaatteen mukaan ja muuttaa toimintaansa massatuotannosta
Lean-tuotantoon. Lean kasitteena alkoi saada uskottavuutta, ja se mainittiin monissa
artikkeleissa sellaisten termien kanssa kuten laatu, kustannukset, toimitus ja turvalli-

suus. (Stone 2012, 117—120.)

4.3 Leanin tavoitteet ja hyodyt

Toyotan tuotantojarjestelman eli TPS:n kolme tarkeintd paamaaraa ovat:

e Justintime
e laatu
e Jatkuva kehittdminen tavoitteena taydellisyys (Tuominen 2010, 30)

Womackin ja Jonesin (1990, 13—14) mukaan suurin ero Lean-tuotannon ja massa-
tuotannon vililla on niiden asettamat tavoitteet. Massatuotannossa on hyvaksytta-
vaa, ettd tapahtuu virheita, kunhan laatu on ”“tarpeeksi hyva”. Sita vastoin Lean-tuo-
tannon pdaamaarana on nollatoleranssi virheiden suhteen. (Womack, Jones & Roos

1990, 13—14.)

Tuominen (2010, 30) méaarittelee Lean-toimintatavan tavoitteita laadun ja ajankdyton
nakokulmasta. Hinen mukaansa prosessien toimivuus nakyy asiakkaalle asti, silla
virheettomat tuotteet ovat haluttuja markkinoilla. Lipimenoaikojen lyhentaminen
laskee koko toimitusketjun varastointikustannuksia ja lisaa kykya reagoida

muutoksiin. (Tuominen 2010, 30)

Myds John Black (2008, 2) sanoo yrityksen kilpailukyvyn syntyvan prosessien
tehokkuudesta, jota Lean-filosofia pyrkii parantamaan. Tehokkaimmissa prosesseissa
on vahiten havikkia, korkein mahdollinen laatu, matalin hinta, lyhyin kiertoaika ja

paras asiakastyytyvaisyys.
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Lean-filosofian keskeisin termi on hukka (waste) ja tavoitteena on sen eliminointi. To-
yotan johtoportaassa hukka luokiteltiin kolmeen eri kategoriaan: Muda, Mura ja
Muri. Yleensa Lean-filosofiassa on keskitytty vain Mudaan, ja sen eliminointi onkin
TPS:ssd avainasemassa, kun puhutaan toiminnan kehittamisesta. Myéhemmin Taiichi
Ohno, Toyotan loppukokoonpano-osaston johtaja toisen maailmansodan jalkeen,
ymmarsi kuitenkin, etta tuotantolinjalla on my6s muunlaista hukkaa, josta piti paasta

eroon. Mudan rinnalle kehittyi termit Mura ja Muri. (Smith 2014, 36)
Muda

Muda on yleisesti organisaatioiden keskuudessa tunnettu termi, kun puhutaan hu-

kasta. Muda luokittelee hukan seitsemaan eri luokkaan. (Smith 2014, 36)

Virheet (Defects)

Virhe tarkoittaa sita, etta tuote ei vastaa asiakkaan odotuksia, tai se on toimimaton.
Perinteisesti ajatellaan, etta virheelliset tuotteet ja niita korjaavat osastot ovat osa
tuotantoa. Luonnollisesti virheellinen tuote ei kuitenkaan tuota voittoa, vaan itseasi-
assa tappiota, koska virheellisen tuotteen korjaamiseen on pakko kayttaa lisaa re-

sursseja ja aikaa. (Pentti 2014, 16)

Yliprosessointi (Overprocessing)

TPS:n mukaan asiakastarpeen tayttaminen on tarkeaa, ja kaikki alle tai yli sen luoki-
tellaan hukaksi. Molemmissa tapauksissa asiakkaan tarvetta ei ole taytetty, ja pahim-
massa tapauksessa tuote voi olla sopimaton asiakkaan tarpeeseen nahden. (Pentti
2014, 17) Tama voi johtua esimerkiksi huonoista raaka-aineista tai materiaaleista

tuotantoprosesseissa (Smith 2014, 36).

Odottaminen (Waiting)

Materiaalin, koneiden tai tydvoiman odottaminen on hukkaa, mista aiheutuu turhien
tyotuntien myota kustannuksia yritykselle. Odottaminen on aina hukkaa, ja se pitaisi
eliminoida esimerkiksi JIT-tuotantomallilla, tuotantotahdin optimoinnilla tai uusilla

koneilla. Odottamista ei pida kuitenkaan eliminoida ylituotannolla. (Pentti 2014, 17)



15

Kuljetus (Transportation)

Tuotteen liiallinen kuljettaminen on hukkaa, ja se johtuu usein tuotantotilojen ja tyo-
pisteiden kehnosta layoutista ja suunnittelusta tai ylituotannosta. (Smith 2014, 36)
Ylituotannosta johtuva lisdantynyt varastoinnin tarve aiheuttaa tuotteen siirtelyn va-
rastosta toiseen ja saattaa aiheuttaa tarpeen vilineille, joita ei muuten tarvittaisi.

(Pentti 2014, 18)

Varasto (Inventory)

TPS luonnehtii varastoa tarpeelliseksi pahaksi, joka pitdisi minimoida lahes nollaan
kuitenkin vaarantamatta toimitusvarmuutta. Tavanomainen push-tuotanto aiheuttaa
varaston kasvamista ja sita kautta kustannuksia. Taman vuoksi asiakaslahtéinen pull-
tuotanto ja arvoketjun optimointi auttavat viahentamaan varastoa. (Pentti 2014, 16;

Smith 2014, 36)

Liikkuminen (Motion)

Jos tyontekija joutuu liikkkumaan esimerkiksi huonon ergonomian, materiaalien tai

tyovalineiden vuoksi, hdn ei tuota tuotteelle lisdarvoa. Tama lasketaan hukaksi, koska
arvon tuottaminen tuotteelle on Lean-filosofian peruspilari. Materiaalin ja vdlineiden
taytyy olla oikeassa paikassa ja oikeaan aikaan, mika voidaan jarjestaa esimerkiksi 5S-

tyokalun avulla. (Pentti 2014, 17; Smith 2014, 36)

Ylituotanto (Overproduction)

Ylituotanto on myo6s hukkaa, koska se ei vastaa asiakkaan tarpeeseen. Siitd voi syntya
tuotteen liiallista kuljettamista ja varastointia seka tarpeettomia tydvaiheita proses-
sien valilla. Resurssien lisaksi se kuluttaa myds tyontekijoita turhaan. (Pentti 2014,

16; Smith 2014, 36)
Mura

Mura on epatasaisuuden aiheuttamaa hukkaa. Jos tuotanto virtaa epatasaisesti, se
aiheuttaa tarpeetonta stressia tyontekijoille ja pullonkauloja tuotantoon. N&in ollen

Mura voi aiheuttaa Mudan mukaista hukkaa. (Pentti 2014, 14-15) Epatasainen tuo-
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tanto voidaan eliminoida Heijunkalla, eli tuotannon tasaamisella. Se tarkoittaa keski-
maaradisen tuotantotason |6ytamista ja yllapitdmista. Tuotannon tasaaminen onnis-
tuu esimerkiksi jyvittamalla tilauksia tasaisesti tuotantoon ja pitdamalla oikea maara
materiaalia ja komponentteja tyopisteilld. (Heijunka — Toyota Production System

Guide 2013)
Muri

Muri tarkoittaa tyontekijoiden ja prosessien ylikuormitusta. Syita voi olla esimerkiksi
tyotaakan jakaantuminen epatasaisesti tai se, etta tydovoima ei tyoskentele potenti-
aalinsa mukaan. Muri voidaan eliminoida standardisoimalla tyétehtavat, jotta jokai-
nen tyontekija pystyy tekemaan tyon tarvittavalla tasolla. Liian lyhyt aikaikkuna tyon
tekemiseen aiheuttaa tyontekijan ylikuormitusta kun taas liian pitka aiheuttaa huk-

kaa. (Muda, Muri, Mura — Toyota Production System Guide 2013)

Kaikki kolme hukkatyyppia ovat suhteessa toisiinsa, ja tapauksesta riippuen vahenta-
vat toinen toistaan. Lean-tydkalujen soveltaminen, JIT-tuotanto ja Heijunka ovat kei-

noja eliminoida ja estda Mudaa, Muraa ja Muria.

4.4 Leanin haasteet

Kirjallisuudessa on mainittu myos haasteita koskien Lean-filosofiaa ja sen kayttoonot-
toa. Stonen mukaan Womack ja Jones huomasivat, etta ”johtajilla oli vaikeuksia yh-
distaa Lean-tekniikoita johdonmukaisesti omaan systeemiinsa”. Monissa artikkeleissa
kritisoidaan Lean-mallin aiheuttamia tyévoimaan liittyvida ongelmia, joita ovat esimer-
kiksi tydvoiman organisointi ja Lean-ympariston epajarjestelmallinen tyémalli. Esi-
merkiksi Alankomaiden teollisuus karsi joidenkin vaitteiden mukaan tyontekijoiden
kasvaneista psyykkisista hadirioista Lean-jarjestelman aiheuttaman stressin vuoksi.

(Stone 2012,118—119.)

4.5 Leanin soveltaminen kaytannossa

4.5.1 Lean-filosofian tydkalut

Leanin kayttotarkoituksia on monia, ja sen kayttoaste voi vaihdella yrityksissa

suuresti. Erilaisia tapoja soveltaa Leania kdytdnnossa kutsutaan Lean-filosofian



17

tyokaluiksi. Kuviossa 3 on yleisimpia Lean-filosofian tyokaluja, jotka sopivat hieman
toimialasta ja yrityksen koosta riippuen melkein jokaiselle teollisuuden alalle. Value
stream mapping, Kanban ja 55/6S lienevat naista tunnetuimpia ja suosituimpia

tyokaluja. Seuraavassa kerrotaan tarkemmin naista kolmesta tyokalusta.

Value Stream

Y Fishbone

Level

scheduling

Small lot Standard

sizing work SIS SEE

Kuvio 3: Yleisimpia Lean-tyokaluja (mukaillen Qing, Mason, Williams & Found
2015, 991)

Value Stream Mapping

Value stream mapping (VSM) eli arvoketjun kartoittaminen tarkoittaa yrityksen ma-
teriaali- ja informaatiovirran kartoittamista toimittajalta aina asiakkaalle asti. Tama
tyokalu on tarkea osa Lean-jarjestelmaa, koska se paljastaa toimitusketjun epakoh-
dat, pullonkaulat ja antaa muutenkin arvokasta dataa toimitusketjun toiminnasta. Oi-
keastaan VSM:aa voidaan pitaa alustana muille Leanin tyokaluille, koska sen pohjalta
voidaan analysoida yrityksen tamanhetkista tilaa ja arvioida, mita Leanin tyokaluja

yrityksessa kannattaisi ottaa kdyttoon. (Creating A Value Stream Map)

Ensimmainen askel VSM:n laatimisessa on prosessin vaiheiden kartoittaminen. Kart-
taan merkitdaan kaikki prosessin vaiheet, joissa tuotetta operoidaan jotenkin. Taman
jalkeen karttaan lisatdan tietovirrat, mika erottaa VSM:n muista kartoitustavoista. In-
formaatiovirrasta tulee selvita mm. miten ja kuinka usein asiakas tilaa tuotteen ja mi-

ten kommunikaatio eri toimijoiden valilla toteutuu. (Creating A Value Stream Map)
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Seuraavassa vaiheessa VSM:n eri prosesseista kerdtaan olennaisin data. Tahan ryh-
maan kuuluu esimerkiksi varaston arvo, kiertoaika, asetusaika, arvonlisdys, tyonteki-
joéiden maara, tyovuorojen maara, hylattyjen nimikkeiden maara ja erakoko. Kun
kaikki relevantti tieto jokaisesta prosessista on syotetty karttaan, luodaan aikajana,
jossa nakyy prosessien ja tuotteen lapimenoajat. Aikajanalle lasketaan jokaisen pro-

sessin kohdalla olevan varaston riitto paivina, eli:

Varaston maara (kpl)

Riitto = Ry
Varaston paivittainen tarve (kpl)

Lopulta karttaan voidaan laskea kokonaislapimenoaika ja -prosessointiaika. Yleensa
yritykset, joiden prosesseja ei ole optimoitu, saavat tulokseksi todella pitkan koko-
naiskiertoajan, vaikka kokonaisprosessointiaika on todella pieni (Kuvio 4). Tama ker-
too konkreettisesti, kuinka paljon hukkaa prosesseissa ja materiaalivirrassa on.
(Creating A Value Stream Map)
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Kuvio 4: Esimerkki VSM-kartasta (Creating A Value Stream Map)

Tarked osuus VSM:n laatimisessa on hukan tunnistaminen ja mittaaminen. Ohnon

mukaan Wolf (2003, 42) maarittelee hukan seitsemdan eri kategoriaan: virheet, yli-
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tuotanto, varasto, tarpeeton tyo, tarpeeton liikkkuminen, tarpeeton materiaalin liikut-
taminen ja odottaminen. Jokaisella on oma ikoni, joilla hukka merkitdan karttaan.
Ndiden epakohtien eliminointia varten tulee suunnitella toimenpiteita ja asettaa ta-

voitteet. (Wolf, C. A. 2003, 42—44)
Kanban

Kanban-tyokalu on yksi esimerkki visuaalisesta Lean-ajattelusta ja pyrkii 6S-tyokalun
tavoin ohjaamaan tyo6ta visuaalisilla merkeilla. Kanban on japania ja tarkoittaa va-
paasti suomennettuna visuaalista signaalia. Toyotan oivallus visuaalisten korttien
kaytosta on peraisin supermarketeista, joiden toiminta perustuu varaston taydennyk-
seen omasta varastosta kun tuote loppuu hyllystad. Kanban-tyokalu kayttaa samaa pe-
riaatetta, mutta varaston tdaydennystarve ilmoitetaan korteilla tai muilla visuaalisilla
tavoilla. Se auttaa eri prosessien tyontekijoita kommunikoimaan toistensa kanssa ja

ilmoittamaan, mitd on tehty ja mita on tarve tehda. (A Very Short History of Kanban)

Kanban on ty6ékalu tuotannon arvoketjun optimoimiseen. VSM:n perusteella maarite-
tyt ongelmakohdat arvoketjussa voidaan eliminoida Kanbanin avulla. Tarkeinta Kan-
banin kaytdssa on prosessien ja niiden ongelmakohtien nayttaminen ja ymmartami-
nen. Kanbania kdytettdaessa on kuitenkin syytd muistaa, ettd muutos kannattaa tehda
vaiheittain ja kunnioittaa nykyista systeemia ja sen velvollisuuksia. (Esimerkki: Lean ja

Kanban 2015)

Keskenerdiset tybt
(max. 3)

Tehtivit tybt

. AN AN %

Kuvio 5: Kanban-taulu (mukaillen: Esimerkki: Lean ja Kanban 2015)




20

Yksi Kanbanin keinoista on visualisointi. Kuvion 5 mukainen Kanban-taulu on tehokas
keino liilkatuotannon ja pullonkaulojen eliminointia varten. Yksinkertainen taulu ku-
vaa tyOvaiheet ja tehtdvat tyot. Tyot liikkuvat taululla sen mukaan, missa vaiheessa
ne ovat. Rajoittamalla esimerkiksi tyovaiheiden kapasiteettia autetaan prosessin op-

timaalisuutta ja estetddn paallekkaista tyota. (Esimerkki: Lean ja Kanban 2015)
5S/6S

Hendersonin (2004) mukaan Hutchins (2007, 21) maarittelee 6S:n tyopisteiden ja
tuotantotilojen jarjestamisen ja standardoinnin tyokaluksi. Tyokalusta kaytetaan
my0s alkuperaistd nimitysta 5S, johon on myéhemmin liitetty turvallisuus (safety).
My0s 6S on saanut alkunsa Toyotan toimintatavoista ja sen filosofian mukaan seka-
vat ja likaiset tyopisteet ilman jarjestaytyneisyytta eivat ole tuottavia tyopisteita.
TyOpisteessa, joka on jarjestyksessa ja siisti, tyontekija on tyytyvaisempi ja ndin ollen
tehokkaampi ja huolellisempi. 6S:n mukaan myos turhat tyévalineet ja asiat pitaa
poistaa tyopisteeltd, jotta tyon kannalta tarpeelliset valineet ovat helpommin saata-

villa ja kasiteltavissa. (Hutchins 2007, 21)

Hendersonia (2004) ja Hiranoa (1995) mukaillen Hutchins (2007, 22) toteaa, etta 5S
koostuu viidesta japaninkielisestd, S-kirjaimella alkavasta sanasta. Ensimmainen
niista on Seiri (Sort) eli lajitella. Tassa vaiheessa tyopisteen esineet lajitellaan tarpeel-
lisiksi ja tarpeettomiksi. Lisaksi tunnistetaan esineet, jotka ovat vaarassa paikassa. La-
jitteluvaiheen tavoite on, etta tyopisteelld ei ole mitdan ylimaaraista. Lajittelu tapah-
tuu ajattelemalla tyopisteen tarkoitusta, mika helpottaa tarpeellisten ja tarpeetto-
mien esineiden erottelua. Huomion arvoista on, etta koko tyopistetta ymparoiva
alue, mukaan lukien lattiataso, hyllyt ja kaapit, poytatasot ja piilopaikat, kdydaan lapi.
6S:n ensimmainen vaihe pyrkii eliminoimaan kuvion 6 mukaista materiaalia, joka on

piilotettu varsinaiselta tyopisteelta tai jota “saattaa joskus tarvita”. (55-koulutus)



21

Kuvio 6: Tarpeetonta materiaalia tyopisteelld (5S-koulutus)

Seuraavana vuorossa on Seiton (Set) eli asettaa. Tyopisteelle jatetaan vain tarpeelli-
set esineet, ja eri vaiheiden jalkeen niille maaritellaan sopiva paikka tyopisteella. Jo-
kaiselle esineelle asetetaan paikka ja se merkitdan esimerkiksi ilmoituslapulla. (Hut-
chins 2007, 22) Esineiden asettelu aloitetaan isoimmista esineistd. Tavoitteena téssa
vaiheessa on se, etta esineet on helposti kaytettadvissa ja |0ydettavissa ja ettd ne on
helppo palauttaa paikalleen. Myds oikea maara materiaalia tulee ottaa huomioon.
Asetusvaihe pyrkii eliminoimaan hukkaa, joka syntyy esimerkiksi liikkumisen, etsimi-
sen, ylimaaraisen varaston tai viallisten tuotteiden myota. Kuviossa 7 on esimerkki
tyOpisteestd, jossa esiintyy ylimaaraista varastoa, joka aiheuttaa hukkaa etsimisen ja

tuhlautuneen ihmisenergian myota. (5S-koulutus)
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Kuvio 7: Ylimaaraista varastoa tyopisteellad (55-koulutus)

Kolmas S on Seiso (Shine) eli puhdistaa. TyoOpiste siivotaan huolellisesti ja tyéhon vai-
kuttavat ulkoiset tekijat (valaistus, melu) huolehditaan kuntoon. Puhdistamisen yh-
teydessa pyritddan havainnoimaan epdkohtia ja syita epdapuhtauksien aiheutumiselle,
joita voivat olla esimerkiksi koneiden ja laitteiden vuodot. Samalla tassa vaiheessa
paljastuu myos vialliset laitteet ja materiaalit, jotka ovat tarpeettomia tai vaativat

korjausta. (5S-koulutus)

Neljannen S:n (Seiketsu) periaate on standardisoida tyd. TyOpisteen jarjestykselle laa-
ditaan tavoitearvot ja ohjeistus, jota noudattamalla tyopiste pysyy jarjestyksessa. Ta-
voitteena on saada tyopiste pysymaan siina tilassa, jossa se on 3S:n jalkeen. Doku-
mentoidut standardit sisdltavat ohjeet ja tarkastustaajuudet, joilla tyopiste pysyy hy-
vassa kunnossa. Ohjeiden mukaisen tarkastustyon voi sopia tapahtuvan esimerkiksi
joka viikko 5-10 minuutin jaksossa tai sen voi liittda muun tyon yhteyteen. Neljan-

nessa vaiheessa tarkeda on ohjeiden visuaalisuus. (5S-koulutus)

Viides S on nimeltaan Shitsuke (Sustain) eli yllapitda. Tama vaihe on tarkoittaa kayt-

toonoton jalkeista aikaa, jolloin yrityksen johdon pitdaa huolehtia jarjestelman toimi-
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vuudesta kommunikoinnin, mittaamisen ja tiedottamisen kautta. Myds ohjelman jat-
kuva kehittaminen ja johtoportaan esimerkin nayttaminen pitavat ylla 6S:n tehok-
kuutta. Ohjelma ei toimi, jos tydntekija ei ymmarra sen ideaa tai ei panosta siihen.
(Hutchins 2007, 22-23, mukaillen Hendersonia (2004), Hiranoa (1995) ja Beckeria
(2001)) Tahan vaiheeseen kuuluu myos tyopisteen saanndllinen arviointi visuaalisella
kontrollilla ja auditoinnilla. Tyopisteen tila voidaan esimerkiksi pisteyttda joka viikko.
Jos pisteet jaavat useasti alle tavoitearvon, on syyta selvittda, mista asia johtuu. (5S-

koulutus)

Kuudes S eli turvallisuus ei oikeastaan ole oma osionsa, vaan se on turvallisuusnako-
kulman lisadminen jokaiseen viiteen S:dan. Sen tavoitteena on vahentaa tyotapatur-
mia ja lahelta piti -tilanteita. Esimerkkeja turvallisuusnakékulman huomioimisesta
6S:n eri vaiheissa:
e Lajitteluvaiheessa (Sort) otetaan huomioon turvallisuusuhat asioita lajitellessa
e Asetusvaiheessa (Set in order) asetetaan vélineet turvallisesti, ottaen huomioon
paino ja turvallinen kasittely
e Puhdistusvaiheessa (Shine) korostetaan turvallisuuskriittista siivousta ja uhkien eh-
kaisya.
e Standardointivaiheessa (Standardize) korostetaan myos turvallisuutta edistavia ar-
voja ja ne otetaan huomioon auditoinnissa
o Yllapitovaiheessa (Sustain) turvallisuus voidaan ottaa huomioon mm. antamalla pa-

lautetta turvallisuudesta ja palkitsemalla siita. (55 Workplace Organisation + Safety.
2015)

4.5.2 Leanin kayttoonotto

Riippumatta siitda, minka tyokalun avulla Lean-filosofiaa tullaan soveltamaan, sen
kayttoonotto tulee suunnitella ja toteuttaa huolellisesti. Jos halutaan edeta jarjestel-
mallisesti kattavaan Lean-mallin kayttoonottoon, se tapahtuu vaiheittain. Kayttoon-
otossa kannattaa arvioida sita, mika yrityksen tavoitteena on. Sen mukaan on hel-

pompi valita Lean-tyokalut, jotka ohjaavat toimintaa tavoiteltuun suuntaan.

Viela tarkedampaa kuin oikean tydkalun valinta on sitoutuminen muutokseen. Onnis-
tumiseen tarvitaan koko henkiléston voima ja ohjaaminen esimiesten toimesta. Aito
keskittyminen esimerkiksi asiakkaalle tuotettuun arvoon ja halu kehittda prosesseja

ovat hyvia lahtdkohtia. (Aitoa kumppanuutta etsimassa 2016)
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Yleensa kdyttoonotto on parasta aloittaa arvoketjun maarittamisella tai 55/6S-tyoka-
lulla. Tassa tutkimuksessa arvoketjun maarittdminen ei kuitenkaan ole tarpeen, koska
kyseessa on varastointiprosessit. Arvoketjun maarittaminen sopii paremmin tuotan-

toprosesseihin tai moniin perakkaisiin prosesseihin.

5 Tutkimuksen toteutus

Tutkimus toteutettiin tutustumalla Logistikas Oy:n prosesseihin, tydpisteisiin ja yri-
tyksen kaytantoihin. Tietoa kerattiin empiirisilla havainnoilla ja haastatteluilla. Ha-
vainnointi tapahtui seuraamalla ilmiéon liittyvia tapahtumia ja ymparist6a paikan

paalla. Samaan aikaan kerattiin aineistoa ja analysoitiin sitd. Tata kautta ymmarrys

ilmiosta laajenee. (Kananen 2010, 49—51)

Haastattelut suoritettiin padasiassa yksil6haastatteluina. Haastateltavat valittiin luon-
nollisesti Logistikas Oy:n sisaltd, koska he liittyvat ilmioon kaikkein eniten. lImion eri
osa-alueiden selvittdminen varmistettiin haastattelemalla eri asemassa olevia henki-
[6ita, kuten tyontekijoita ja esimiehia. Kyselylomakkeen laatu varmistettiin ulkopuoli-
sen henkilon avustuksella, jotta haastattelukysymykset olisivat selkeita ja ilmion kan-

nalta relevantteja.

Tutkimuksen tavoitteena oli suunnitella Lean-filosofian mukainen 6S-jarjestelma,
joka on ominaisuuksiltaan helppokayttoinen, selkea ja tehokas. Tarkeita ominaisuuk-
sia on myos visuaalisuus, jarjestelman lapinakyvyys ja se, etta tyontekijat ymmarta-
vat jarjestelman toiminnan ja tarkoituksen ja sitoutuvat siihen. 6S-tyokalun keskeisia
tavoitteita Logistikas Oy:n tapauksessa on prosessien tehostuminen, tyéhyvinvoinnin

parantaminen ja havikin vahentaminen.

6S on AGCO Corporationin ja Valtran strategian mukaan osa parannustoimintaa, joka
on valttamatonta yrityksen uudistumisen ja kannattavuuden kannalta. Lisdaksi Valtran
tuotantolinjan kdyttaman APS:n (Advanced Planning Scheduling) yksi edistava tyo-
kalu on 6S. APS on Lean-filosofian mukainen ohjelma, joka pyrkii tayttdamaan suunnit-
telun ja aikataulujen aukkoja tuotannossa. APS:n hyotyja ovat esimerkiksi jatkuva
tuotantovirta, varaston pienentyminen ja joustavuus. APS:n tyokaluja ovat mm. ky-
synnan mukainen pull-tuotanto, pullonkaulojen tunnistaminen ja layoutin suunnit-

telu. (Lean manufacturing & APS software 2011)
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AGCO:n ja Valtran tavoitteena on, ettad siistit ja hyvin jarjestetyt tuotantotilat

e paljastavat ongelmat ja hairiot

e ovat tuottavampia

o lisddvat asiakastyytyvaisyytta

e parantavat kommunikointia ja l[apinakyvyytta
e ovat turvallisia ja viihtyisia. (55-koulutus)

5.1 Nykytila-analyysi

Viime vuosina nopeasti kasvaneen Logistikas Oy:n Sdynatsalon toimipisteen prosessit
ja materiaalivirrat eivat ole tdysin selkeita kasvun ja toiminnan luonteen vuoksi. Kas-
vun vuoksi toimitiloja on taytynyt laajentaa nopeasti, jotta on pystytty vastaamaan
asiakkaiden kasvavaan kysyntaan. Koska asiakas ostaa Logistikas Oy:lta varastointi-
palveluita, prioriteettina pidetdaan varastointikapasiteettia. Prosesseja ja materiaali-

virtoja pyritaan tosin jatkuvasti kehittdmaan. (Pohjola 2016)

Tutkimus on rajattu niihin alueisiin ja tyOpisteisiin, joissa kasitellaan Valtran nimik-

keitd ja pakkausmateriaaleja. Ty6pisteet ovat lahettamo, pakkaamo ja kerailyalue.

Logistikas Oy:lla tavaran lahettamo ja vastaanotto on yhdistetty samaksi tyopisteeksi.
TyOpisteelld tarkistetaan saapuva tavara ja kuitataan se vastaanotetuksi Logmaster-
varastonhallintajarjestelmaan. Kuittaus tapahtuu toimistossa, minka jalkeen nimik-
keen saldo siirtyy varastoon. Samalla tyopisteella hoidetaan myos lahtevien tilausten
kuittaukset ja rahtikirjat. Logmaster on integroitu Valtran Proteus-varastonhallinta-
jarjestelman kanssa, mika mahdollistaa sujuvan tilausten ja varastosaldojen kasitte-
lyn molemmissa varastoissa. Valtran toimittajat saavat nadiden jarjestelmien kautta
tiedon, onko nimike tilattu Suolahteen Valtralle vai Sdynatsaloon Logistikas Oy:lle.
My0s asiakkaan tilatessa varaosia tilauskasittelija pystyy ohjaamaan tilauksen halu-
tessaan Suolahden sijasta Sdynatsaloon. Yleensa tilaus kuitenkin ohjautuu automaat-
tisesti oikeaan varastoon nimikkeiden esikoodausten ansiosta. Jarjestelmassa on

myo6s muuta tilaukseen liittyvaa tietoa, kuten kaytettava kuljetusliike ja tilaustyyppi.
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Kuljetusliike valitaan yleensa toimitusosoitteen ja kuljetussopimuksen mukaan. Asi-
akkaan on mahdollista tilata kolmella eri tilaustyypilla: viikkotilauksella, pikatilauk-
sella tai VIP-tilauksella. Tilaustyypit madrittelevat tilauksen keruujarjestyksen:
o Viikkotilaus on kerattava viikon sisalla tilauksen saapumisesta ja on yleensa nimike-
madraltadn suuri
e Pikatilaus on yleensa kerattava saman paivan aikana iltapdivddan mennessa, riippuen

kuljetusliikkeestd, ja se on yleensa nimikemaaraltaan pieni
o VIP-tilaus kerataan nimensa mukaisesti heti kun mahdollista.

Lahettamossa on havaittavissa pienimuotoista jarjestelya tarkeimmille valineille ja
materiaaleille, mutta se ei ole pysyvaa. Esimerkiksi suurilla tyévalineilld, kuten vanne-
koneella, ei ole sille merkittya paikkaa. Osa materiaalista on sille osoitetuissa pai-
koissa, mutta sitd on myos muualla tyopisteesta. Tyopoydilla on usein liikaa tavaraa

epajarjestyksessa. (Kuvio 8)

Kuvio 8: Logistikas Oy:n lahettamo

Esipakkaamossa on Valtran varaosakeskuksen mukaiset esi- ja sarjapakkaustoimin-
not. AGCO-yhtion pakkausstandardien mukaan kaikki varaosat pakataan AGCO:n pak-
kausmateriaalilla, kun ne saapuvat varastoitavaksi. Lisaksi pakkaukseen kuuluu
AGCO:n ohjeistuksen mukainen viivakooditarra, joka sisaltda nimikkeen nimen, viiva-

koodin ja myyntipakkauksen kappalemaaran. Sarjapakkaamossa taas valmistetaan
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varaosasarjoja, kuten tiiviste- ja korjaussarjoja, suoraan myyntiin tai varastoon. Tyo-
pisteelld on nadiden toimintojen vuoksi paljon erilaisia pakkausmateriaaleja, kuten eri-
kokoisia pakkauslaatikoita, tavallisia pusseja, ruostesuojapusseja ja pakkaamiseen
kdytettavaa suojamateriaalia. TyOpiste on jotakuinkin sekavassa jarjestyksessa ja tyo-

poydalla on ylimaaraisia tyovalineita, kuten laatikoita ja sarjapakkausten alaosia.

Kerailyalue koostuu tavallisesta lavahyllystosta, pientavarahyllystosta ja kerailyalu-
een tyoOpisteestd. Keruulista tulostetaan Logistikas Oy:n toimistotiloissa, josta se tuo-
daan paperisena versiona keruupisteelle. Paperiin on merkitty nimikkeiden hyllypai-
kat ja kerattava kappalemaara seka toimitusajankohta. Sivulla 26 mainittujen tilaus-
tyyppien mukaan keruulistat sijoitetaan siis viikonpaivan mukaan omiin punaisiin lo-
keroihinsa, jotka nakyvat kuviossa 9. Kerailypiste on paremmassa jarjestyksessa kuin

muut tyopisteet, mutta kaipaa silti standardointia tyévalineille ja materiaaleille.

Kuvio 9: Logistikas Oy:n kerailypisteen tyopoyta
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5.2 Tutkimuksen toteutus kaytannossa

5.2.1 1SeliSort (lajittelu)

Tutkimus aloitettiin 6S-periaatteen mukaisesti lajittelulla (sort). Vaiheeseen kuului

tyOpisteen materiaalien lajittelu tarpeellisiin ja tarpeettomiin. Apuna lajittelussa kay-
tettiin henkilokuntaa, joka tietaa tyopisteiden kaytannoét ja sen, mita materiaalia tyo-
pisteelld tarvitaan ja mita ei. Kaikki tyopisteet kaytiin lapi tyovaline ja materiaali ker-

rallaan.
Tarpeellisia materiaaleja ja tyovalineitd, jotka jatettiin tyopisteille, olivat:

e suuret laitteet, kuten vanne- ja pakkauskoneet

e tarvittavat tyovalineet (puukot, sivuleikkurit ja vasarat)

e mittanauhat

e nitojat

e teippirullat, kiristekalvot ja muovitaskut

e jatarpeelliset ohjepaperit.
Materiaalin, jota ei tarvita kuukausittain, katsottiin olevan tarpeetonta. Jos materiaa-
lia tarvitaan harvemmin kuin kuukausittain, sitd ei kannata sailyttaa tyopisteella vie-
massa tilaa tarpeelliselta materiaalilta. Tarpeetonta materiaalia oli paljon kaikissa
tyOpisteissa ja sita oli kertynyt hyllyille ja laatikostoihin jopa roskien muodossa. Esi-
merkkeja tarpeettomasta materiaalista:

e vanhat ohjepaperit, kerdilypaperit ja rahtikirjat

e vanhat ja rikkindiset tyohanskat ja -tekstiilit

e vaaralliset esineet (rikkindiset tyovalineet ja katkenneet puukonterat)

e vanhat tai rikkindiset nimikkeet, kuten laakerit ja tiivisteet
e roskat ja ylimaaradiset roska-astiat.

5.2.2 2SeliSet (asettelu)

Seuraavan vaiheen eli asettelun (set) tavoitteena oli merkita materiaalien ja tyovali-
neiden paikat. Ennen merkitsemisen aloittamista pohdittiin tyontekijoiden kanssa
mahdollisimman optimaaliset paikat kullekin materiaalille ja tyovalineelle. Pohdin-
nassa otettiin huomioon, missa kutakin esinetta tarvitaan eniten ja mika on sen kayt-
toaste. Optimaalisin paikka on se, jossa esine sijaitsee mahdollisimman lahelld kayt-
topaikkaa, kuitenkin huomioiden esineiden keskindinen tarkeysjarjestys. Asettelun

suunnittelu ja muutosten toteutus tehtiin selkeyden vuoksi etenemalld suurimmista
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materiaaleista ja tyokaluista pienempiin yksikoihin. Tyo siis aloitettiin suurien materi-
aalin merkitsemisella lattiateippauksin, minka jalkeen siirryttiin tyopdytien pienem-

pien tyovalineiden ja materiaalien merkitsemiseen.

Asetteluvaiheessa sovellettiin Lean-filosofian ja VSM:n tapaa mitata aikaa, joka tuot-
taa arvoa tuotteelle. Esimerkiksi lahetyksen pakkausvaiheessa ainoastaan lahetyksen
fyysinen kasittely, kuten kiristekalvon ja -pannan asettaminen, tuo lisdarvoa tuot-
teelle, kun taas pakkausmateriaalin etsiminen, hakeminen ja niiden kasittely ovat
hukkaa. Pakkaustilanteessa ajasta suuri osa oli hukkaa, joka aiheutui juuri pakattavan

lavan liikuttelusta tai pakkausmateriaalien etsimisesta ja hakemisesta.

Jos esineen sijainti todettiin jo toimivaksi, sitd ei lahdetty muuttamaan. Joillain esi-
neilla oli lahtotilanteessa usea eri sailytyspaikka, joista valittiin uudeksi sailytyspai-
kaksi optimaalisin. Joidenkin materiaalien ja tyovalineiden sailytyspaikka paadyttiin
muuttamaan kokonaan, koska ne sijaitsivat kaukana niiden kayttopaikasta tai sijainti

ei ollut turvallinen.

Kun materiaalien ja tyovalineiden sijainnit oli saatu suunniteltua, paastiin toteutta-
maan esineiden sailytyspaikkojen merkitsemista. Ensimmaisena merkittiin suurien
laitteiden, roska-astioiden ja materiaalialueiden paikat lattiateippauksilla. AGCO:n ja
Valtran Suolahden varaosakeskuksen jarjestelman mukaisesti teippauksissa kaytettiin
kahta eri varia, joista:

e keltainen rajaa kdytavat, materiaalialueet ja kerattyjen osardkkien paikat
e vihread rajaa tyovalineet ja roskakorit (5S-koulutus)

Asetteluvaiheessa lattiateippauksin merkattiin sailytyspaikat:

o rullakoille

e kdsivannekoneille ja vannekoneille

e pakkausmateriaaleille, kuten pahvilaatikoille, kansille ja lavakauluksille
o roskakoreille ja isoille roska-astioille

e siivousvalineille.
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Kuvio 10: Asettelu lattiateippauksilla [ahettamdssa

Kuviossa 10 ja 11 nakyy esimerkki siitd, miten lahettamon rullakkoalue, kasivanne-
kone ja roska-astiat on merkitty lattiateippauksilla. Materiaali sijoitettiin niin, etta
esimerkiksi kdsivannekone olisi mahdollisimman lahella ns. pakkaamisaluetta, jota ei
tosin ole erikseen maaritelty. Tilausten pakkaaminen tapahtuu kuitenkin Idhes poik-
keuksetta lahettamoalueen edustalla. Myds rullakkoalue todettiin optimaaliseksi aja-
tellen tyontekijoita ja kuljettajia, jotka toimittavat ja noutavat pienia osia ja paket-

teja.
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Kuvio 11: Asettelu lattiateippauksilla Iahettamossa (2)

Kuvioissa 12 ja 13 on asetettu sdilytyspaikat kerailyalueen pakkausmateriaaleille,
roska-astialle, kerailytrukin latauspaikalle seka tyhjille lavoille ja lavakauluksille. Ke-
railytrukin paikka on perusteltu, koska sen vieressa on koneen laturi. Pakkausmateri-
aalit, eli pahvilaatikot ja lavakannet, taas on sijoiteltu ns. tyhjan alueen viereen, jossa
keratyt nimikkeet pakataan. Ndin pakkausmateriaalit olisivat mahdollisimman lahella
kasiteltavaa lavaa tai yksikkoad. Tyhjat lavat ja lavakaulukset ovat my®6s sijoitettu niin,

ettd ne on helppo ottaa kayttoon kerailya varten.



Kuvio 12:

Kuvio 13:

Asettelu lattiateippauksilla kerailyalueella

Asettelu lattiateippauksilla kerailyalueella (2)
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Pakkaamossa asettelu jarjestettiin vain ns. ikkunapakkausalueelle, koska pakkaamon
nosturialueelle on vaikea suunnitella merkittyja paikkoja. Alue muuttuu jatkuvasti
sen mukaan, mita pakataan. Lisaksi alueella on lahinna vain poytia. Kuvioissa 14 ja 15
on pakkaamon merkityt paikat. Suurempi alue on merkitty pakatuille laseille, ja sen
reuna-alueella on paikat tyopoydalle, pakkausmateriaalitelineelle ja niihin liittyville

tyovalineille. My6s pakkausmateriaalit ja roska-astia on merkitty.

Kuvio 14: Asettelu lattiateippauksilla pakkaamossa
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Kuvio 15: Asettelu lattiateippauksilla pakkaamossa (2)

Maariteltyja paikkoja tulee paasta testaamaan kdytannossa, jotta ne voidaan todeta
toimiviksi. Tarkeaa on viestia tyontekijoille, etta sovituista paikoista pidetaan kiinni.

Jos ne eivat kdaytannossa toimi, asiaa pohditaan yhteisesti ja sovitaan uusi paikka.

Kun suurien materiaalien ja vdlineiden merkitseminen oli tehty, jatkettiin vaihetta
pienten materiaalien asetteluun. Pienet materiaalit tarkoittivat kdytannossa tyopoy-
tien materiaaleja ja valineita. Niiden sijaintien maarittely tehtiin samoin perustein
kun suurien materiaalien asettelu, eli huomioiden esineiden kayttopaikka ja niiden
keskindinen tarkeysjarjestys. Pienten materiaalien ja tyovalineiden merkitsemista ei

tehty pakkaamoalueella, koska ”vakituisia” tyévalineitd on niin vahan.

Pienten materiaalien merkinnassa kiinnitettiin erityisesti huomiota visuaalisuuteen ja
selkeyteen, koska ne eksyvat helposti vaarille paikoille, jos merkinnat ovat epaselvia.
TyOpOytien materiaalit jarjestettiin jokainen omaan laatikkoonsa, eikd mitdaan jatetty
poydalle. Laatikoihin tulostettiin tarrakirjoittimella nimilaput, joissa luki selkedsti laa-
tikon sisaltd. Padasiassa yhteen laatikkoon laitettiin vain yhta materiaalia, mutta joi-
takin selkeita kokonaisuuksia yhdistettiin samoihin laatikoihin. Esimerkiksi kynille ja
tusseille seka nitojille ja niiteille ei olisi ollut jarkevda perustaa omia laatikoita, vaan

ne laitettiin samaan laatikkoon.
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Kuvio 16: Tyopoydan materiaalien asettelu |ahettamdssa

Kuvio 17: Ty6poydan materiaalien asettelu kerailyalueella

Kuvioissa 16 ja 17 ndkyy esimerkki pienten materiaalien merkitsemistavasta lahetta-
mossa ja kerailyalueella. Materiaalit, jotka aseteltiin ldhettdmdssa, olivat:
e muovitaskut ja tarrat

o merkkausvalineet, kuten kynat ja tussit
e normaalit teipit ja huomioteipit
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e teippauskoneet

e mittanauhat

e puukot ja terat

e nitojat ja niitit

e pihdit ja sivuleikkurit

e vasarat
e sidontaliinat
e harjat.

Kerailyalueella puolestaan aseteltiin:

e muovitaskut

o merkkausvalineet, kuten kynat ja tussit
e normaalit teipit ja huomioteipit

e teippauskoneet

e mittanauhat

e puukot ja terat

e nitojat ja niitit

o hologrammitarrarullat

e tulostimen musteet.

5.2.3 3Seli Shine (puhdistus)

6S-jarjestelman kolmas vaihe eli puhdistus sisaltaa tyoalueiden puhdistuksen ja olo-
suhteiden arvioinnin. Tassa vaiheessa tyoalueet siivottiin ja puhdistettiin siihen ti-
laan, jossa niiden haluttaisiin olevan yleensa. Tarkeinta oli, etta yleisilme oli jarjestyk-
sessa ja missaan ei ollut ylimaaraisia roskia tai papereita. Myds pintojen puhdistus
kuului kolmannen vaiheen tyohon. Samaan aikaan huomio kohdistui myds muihin

tydolosuhteisiin, kuten valaistukseen ja meluun.

Puhdistus suoritettiin samaan aikaan asetteluvaiheen kanssa. Sen ansiosta tyopis-
teistd saatiin dokumentoitua kuvamateriaalia, joka toimii tavoitteena jarjestelman yl-
lapidon kannalta. Tyovaiheen aikana valaistuksen arvioitiin olevan riittava, vaikkakin
tyoalueilla havaittiin yksittaisia palaneita tai toimimattomia valaisimia. Tyopisteiden
melutaso oli tarpeeksi alhainen, vaikka tietyt tyovalineet aiheuttavat hetkittaista me-
lua. Valaistukseen tai meluun ei siis tarvinnut puuttua tédssa vaiheessa. Puutteet eivat

olleet olennaisia, vaikka parantamisen varaa olisi.



37

5.2.4 A4S eli Standardize (standardointi)

Neljas vaihe eli standardointi pyrkii varmistamaan 6S-jarjestelman toimivuuden do-
kumentoinnin ja tavoitearvojen kautta. Kolmen vaiheen jalkeen tuloksien olettami-
nen olisi turhaa, koska jarjestys ei todennakoisesti pysyisi kauaa laadukkaana. Sen

vuoksi neljas vaihe sisaltdaa ne toimenpiteet, joilla kolmen ensimmaisen vaiheen jar-

jestysta pyritdan pitdmaan ylla.

Kolmannen vaiheen jdlkeen tybdalueista ja -pisteista otettiin “tavoitekuvat” (kuviot
10-17), eli kuvat ihanteellisesta tilanteesta. Nama kuvat liitettiin seurantataulukoi-
hin, jotka I6ytyvat liitteista 1, 2 ja 3. Itse seurantataulukossa tydpisteen vastuuhenki-
I6n tehtdvana on pisteyttda eri osa-alueet viikoittain. Pisteet annetaan asteikolla 0-2,
eli:

e 0 =useita puutteita

o 1 =yksipuute
e 2 =eipuutteita.

Kaikkien osa-alueiden yhteispisteet lasketaan yhteen ja summa sijoitetaan taulukon
ylaosaan oikean viikon kohdalle. Tavoitearvoksi yhteissummalle paatettiin 16 pis-
tettd, koska tavoitearvo on sama Valtralla. Ndin ollen tulokset ovat vertailukelpoisia
Valtran vaatimustason kanssa. Tavoitteena jokaisella tyopisteelld on pysya keskimaa-
raisesti 16 pisteen rajan ylapuolella. Mikali jonkin alueen yhteispisteet jadvat useasti

alle 16 pisteen, on syyta alkaa tutkia asiaa.

5.2.5 5S eli Sustain (yllapito)

6S-jarjestelman toimivuus riippuu paljon sen parissa tyoskentelevista ihmisista. Yksi
sen tarkeimmista ominaisuuksista onkin esimiesten ja tyontekijoiden sitoutuminen
jarjestelman toimintaan. Taman vuoksi sitoutumisen tarkeytta painotettiin johdolle
ja tyontekijoille. Tallaisen yllapidon tarkoituksena on myds estaa se, etta jarjestelman
seuranta ja tarkoitus unohdetaan tai etta seurantaa ja yllapitoa tehdaan huolimatto-

masti.
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Jotta jarjestelma toimisi, esimiehen on seurattava tyopisteiden seurantataulukoiden
pisteytysta viikoittain. Myoskin aktiivisen toiminnan kehittamisen tarkeytta painotet-
tiin. Tyontekijoéiden vastuulla on viikoittainen pisteytys seurantataulukkoon ja jarjes-
tyksen yllapito tyopisteilld. Jotta jarjestys pysyisi hyvana, tulisi jokaisella tyopisteella
kayttaa viisi minuuttia padivassa tyopisteen jarjestamiseen ja siivoukseen. Viisi mi-
nuuttia on riittava aika jarjestaa tyopiste tarpeeksi hyvaan kuntoon. Seurantataulu-

koiden tavoitekuvat ovat hyva vertailukohde jarjestdessa ja siivotessa.
5.2.6 6S eli Safety (turvallisuus)

Kuudes vaihe eli turvallisuus huomioitiin tutkimuksen edetessa jokaisen vaiheen koh-
dalla. Kaikkia toimenpiteita pyrittiin siis arvioimaan tehokkuuden lisdksi myos tyotur-

vallisuuden ja ergonomian kannalta.

Lajitteluvaiheessa arvioitiin tyévalineiden kuntoa, silla rikkindisten ja vanhojen tyova-
lineiden poistaminen oli tarkeda tyoturvallisuuden kannalta. Asettelussa turvallisuus-
nakokulmaa sovellettiin esimerkiksi turvallisella materiaalien sijoittelulla ja tyoergo-
nomia huomioon ottaen. Esimerkiksi painavat materiaalit sijoitettiin niin, etta ne

ovat helpommin kasiteltavissa.

Puhdistusvaiheessa tydolosuhteiden arviointi turvallisuusnakékulmasta tapahtui me-
lun ja valaistuksen arvioinnilla. Melu ja valaistus ovat suuri osa sekd tydomukavuutta
etta -turvallisuutta. Koko 6S-jarjestelman standardoinnin ja yllapidon yksi tarkoitus
on yllapitaa naita turvallisuustekijoita, jotta tydhyvinvointi ja tyotapaturmat valte-

taan jatkossakin.

6 Tulokset ja jatkotoimenpiteet

Tutkimuksen seurauksena Logistikas Oy:n tyopisteiden jarjestys parantui ja toiminnot
sekd materiaalialueet selkeytyivat. Lajittelutoimenpiteet poistivat tyopisteiltad turhaa
tai sinne kuulumatonta materiaalia, mika helpottaa tyovalineiden ja materiaalien
kdyttoa ja etsimista. Visuaalisten keinojen, kuten teippausten, avulla tyopisteiden
asetellut materiaalit ja tyovalineet pysyvat paremmin omilla paikoillaan. Puhdistus-
vaiheessa jarjesteltiin ja siivottiin tyopisteet siihen tilaan, jossa niiden halutaan ole-

van jatkossa.
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Standardointi eli selked tavoitteiden asettaminen ja ohjeistus puolestaan eliminoi yli-
madraisten varastojen ja tavaroiden kertymista. Tyontekijoille ja esimiehille pyrittiin
painottamaan yllapidon tarkeytta, koska ilman sitoutumista jarjestelman hyotyja ei
saada pysyviksi. Kaikkien ndiden vaiheiden aikana huomioitiin ja arvioitiin myos toi-

menpiteiden vaikutusta tyoturvallisuuteen ja ergonomiaan.

Taman tutkimuksen puitteissa ei voitu vield saada konkreettisia tuloksia siita, kuinka

toimenpiteet vaikuttavat yrityksen toimintaan ja kilpailukykyyn. Yhtena tutkimuksen

tavoitteena oli kuitenkin antaa hyvat apuvalineet jarjestelman toimivuuden mittaa-

miseen jatkossa. 6S-jarjestelman toimivuutta mitataan tutkimuksen jalkeisena aikana

seurantataulukoiden keskiarvoilla ja mittareilla. 6S-jarjestelman mittareiksi valittiin:
e Inbound-tuottavuus

e Qutbound-tuottavuus ja
e J|aatu.

Perusteluina mittarien valinnalle on se, etta Lean-filosofian 6S-tyokalu kehittaa
yleensa juuri ndita osa-alueita hukan eliminoinnin ja jarjestyksen avulla. Seurantaa

helpottaa se, etta kyseiset mittarit ovat jo kaytossa Logistikas Oy:lla.

Tutkimuksen jalkeisena aikana on tarkoitus seurata, mita vaikutuksia 6S-jarjestel-
malla on mittareihin. Mittarien seuranta voidaan aloittaa joulukuusta 2016, jolloin
jarjestelma on jo kaytdssa. Vertailukohteina kaytetaan kolmen kuukauden jaksoja en-

nen jarjestelman kayttoonottoa ja sen jalkeen taulukon 1 mukaisesti.

Taulukko 1: 6S-jarjestelman mittarit (SALAINEN)

Syyskuu 2016 — Marras- | Joulukuu 2016 — Helmikuu 2016
kuu 2016 (keskiarvo) (keskiarvo)

Tuottavuus (Inbound), XX, XX XX, XX

rivid/h
Tuottavuus (Out- XX, XX XX, XX
bound), rivia/h
Laatu (palautukset), % XX, XX XX, XX
toimitetuista riveista
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Tutkimuksen perusteella laadittiin my6s taulukon 2 mukainen toimintasuunnitelma,
joka kartoittaa ja priorisoi mahdollisia laajempia jatkotoimenpiteita, joita ei viela
tassa tutkimuksessa pystytty toteuttamaan. Havaintojen ja haastatteluiden perus-
teella EAMECORRU-pakkausmateriaalien asettelu olisi kaikkein tarkein toimenpide.
Talla hetkella pakkausmateriaalilavat sijoitetaan pakkaamon viereiselle lavahyllystolle
ilman selvaa saantoa, yleensa sopivalle vapaalle paikalle. Haastattelujen perusteella

lavojen etsiminen hyllystosta on hankalaa ja siihen kuluu turhaan aikaa.

Seuraavaksi tarkein toimenpide on 6S-jarjestelman laajentaminen. Taman tutkimuk-
sen puitteissa laajamittaisen 6S-jarjestelman toteutus ei ollut mahdollista resurssien
ja aikataulun vuoksi. Laajentamista voidaan jatkaa tyopisteilla seka kaytava- ja mate-

riaalialueilla.

Haastatteluiden perusteella Logistikas Oy:lla ei ole kaytossa henkilostotyytyvaisyytta
mittaavia mittareita. Henkil6st6 on yksi yrityksen suurimmista voimavaroista, ja on
tarkeaa seurata myos heidan toimintakykya. Tyytyvdinen tyontekija on selvasti te-

hokkaampi ja innostuneempi kuin tyytymaton.

Toimintasuunnitelmaan kuuluu my®gs siisteyden ja valaistuksen parantaminen. Logis-
tikas Oy:n yleisessa siisteydessa olisi parantamisen varaa. Valaistus on yleisesti ot-

taen riittava, mutta esimerkiksi palaneiden valaisimien uusiminen olisi suotavaa.

Taulukko 2: Tutkimuksen jalkeinen toimintasuunnitelma

Action Plan - Toimintasuunnitelma

Toimenpide Prioriteetti

EAMECORRU-pakkausmateriaalien aset-

telu 6S:n mukaisesti

6S-jarjestelman laajentaminen Keskitaso

Yleisen siisteyden ja valaistuksen paran-

Matala
taminen

Henkilostotyytyvaisyyden seuranta Keskitaso
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7 Pohdinta

Nykyisten globaalien markkinoiden kiristyva kilpailu pakottaa yrityksia kehittamaan
toimintaansa jatkuvasti. Yksi keino kehittaa kilpailukykya on muuttaa yrityksen ajat-
telumallia ja toimintaa Lean-filosofian mukaiseksi. Lean-filosofian tydkalut tehostavat
toimintaa suhteellisen pienilla teoilla. Lean-ajattelussa keskitytdan niihin toimintoi-
hin, joista asiakas on loppujen lopuksi valmis maksamaan. Arvoa tuottamattomat toi-
minnot pyritddn poistamaan ja sitd kautta parantamaan asiakastyytyvaisyytta, var-
mistamaan laatua ja pienentdmaan toiminnan kustannuksia. 6S on yksi Lean-filoso-
fian tyokaluista, joilla on hyva aloittaa muutos kohti Lean-ajattelua. Siind Lean-ajatte-

lua ldhestytdan visuaalisin ja konkreettisin keinoin kuuden askeleen kautta.

Myds taman tyon toimeksiantaja, Valtra Oy Ab, on ottanut Lean-ajattelun osaksi toi-
mintaansa ja vienyt sita useisiin toimintoihinsa. Nyt ajattelua haluttiin laajentaa kos-
kemaan myo6s samaan AGCO Corporation -konserniin kuuluvaa 3PL-varastoa, Logisti-
kas Oy:ta. Logistikas Oy:lla oli havaittu tarve toiminnan tehostamiseen ja yhdenmu-
kaistamiseen konsernin linjan mukaiseksi. 3PL-varaston prosessien sujuva ja yhteen-
sopiva toiminta edesauttaa myds yhteistyota Valtran kanssa. Toimiva yhteistyo ja laa-

dukas, arvoa tuottava toiminta ilman hukkaa heijastuu aina loppuasiakkaalle asti.

Tutkimuksen tavoitteena oli suunnitella juuri Logistikas Oy:n tarpeisiin sopiva 6S-jar-
jestelma. Tarkeita vaatimuksia jarjestelmalle olivat visuaalisuus, selkeys ja optimaali-
suus. Tutkimuksen lopputuloksena saatiin aikaan selkeat, standardoidut ja helposti
yllapidettavat tyopisteet. Tutkimus toteutettiin siten, etta kehitystoimenpiteet ovat
helposti ymmarrettavissa, vaikka Lean-ajattelu ei olisikaan ennestdan tuttua. Nain ol-

len voidaan todeta, ettd tutkimuksen paatavoite toteutui.

6S-jarjestelman kayttéonoton tuloksia voidaan tarkastella taloudellisesta ja laadulli-
sesta nakokulmasta. Jarjestaytyneet ja siistit tyopisteet kohottavat myos tyohyvin-
vointia ja ulkopuolisten silmissa yrityksen imagoa. Toimiakseen 6S-jarjestelma vaatii
kuitenkin aina kunnollista sitoutumista jarjestyksen yllapitoon ja seurantaan. Jotta
tutkimuksen tuloksista saataisiin pysyvia, toimeksiantajalle kehitettiin selkedt seuran-
tatyokalut kayttoohjeineen seka maariteltiin mittarit, joiden avulla toimeksiantaja

pystyy seuraamaan toimenpiteiden vaikutuksia tuottavuuteen ja laatuun.
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Tutkimuksen luotettavuutta arvioitiin tutkimuksen edetessa toistuvasti. Esimerkiksi
tyon toteutuksessa, aineiston dokumentoinnissa ja haastatteluissa arvioitiin sisallon
suhdetta aiheen teoriaan ja vaikutusta tyon tulokseen. Luotettavuutta lisda se, etta
tutkimusaineistoa esiteltiin jatkuvasti ohjaaville henkil6ille, milla pyrittiin estamaan
kdaytannon ristiriitoja tutkimuksen ja muun toiminnan valilla. Vaikka tutkimuksen ete-
neminen ja tulokset dokumentoitiin kuvaamalla, lisda luotettavuutta olisi tuonut esi-

merkiksi haastatteluiden ja keskusteluiden danittaminen.

Tutkimuksen lopputuloksen kannalta oli hyddyllista, etta projekti saatiin suunnittelun
lisdksi my0s toteutettua kdytdanndssa. Haasteita tutkimuksen toteutukseen toi se,
etta Logistikas Oy:n toimintatavat ja materiaalivirrat olivat aluksi vaikeaselkoisia,
vaikka prosessit ovat samoja kuin Valtralla Suolahdessa. Tutkimuksen onnistumisessa
iso merkitys oli Logistikas Oy:n henkilékunnan auttavaisella ja yhteistyokykyisella
asenteella. Myos yhteistyo Valtran ja ohjaavien opettajien kanssa onnistui hyvin.

Haastattelut ja aineiston saanti eivat myodskaan tuottaneet vaikeuksia.

Tutkimuksesta ja 6S-jarjestelmasta olisi voinut tehda myds laajemman, mutta taman
tutkimuksen aikataulu ja resurssit olivat esteena sille. Taman tutkimuksen jatkoksi
voitaisiinkin laajentaa Lean 6S-jarjestelma koskemaan myds esimerkiksi materiaali- ja
kaytavaalueita. Toinen, myohempi jatkotutkimusaihe voisi olla jarjestelman kayt-

to6noton onnistumisen ja vaikutusten tutkiminen.
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Liitteet

Liite 1. Lahettamon 6S-seurantataulukko

6S SEURANTATAULUKKO LAHETTAMO / vastuuhenkilo:

Vko

20

19

18

17

16

15

14

13

12

11

10

10.

Yht

Tyovdlineet/apulaitteet omilla paikoillaan

Kulkureitit vapaina

Roskia lattioilla

Osia lattioilla

Roskakorit omilla paikoillaan ja roskien ylapinta max. roska-astian ylapinnan tasolla
Rullakoissa tai karryissé yliméaraisia tavaroita

Rullakot omilla paikoillaan

Tasopinnoilla/laitteiden paalla tavaroita

Ylimaaraisia kuormalavoja

Ylimaaraisia papereita tydpisteissa
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Liite 2.  Kerailyalueen 6S-seurantataulukko

6S SEURANTATAULUKKO KERAILYALUE / vastuuhenkil6:

Vko

20

19

18

17
16

15

14

13

12

11

10

10.

Yht

© O NSO OHBDNE

=
©

Tyo6vélineet/apulaitteet omilla paikoillaan

Kulkureitit vapaina

Roskia lattioilla

Osia lattioilla

Roskakorit omilla paikoillaan ja roskien ylépinta max. roska-astian yldpinnan tasolla
Pakkausmateriaalit omilla paikoillaan

Lavat/lavakaulukset omilla paikoillaan

Tasopinnoilla/laitteiden paalla tavaroita

Ylimaaraisia kuormalavoja

Ylimaaraisia papereita tyopisteissa

| 2=Eipuutteita 1= yksipuute 0 = Useita puutteita
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Liite 3. Pakkaamon 6S-seurantataulukko

6S SEURANTATAULUKKO PAKKAAMO / vastuuhenkil6:

VKo

20

47

19

18

17
16

15

14

13

12

11

10

10.

Yht

Tyovalineet/apulaitteet omilla paikoillaan

Kulkureitit vapaina

Roskia lattioilla

Osia lattioilla

Roskakorit omilla paikoillaan ja roskien ylapinta max. roska-astian ylapinnan tasolla
Pakkausmateriaalit omilla paikoillaan

Valmiit lavat jarjestyksessa

Tasopinnoilla/laitteiden paalla tavaroita

Ylimé&araisia kuormalavoja

Ylimé&araisia papereita tydpisteissa
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