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Taman insindoritydn aiheena on kotimaisen kuljetusyrityksen Speed Oy:n ajojarjestelyn
kehittaminen kayttaen Six Sigma -teoriaa. Erityisesti tydssa on keskitytty mydhastyneiden
kuljetusten vahentamiseen. Tavoitteena ty6lla on tuoda esille mahdollisuuksia, joiden
avulla yritys pystyy vahentamaan tai kontrolloimaan kuljetusten mydhastymisia nykyhetkea
paremmin.

Six Sigma -teoria koostuu viidesta eri vaiheesta, joiden kautta ratkaisua tutkittavalle
ongelmalle haetaan. Eri osat ovat Define, Measure, Analyze, Improve seka Control.
Ensimmaiset kolme osaa keskittyvat ongelman selvittdmiseen, kuvaamiseen ja
ymmartamiseen ja viimeiset kaksi ongelman ratkaisuihin seka kontrollointiin. Kaytannoén
parannusehdotukset on listattu Improve-vaiheessa.

TyoOssa kaytetty data on keratty yrityksen tietokannasta ja datan on oletettu olevan
todenmukaista.

Speed Oy:n ajojarjestelyprosessista I6ydettiin kehittamiskohtia, joiden avulla
ajojarjestelyprosessia saadaan tehostettua. Havaituista ongelmista suurin on
standardisoinnin puute, joka vaikuttaa niin tehdyn tyon laatuun kuin tydn tuottavuuteenkin.
Esimerkkiné tastd on saman tyon tekeminen kahteen otteeseen kommunikoinnin seké
tehtavanjaon epéselvyyden takia.

Tyon tulokset on tarkoitettu Speed Oy:n ajojarjestelyn parantamiseen. Ne ovat taysin
yrityskohtaisia, eika niita pysty suoraan soveltamaan muihin toimijoihin. Ty0 sisaltaa
liitteitd, jotka on tarkoitettu vain tyon tilaajan kayttoon.
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y =
e —

/://Iz;ropolia



Abstract

,_;‘_\ittjlt:or(s) Ari Ekman
Six Sigma as a Tool to Improve Transportation Planning
17 pages + 25 appendices
Number of Pages 9 March 2017
Date
Degree Bachelor of Engineering
Degree Programme Automotive and Transportation Engineering
Specialisation option Logistics
Instructor(s) Jan Gadeke, CEO of Speed Oy
Seppo Leppéanen, Principal Lecturer

The objective of this Bachelor’s thesis was to improve the quality of the transportation
planning of Speed Oy by implementing the Six Sigma theory. The thesis focuses especial-
ly on the analysis of delayed shipments. The main goal of the thesis was to suggest solu-
tions which the company could implement to reduce and control the quantity of delayed
shipments more effectively.

The theory of Six Sigma consists of five different phases. The phases are Define, Meas-
ure, Analyze, Improve and Control. The first three phases focus on defining and revealing
the problem of the process and the last two phases concentrate on suggesting solutions
and controlling the problem. The practices which are intended for process improvement
are listed in the Improve phase.

The data was collected from the company’s database and it is assumed to be reliable.

As a result, certain defects were discovered in the transportation planning process of
Speed Oy. The main problem was the lack of standardization, which affects the quality of
work and productivity. An example of this is doing the same task twice because of lack of
communication and an unclear division of work duties.

The results of this thesis are intended for the improvement of the transportation planning
process of Speed Oy. The results are business specific and they cannot be applied to oth-
er businesses. The thesis includes appendices for the company’s use only.

Keywords Logistics, Six Sigma, sea container, transportation planning
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1 Johdanto

Taman insinddritydn tavoitteena on loytaa toimia, joilla pyritdédn parantamaan ja
kehittamaan Speed Oy:n ajojarjestelyd. Tyon taustalla on my6hastymisista johtuva
asiakaspalaute, joka osoittaa myohastymisten vaikutusten olevan suuria niin
asiakkaiden tyytyvaisyyden kuin Speed Oy:n imagon kannalta. Yrityksen toimialalla
kilpailu on kovaa ja tarjotut palvelut suhteellisen yksinkertaisia. Taman takia
vajaavaisuudet tarjotuissa palveluissa voivat pahimmillaan johtaa jopa asiakkuuksien
menettamiseen runsaan palvelutarjonnan takia. Asiakkuuksien menettaminen

heijastuu suoraan yrityksen tuottavuuteen seka kasvumahdollisuuksiin.

Kilpailu kuljetusalalla on kovaa, jolloin asiakastyytyvdisyys on avainasemassa
nykyisten seka uusien asiakassuhteiden yllapitAmisessa ja luomisessa. Tyon
tarkoituksena on 16ytd& kehittamiskohtia, joiden avulla myodh&stymisia pystytaan

ehkaiseméaan seké kontrolloimaan paremmin kuin talla hetkella.

Aihe on rajattu Speed Oy:n Helsingin toimipisteen ajojarjestelyn kehittamiseen,
ajotehtavien myohastymisiin keskittyen. Tydssa kaytetty data on vuodelta 2016.
Myobhastymisilla tarkoitetaan asiakkaan antamien aikamaareiden Ilaiminlydntia.
Esimerkki laiminlydnnista on tilatun kuljetuksen toimittaminen asiakkaan toivoman ajan
jalkeen. Kuljetuksille annettu liikkumatila aikataulutuksessa on +/- 15 minuuttia tilatusta
aikataulusta. Myds aikaisessa olevat kuljetukset ovat ongelma kapasiteetin tehokkaan
kayton kannalta, mutta tassa tydssa on keskitytty vain myohassa oleviin kuljetuksiin.

Kaytetty data on keratty kaikista yli 15 minuuttia my6hastyneista kuljetuksista.

Tybssa keskitytddn normaaleihin konttikuljetuksiin eli esimerkiksi speedloader- seka
muut erikoiskuljetukset jatetaan tydn ulkopuolelle. Tyohon siséllytetddn kuitenkin
yhdistetyt kuljetukset, joilla tarkoitetaan kahden eri kontin kuljettamista samalla kerralla

kahteen eri osoitteeseen.

Opinnaytetydn pohjana on Six Sigma -teoria, jonka avulla pyritddn vahentadmaan
kuljetustasmallisyyden hajontaa. Teoria koostuu Define-, Measure-, Analyze-, Improve-
ja Control-vaiheista, joissa kaytetaan yrityksen dataa sekd kyselyita kehityskeinojen
l[dytamiseen. Yrityksella on tallennettua dataa noin 15 vuoden ajalta, mutta tassa

opinnaytetydssa keskitytaan kuitenkin viimeisen vuoden ajalle. Tama rajaus on tehty



siksi, koska asiakkuudet seké yrityksen kayttama teknologia ovat viime vuosien aikana
kehittyneet huomattavan paljon, jolloin vanhempi data ei ole tyon kannalta relevanttia.

Olemassa olevan datan lisdksi perspektiivia. ongelmaan on haettu Speed Oy:n
tyontekijoita haastatellen. Tutkimusta varten on haastateltu toimistotyontekijoita seka
kuljettajia. Opinnaytety®d sisdltda salatun osan, joka tyossa litteena. Salattu osa on

tarkoitettu vain tydn tilaajan kayttoon.

2 Speed Oy

Speed Oy on kotimainen kuljetuspalveluja tuottava yritys, joka on erikoistunut
merikonttikuljetuksiin. Itse kuljetusten lisaksi Speed Oy tarjoaa asiakkailleen muun
muassa tuonti- ja vientiselvityksissa, konttien pilkutuksia (tarvittavien dokumenttien
l[Ahetysta varustamoaille, jotta kontti saadaan ulos satamasta) seka tullauksia. Yrityksen
asiakkaita ovat muun muassa varustamot, suuret suomalaiset tuonti- ja vientiyritykset
sekad huolintaliikkeet. Yksityishenkilille kuljetuksia ei tehda, vaan toiminta painottuu
B2B-sopimuksiin.

Speed Oy:n toimistot sijaitsevat Helsingissa (Vuosaaren satama), Kotkassa (Mussalon
satama) seka Hollolassa. Konttilikennetoimintaa on Helsingissa Vuosaaren satamasta
sekd Kotkassa Mussalon satamassa. Hollolan toimipisteesta |6ytyy kontti- seka

traileridepot.

Helsingin toimisto koostuu toimitusjohtajasta, ajojarjestelyosastosta, huolintaosastosta
sekd myyntiosastosta.  Ajojarjestelyosastoon  kuuluu  2-4  samanaikaisesti
tydskentelevaa ajojarjestelijaa paivasta riippuen. Ajojarjestelyyn kuuluvia tehtavia ei ole
erityisesti méaaritelty kenenkaan vastuulle, vaan tehtavia tehdaan siina jarjestyksessa,
kuin niitd ilmaantuu. Huolinta- sekda myyntiosasto koostuvat molemmat yhdesta
tyontekijastda. Huolintaosaston tehtavia tehdaan ajojarjestelyssa tarpeen vaatiessa,

mutta myyntiosasto on suurimmaksi osaksi itsenéisesti toimiva osasto.

Speed Oy:n laatujarjestelmé sai vuonna 1995 ISO 9002 sertifikaatin ja vuonna 2003
ISO 9001 laatusertifikaatin. Yrityksella on my6s tullin  mybntdméa valtuutetun
taloudellisen toimijan asema AEO (Authorized Economic Operator). Naiden lisdksi

Speed Group kuuluu korkeimpaan AAA-luottoluokitukseen.



2.1 Ajojarjestely

2.1.1 Ajojarjestelyn toteuttaminen

Ajojarjestelysta vastaa kahdesta neljaan tyontekijaa, jotka valitsevat jokaiselle autolle
tietyt kuljetustehtavéat. Jokainen tydskenteleva ajojarjestelija osallistuu kuljetustehtavien
jakamiseen parhaalla ndkemallaén tavalla. Kuljetustehtavia valittaessa on huomioitava
kyseenomaisen auton sekd perédvaunun tekniset ominaisuudet, joita ovat esimerkiksi
akseleiden lukumaara seka kantavuus. Nimetyilla autoilla ja alihankkijoilla on myos
mahdollista yhdistdd kuljetuksia, tarkoittaen etta kuljetus tapahtuu b-juna- tai
ekorekkayhdistelmalla. Talloin on pyrittdva valitsemaan kuljetukset, joiden purku- tai
lastauspaikat  ovat  fyysisesti  mahdollisimman  l&helld  toisiaan, jolloin
yhdistelmékuljetuksesta tulee mahdollisimman kannattavaa. Kuljetusten suunnittelu
tehddan suurimmaksi osaksi aamupéaivan aikana, jolloin jokainen auto on tietoinen
tulevan péaivan kuljetustehtavistdan. Talldin kuljettaja on jo perjantaina tietoinen tulevan

maanantain kuljetustehtavistaan.

Kun auton kuljetustehtavat on valittu, ne lahetetaan ajojarjestelyohjelman kautta
kuljettajan tabletille. Kuljetustehtdvan saatuaan kuljettaja kuittaa hanelle lahetetyt
tehtavat ja tallin ajojarjestelija nakee, etta kuljettaja ottaa tehtavat suorittaakseen.
Ajojarjestelyohjelman kautta pystytddn myds seuraamaan auton paivan etenemista.
Kuljettajan tehtdavana on kuitata, kun han on saanut kontin paalle satamasta,
saavuttuaan asiakkaalle, poistuttuaan asiakkaalta seka takaisin satamaan

saavuttuaan. Kuva 1 havainnollistaa ajojarjestelya yrityksen kokonaisprosessissa.
&

Ajojarjes y

tely Kuljetus

Asiakas —
_Informaatio

Y Laskutus |

Kuva 1 Prosessin yleiskuvaus



2.1.2 Tehtavat

Ajojarjestelyn tarkein tehtdva on suunnitella kuljetukset siten, ettd paivan jokainen
kuljetustilaus saadaan suoritettua asiakkaan pyytamien aikamaareiden sisalla.
Ajojarjestelijan on suunnittelussaan huomioitava odotukset loppuasiakkaalla ja
satamassa seka suunniteltava paivan kuljetustehtavat siten, ettd kuljettajalla on
tarpeeksi aikaa lakisaateisten taukojen pitamiseen.

Ajojarjestelylla on monesti vastuu my0s terminaali-ilmoitusten l&hettdmisesta
satamaoperaattoreille sekd tuontikonttien PIN:on lisdaminen ajojarjestelyohjelmaan.
Terminaali-ilmoituksella tarkoitetaan sahkdista lomaketta, joka sisaltdd kontin tiedot,
kuten painon, kohdesataman ja lastin sisallon. Ilimoituksen lahetettya kuljettaja saa

luvan palauttaa kontin satamaan. Tama koskee vain vientikontteja.

Tuontikontit vaativat oman PIN:n, jonka avulla kontti saadaan ulos satamasta. Jotta
tuontikontin  PIN:n saa, on satamaoperaattorille lahetettdva kontin pilkutukseen
tarvittavat paperit. Taman jalkeen operaattori lahettda sdhkoisen kaavakkeen, joka
siséltdaa ainutlaatuisen koodin jolla kyseenomaisen kontin saa satamasta. Se, kuka
pilkutuksen tekee, riippuu asiakkaasta. Kuva 2 havainnollistaa millaisen kaavakkeen
satamaoperaattori lahettéda ajojarjestelyyn pilkutuksen jalkeen

STEVECO OYHELSINKI " .
VUOSAARI DELIVERY CONFIRMATION age

Contact person - 1_tilaus
Forwarder . Speed Oy

Reference : 1220524
Sender :

Agreed time

Delivery note

Vehicle

Transport unit : Unitnr Owner Size Type Seal IMDG PIN
EISU1826614 EVER 40 DC EMCGFD2374 9124280

Kuva 2 Satamaoperaattorin lahettéma PIN-tieto kontista

Suurin osa tilauksista tulee sahkoisesti asiakkaiden itse tekemina. Talloin asiakas lisda
kuljetustehtavan suoraa Speed Oy:n ajojarjestelyohjelmaan verkkopalvelun kautta,

jolloin ajojarjestelija nakee tehtavan nayttoruudullaan. Speed Oy:n kayttdma



ajojarjestelyohjelma on nimeltdan Speed2 ja se on yritykselle erikseen suunniteltu ja
kehitetty. Asiakkaan tilauksen jalkeen ajojarjestelija kuittaa kuljetustehtavan
sahkopostitse asiakkaalle, jolloin asiakas nakee, etta ajojarjestelija on hyvaksynyt

annetun kuljetustehtavan seka aikataulun.

Tiettyjen asiakkaiden kanssa taas on sovittu, etté ajojarjestely lisaa kuljetustehtavat
ajojarjestelyohjelmaan manuaalisesti. Naissd tapauksissa asiakas lahettaa
sahkopostitse kuljetustehtavan tiedot ja naiden perusteella ajojarjestelija lisdd sen
ajojarjestelyohjelmaan. Tarvittaviin tietoihin  kuuluu nouto- ja palautuspaikka
satamassa, kontin koko- ja painotiedot, toimitusosoite seka mahdolliset

erikoisvaatimukset.

Asiakkaasta riippuen tilaukset Speed2-ohjelmaan tulevat kahdella eri tavalla. Osa
tilauksista tulee Speedin jarjestelmaan suoraan ilman erillista kyselya ajojarjestelylta
ajon suorittamisen mahdollisuuksista. Toinen osa tilauksista seuraa kaavaa, jossa
asiakas soittaa ajojarjestelyyn kertoen kuljetuksen vaatimukset sekda Kkysyen
mahdollisia kuljetustehtavan suorittamisaikoja. Talldin ajojarjestelylla on mahdollisuus
vaikuttaa kuljetuksen paivamaardan seka aikatauluun asiakkaan asettamien rajojen

sisalla.

Ajojarjestelija on myds vastuussa asiakkaan kanssa kommunikoinnista ennen
ajotilausta, ajotilauksen suorittamisen aikana seka mahdollisesti myds ajotilauksen
suorittamisen jalkeen. Speed Oy:lla ei ole erillistd asiakaspalvelua, joten kommentit
suoritetuista kuljetustehtavista tulevat suoraan ajojarjestelyyn. Tiettyjen asiakkaiden
kanssa ajojarjestelyn tehtavand on myds sopia lastaus- ja purkuaika vastaanottajan

kanssa.

Jo valmiiksi tilattujen kuljetustehtavien aikataulumuutokset ovat myos yleisia.
Asiakkaan pyynnosta kuljetuken ajankohtaa voidaan aikaistaa tai myo6haistaa.
Aikataulumuutosten pyyntd asiakkailta tulee joko puhelimitse tai sahkodpostin

valityksella.

Kuljetustehtdvan ollessa valmis ajojarjestelija on vastuussa myo6s kuljetustehtavan
"rahdittamisesta”, mika tarkoittaa kaytannossa sen valmistelua laskutusta varten.

Tahan sisaltyy ajetun reitin valinta, mahdolliset lisahinnat sekd sopimuksen ylittdneen



lastaus- tai purkuajan ylityksen laskuttaminen sekad tdman ilmoittamisesta asiakkaalle.
Rahdittamisen jalkeen kuljetustehtéva on valmiina laskutusta varten.

2.2 Kuljetuskalusto

Kuljetuskalusto koostuu suurimmaksi osaksi 2- tai 3-akselisista vetoautoista seka
erikokoisista konttialustoista. Kuljetusten suunnittelussa pyritddn yhdistelemé&an
kuljetuksia mahdollisimman paljon, tarkoittaen vyksittdaisten konttien yhdistamista
yhdeksi kuljetukseksi, esimerkiksi 40:n ja 20:n konttien kuljettaminen samalla
vetoautolla. Erilaisia yhdistelmid ovat b-juna- sek& ekorekkakuljetukset. Ekorekalla
voidaan kuljettaa kahta 40’:n konttia tai erilaisia konttiyhdistelmi&, ja b-junalla yhta 40’:n
ja 20:n konttia. Kalusto on tarkoitettu kuljettamaan 20-, 40- ja 45- jalkaisia kontteja
seka niiden erikoismalleja. Erikoismalleja ovat esimerkiksi open top- seka side open -
kontit. Kuva 3 havainnollistaa erilaisia konttikuljetusyhdistelmia.

Kuva 3 Erilaiset yhdistelméat

Kuljetuskalustoon kuuluu perinteisten konttialustojen liséksi myds kolme sideloader-
alustaa, joiden avulla kontti voidaan laskea vastaanottajalla maahan lastausta tai
purkua varten. Tama on erikoistilaus, jossa asiakkaan tulee informoida ajojarjestelya

tarpeestaan sideloader-alustalle.



3 Asiakastyytyvaisyys palvelusektorilla

Kun ajatellaan kokonaiskuvaa, Speed Oy toimii osana suurempaa toimitusketjua. On
tarkeda ymmartad mita tallaiselta yritykseltd odotetaan sekd miksi toimitusketjuissa
kaytetdan kolmansia osapuolia. Speed Oy tuottama palvelu on vain osaprosessi
isommassa kokonaisprosessissa. Kokonaisprosessi pitaa sisallaan kaiken tavaran

ostamisprosessista kuljetustapojen valintaan.

Speed Oy:lla on sek& suoria ettd epdsuoria sopimuksia loppuasiakkaiden kanssa.
Suorissa sopimuksissa Speed on suorassa asiakasyhteydessa tavaran lahettdjan tai
vastaanottajan kanssa. Talloin kaikki informaatio tulee tavaran lahettgjan tai
vastaanottajan  kautta. Epé&suorissa  sopimuksissa Speedilla on  sopimus
palvelunvalitysyrityksen kanssa, joka voi olla esimerkiksi huolintayritys, joka valittaa
Speedin tuottamia palveluja omille asiakkailleen. Talloin Speed ei ole suorassa
asiakasyhteydessa tavaran omistajan kanssa, vaan toimii vain vélikdtena tavaran

kuljetuksessa. Kuva 4 osoittaa missd osassa Speed Oy on kokonaiskuljetuskejussa.

Kuljetusketjusta

vastaava yritys

i x"/’
O D

Vastaanottaja

Informaatio

Speed Oy:n osa-alue

Kuva 4 Speed Oy:n osa kuljetuketjua

Yritys pyrkii keskittymaan ydinosaamiseensa, jolloin toimet, joilla on pieni vaikutus
yrityksen tuottavuuteen, pyritaan ulkoistamaan. Kaiken taméan takana on yrityksen tarve

vahentdad kustannuksiaan. Kolmansilla osapuolila on resurssit, ammatillinen



ulottuvuus, korkeampi ammattitaito sek& paremmat kaytannot logistisiin toimintoihin,
jotka mahdollistavat palveluiden kustannustehokkuuden sekd korkeamman tason
verrattuna siihen, etté yritys itse tuottaisi naité palveluita.

Speed Oy toimii juuri talla alueella, eli tarkoituksena on kayttaa Speed Oy:n korkeaa
ammattitaitoa, resursseja sekd kokemusta kuljetusten hoitamisessa. Asiakkaat
odottavat Speed Oy:ltd antamiensa ajotehtdvien menestyksellista ja laadukasta

suorittamista.

4  Six Sigma

4.1 Historia

Six Sigman juuret mittausyksikkdéna voidaan jaljittdd 1700-luvun loppupuolelle, jolloin
Carl Friedrich Gauss (1777-1855) toi ihmisten tietoisuuteen normaalijakauman, jota
kaytetdan tanakin paivana Six Sigman teoriassa. Six Sigman kayttaminen
tuotevariaatioiden mittaamisessa voidaan ajoittaa 1920-luvulle, jolloin Walter Shewhart
naytti, ettd kolmen sigman erotus keskiarvosta on se piste, minka jalkeen prosessi

vaatii korjaustoimenpiteita.

Itse Six Sigma -teorian perustajana voidaan pitdd Motorolan insindoria Bill Smithia.
1980-luvulla Motorolan insindorit paattivat, ettd tuotevariaatioiden laatutasoa tulee
muuttaa. Vanhan laatutason mittausyksikké oli virheelliset tuotteet tuhannesta
mahdollisuudesta, joka ei antanut tarpeeksi kattavaa kuvaa prosessista. Taman sijaan
he halusivat mitata viallisten tuotteiden osuuden miljoonasta mahdollisuudesta, minka
avulla he saisivat tarkemman kokonaiskuvan prosessiin liittyvista
virhemahdollisuuksista. Mittayksikk6a tarkentamalla saatiin selkedmpi kuva siita, mitk&
ovat oikeat tekijat vaihteluiden synnyssa. Talloin rutiinivaihtelut ja poikkeukselliset
vaihtelut pystytdédn erottamaan toisistaan helpommin. Rutiinivaihtelulla tarkoitetaan
prosessin rutiininomaisia vaihteluja, jotka “kuuluvat” prosessiin. Poikkeukselliset
vaihtelut ovat poistettavissa olevia vahteluita, joista eroon paastiessa prosessi toimii
paremmin. TAman perusteella Motorola kehitti uuden standardin sek& menetelméaopin,
joka nykyisin tunnetaan Six Sigmana. Motorola onkin dokumentoinut yli 16 miljardin

saastot Six Sigman kayton tuloksena. (The History of Six Sigma 2016)



4.2 Six Sigman teoria

Kuten historia kertoo, Six Sigma kehitettiin alun perin laadunvalvontaa silmalla pitéaen,
keskittyen vaihtelevuuden vahentdmiseen tuotanto- ja liiketoiminnan prosesseissa.
Paamaarana on saada tuotteet tai palvelut mahdollisimman lahelle yhteisymmarrysta
asiakkaan odottamusten kanssa. Six Sigma erottuu muista kehittamisteorioista sen
taustalla  olevan systeemiajatteluun painottuvan l[Ahestymistavan  takia.
Systeemiajattelu on tiivistetysti koko systeemin keskindisvaikutusten huomioon
ottamista. Systeemin kaikki osat ovat vaikutuksessa toisiinsa nahden, jolloin mink&
tahansa prosessin osan vaihtelut vaikuttavat koko systeemiin. Mitd paremmin yritys
ymmartaa systeemin vaihteluja, sitd tehokkaammaksi systeemi voidaan kehittaa.
(Karjalainen & Karjalainen 2002: 80-85.) Kuva 5 havainnollistaa Six Sigman

kehitysympyraa.

DEFINE

Kuva 5 Six Sigma kehitysympyréa (Project Management Best Practices: Project Quality Man-
agement — Six Sigma. 2017)

Itse termi Six Sigma (60) viittaa 0,00034% virhemahdollisuuteen, mik& tarkoittaa etta
esimerkiksi miljoonasta tuotteesta vain joka 3,4 tuote olisi viallinen. Tilastotieteilijat
kayttavat kreikkalaista sigma-merkkia (o) havainnollistamaan keskihajontaa.
Keskihajonnalla tarkoitetaan datasta Kkerattyjen havaintojen  keskim&araista

poikkeamista keskiarvosta. Mitd korkeampi sigma-arvo on, sitd véhemman havainnot
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eroavat keskiarvosta. Pienempi hajonta prosessia kuvattaessa tarkoittaa, ettéd prosessi
toimii tehokkaammin. Nykyinen kilpailukykyinen sigma-taso yritysmaailmassa on noin
kolmen ja neljan sigman valilla. (G. Watson 2000: 1.)

Six Sigma teoria koostuu DMAIC vaiheista, jotka ovat Define, Measure, Analyse,

Improve ja Control.

. Define- (méaarittely-) vaiheessa maaritelldadn yrityksen filosofia,
asiakkaiden tarpeet ja odotukset, seka projektin tavoite.

o Measure- (mittaus-) vaiheessa ongelma tulee vahvistaa sek& identifioida
mahdolliset ongelman aiheuttajat.

° Analyze- (analysointi-) vaiheessa yrityksen data otetaan kayttéon. Datan
avulla selvitetdan mitka tekijat ovat osallisina ongelman synnyssa.

o Improve- (parannus ja optimointi-) vaiheessa ongelma ratkaistaan

. Control- (ohjaus ja valvonta-) vaiheessa otetaan kayttoon jarjestelma tai
toimet, joiden avulla uusi saavutettu tila pystytdan sailyttamaan.

Tama prosessi sisdllyttaa vaiheet aina ongelman muodostamisesta ratkaisun
implementointiin saakka. Periaatteena on, etta Six Sigma tuottaa mahdollisimman
tehokkaan ratkaisun silloin, kun jokainen DMAIC-vaiheista on kayty lapi. (Lunau ym.
2008: 5-14.) Six Sigma perustuu kaikessa yksinkertaisuudessaan vaihtelevuuden

vahentamiseen.

4.3 Sigma-tasot

Six Sigma ei ole ainoa taso, joka on olemassa. Se on kuitenkin tavoitelluin taso, Six
Sigma on kuin yritysten unelma, johon yritys pyrkii pddsemaan. Taso maéaritellaan
tarkasteltavan toiminnon DPMO:n (Defects Per Million Opportunities) mukaan. Tama
luku kertoo kuinka monta viallista tuotetta tai palvelua yritys tuottaa, kun se on tuottanut
yhteens&d miljoona tuotetta tai palvelua. Mitd enemman viallisia tuotteita on, sitd
matalampi Sigma-taso on. Kuten on mainittu, korkeimmalla tasolla eli Six Sigma-tasolla

viallisia tuotteita on vain 3,4 miljoonasta.

Vaikka Six Sigma-taso onkin se tavoitelluin, kaikki yritykset aloittavat

kehitysprosessinsa alemmilta tasoilta. Jo yhden tason kohottaminen yrityksen
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prosessissa on tavoiteltava paamaara. Erittdin harvoin yrityksen sigma-taso on
tasanumero, taso voi olla esimerkiksi 2,5 tai vaikka 3,87363 riippuen yrityksen

kayttamasta tarkkuudesta.

Sigma-tasoja on yhteensa kuusi, 1. tason ollessa heikoin ja 6. tason ollessa vahvin.
Esimerkiksi 1. tasossa viallisia tuotteita miljoonasta on 697 700 kappaletta eli
prosentuaalisesti viallisia tuotteita on noin 69,8 %. Sigma-tasot jaetaan taulukko 1:n

mukaisesti.

Taulukko 1.  Sigma-tasot

Sigma-

taso DPMO Prosentuaalinen osa
1| 697 700 69,77000 %
2| 308 700 30,87000 %
3 66810 6,68100 %
4 6210 0,62100 %
5 233 0,02330 %
6 3,4 0,00034 %

Kuudennella tasolla virheiden todennakdisyys on 0,00034 % eli virheitd tapahtuu

todella harvoin.

Esimerkkina voidaan ottaa kuljetusyritys, joka tuottaa 30 000 kuljetusta vuoden aikana.
Vuodessa virheellisia kuljetuksia, esimerkiksi myodhastymisia, on 1500 kappaletta.
Talloin DPMO on 50 000, prosentuaalinen osa 5 % ja Sigma-taso on noin 3,14. Jos
yritys pystyy vahentam&an virheellisid kuljetuksia 750 kappaleeseen vuodessa

muuttujien pysyessa samana, olisi yrityksen uusi Sigma-taso noin 3,46.

Kaikki tama parannus olisi tehty ainoastaan kehittdmalla yrityksen prosesseja
muuttamatta kaluston, tyontekijdiden tai tyOtuntien maardd. Kaytanndssa tama
tarkottaisi yrityksen kaytettdvan kapasiteetin tehokkaampaa kayttéa, joka on suoraan

kytkoksissa yrityksen kannattavuuteen ja tuottavuuteen.
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4.4 Define

Define-vaiheen tarkoitus on tuoda esille Speed Oy:n ajojarjestelyyn liittyvd prosessi
seka selventaa asiakkaiden tarpeet ja vaatimukset. Six Sigma kutsuu tatd asiakkaan
"aanen” kuuntelemiseksi (Voice Of the Customer, VOC) tai laadun Kkriittisiksi osiksi
(Critical to Quality, CTQ).

45 Measure

Measure- (mittaus-) vaiheen tarkoitus on kartoittaa yrityksen tdméanhetkinen tilanne
laadun kriittisten pisteiden kannalta. ldeana on l6ytaa perusta, jonka avulla kehitysta
lahdetddn toteuttamaan. Vaihe koostuu relevantin datan kerddmisestd ja sen
saamisesta sellaiseen muotoon, etta sitd voidaan kayttda laadun kriittisten pisteiden

tutkimiseen.

Tybssd kaytetty data on keratty Speed Oy:n palvelunseurantaraporteista.
Palvelunseurantaraportti on ajotehtavakohtaisesti kirjattava raportti, jos tehtavan
suorittamisessa on ollut ongelmia. Ongelmiksi lasketaan muun muassa myohastymiset
sovituista aikatauluista, satamasta johtuvat ongelmat seka loppuasiakkaalla
tapahtuneet ongelmat, esimerkiksi tavaran rikkoontumiset. Tydssad kaytetyt
palvelunseurantaraportit keskittyvat ainoastaan myohastymisiin seka niiden syihin,

koska muut poikkeamaraportit eivat kohdistu taman tyon aiheen rajauksen sisélle.

Palvelunseurantaraportit on koottu koko vuodelta 2016 ja ne on jarjestetty Excel-

taulukkoon paivamaarien mukaan. Jokaisesta raportista on otettu seuraavat tiedot:

paivamaara

e Kkellonaika

e asiakas

e tavaran vastaanottaja / lahettgja

e toimituspaikkakunta
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e ajotehtdvan suorittanut auto

e myOhastymisen syy

e myOhastymisen syyn selvennys

e konttikoko

kontin noutopaikka Vuosaaren satamasta

4.6 Analyze

Analyze-vaiheen péaatarkoituksena on ideoida ja paikallistaa ydin- ja juurisyilla ilmaistut
ongelman aiheuttajat tai mahdollisuuden ratkaisijat. Luodaan siis teoria eli hypoteesi.
(Karjalainen & Karjalainen 2002: 48.) Teoria tai teoriat tulee osoittaa oikeaksi datan
avulla, jolloin voidaan edetd seuraavaan vaiheeseen. Analyze-vaiheen tuotoksen
tuleekin olla testattu teoria ongelman syille. Vaiheen aikana pyritddn vastaamaan

kysymykseen "miksi ongelma esiintyy?”.

Kaytettavid vaiheen tydkaluja ovat esimerkiksi aivoriihet ja syy-seuraus diagrammit.
Tassa tybssa kaytettiin prosessivaiheiden analyysia, process flow chartia sekd syy-
seuraus diagrammia. Tyodkalujen valinta tulee aina tehdd projektikohtaisesti, koska

kaikki tyOkalut eivat valttAmatta toimi jokaisessa tilanteessa.

4.7 Improve

Improve-vaiheen tarkoituksena on 6ytdd mahdolliset ratkaisut ongelmien
pohjimmaisille syille, jotka aiheuttavat Speed Oy:n kuljetuksien mydhastymisen
sovituista aikatauluista. TAssd vaiheessa suuressa roolissa ovat innovatiiviset seké
mielikuvitukselliset ratkaisut ongelmien selvittdmiseen. Ehdotetut parannuskeinot on

rakennettu edeltdvien vaiheiden tulosten perusteella.
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4.8 Control

Control-vaiheen tarkoituksena on l8ytaa toimet, joilla yllapitaa ja tarkkailla prosesseja,
joita on pyritty kehittdmaan. Vaiheen tuotosten avulla halutaan varmistaa, etta
huomattuja ongelmia tullaan tarkkailemaan eika prosessia pdaastetd putoamaan
samaan alkuperdiseen kaavaansa. Opinnaytetyon aikarajoitusten takia Control-vaihe
jaéd enemman ehdotusten antamiseksi. Normaalisti my6és Control-vaihe kaydaan

konkreettisesti yrityksessa lapi.

Jotta myohastymisid pystyttaisiin paremmin ennakoimaan seka valttamaan, Speed
Oy:n olisi suotavaa tarkkailla my6héastyneita kuljetuksia tarkemmin kuin talla hetkella.
Jokaiselle mydhastymiselle tulisi olla oikea selitys seka tydntekijan ehdotukset tilanteen
korjaamiseksi tulevaisuudessa. Oikealla selitykselld tarkoitetaan tarkkaa kuvausta siita,
miksi kuljetus myohastyi.

Mybhastymisissa tulisi keskittya oikeaan syyhyn, ajankohtaan seké korjausehdotuksiin.
Naita kaikkia tulisi seurata viikottain ja tehda parannusehdotuksia raportointien
perusteella. Parannusehdotusten lisdksi olisi hyva asettaa selkea viikottainen tai
kuukausittainen tavoite myodhastyneiden kuljetusten eliminoinnista. Taméa voisi olla
esimerkiksi, etta joka viikko myohastyneiden kuljetusten maara viikottaisesta

kokonaismaarasta olisi alle yksi prosentti.

Improve-vaiheen parannusehdotusten kayttbonottamisen varmistamiseksi tulisi seurata
viikottain edellamainittujen korjausehdotusten implementoinnin tasoa. Yrityksen
toimintatapojen muutos voi tuntua vaikealta ja suuritdiseltd prosessilta, mutta tilanteen
seuraamisella ja raportoinnilla voidaan varmistua siitd, ettd uudet halutut muutokset

tulevat oikeasti kayttoon.

Opinnaytety6sta tulleiden kehitysehdotusten vaikutusta Speed Oy:n Sigma-tasoon on
vaikea arvioida, koska tuloksia ei pystytd opinndytetydn kannalta seuraamaan riittavan
pitkalle. Naiden kehitysehdotusten perusteella tavoitteeksi voisi asettaa Sigma-tason
nostamisen kahdella kymmenesosalla. TAméa tarkoittaisi my6hastyneiden kuljetusten

osuuden puolittamista nykyiseen verrattuna.
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5 Péaatelmat

Tybn tuloksena Speed Oy:n ajojarjestelyn suurimmaksi kehityskohdaksi paljastui
prosessien standardisoinnin puute. Standardisoinnin puuttuessa myo6héastymisten
pohjimmaisia syitd on joskus vaikea loytdd, koska myodhastymisiin johtaneita
tydvaiheita tai toimia ei aina tiedeta. Myods tyodtehtavien selkea jako tydntekijoiden valilla
puuttuu, mikd mahdollistaa saman ty6n tekemista kahteen otteeseen. Taméa laskee
tuottavan tyon maaraa sekd lisdd virheiden ja sekaannusten mahdollisuutta.
Tyo6tehtavien selkean jaon puute hankaloittaa entisestaan mydhastymisiin johtaneiden

pohjimmaisten syiden kartoittamista.

Improve-vaiheen ehdotusten perusteella tarkkailemalla ja tutkimalla tulevaisuudessa
myoOhastymisia sek& niiden syitd seka analysoimalla myodhastymisten viikottaista
maaraa voidaan ajojarjestelyn tehokkuutta kuitenkin lisdtd helposti. Haasteeksi voi
kuitenkin nousta uusien tyotapojen ja —tekniikoiden jalkauttaminen jokapaivaiseen
tekemiseen. Tarkeadd onkin luoda uudet ohjeet tyontekijdille kehitettdvien tilanteiden
kannalta sekd myds seurata, ettd uudet ohjeet otetaan kayttdon seka niita
noudatetaan. Haasteena uusien toimintatapojen implemennoinnille onkin uusien
toimintatapojen tuominen sekd tyontekijdille tarpeellisen vapaan ammatillisen

soveltamisen yhdistaminen. Kehitysehdotukset on keratty yhteen kuva 6:ssa.

Kirjoittamaton tieto Ryhméatyd Asiakkaan kanssa sopiminen Kapasiteetti

Tiedan Tydtehtavien + Selkaraja, jonka Kaytosss olevan

ylaskirjaaminen

Kaikki tydhonja
tyantekemiseen
vaikuttava tieto

Hetkellinen saka
pitkdaikainen

Informaatio

Yhieinen
muistilista

Muistilistan
lapikayminen
viikoittain

Kuva 6 Kehitysehdotukset

selkd kuvaus

Tyotehtavien
selked jako

Vastuun
selkeytyminen

Skype:n esittely
kemmunikalnnin
lisgksi

jélkeen
asiakkaille
ehdotetaan
uusia
kuljetusaikoja

Standardisoldut
ohjeet

kapasiteetin
laskeminen

Kapasiteetin
kdyttdminen
paivaa
suunniteltaessa

Palvittaisen
kapasiteetin
laskeminen
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Tydsséa kaytetty data myohastymisista on keratty Helsingin toimipisteen kirjatuista
seurantaraporteista. Data ei valttamatta anna taysin oikeaa kuvaa myoh&stymisten
maarasta tai laadusta, koska kaikkia myohéastymisia ei raportoida. Esimerkiksi joidenkin
my6héastymisten kohdalla on asiakkaaseen otettu suora kontakti, jolloin asiakasta on
informoitu, mutta palvelunseurantaraportti tasta tehtavasta on jaanyt tekematta. Myos
yhden tietyn asiakkaan myohastymistilastoja ei tassa tyossa kasitelty, koska niista

myo6hastymisista raportoidaan erikseen suoraan asiakkaalle.

Mydbhastymisiin liittyva tiedonkeruulle pitéisi laatia tarkemmat ohjeet, kuin mita talla
hetkella on. Nykyisten tietojen lisdksi raportteihin pitasi liittdd muun muassa tieto
myo6hastymisen maarasta, eli oliko kuljetus mydhassa 20 minuuttia vai kolme tuntia.
Mitd tarkempaa tieto on, sitd paremmin sitd voidaan analysoida seka sita tarkempia
tiedosta saadut paatelmat ovat. Naiden parannusten avulla pystyttaisiin viela

tarkemmin tulkitsemaan, mitk& ovat tapahtuvien myohéstymisten juurisyyt.

Tyon tulokset ylittivat odotukset ongelmien ratkaisuehdotusten lukumaarédn avulla.
Saatavilla olevan datan avulla saatin kattava kuva Helsingin toimipisteen
myoOhastymisid aiheuttavista juurisyistd. Vaikka opinnaytetydssa ei paastykaan
seuramaan Control-vaihetta, on kuitenkin luonnollista, ettd kehitystd tapahtuu, kun
aletaan kiinnittdmaan huomiota parannettaviin asioihin. Kun asioita tuodaan painottaen
esille kehitystd tapahtuu aina, koska ihmiset padsaantoisesti haluavat kehittya siina

mita tekevatkaan.
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