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aikataulun mukaisesti ja varastossa oli usein paljon puutteita.

Tutkimus toteutettiin kvalitatiivisena eli laadullisena tutkimuksena. Toteutus tapahtui
haastattelun, keskustelun ja osallistuvan havainnoinnin kautta. Tutkimukseen kuului yksi
teemahaastattelu, jossa haastateltiin myyntipaallikkd Mika Lihavaista. Taman lisdksi kaytiin
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lapimenoaikoja ja parantamaan mallituoteprosessin virtaustehokkuutta.

Tutkimuksesta voi paatella sen, ettd lean-johtamisen periaatteita ja menetelmia on
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lisdarvon tuottaminen asiakkaalle, on hyva pohja kehitysprosessille. Suurimmaksi
haasteeksi tulevaisuuden osalta tutkimuksessa havaittiin mallitilan ja mallituoteprosessin
yllapito. Prosessi saatiin toimimaan hyvin, mutta yrityksen on jatkossa uhrattava resursseja
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Abstract

The purpose of the study was to develop a well-functioning model product process for a
fixture industry company, which would also be integrated with the other operations of the
company. This was to be achieved by using the methods of lean-management. The compa-
ny was initially having problems with delivering model products within the promised time-
line and often there were deficiencies in the model inventory.

The study was implemented as a qualitative research by interview, free-form discussions
and participating observation. The study included one thematic interview with the sales
manager of Mellano, Mika Lihavainen. In addition to this, there were open discussions with
other sales personnel. Because this was a development study, participating observation
and testing relating to the development process were a part of the implementation.

Based on the results of the study, a functioning visual control system was created for the
model product room, ordering and inventory management were integrated in to the ERP-
system and the packaging materials were standardized. These changes enabled the
streamlining of turnaround times and improved the flow efficiency of the model product
process.

From the study it was possible to conclude that the principals and methods of lean-
management are possible to be implemented even on such a small scale as this. Also that
the baseline of lean, producing added value for the customer, is a good basis for a devel-
opment process. It could also be concluded that the greatest challenge in the future is
going to be the continuous upkeep of the model product area. Some additional efforts
from the company are going to be needed.
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1 Johdanto

Tukimateriaalit eli mallituotteet ovat kalustemyynnille todella tarkea resurssi.
Mallituotteiden avulla asiakkaille pystytaan havainnollistamaan myytavien tuotteiden

ulkonadkoa ja ominaisuuksia.

Mellano Oy:n tehtaalla Lapinlahdella oli tarvetta myynnin tukimateriaaliprosessin
kehittamiselle. Mallituotteiden toimituksia ei ole saatu lahtemaan aikataulussa ja
mallituotevarastossa on ilmennyt pahoja puutteita. Taima ei herata asiakkaissa
luottamusta ja turhauttaa myyjia. Tutkimuksesta on hyotya varsinkin
toimeksiantajayritykselle, mutta kehitysprosessi pyritdan suunnittelemaan siten, etta

sen tulokset olisivat siirrettavissa ja taten hyodynnettavissa muuallakin.

Tavoitteena on kehittda yritykselle toimiva ja yrityksen muihin toimintoihin
integroituva mallituoteprosessi. Kaytannossa tama tarkoittaa tehtaalla sijaitsevan
mallituotetilan uudelleenjarjestamista, visuaalisen ohjauksen implementointia,
varastonhallinnan kehittamistd, tuotteiden tilaus- ja toimitusprosessien paivittamista
sekd uuden layoutin suunnittelemista. Tutkimus toteutetaan siis

kehittamistutkimuksena ja siind on myoés toimintatutkimuksen piirteita.

Koska yrityksen toiminta perustuu lean-johtamisen periaatteisiin, siitd saadaan
tutkimukselle teoreettinen viitekehys. Lean-johtamista on tutkittu varsinkin viime
vuosina todella paljon ja aiheesta on kirjoitettu 2000-luvulla useita kirjoja.
Materiaalia aiheesta on siis tarjolla. Toimeksiantajan tilanne on kuitenkin aina
omanlaisensa, ja teorian soveltamisessa tiettyyn organisaatioon tai sen osa-

alueeseen on aina omat haasteensa.

Mallituotetilan varastonhallinnan seka tilaus- ja toimitusprosessien mallina toimii
Mellanon helavaraston samana kevaana paivitetty varastojarjestelma. Esimerkiksi
tuotteiden hyllypaikat maaritelladn samalla periaatteella kuin helavarastossa. Kun
sama jarjestelma saadaan toimimaan myo6s mallituotetilassa, eri varastot toimivat

yhtenaistetysti.

Opinnaytetydssa esitetdaan ensin tutkimusasetelma. Siihen sisaltyvat

tutkimusongelma ja tutkimuskysymykset, joiden avulla tutkimusta lahdetaan



avaamaan. Varsinainen teoriaosuus perustuu suurimmalta osin lean-johtamisen

periaatteisiin ja menetelmiin.

Toimeksiantajaritys

Mellano Oy on Lapinlahdella sijaitseva, Suomen johtava kiintokalusteiden
omamerkkivalmistaja seka suurin MDF-ovien valmistaja. Mellanon tuotanto perustuu
Toyotalla lanseeratun lean-johtamisen ajatteluun ja tilastolliseen laadunhallintaan.
Mellano on osa PRT-Forest Oy konsernia, joka on yksi suurimmista

pohjoissuomalaisista yrityksista. (Mellano Oy 2014.)

2 Tutkimusasetelma

Olin tyoharjoitteluni aikana mukana Mellanon helavaraston kanban-jarjestelman
paivittamisessa sahkdiseen muotoon. Tata opinnaytetyota tehdessa pystyttiin
hyodyntamaan aikaisemmin opittuja asioita, kuten hyllypaikkojen jarkevaa ja
toimivaa maarittelemistd. Myos yrityksen toiminnanohjausjarjestelman kaytto oli
tullut tutuksi, joten sen soveltaminen mallitilaan oli luonnollinen jatkumo

tyoharjoittelun aikana tehdylle tyolle.

Taman tyon ajatellaan olevan kehittamistutkimusta, joka sisdltda mallituotetilan
kehittamistyon seka siihen liittyvan tutkimuksen. Kanasen (2010) mukaan
kehitystyossa on nelja vaihetta, jotka han listaa kirjassaan:

1. Nykytilan kartoitus

2. Vaihtoehtojen etsiminen ja arvotus

3. Tavoitteiden maarittaminen
4. Keinojen valinta tavoitteisiin padasemiseksi

Kehitystyossa kaydaan lapi nama kaikki kehitysvaiheet ja koska kyseessa on
opinnadytetyo, taytyy kokonaisuuteen lisata myos tutkimus. Voidaan siis puhua

kehittamistutkimuksesta. (Kananen 2010, 159.)

2.1 Tutkimusongelma ja -kysymykset

Tutkimusongelmaa miettiessa taytyy ottaa huomioon aika paljon erilaisia tekijoita.

Toimeksiantajalla on tietyt tarpeet, jotka mallituoteprosessin tulisi tayttaa.



Ensinnadkin, mallitilan layout taytyisi saada toimivaksi. Tama tarkoitti muun muassa
visuaalisen ohjauksen implementointia. Toiseksi, mallitilan varastonohjaus pitaa
saada osaksi Mellanon toiminnanohjausjarjestelmaa. Molemmat vaatimukset ovat
taytettdvissa lean-johtamisen periaatteiden avulla. Tasta syysta maarittelin
tutkimusongelmaksi ”“Lean-johtamisen periaatteiden ja varastonhallintajarjestelman

soveltaminen kalustealan yrityksen mallituotetilan kehittamisprosessiin”.

Tata ongelmaa lahdetdan avaamaan tutkimuskysymyksilla, kuten: ”Miten
varastonohjaus saadaan toimivaksi?” “Miten lean-johtamisen periaatteita voidaan
kayttaa hyvaksi tallaisessa projektissa?” Ja lean-johtamisen periaatteiden mukaisesti:

”"Miten talla kehittdmiskimuksella saadaan tuotettua asiakkaalle lisdarvoa?”

2.2 Tutkimusmenetelmat

Tutkimuksen tekemiseen valittiin kvalitatiivinen tutkimusote. Kanasen (2012, 29)
mukaan kvalitatiivista tutkimusotetta kdytetdan silloin kun tutkimuksen kohteesta
halutaan saada syvallista tietoa tai kun tutkimuksen tavoitteena on luoda jotain
uutta. Taman perusteella kvalitatiivinen tutkimusote tdyttda taman
kehittamistutkimuksen tarpeet. Tutkimuksen otos on myods melko pieni, tukien

valittua tutkimusotetta.

Teemahaastattelu on yleisin laadullisen tutkimuksen tiedonkeruumenetelma.
Haastattelu on mahdollista suorittaa yksilo- tai ryhmahaastatteluna. Molemmilla on
hyvat ja huonot puolensa. Haastateltavan taytyy olla henkild, jota tutkittava ilmi6
koskettaa. Talla tavoin varmistetaan etta haastattelusta saatava tieto on luotettavaa.

(Kananen 2012, 100-101.)

Tutkimukseen kuuluu teemahaastattelu, joka tehddaan myyntipaallikké Mika
Lihavaisen kanssa. Haastattelussa on tarkoitus kdyda lapi mallituotetilan kehitystyon
tavoitteita peilaten niita lean-ajattelun periaatteisiin ja toimintamalleihin. Tyota
tehdessa on tarkoitus myos kdayda vapaamuotoisia keskusteluja Mellanon myyjien
kanssa, jotka ovat mallitilan paaasiallisia kayttadjia. Heidan mielipidettaan mallitilan

toiminnallisuudesta pidetdan erittdin tarkeana.

Teemahaastattelun ja keskustelujen lisdksi tietoa kerataan osallistuvan

havainnoinnin kautta. Havainnointia dokumentoidaan muistiinpanojen avulla.



Osallistuvasta havainnoinnista voidaan puhua, kun tutkija on itse lasna
tutkimustilanteessa. Osallistuvassa havainnoinnissa voidaan tutkijan roolin mukaan
erottaa eri asteita. Yleensa osallistuvassa havainnoinnissa tutkija itse osallistuu
toimintaan. Timan menetelman etuna on, etta tutkija pystyy kiinnittymaan syvasti

tutkittavan ilmion olemukseen. (Kananen 2012, 95.)

Olin tyoharjoitteluni aikana pdivittdmassa yrityksen helavaraston tilausjarjestelmaa
sahkoiseen muotoon. Sain siina jo kdaytannon kokemusta yrityksen toimintamalleista
ja varastonhallinnan periaatteista. Pystyn sita kautta antamaan omasta
kokemuksestani ideoita mallituoteprosessin kehittamiseen. Myos testaamalla
erilaisia ratkaisuja taman tutkimuksen aikana saadaan tarkeaa tietoa siitd, mitka asiat
ovat prosessin toiminnallisuuden kannalta tarkeita ja mitka eivat. Jos jokin ratkaisu
vahan epailyttaa, sitd pystytdan testaamaan kdytannossa. Jos ratkaisu osoittautuu
toimivaksi, se voidaan jattaa paikalleen. Jos siina taas ilmene puutteita, sitd pystytdan
testaamisessa saadun informaation avulla kehittdmaan, tai taman ollessa tehotonta,

hylkdamaan se kokonaan.
Aineiston analysointi

Laadullisen tutkimuksen aineistoa voidaan analysoida useilla eri menetelmilla.
Laadullisella tutkimusotteella keratyt tutkimusaineistot eivat ole analyysisidonnaisia

samalla tavalla kuin kvantitatiivisessa tutkimuksessa. (Kananen 2012, 116.)

Laadullinen tutkimus saattaa olla joustava moneenkin suuntaan, eli jos jollain
analyysimenetelmallad ei saada tulosta esiin, voidaan ottaa kayttéon jokin muu
analyysimenetelma. Laadullisessa tutkimuksessa on viela sellainen erikoisuus, etta
samasta aineistosta voidaan tehda useita eri tulkintoja. Eri tulkinnat kuitenkin
tarkoittavat aineiston analysointia useista eri nakokulmista, eika sita, etta tiettyyn
tutkimuskysymykseen saataisiin eri ratkaisut. Tosin samasta nakdkulmasta on
mahdollista saada eri tulkintoja, eli sekdan ei ole poissuljettu mahdollisuus. (Kananen

2012, 116.)

Teemahaastattelu ja yleisista keskusteluista saatava materiaali analysoidaan
sisdltdanalyysin avulla. Aineistot koostuvat usein hyvinkin paksulla kuorrutuksella

varustetuista sisalloistd, jotka katkevat taaksensa asian ytimen. Sisdltéanalyysin



tavoitteena on paljastaa tekstin ydin ja kuvata sita tiivistetysti, eli siis puristaa kaikki

aineisto ydinsisalloksi. (Kananen 2012, 116.)

Havainnoinnista saatavaa tietoa analysoidaan jatkuvasti ja sen avulla selvitetdan, etta
tarvitaanko tietoa vield lisaa ja millaista tietoa tarvitaan. Aineisto siis ohjaa

tutkimusta. (Kananen 2012, 96.)
Kehittamistutkimus

Opinnaytetyo toteutettiin kehittamistutkimuksena. Taman osion tarkoituksena on
kayda lapi kehittamistutkimuksen teoriaa ja valottaa hieman kriteereita, joita

tamankaltainen maarittely opinndytetyolle oikein tarkoittaa.

Kehittamistutkimuksen taustalla on ilmio, prosessi tai tekija, jonka halutaan olevan
tai toimivan paremmin kehitystyon jalkeen. Usein kehittamistutkimuksessa on kyse
jonkin jo olemassa olevan ratkaisun soveltamisesta uuteen toimintaymparistoon.
Kehittamistutkimuksen tarkoituksena ei ole tarkoitus tuottaa vain tekstia, vaan

ratkaisuja jotka toimivat kdytannossa. (Kananen 2012, 13, 42.)

Kehittamistutkimuksen perustuu aina johonkin teoriapohjaan. Koska kyseessa on
opinnaytetyo, tydssa taytyy aina olla mukana tutkimuksellinen ote. Pelkdn prosessin
toteuttamista ei voida lukea kehittamistutkimukseksi. Teknisiin suorituksiin on
kuitenkin mahdollista I6ytaa tutkimuksellinen nakékulma. Dokumentaatio ja
tieteellisten menetelmien kayttaminen tekevat kehitystyosta tiedetta. Naiden
menetelmien tarkoitus on myos tuottaa uutta, luotettavaa tietoa. (Kananen 2012,

19-21.)

Kehittamistutkimuksessa on paljon elementteja kokeellisesta tutkimuksesta.
Molemmissa on edustettuna klassinen ennen-jalkeen-mittaus. Halutaan siis muutos
tai kehitysta, joka on pystyttdava mittaamaan jollain tavalla. Perinteisessa
tutkimuksessa tutkittava ilmio ja tutkija pidetaan erillaan. Tutkija ei saisi siis vaikuttaa
tutkittavaan, jotta saadaan luotettavaa tietoa aidosta ilmitsta. Kehittamis- ja
toimintatutkimuksessa tutkija kuitenkin on keskeisessa osassa suorittamassa
muutosta ja on sita kautta osana tutkimuksen kohdetta. Kehittamistutkimuksen ja
toimintatutkimuksen ero on loppujen lopuksi pieni, silla molemmissa on lopullisena

padamaarana jonkin asian muutos tai parannus. Padosin ero muodostuu siita, etta



nimensa mukaisesti toimintatutkimuksessa tutkija on mukana kohteen toiminnassa.
Talta osin opinnaytetyd menee hieman toimintatutkimuksen puolelle, silla olin toissa

yrityksessa ennen kehittamistyota ja sen aikana. (Kananen 2012, 27-28, 41.)

Kehittamistutkimuksessa tutkimustuloksena pitdisi olla muutos entiseen, joka koskee
pelkastaan kohteena ollutta ilmiota. Naita voivat olla esimerkiksi uuden
tuotekonseptin kehittaminen tai vaikkapa prosessin tai tuotteen lapimenoajan
parantaminen. Kehittamistutkimuksen hyoty voi olla kertaluontoinen. TallGin siita on
hyotya vain niille, joita ilmio koskettaa. Hyoty jaa tassa tapauksessa vahaiseksi
ulkopuolisille. Jotta voidaan puhua tutkimuksesta, parannuksista taytyy
kommunikoida. Tdma tapahtuu dokumentoimalla ja esittamalla tyo julkisesti.
Loppujen lopuksi tavoitteena on 10ytaa parempia vaihtoehtoja nykyiselle asiantilalle.

(Kananen 2012, 43-44.)

2.3 Luotettavuusvarmistus

Tieteellisen tutkimuksen luotettavuus on varmistettava jollain tavalla.
Kvalitatiivisessa tutkimuksessa luotettavuuden varmistaminen on paljon vaikeampaa
kuin maarallisessa tutkimuksessa. Tdman takana ovat luotettavuusmittareiden
kehittymisen taustat: Ne on kehitetty luonnontieteiden puolella, josta ne on otettu
yhteiskuntatieteisiin. Luotettavuusmittarit eivat ihmisten sattumanvaraisuuden takia
oikein sovi yhteiskuntatieteisiin. Ihminen ei monesti ole rationaalinen yksikkd, vaan

saattaa muuttaa kantaansa ihan ilman syytakin. (Kananen 2012, 68.)

Kanasen (2012, 162) mukaan luotettavuuskysymykset, validiteetti ja reliabiliteetti on
otettava huomioon jo opinndytety6ta suunnitellessa. Tehdaan siis riskianalyysi siita,

mika voi menna pieleen ja miten riskeihin voidaan varautua.

Kaikkien tutkimusten, tulosten ja johtopaatosten tulisi olla oikeita seka uskottavia ja
luotettavia. Nain on myds opinndytetyon kohdalla. Kehittamistutkimuksessa
opinnadytetyon yksi hyvyyden mittari on yleiskasitteena termi luotettavuus.
Luotettavuudella voidaan mitata myds tyon laatua. Tieteessa luotettavuuskasitteista
kdytetaan termeja reliabiliteetti (tutkimustulosten pysyvyys) ja validiteetti (oikeiden

asioiden tutkiminen). (Kananen 2012, 161-162.)



Reliabiliteetin tarkoituksena on arvioida tutkimuksen tulosten pysyvyytta ja
johdonmukaisuutta. Taytyy siis arvioida, pystytdaanko tutkimuksen tuloksia
toistamaan joissain muissa olosuhteissa. Jos tutkimuksessa esimerkiksi saadaan
luotua jokin toimiva ratkaisu, taytyy arvioida pystytaanko sitd soveltamaan jossain

muualla. (Saaranen-Kauppinen & Puusniekka 2006a.)

Laadullisessa tutkimuksessa keskitytdadan yleensa enemman validiteettiin kuin
reliabiliteettiin (Saaranen-Kauppinen & Puusniekka 2006b). Koska kyseessa on
kehittamistutkimus, jonka avulla pyritdan parantamaan jotakin asiaa
(mallituoteprosessi), validiteetti voidaan todeta taytetyksi, jos tutkimuksella

paastaan tavoiteltuun paamaaraan.

Analyysista saatavien tulosten luotettavuus varmistetaan saturaation avulla. Kun
samoja asioita alkaa nousta useasta eri lahteesta, voidaan varmistua niiden
luotettavuudesta. Saturaatiolla myos varmistetaan ettd materiaalia on riittavasti.

(Saaranen-Kauppinen & Puusniekka. 2006c.)

Tiedon luotettavuus on tutkimuksen tarkein tekija. Tietoa voidaan pitaa tutkimuksen
raaka-aineena. Jos raaka-aineessa on virheitd, oikeat analyysimenetelméatkadan eivat
auta. Taman takia tutkimuksen tiedon on taytettava luotettavuuskriteerit, jotta
voidaan varmistaa tutkimuksen luotettavuus ja laatu. Koska kyseessa on
kehittamistutkimus, tarkein tekija on muutos parempaan. Tasta syysta tutkimuksen
lopputulosta voidaan pitaa yhta tarkeana kuin tutkimuksen tieteellisyytta. llman
tieteellisyytta hyvaan lopputulokseen on kehittamistutkimuksessakin vaikeaa paasts,

ja lopputuloksen todentaminen saattaa vaikeutua. (Kananen 2012, 162.)

Koska kehittamistutkimuksen tarkein tekija on muutos parempaan, toimivaa
lopputulosta voidaan pitaa yhtena luotettavuuden mittarina. Jos tutkimuksen
lopputulos on onnistunut, voidaan paatella etta tutkimuksessakin on tehty asioita

oikein.

3 Lean-menetelmat

Mellanon tuotanto perustuu Toyotalta tuttuun lean-johtamiseen. Tyon eri vaiheita

peilattiin lean-johtamisen periaatteisiin, ja sitd kautta tavoitteena oli integroida
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mallitila yrityksen jarjestelmiin ja muuhun toimintaan. Leanin perimmainen ajatus on
lisdarvon tuottaminen asiakkaalle. Tama pyritdan saavuttamaan keskittymalla
virtaustehokkuuteen. Talld tavalla on mahdollista eliminoida toissijaisia tarpeita, joita
yleensa syntyy huonon virtaustehokkuuden takia. Vaikka se kuulostaa oudolta, on
mahdollista vapauttaa paljon resursseja jattamalla resurssien hyddyntamisen
korostamisen vahemmalle. Suomen kielelld leanin voisi maaritelld joustavaksi tai
kevyeksi toiminnaksi, joissain tapauksissa sita voidaan kutsua myds ohuttuotannoksi.
Ohuttuotannon ideologiaan kuuluvat esimerkiksi asiakaskeskeisyys, joustavuus,
imuohjaus ja varastojen minimointi. (Modig & Ahlstrém 2013, 65-66; Kajaste &
Liukko 1994, 8.)

Leanin kdyttamisestd ei kuitenkaan saisi tulla itsearvoista tavoitetta. Pelkastaan se,
ettd yrityksessa on otettu kdyttoon jokin lean-johtamisen menetelma, esimerkiksi
kanban-kortit, ei tarkoita sita ettd, yritys olisi yhtakkia “lean”. Useat yritykset
kayttavat hienoja muotisanoja kuten kanban, “Just In Time” tai TPS ymmartamatta
kuitenkaan lean-ajattelun perimmaista ideaa naiden menetelmien takana. Tallaiset
lean-muutokset ovat yleensad tuomittuja epdaonnistumaan. Menetelmat eivat saa
muuttua itsearvoisiksi, vaan niitd pitdisi kohdella keinona, jolla paastaan tiettyyn
tavoitteeseen, oli kyseessa sitten ldpimenoprosessin lyhentaminen tai hukan
karsiminen. Naiden tavoitteiden tayttaminen johtaa lopulta lisdarvon tuottamiseen

asiakkaalle. (Roser 2016, 343—344; Modig & Ahlstrom 2013, 93-94.)

3.1 Likerin 14 lean-periaatetta

Lean-johtaminen perustuu Likerin (2010) mukaan neljdantoista periaatteeseen, joista
kaikkia ei kuitenkaan pystytty soveltamaan tassa opinnadytetyossa. Osa Likerin
periaatteista liittyy enemmankin suurin linjavetoihin ja yrityksen filosofiaan. Tasta
huolimatta varsinkin periaatteet 2—8 sisaltavat sellaisia lean-menetelmia ja tyokaluja,
jotka koettiin hyodylliseksi kehitystyon kannalta. Myds jatkuva kehittaminen on asia,

joka taytyy ottaa huomioon.

Osa I: Pitkan tihtdimen filosofia
1. Paatokset tulisi tehda pitkalla tahtaimelld, vaikka taloudelliset tavoitteet

karsisivatkin lyhyelld tahtdaimelld. Yrityksen lahtokohta on kehittda arvoa asiakkaalle,
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yhteiskunnalle ja taloudelle. Jokaista yrityksen toimintoa taytyisi arvioida tdman

tekijan suhteen. (Liker 2010, 37.)

Osa ll: Oikea prosessi tuottaa oikeat tulokset.
Tama osa sisaltdaa suurimman osan lean-tyokaluista, kuten kanbanin, visuaalisen
ohjauksen ja standardoinnin. Nama tyokalut ovat keskeisessa osassa kehitystyota ja

niita tullaankin kasittelemaan tarkemmin myohemmassa vaiheessa.

2. Ongelmat tuodaan esille luomalla prosessiin jatkuva virtaus. Tyoprosessit tulisi
suunnitella uudelleen siten, etta padstaan eroon ajasta, jolloin tyoprojektit eivat
etene, tai odottavat jonkun tydpanosta. Virtauksen avulla ihmiset ja prosessit

kytketdaan yhteen niin, ettd ongelmat paljastuvat heti. (Liker 2010, 37.)

3. Kayttamalla imujarjestelmia valtetdan ylituotantoa. Tdma periaate perustuu siihen,
ettd asiakkaille tarjotaan sita, mita halutaan, juuri silloin kun halutaan ja sen verran
kuin halutaan. Kulutus siis kdynnistda materiaalin tdydentamisen. Tama on ”juuri
oikeaan aikaan” -ajattelun perusta. Imujarjestelmaan kuuluvat myos varastojen
minimointi varastoimalla vain pienia maaria jokaista tuotetta ja tadydentamalla niita

jatkuvasti kulutuksen mukaan. (Liker 2010, 37.)

4, Tydmaaran tasapainottaminen (heijunka). (Ole mieluummin kilpikonna kuin janis.)
Hukan eliminointi on vain osa kolmen muuttujan yhtalosta, joka on leanin
menestyksen takana. Ihmisten ja laitteiden ylikuormittamisen vahentaminen ja
tuotantoaikataulun tasaisuuden lisdadminen ovat samalla viivalla hukan eliminoinnin
kanssa. Pitdisi tasoittaa kaikkien prosessien ty6taakkaa sen sijaan, etta projekteja
pysdytetdan ja kdaynnistetdan suurissa erissa, mika on normaalia useissa yrityksissa.

(Liker 2010, 38.)

5. Organisaatioon on luotava kulttuuri, jossa ongelmat pysahdytaan korjaamaan heti
kun ne ilmaantuvat, jotta laatu saadaan kuntoon heti ensimmaisella kerralla.
Asiakkaan vaatima laatu on tarkein tekija toiminnan ohjaamisessa. Organisaation
rakenne tulisi rakentaa nopeaa ongelmanratkaisua ja vastatoimenpiteiden tekoa
varten. Laatu on saatava kuntoon ensimmaisellad kerralla kun ongelma havaitaan.

(Liker 2010, 38.)
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6. Tehtadvien standardointi on jatkuvan parantamisen ja tyontekijoiden sitouttamisen
perusta. Kayttamalla vakaita, toistettavissa olevia menetelmia saadaan yllapidettya
ennustettavuutta seka prosessien ja ajoitusten sdaannollisyytta. Kaytdssa olevat
parhaat kdaytannot taytyy standardoida. Tyontekijoiden luovuuden ja yksil6llisyyden
taytyy sallia parantaa standardia. Kun uusi standardi sitten otetaan kayttoon,
parannukset sisdllytetdaan siihen. Talla tavalla opit siirtyvat tuleville tyontekijoille.

(Liker 2010, 38.)

7. Visuaalisen ohjauksen kayttdminen paljastaa ongelmat. Kayttamalla yksinkertaisia
visuaalisia ohjaimia, ihmiset pystyvat valittomasti nakemaan, tekevatko he tyota
standardin mukaan, vai ovatko he etdantymassa siitd. Yksinkertaiset visuaaliset
jarjestelmat parantavat prosessin virtausta ja imua. Kaikki raportit pitdisi saada

tiivistettya yhdelle paperille, oli se kuinka tarkea tahansa. (Liker 2010, 38—-39.)

8. Kayta pelkastaan luotettavaa ja perusteellisesti testattua teknologiaa, josta on
hyotya ihmisille ja prosesseille. Teknologiaa tulisi kdyttdaa ihmisten avuksi, ei heidan
korvaamiseksi. Uutta teknologiaa ei ole valttamatta testattu tarpeeksi, mika tekee
siitd usein epaluotettavaa ja vaikeasti standardoitavaa. Tama saattaa aiheuttaa
ongelmia virtaukseen. Hyvaksi todettu prosessi pitaisi aina laittaa uuden ja
testaamattoman teknologian edelle. Ihmisia taytyy kuitenkin rohkaista ottamaan
huomioon uusia teknologioita, kun he etsivat uusia lahestymistapoja tyohonsa. Kun
jokin teknologia on perusteellisesti testattu ja harkittu ja sen on todettu parantavan

prosessia, se on otettava nopeasti kayttoon. (Liker 2010, 39.)

Osa lll: Ihmisten ja yhteistyokumppaneiden kehittaminen tuottaa lisdarvoa
organisaatioon.

9. Tyon perusteellisesti ymmartavien, filosofiaa noudattavien ja muille sita
opettavien johtajien kasvattaminen. Johtajia kannattaa kasvattaa ennemmin
yrityksen sisalta, kuin palkata heita organisaation ulkopuolelta. Johtajien on oltava
yrityksen filosofian ja toimintatapojen roolimalleja. Hyva johtaja tuntee paivittdisen
tyon yksityiskohtaisesti, ja sitd kautta toimii yrityksen filosofian parhaana opettajana.

(Liker 2010, 39.)

10. Kehita etevia ihmisia ja ryhmia, jotka ovat sitoutuneita yrityksen filosofiaan.

Yritykseen luodaan vahva kulttuuri, joka levittaa yrityksen arvoja ja kasitteita laajalle,
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ja jota toteutetaan pitkalle tulevaisuuteen. On tehtava jatkuvasti toita kulttuurin
vahvistamiseksi. Kulttuuria saadaan pidettya ylla kouluttamalla tyontekijoita

toimimaan yhdessa tiimeina kohti yhteistd paamaaraa. (Liker 2010, 39-40.)

11. Yhteistyokumppaneiden ja alihankkijoiden kunnioittaminen tarjoamalla heille
haasteita ja auttamalla heita kehittymaan. Yhteistydokumppaneina ja alihankkijoita
tulisi kohdella yrityksen ja jatkeena, ei niinkaan erillisina toimijoina. Haastamalla
kumppaneita parantamaan toimintaansa osoitetaan, ettd heita arvostetaan. (Liker

2010, 40.)

OSA IV: Taustaongelmien jatkuva ratkominen edistaa organisaatiossa tapahtuvaa
oppimista.

12. K&y itse paikan paalla katsomassa, jotta ymmarrat tilanteen perusteellisesti
(genchi genbutsu). Ongelmat ratkaistaan hakeutumalla ongelman ldhteelle ja
havainnoimalla ja vahvistamalla tosiasioita henkilokohtaisesti sen sijaan, etta
luotettaisiin pelkastdan muiden ihmisten tai tietokoneiden antamiin selostuksiin.
Tavoitteena on siis toimia henkilokohtaisesti vahvistetun tiedon pohjalta. (Liker 2010,

40.)

13. Paatokset tulisi tehda hitaasti perustuen yksimielisyyteen, kaikkia mahdollisia
vaihtoehtoja perusteellisesti harkiten. Paatokset kuitenkin tulisi toteuttaa nopeasti.
Ei kannata valita vain yksittaista vaihtoehtoa, ja toteuttaa sita loppuun asti ennen
kuin perehdytaan lapikotaisesti muihin vaihtoehtoihin. Kun paatoés lopulta tehdaan,
se toteutetaan mahdollisimman nopeasti. Laaja konsensusprosessi vie aikaa, mutta
se mahdollistaa kaikkien vaihtoehtojen lapikdaynnin ja paatésten nopean

kayttoonoton. (Liker 2010, 40.)

14. Yrityksesta tulee oppiva organisaatio vasymattoman arvioinnin (hansei) ja
jatkuvan parantamisen (kaizen) kautta. Kun vakaa prosessi saadaan asetettua,
tehottomuuden alkuperan selvittdmiseen ja vastatoimenpiteisiin kaytetaan jatkuvan
parantamisen tyokaluja. Prosessit eivat parhaillaan vaadi juurikaan varastoa. Tall6in
ajan ja resurssien tuhlaamisen pystyvat nakemaan kaikki. Kun hukka havaitaan,
tyontekijat eliminoivat sen jatkuvan parantamisen prosessin avulla. Parhaat
kdaytannot standardoidaan sen sijaan, etta alettaisiin jokaisen uuden projektin tai

johtajan kohdalla keksimadan pyoraa uudelleen. (Liker 2010, 40.)
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3.2 Tehokkuus ja parantaminen

Onko taydellisyytta mahdollista saavuttaa? Ei varsinaisesti, mutta leanin avulla
organisaatio saattaa tehda merkittdvia harppauksia sen tavoittelussa. Eraana paivana
sitten huomataan, ettd oman yrityksen suorituskyky saattaa nayttaa taydelliseltd
niiden silmissa, jotka eivat ole vield lahteneet lean-matkalle. Lean onkin
taydellisyyteen pyrkimista, mutta myoOs sen tiedostamista, etta sita ei tulla koskaan

saavuttamaan. (Ackerman 2007, 75)

Toyotan laadun standardoinnin periaate, Jidoka, on ajattelutapa jonka tavoitteena on
hukan valttaminen. Jidokan ajatuksena on tehda yrityksen toiminnasta
mahdollisimman lapindkyvaa, jotta kaikki ovat tietoisia siitd, mitd tapahtuu. Talla
tavalla virheet paljastuvat nopeasti ja niihin pystytdaan puuttumaan heti, kun ne
ilmaantuvat. Heti kun ongelma ilmenee, linja pysaytetaan ja ongelma ratkaistaan
heti. Talla tavoin voidaan valttaa toistuva vika (hukka). Laatu on rakennettava sisaan.
Tama tarkoitti Toyotalla sita, etta vikojen havaitsemiseksi tarvittiin menetelmd, joka
pysdyttaa tuotannon automaattisesti silla tavoin, etta tyontekijat voivat korjata
virheen ennen kuin vika pdasee pidemmalle prosessissa. Toisin sanoen, kun kaikki
toiminta on standardoitu, Jidoka mahdollistaa tdman standardin yllapitamisen.

(Modig & Ahlstrom 2013, 135; Liker 2010, 129.)

Yksi leanin perusajatuksista on jatkuva parantaminen. Japanin kielella sita kutsutaan
nimella kaizen. Kaizen tarkoittaa jatkuvien parannusten tekemistd, ihan sama kuinka
pienia tahansa ne ovatkin. Lisaksi kaizeniin kuuluu kaiken lisdarvoin tuottamattoman
hukan eliminoiminen. Kaizenin tarkoituksena on opettaa yksildille taitoja toimia
tehokkaasti pienryhmissa, ongelmanratkaisua, dokumentaatiota seka prosessien
parantamista. Kaizen siirtda paatoksenteon tyontekijoille ja edellyttaa keskustelua ja
yksimielisyytta ennen kaikkien paatosten toteutusta. Kaizen on siis taydellisyyteen

pyrkimista. (Liker 2010, 23.)

Leania voidaan pitda toimintastrategiana. Leanin tavoitteena on paasta parempaan
virtaustehokkuuteen mieluiten silla tavalla, etta resurssitehokkuus paranee samalla.
Tata strategiaa voidaan pitaa toteutettuna, kun tavoite saavutetaan. Tavoite voidaan
maaritelld kahdella eri tavalla: staattinen ja dynaaminen. Jos valitaan staattinen

maarittelytapa, virtaustehokkuudelle on maaritelty ehdoton tavoite. Tama tekee
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organisaation toiminnasta projektiluontoista. Parannukset ovat prosessin muutoksia,
joiden tavoitteena on saada virtaus paremmaksi. Tatd muutosta on mahdollista
mitata ennen-jdlkeen-vertailulla. Muutos tapahtuu siis staattisesta tilasta toiseen.
Staattinen tavoitteellisuus kuitenkin vihjaa siita, etta kehitysprosessi on joskus
valmis. Tdma ei kuitenkaan ole lean-ajattelun mukaista. Dynaaminen lahestymistapa
sen sijaan siirtda padpainon pois virtaustehokkuuden absoluuttisesta parantamisesta.
Tama tarkoittaa sitd, ettd toimintastrategia toteutuu, kun yritys parantaa jatkuvasti
virtaustehokkuuttaan. Tarkeaa ei ole jollekin absoluuttiselle tasolle pddseminen, vaan
se ettd pystytdaan varmistamaan jatkuvien parannusten tapahtuminen. (Modig &

Ahlstrom 2013, 149-151.)

3.3 Kanban

Kanban on japaninkielinen sana, joka tarkoittaa "lippua”, "korttia” tai “merkkia”. Se
on tyokalu, joka on kehitetty hallitsemaan materiaalin kulkua ja tuotantoa tehtaan
sisalld. Kanban-idean takana on niin sanottu Supermarket-ajattelu. Se siis tdydentaa

sen, mita otat varastosta pois. (Liker 2010, 35.)
Wilsonin (2010, 49) mukaan kanbanin toiminta perustuu kuuteen sdantéon:

1. Jalkimmainen vaihe ottaa edelliselta vaiheelta kanbanissa maaritellyn maaran

tavaraa. Taydentamisen kasite alkaa tassa vaiheessa.

2. Edellinen vaihe tuottaa tavaraa kanbaniin merkityn maaran ja jarjestyksen
mukaan. Tama saanto lisda informaatiota tuotannon toimivuudesta ja ehkaisee

ylituotantoa.

3. Yksikaan tuote ei liiku ilman kanbania. Tama saanto estaa ylituotantoa ja karsii

ylimaaraisia kuljetuksia.

4. Kanban on aina kiinni tuotteissa. Tall6in kanban maarittaa samalla myds

tyojarjestyksen.

5. Viallisia tuotteita ei laheteta seuraavaan vaiheeseen. Talla tavalla estetaan

viallisten tuotteiden eteneminen ja viallinen vaihe pystytdan paikantamaan.

6. Kanbanien vahentaminen lisda niiden herkkyytta. Varaston pienentaminen

vahentda hukkaa ja tekee jarjestelmasta herkemman.
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Jokaiselle tuotteelle maaritellaan tietty vahimmaismaara, ja kun tdama maara

alitetaan, edelliselle vaiheelle lahtee tilausimpulssi ja tavaraa tulee lisda. Talla tavoin
saadaan hallittua imu — ja tyont6ohjausta, joka puolestaan luo varastoon virtauksen.
Kun virtaus on optimoitu hyvin, varaston koko pysyy mahdollisimman pienena ja sita

kautta saadaan karsittua varastointikuluja. (Liker 2010, 35.)

Kuviossa 1 on kuvattu fyysinen kanban-kortti. Fyysinen kanban-kortti sisaltaa siihen
liittyvan tuotteen perustiedot, kuten tdssa tapauksessa tuotteen nimen
(melamiinikomponentti 16 mm), kanbanin koon (12 kpl), mitat (300x300), vérin
(Ajopuu) ja tarkennekoodin (26779202). Tassa tapauksessa kortti sisdltda myos vahan
tarkempaa tietoa, kuten reunanauhoituksen vérin. Viivakoodin avulla tuotteen tiedot
saadaan nopeasti esille tietokoneella. Fyysisessa kanbanissa tilausimpulssi lahtee

toimittamalla konkreettinen kortti edelliseen vaiheeseen.

Kuvio 1. Fyysinen kanban-kortti

Sahkodisessa kanbanissa kaikki tiedot on syotetty valmiiksi
varastonohjausjarjestelmaan. Tama tarkoittaa sita, etta fyysisista korteista padstaan
kokonaan eroon, eika niita tarvitse konkreettisesti enaa kuljettaa paikasta toiseen.
Impulssi, joka fyysisessa kanbanissa lahtee kortin saapuessa edelliseen vaiheeseen,

lahtee sahkodisessa kanbanissa automaattisesti kun saldo laskee impulssirajan alle.

Wilsonin (2010) mukaan kanbanin taytyy kuitenkin kulkea aina tuotteiden mukana.

Sahkoisessa kanbanissa fyysiset kortit on kuitenkin eliminoitu, joten tiedon
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liikkuminen tuotteiden mukana taytyy hoitaa eri tavalla. Tdman kaytannon toteutus

kdaydaan lapi myohemmin, luvussa 4.3.

3.4 Varastonohjaus

Lean-johtamisen kolmas periaate on “Kayta imujarjestelmia valttadksesi
ylituotantoa”. Yleensa liiketoiminnassa tavara ja palvelut tyonnetdan jalleenmyyijille
riippumatta siita, pystyyko jalleenmyyja myymaan niitd nopeasti kuluttajille.
Jalleenmyyija taas yrittda tyontaa niita kuluttajille riippumatta siita, onko kuluttajalla
heti tarvetta kyseiselle tuotteelle tai palvelulle. Taman seurauksena syntyy suuri
varasto, jota asiakkaan ei tarvitse heti kayttaa. Lisaksi jalleenmyyjalla on
todennakdisesti varastot tdynna tavaraa. Tassa on kyse push- eli tyontdohjauksesta.
Kun varastoa hallitaan talla tavalla, sen koko kasvaa helposti todella suureksi, eika
tama ole kovin kustannustehokasta. Pull- eli imuohjauksessa ei ole niinkaan kyse
varaston hallinnasta, vaan varaston poistamisesta. Se perustuu asiakkaiden
valittdmaan kysyntdan sen sijaan, etta tata kysyntaa yritettaisiin ennakoida tyonto-

ohjauksen periaatteiden mukaan. (Liker 2010, 105.)

Tyontdohjaus on hyva esimerkki resurssitehokkuuteen keskittymisesta. Tallainen
toimintamalli tuo yleensa negatiivisia vaikutuksia yritykselle. Negatiiviset vaikutukset
kuitenkin ulottuvat myds asiakkaaseen asti. Tuotteiden varastointi vaatii lisaa
resursseja ja suuret varastot aiheuttavat lisaa ongelmia esimerkiksi laadunvalvonnan
kannalta. Alkaa ilmaantua siis toissijaisia tarpeita, ja lopulta niiden seurauksena
prosessin lapimenoaika pidentyy huomattavasti. Imuohjauksen tavoitteena on paasta
eroon naistd ongelmista ja luoda ndin mahdollisimman lyhyt ldpimenoaika. (Modig &

Ahlstrom 2013, 48-52.)

Toyotalla tata kutsutaan termilld ”JIT” (Just In Time). Tavaraa toimitetaan asiakkaalle

juuri niin paljon kuin sita tarvitaan, juuri silloin kun tarvitaan. (Liker 2010, 105.)

Kuviossa 3 on kuvattuna kanbanin kaytté imuohjautuvassa tuotannossa. Kuvio

havainnollistaa hyvin imuohjauksen asiakaslahtoisyytta.
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Kuvio 2. Kanban imuohjauksen hallinnassa. (Project Processes Just-In-Time — Kanban

for IT Project Management 2015.)

Imuohjauksen puhtain muoto on niin sanottu yksiosainen virtaus. Tama tarkoittaa
sita, ettd asiakkaan tilaus otetaan vastaan ja valmistetaan yksi tuote tata tilausta
varten, jolloin jarjestelma on kevyin mahdollinen. Tassa tilanteessa varasto on taysin
kysyntapohjainen, ja sen saldo on nolla. Téllainen tilanne on kuitenkin yleisesti melko
mahdotonta saavuttaa. On usein paljon jarkevampaa pitda pienta “puskurivarastoa”,
jota taydennetdan ja tyhjennetdan kysynnan mukaan. Ndin saadaan pidettya
toimitusajat seka varaston koko pienena. Kyseessa on siis asiakaslahtoinen imu ja

tdydentaminen. (Liker 2010, 105-106.)

Tavaran kulutus kdynnistaa taydentamisen. Prosessin ensimmainen vaihe
(esimerkiksi alihankkija) ei siis saa lahettaa lisda tavaraa ennen kuin seuraava
prosessi on kayttanyt ensimmaisesta vaiheesta aiemmin tulleen varaston. Kun toisen
vaiheen varasto alkaa kdyda vahiin, sielta lahtee merkki (kanban) ensimmaiselle

vaiheelle, pyytden lisaa tavaraa. (Liker 2010, 22.)

Tata on helppo verrata auton bensatankin tayttamiseen. Kun mittarin lukema on
alhainen, kuten toisessa vaiheessa, auto ilmoittaa tarvitsevansa lisdaa polttoainetta.
Talléin auton kuljettaja menee huoltoasemalle eli ensimmaiseen vaiheeseen
tayttamaan polttoainesailiota. Ei ole mitaan jarkea tayttaa polttoainetankkia, jos
polttoaine ei ole vahissa. Kanban on siis tehtaan sisdinen ”polttoainemittari”, joka
antaa edelliselle vaiheelle merkin, kun jotakin tuotetta tarvitaan lisda. Kaikessa

yksinkertaisuudessaan JIT toimittaa oikean maaran oikeaa tuotetta oikeaan aikaan.
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JIT:n avulla on mahdollista reagoida kysynnan vaihteluihin todella lyhyellad aikavalilla.

(Liker 2010, 23.)
Toiminnanohjausjarjestelma

Toiminnanohjausjarjestelma (engl. Enterprise Resource Planning, lyhennettyna ERP)
tarkoittaa laajaa, yrityksen ohjaamiseen suunniteltua, kaiken kattavaa
tietojarjestelmaa. Tyypillisesti tdma jarjestelma on integroitu. Se perustuu yhteen
tietokantaan jota kaikki eri toiminnot pystyvat kdyttamaan. Kuviossa 2
havainnollistetaan toimintojen integroitumista. Nama erilliset toiminnot, kuten
tilaushallinta tai materiaalin- ja varastonhallinta ovat nykyaan usein erillisia
moduuleja, jotka voidaan ottaa ja poistaa kaytosta silloin kun tarve vaatii. Yhteisen
tietokannan avulla mahdollistetaan tiedon ldpindkyvyys koko organisaatiossa. Tall6in
kaikki toiminnot hyodyntavat samaa, ajan tasalla olevaa tietoa. Toisaalta tdma
asettaa tarkat vaatimukset tiedon oikeellisuudelle. (Toiminnanohjausjarjestelma.

Viitattu 4.12.2016.)

Prosessit Resurssit Perustiedot

Yhteinen
tietokanta

Kayttajat

Toimittajat
1eEN EISY

Taydentavat
jarjestelmat
(esim APS)

Taydentavat
jarjestelmat
(esim MES)

Kuvio 3. Toiminnanohjausjarjestelman osa-alueet. (Toiminnanohjausjarjestelma.

Viitattu 4.12.2016)

Nykyaikainen toiminnanohjausjarjestelma on pitkan kehityskaaren tulos.

Tarvelaskennan ymparille on lahdetty kehittdamaan lisaa tuotannonohjauksen ja
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taloushallinnon toimintoja. Talla tavalla toiminnanohjausjarjestelmista on kasvanut
kokonaisvaltaisia jarjestelmia jotka saattavat pitda sisallaan jopa kaikki yrityksen

keskeiset toiminnot. (Toiminnanohjausjarjestelma. Viitattu 4.12.2016.)

3.5 Layout-suunnittelu

Layoutin suunnitteleminen aloitetaan kokonaisuudesta, josta sitten siirrytdaan
yksityiskohtiin. Suunnittelu on hyva jakaa pienemmiksi osaprojekteiksi, jotka
toteutetaan ennalta sovitussa jarjestyksessa. Joustavuuden sailymiseksi
osaprojektien voidaan antaa menna toistensa paalle niin, ettd seuraavan vaiheen
suunnittelu aloitetaan jo ennen kuin edellisen vaiheen tulokset on hyvaksytty.
Layout-suunnitelma kannattaa laatia yhdessa henkilokunnan kanssa. Talla tavalla on
mahdollista hyodyntaa kaikkia mahdollinen tieto ja tyontekijoiden toiveet pystytdan
ottamaan huomioon. Suunnitelmien tarkistaminen on erittdin tarkeas, joten
kannattaa kdyttda suunnittelun apuna asiantuntijoita, jos se on mahdollista. (Syri

2010, 20.)

Vaatimusten ja tyontekijoiltd saadun palautteen pohjalta laaditaan joitain layout-
suunnitelmia. Nama vaihtoehdot sitten arvostellaan ja kdydaan lapi projektin
jasenten kanssa. Arvostelussa huomionarvoisia seikkoja ovat muun muassa
ergonomia, virtauksen tehokkuus, tyéturvallisuus ja laajentamismahdollisuudet.
Naista suunnitelmista valitaan yksi, jonka pohjalta sitten aletaan laatia
yksityiskohtaisia suunnitelmia, kuten esimerkiksi yksittaisten hyllykkojen sijoittelua

tai rakennetta. (Syri 2010, 30.)

Visuaalisen ohjauksen toteutus on tarkea osa layoutin suunnittelua. Visuaaliseksi
ohjaimeksi voidaan kutsua mita tahansa tyopaikalla kdytettavaa viestintavalinetta,
joka kertoo nopeasti, etta poikkeaako jokin asia standardista. Visuaalinen ohjain
esimerkiksi auttaa tyontekijaa nakemaan, tekeekd han tyotaan oikein, onko jokin
tyokalu oikealla paikallaan tai onko jotain tavaraa hyllyssa oikea maara. Hyva
tosielaman esimerkki visuaalisesta ohjauksesta ovat liikennevalot ja liikennemerkit:
hyvin suunnitellut lilkkennemerkit eivat edellyta syvallista perehtymista. Niiden

merkityksen pystyy yleensa ymmartamaan yhdella vilkaisulla. (Liker 2010, 150-153.)

Visuaalinen ohjaus lean-johtamisessa perustuu niin sanottuun 5S-ohjelmaan:
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1. Seiri (lajittele) — Tavarat tulee kdyda lapi ja heittaa kaikki ylimaaradinen pois
2. Seiton (Jarjestd) — Kaikille tavaroille on oma paikka.

3. Seiso (puhdista) — Puhdistaminen on tarkastamisen muoto, joka paljastaa ongelmia

tai puutteellisia olosuhteita, jotka saattaisivat vahingoittaa laatua.

4, Seiketsu (standardoi) — Kehita jarjestelmia ja toimintaohjeita, joiden avulla on

mahdollista yllapitda ja valvoa kolmea ensimmaista S:aa.

5. Shitsuke (yllapidad) — Saanndllisilla tarkastuksilla mahdollistetaan laadun yllapito.

(Liker 2010, 150.)

Visuaalisen ohjauksen tavoite on pohjimmiltaan standardoida tyon tekeminen.
Likerin ja Convisin (2012) mukaan Toyotan tehtailla onkin sanonta: “Ongelmia ei ole
ilman standardeja”. Ongelma on siis jokin asia, joka erottaa todellisen tilanteen
asetetusta standardista. Esimerkiksi tietylle tuotteelle maaritetty hyllypaikka asettaa
talle hyllypaikalle standardin: siina saa olla vain tata kyseista tuotetta. Jos siind on
jotain muuta, se eroaa standardista ja sen pitdisi johtaa ongelmanratkaisuun.
Hyllyssa oleva tuote taytyy siirtda omalle paikalleen, ja hyllypaikalle kuuluva tuote on

siirrettava sen tilalle. (Liker & Convis 2012, 100)

4 Kehitysprosessi

Opinnaytetyon tavoitteena oli kehittaa kiintokalustealan yritykselle toimiva ja
yrityksen muihin toimintoihin integroituva mallituoteprosessi lean-johtamisen
periaatteita apuna kayttaen. Myyjilta kerattiin tietoa vapaamuotoisten keskustelujen
avulla ja teemahaastattelussa haastateltiin myyntipaallikké Mika Lihavaista. (Ks. liite
1.) Taman lisdksi tutkimusta tehtiin osallistuvalla havainnoinnilla. Yritykselta saatiin

myos joitain dokumentteja liittyen aikaisemmissa palavereissa sovittuihin asioihin.

Lean-ajattelun mukaisesti tassa kehitystyossa pyrittiin keskittymaan suurimman
mahdollisen hyddyn tuottamiseen asiakkaalle. Tama oli tarkoitus saavuttaa
kehittamalla mallituoteprosessin virtaustehokkuutta, jolloin asiakas saa tilaamansa
tuotteet ajoissa ja ehjana. Virtaustehokkuutta pyrittiin kehittdmaan standardoimalla

mallitilan toimintaa. Standardointi piti sisdllaan yhtendisen visuaalisen ohjauksen
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toteuttamisen, sdahkoisen tilaus- ja toimitusjarjestelman implementoinnin seka

layoutin kehittdmisen. Taman lisaksi pakkausmateriaali standardoitiin.

4.1 Lahtotilanne

Teemahaastattelussa selvisi, ettd mallituotetila oli ollut pidemman aikaa niin
sanotusti oman onnensa nojassa. Kelldan ei ollut oikein aikaa laittaa paikkoja
jarjestykseen, ja monet tuotteet olikin vain jatetty lavojen paalle ympari lattiaa.
Taman takia tilassa ei ollut minkaanlaista logiikkaa eika visuaalista ohjausta ollut
implementoitu. Tilassa oli myds jonkin verran ylimaaraisia tuotteita, joita ei enda

ollut mallistossa.

Myo6s mallitilan ensisijaiset kayttdjat, eli myyjat, osoittivat turhautuneisuutta
tilanteeseen. Oikeiden tuotteiden I6ytadminen oli todella haastavaa, eivatka
mallituotetilaukset kovin useinkaan paasseet lahtemaan sovitun aikataulun
mukaisesti asiakkaalle. Ensimmaisena oli siis tarkeaa kayda kaikki tuotteet lapi
paivitetyn malliston kanssa ja karsia pois kaikki ylimaarainen. Naissakin oli muutama
poikkeus, esimerkiksi jokin vedin ei ollut yleisessa mallistossa, mutta yksittdinen
asiakas saattoi silti tilata kyseistad tuotetta. Tuotteet kaytiin lapi ja poikkeukset

otettiin huomioon.

Joillekin tuotteille pohdittiin yksiosaisen virtauksen mahdollisuutta. Onhan se
kuitenkin JIT-periaatteen perusta. Haastattelussa kavi kuitenkin ilmi, etta tama ei ole
Mellanolla kaytanndssa mahdollista. Suurin osa mallitilan tuotteista tulee
alihankkijoilta, eli valimatkat ovat liian pitkia yksiosaisen virtauksen toteuttamiseksi.
Pienen varaston yllapitaminen mallitilan tuotteille oli siis pakollista. Ainoa poikkeus
tahan olivat maaliovimallit. Ne toimitettiin tilausohjautuvasti eli niita ei tehty
valmiiksi varastoon. Periaatteessa tama tarkoitti sitd, etta niiden kohdalla toteutui
yksiosainen virtaus. Tama tietenkin johti pidempiin toimitusaikoihin. Maaliovissa oli
niin paljon erilaisia vari- ja savyvaihtoehtoja, ettei niista kannattanut alkaa varastoida

valmiita malleja mallituotetilassa.

Yksi kehitystyon tavoitteista oli yhtendistaa kaikkien varimallien mallikappaleet
samanlaisiksi 150x100 mm paloiksi, jotka olisi helppo kerata yhteen laatikkoon ja

toimittaa asiakkaalle. Varimallilaatikot olivat myos todella katevat myyjien tyota
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ajatellen. Lahtotilanteessa taso- ja valitilamallipaloista oli omanlaisensa mallit,
maaliovien perussdvyistd omansa ja kalvo-ovien malleista viela erilaiset. Kehitystyon
edetessa huomattiin, ettd tama tuotti ylimaaraista vaivaa myyjille, kun esimerkiksi
valitila-mallipaloista taytyi aina alkaa kasaamaan viuhkoja tilausta varten ja kalvo-
ovien mallit taytyi kerata erdanlaiseen kansioon. Tasta oli tarkoitus paasta eroon
vaiheittain, silla jotkut asiakkaat halusivat vield vanhanmallisia viuhkoja. Talle
muutokselle saatiin luotua hyvat perusteet, mutta kohtuullisen pitkien
toimitusaikojen takia kaikkia mallipaloja ei saatu vield varastoon taman kehitystyon
aikana. Pohja saatiin kuitenkin luotua, ja kun tuotteet saadaan varastoon, on

mahdollista alkaa siirtamaan uusi standardi asiakkaillekin.

Tuotteiden pakkaaminen oli myos asia, joka nousi haastattelussa esille, ja se
paatettiin ottaa kehityskohteeksi. Mallitilan lattiapinta-ala oli niin suurelta osin
tavaran peitossa, etta pakkaaminen suoritettiin yleensa sielld, missa mahtui. Tilaan
oli tarvetta siis saada standardoitu pakkauspiste ja pakkaustarvikkeille omat
paikkansa. Pakkaamiselle oli myos tarkoitus maarittda standardoidut

pakkaustarvikkeet.

Tuotteiden tilauksista oli valilla tulostettu kerdilylistat, valilld ne taas saapuivat
tuotannon kautta tydmaardaimella. Tama oli useiden myyjien mielesta turhauttavaa,
silla lahetysten kerdaminen tyémaaradinten pohjalta oli heidan mielestaan vaikeaa ja
sekavaa. Tyomaaraimiin ei ole myoskdaan mahdollista sisallyttaa hyllypaikkoja tai
muuta tarkeda informaatiota. Tasta syysta tultiin siihen tulokseen, etta kaikista
tilauksista tulostetaan aina kerdilylista, jonka mukaan tuotteet sitten kerataan. Talla
tavoin tilauksen keraajalle saatiin valitettya kaikki tarpeellinen tieto ja mallitilan
visuaalinen ohjaus paasi oikeuksiinsa. Teemahaastattelussa painotettiin juuri sita,
etta tilauksista ei saisi enaa tulla tydmaaraimia ollenkaan. Jos tilauksesta kuitenkin
toimitetaan tydmaarain mallitilaan, jossain kohti on tapahtunut virhe. Tilaus on
todennakdisesti tehty vaaraan jarjestelmaan. Talla tavoin saadaan karsittua vaarin

tehdyt tilaukset ja niihin voidaan puuttua heti.
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4.2 Mallituotetilan layout-suunnittelu

Yksi osa tehtdvanantoa oli mallitilan pohjasuunnitelman tekeminen ja toteuttaminen.
Vaikka tama tuntuikin melko yksinkertaiselta tehtavalta, taytyi layoutin kuitenkin
tayttaa tietyt kriteerit, jotta tila toimisi asetettujen tavoitteiden mukaan. Tilan lattia
oli tarkoitus saada mahdollisimman vapaaksi, jolloin hyllyjen tayttamiselle ja tilausten
lahettamiselle jaisi hyvin tilaa. Tuotteiden jarjestys oli myos tarkoitus saada
loogiseksi. Tavara taytyi siis jarjestaa tuoteryhmittain. Tama tarkoitti sita, etta tila
tarvitsi lisaa hyllyja. Tilasta otettiin erilaisia mittauksia ja piirrettiin muutama
pohjapiirros, joista valittiin paras ratkaisu toteuttamista varten. Kun paastiin
vhteisymmarrykseen siitd, millainen layout olisi mahdollisimman optimaalinen,

tuotannosta tilattiin uudet hyllyt.

Taman lisaksi mallitilassa taytyi olla tilaa pakkaamiselle, jota varten keskelle tilaa
asetettiin tuotannosta saatu pakkauspoyta. Pakkaustarvikkeita varten seinélle
asennettiin seindkaappi, josta on helppo |6ytaa esimerkiksi teipit ja kutistemuovit.
Taman lisdksi pahvilaatikoille ja muoveille saatiin tarvikekarry, johon saatiin omille

paikoilleen laitettua kaikki pakkaamiseen tarvittava suurempi tavara.

Pohjasuunnitelmien raakaversiot tehtiin kdsin piirtamalla, ja hyvaksytty lopullinen
pohjasuunnitelma piirrettiin AutoCAD-ohjelmalla. Talla tavoin siita saatiin selked ja

siisti sekd mittasuhteiltaan todellisuutta vastaava.

Kuten kuviossa 3 voidaan nahda, tavoitteena oli suunnitella hyllyt niin, etta ne
toimisivat “first in, first out” —periaatteen mukaisesti. Kdytannossa tama tarkoittaa
sitd, etta kaytossa oleva kanban-era kulutetaan loppuun ennen kuin seuraavaa,
viimeisimmaksi toimitettua eraa aletaan kuluttaa. Myos kaytdssa oleva kaksiosainen
kanban tukee tallaista menetelmaa. Tama huomioiden esimerkiksi poytatasomalleille
tarkoitettu hylly "D01” sijoitettiin siten, etta siihen paasee kasiksi molemmilta
puolilta. Tasta syysta sita ei voitu sijoittaa seinan varteen, vaan sen avulla
muodostettiin erdanlainen kaytava, jonka varrelta on helppo kerata tarvittavat
tuotteet. Vastaava sijoittelu ei kuitenkaan ollut kaikille hyllyille mahdollista, vaan osa
niista oli joko selat vastakkain tai seinaa vasten. Naissakin paikat jaettiin selkeasti

sellaisella tavalla, ettd kanban-erat olisi mahdollista kuluttaa jo aiemmin mainitun
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"first in, first out” —periaatteen mukaisesti. Talla tavoin tavarat eivat jaa pitkiksi

ajoiksi seisomaan hyllyn perille, vaan niita kulutetaan tasaisesti.
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Kuvio 3. Layout-suunnitelma

Mallitilassa taytyi myos pystya liikuttelemaan sisaan tulevaa tavaraa pumppukarryilla

trukkilavojen paalla. Hyllyt taytyi siis sijoitella tama huomioon ottaen.

Mallitilan looginen jarjestys oli tarkeaa tilan kaytanndllisyyden kannalta. Tuotteet
pyrittiin jarjestelemaan siten, ettd ne ovat omissa tuoteryhmissaan. Esimerkiksi
vetimille varattiin kokonaan oman hyllykkonsa, jotta vetimia tarvitseva tietaa niiden
kaikkien olevan samassa paikassa. Valmiina olleita hyllykéita oli joissain tapauksissa
vaikea jakaa suoraan tuoteryhmittain, silla niita ei ollut alun perin suunniteltu
nykyisten tuoteryhmien mukaan. Tavoitteena oli kuitenkin pitda tuotteet omissa
tuoteryhmissaan ja jokaiselle tuoteryhmalle jatettiin muutama tyhja paikka silta

varalta, ettd mallitilaan taytyy lanseerata uusia tuotteita tulevaisuudessa.
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Mallitilassa taytyi pystya myos varastoimaan melko suuri maara erilaisia esitteita ja
hinnastoja. Esitteet katsottiin parhaaksi varastoida lavapaikoille, omissa
laatikoissaan. Lavat merkittiin ja eroteltiin selkedsti, jotta oikeiden esitteiden

|[6ytaminen onnistuisi helposti.

4.3 Luukku-toiminnanohjausjarjestelma

Mallituotetilassa katsottiin parhaaksi kayttaa kaksiosaista kanban-jarjestelmaa.
Esimerkiksi, jos kanbanin kooksi maaritellaan 15 kpl, lahtokohtana varastoon tilataan
30 kpl kyseista tuotetta. Eli siis kahden kanbanin verran. Kun tdman tuotteen saldo
laskee viiteentoista, eli ensimmainen kanban-era on kulutettu loppuun, toimittajalle
lahtee tilausimpulssi. Talla tavalla tilausta odotettaessa voidaan kuluttaa toista

kanban-eraa.

Sahkoista kanbania hallitaan Mellanolla Luukku-nimisen ERP-jarjestelman (Enterprise
Resource Planning) eli toiminnanohjausjarjestelman avulla. Luukkuun on integroitu
lahes kaikki yrityksen toiminnot, kuten varaston-, tilausten- ja ostojen hallinta. Nama
kaikki toiminnot kadyttdvat samaa tietokantaa. Luukku oli tarked osa mallituotetilan
kehitystyota, silla kdytannossa kaikkia mallituoteprosessin osa-alueita ohjataan ja
kaytetaan sen avulla. Olin tydharjoitteluni aikana kayttanyt Luukkua aika paljon, ja
minulla oli Iahtdkohtaisesti hyva kasitys siitda, miten sen eri toimintoja kdytetaan.
Tasta oli hyotya kehitystyossa, silla pystyin muodostamaan kokonaiskasityksen siita,

kuinka jarjestelmaa kannattaisi alkaa soveltamaan mallituotetilaan.

Mallitilassa paatettiin ottaa kayttéon sahkoinen kanban-jarjestelma. Tahan
ratkaisuun paadyttiin muutaman syyn takia. Ensiksi, tassa tilassa oli noin kolmesataa
eri nimiketta, jolloin fyysiset kanban-kortit todennakdisesti kavisivat
epakadytannollisiksi. Esimerkiksi korttien tekeminen on todella tyolasta, ja kun
kyseessa oli ndinkin suuria tuotemaaria, korttien katoaminen oli riski, joka piti ottaa
huomioon. Toiseksi, kun tilassa on kaytdssa sahkoinen kanban, tuotteiden
organisointi on helpompaa ja tietokantaan tallennetut hyllypaikat seka muut tiedot
ovat helpommin hallittavissa. Jokaiselle tuotteelle maariteltiin kanban-koko, josta
ilmenee seka varastoon tilattavan eran suuruus etta raja tilausimpulssin

[dhettamiselle.
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Varasto

Mellanon varastoa hallitaan varasto-luukun avulla. Varasto-luukussa mallitilalle
luotiin oma toimipiste, jonka alle saatiin kaikki sinne tilattavat tuotteet tietoineen.
Jokaiselle tuotteelle taytyi myos tehda inventaario, jotta lahtétilanteen saldo saatiin
vastaamaan totuutta. Oli hyvin tarkeaa, etta inventaario tehtiin tarkasti, silla
sahkdinen jarjestelma vahentaa ja lisaa tuotteiden saldoja automaattisesti tilausten
ja ostojen mukaan. Jos tuotteita on hyllyssa lilan vahan, saattaa niita joutua
tilaamaan pikatoimituksena lisdaa, kun huomataan ettd, hylly onkin tyhja. Toisaalta jos
tuotteita onkin enemman kuin jarjestelma ilmoittaa, joudutaan niita varastoimaan,
jolloin varaston virtaus ei ole optimaalista. Molemmista aiheutuu lisdkuluja, mika ei

ollut toivottavaa.

Kun asiakas tekee mallituotetilauksen, ja se kuitataan jarjestelmaan, siita tulostetaan
kerdilylista, jossa ndkyvat lahetettavien tuotteiden tiedot seka hyllypaikka.
Kerailylistan tulostaminen vdahentda automaattisesti varastosta otettavien tuotteiden

saldosta tilausta vastaavan maaran.

Kanbanin koon maarittaminen oli tarkea osa tata kehittamistutkimusta. Tdssa asiassa
turvauduin myyntipaallikkd Mika Lihavaisen apuun. Hanen kanssaan pohdimme
tuotekohtaisesti tarvittavat maarat ja tulimme siihen tulokseen, ettda melkein
kaikkien tuotteiden kohdalla on parasta pitaa saldot melko matalina. Tall6in varastoa
on helpompi hallinnoida, eika tavaraa kerry hyllyille liikaa. Jos asiakkailta tulee
suurempia tilauksia, niiden toimitusaika on usein vahan pidempi kuin normaalisti.
Naissa tapauksissa tavara voidaan tilata tilauskohtaisesti suoraan toimittajilta. Ei ole
mitaan jarkea haalia suuria maaria jotain tuotetta vain sen takia, etta joku saattaa
joskus tilata suuremman eran. Talla tavalla varaston virtaus saadaan pidettya

sulavana.

Kun varaston tilaus- ja lahetysprosessi saatiin kdyntiin, alettiin nahda, ovatko
kanbanien koot sopivia. Vaaran kokoiset kanbanit paljastuivat melko nopeasti
tavaran alkaessa liikkua. Tahan reagoitiin tarvittaessa ja kanbanien koot muutettiin
sopivammiksi. Tassa oli taas yksi sahkoisen kanbanin eduista — muutokset oli helppo

ja nopea kirjata jarjestelmaan. Jos kyseessa olisi ollut fyysinen kanban, jokaisen
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muutoksen kohdalla olisi pitdnyt tehda uusi kortti, silla tuotteet tilattaisiin

mekaanisesti kortissa olevien tietojen perusteella.

Kuvio 4 on kuvankaappaus Varasto-luukun ndakymasta. Kuten siita voidaan nahda,
varastopaikka on Mallivarasto, jonka alta l6ytyvat mallitilan tuotteet. “Tarkenne” -
sarakkeessa nakyvat tuotteiden tiedot, kuten tarkennenumero, tuotteen nimi seka
muu tarkea tieto (esimerkiksi vetimen mitat). "Toimittaja”-sarake ilmoittaa nimensa
mukaisesti tuotteen toimittajan. “Saldo”-sarake nayttaa tuotteiden nykyisen
varastosaldon. Kun uloslahtevista tilauksista tulostetaan kerdilylistat, tama saldo
vahenee automaattisesti. Kun sisddntulevia tilauksia otetaan vastaan, vastaava saldo
taas lisdantyy. ”"Kanban”-sarake ilmoittaa kyseisen tuotteen kanbanin aktiivisuuden.
Kun kanban on aktivoitu, kyseisestd tuotteesta on mahdollista ldhtea tilausimpulssi.
”"Koko”-sarakkeesta on puolestaan nahtavissa tuotteelle maaritellyn kanbanin koko.
Tama maarittda rajan ostoehdotuksen ldhettamiselle. “Ma&ara”-sarakkeessa on

maaritelty kanbanien maara.

Toiminto Perustiedot Apua
Varastopakka  [MALLIT_2016 Malivarasto, Lapiniahti » Toimipiste  [Lapinahti - Siivoa ylmasiaiset taukset ostoshdotuksista | [Varastotilanne ~
| | [
Avhma | Tatkenne | Tomittaia |Vihe |Tomaka [Saldo |Yks|Kanbar|Koko |Msss |Vapss |Proiti |Tilattu |Menekki|Men ei vap| Hybpaikka -]
[ Malituotteet Ta40 - Sucrareuns - 945 Kilava valkoien - 300-280°30 maWaso 5 TRkpl X 10 2 i [l D01 04 05
Malituatieet Taso - Suorareuna - 946 Talvi - 300°280°40 malltaso 5 18kl (X 10 | il 03 00201 01
[ Malituotteet | Taso - Taivereuna - 943 Hamaa eerre - 300°280°30 maitaso 5 20kpl |% 10 2 3 0 00201 02
| Malituotteet Tas0 - Suorareuna - 950 Musta Louhos - 300280730 malitaso 5 17kpl (% 1 73 { 04 0020103
| Malituotteet Tasa - Suorareuna - 952 Vaslea kide - 300°280°30 malitaso 5 Tékpl % 10 3 [ 02 00201 04
| Malituatteet Taso - Suorareuna - 953 Hopean hamaa - 300°280°30 mallitasa 5 Tlkel |X 10 2 q 03 D0201 05
| Malituatteet | Taso - Suorareuna - 954 Tumman haimaa - 300°280°30 malitaso 5 15kpl % 10 3 il 02 0020201
| Malituotteet Tas0 - Suorareuna - 355 Vaalea marmon - 300°280°30 malitaso 5 12kpl X 10 2 i 04 0020202
| Malituoteet Taso - Suorareuns - 956 Tunturikiv - 300°280°30 malitaso 5 Tekpl X 10 2 q 04 0020203
| Malituotteet |Tasa - Massivipuu - 1011 Massiivikoivu vahattu - 300°280°30 malRaso 5 19kel |X L] 2 q 01 D02 02 04
| Malituotteet | Tasa - Massivipuu - 1012 Massiviammi vahattu - 300°280°30 malaso 5 19kpl % 10 E| q 01 0020205
[ Malituotteet Taso - Massavipu - 1013 Massivipahkena vahattu - 300°280°30 malitaso 5 19kel % 10 El il 0 00203 01
[ Malituottest |Vedinplesi - 809000 - 22x41. musta antikki; nuppi 5 28kl X 18 2 q E£01 01 01
| Malituotteet |Vediniplexi - 835100 - 128x24. matta nikkel; 3 mm 5 24kpl X 15 2 ﬂ E01 01 02
[ Malituotteet Vedinplexi - 810360 - 50x25; killotettu kromi 32 5 27kel (X 18 | 010103
[ Malivuotteet Vedinplexi - 810100 - 175%22. killotettu satins rikkels; 160 mm 5 Zikpl (% 18 3 | £010104
[ Malituotteet Vedinplexi - 839101 - 180x35; mata kiom epoksi; 160 mm I8 kel % 15 F [ 010105
| Malltuottest Vedinplexi - 839102 - 180x35; killotettu krom: 160 mm 5 kel X 15 F| [} £01 0106
| Malituotteet |Vedinplexi - 811153 - 137%25; mata kiomi epoksi; 128 mm 5 40kpl X 15 2 q E01 0107
| Maliuotteet |Vedinplexi - 811161 - 200x25; malta kiomi epoksi; 160 mm 5 3lkpl (X 15 2 i E01 0201
| Malituotteet [Vedinplexi - 811163 - 330x25; makta kromi epoksi; 288 mm 15 a1lkel |X 15 2 q JE0T 0202 ~
| Malltuottest Vedinplesi - 811160 - 137425; killotetu kroms: 128 mm 5 kel X 15 2 a E010203
: Malituotteet Vedinplexi - 811162 - 200x25; killotettu krome. 160 mm 5 Akpl X 15 2 a EO01 0204
Malituotteet Vedinplesi - 811164 - 330x25; kilotettu kromi 288 mm 5 kel X 15 2 q 010205
| Malituotteet Vedinplexi - 899902 - 205x35. satuni teri/sat. nikkell kalloitettu; 160 mm 5 29kpl |X 15 2 d E01 02 06
[ Malituotieet [Vedinplexi - 99904 - 362x35, satini rosteri/zal. nikkeli kaloitettu; 320 mm 5 45kpl X 15 2 i £010207
[ Malituotteet |Vedinplex - 0115203 - 126x28; Tolosa, matta nikkel; 96 mm 5 kol % 15 2 I E01 0301
[ Malituottest |Vedinplex - 0115169 - 135x28; Belna, ruostumaton teras pinta; 128 mm 3 3dkpl [X 15 2 [ E01 0302
: Mallituotteet »thn\plex\ 0115195 - 138x28; Matlo, matta rikked. 128 mm 5 30 kpl X 15 2 i E010303 =4
Ld | 'IJ
Postarvi | Lisarivi Vahda toimitaia Vasaston arvo: [57075,91 € i | G| Lopeta |

Kuvio 4. Varasto-luukun nakyma

Mallituotetilassa otettiin kayttéon niin sanottu kahden kanbanin jarjestelma. Tama
tarkoittaa sita, etta kun hyllysta on kulunut yhden kanbanin verran tuotetta,
tuotteesta tehdaan automaattinen osotehdotus. Koska kyseessa on kahden kanbanin
jarjestelmad, tama tarkoittaa myo0s sitd, etta tilauksen lahtiessa hyllyyn jaa vield yhden

kanbanin verran tavaraa, jota kdytetaan silloin, kun tilaus on tulossa.

"Hyllypaikka”-sarakkeesta on nahtavissa tuotteen paikka varastossa. Taman avulla

tuote on helppo I6ytda varastosta. Tuotteiden tietojen muokkaaminen onnistuu
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myos helposti varasto-luukun kautta. My6s inventaarion tiedot syotetdaan taman

ohjelman kautta jarjestelmaan.

Jos jostain syystad on tarvetta muokata jonkin tuotteen saldoa manuaalisesti, se
onnistuu lokin kautta. Sinne paasee klikkaamalla ”Loki...”-painiketta. Loki-nakymaan
on myos merkitty kaikki tuotteen saldossa tapahtuneet muutokset, kuten
manuaaliset lisdykset, inventaariot ja tietenkin jarjestelman tekemat automaattiset
lisdykset vastaanotetuista tilauksista. Tassd samassa nakymassa pystyy lisdédamaan ja
vahentdamaan manuaalisesti tuotteen saldoa. Tassa on kuitenkin oltava varovainen,
silla automaattiset tilausimpulssit ldhtevat juuri taman saldon mukaan. Eli esimerkiksi
jos sinne lisdilee tavaraa, jota ei oikeasti ole hyllyssa, tilausimpulssia ei tule, vaikka

hylly onkin jo tyhjana.

Kun tuotteen saldo laskee pienemmaksi kuin etukdteen maaritellyn kanbanin koko,
jarjestelma lahettda automaattisesti ostoehdotuksen osto-luukkuun. Ostoehdotus
hyvaksytaan sielld ja tilaus ldhtee eteenpdin toimittajalle. Kun toimittaja on
lahettanyt tilauksen ja se saapuu perille, tilaus kuitataan saapuneeksi osto-luukussa.
Jarjestelma lisaa automaattisesti tilauksessa saapuneiden tuotteiden maaran

olemassa olevaan saldoon. Taman jalkeen tuotteet hyllytetdan.

Optimaalisin tilanne olisi, jos kanbanien koot saataisiin maariteltya niin, etta
kaksiosaisen kanbanin toisen osan ollessa tilauksessa, hyllyssa oleva osa kuluisi
loppuun juuri kun tilauksessa oleva saapuu. Pyrkimys on paasta tahan, mutta
kysynnan arviointi on nain lyhyella aikavalilla melko vaikeaa. Kun aikaa kuluu, on

mahdollista suurentaa tai pienentaa kanbanien kokoja.

Osa mallitilan tuotteista, esimerkiksi melamiini-malliovet, toimitetaan tehtaan
sisdisesti. Ne siis valmistetaan Mellanolla. Tilausjarjestelma kuitenkin toimii myos
tallaisessa tilanteessa. Kun vaikkapa malliovesta lahtee tilausimpulssi, tuotteen
valmistamisesta vastaava osasto saa tydmaaraimen, jonka pohjalta tuote
valmistetaan ja toimitetaan mallitilaan. Tilausohjattavat tuotteet, kuten maaliovet,
toimitetaan tilauskohtaisesti, eika niita varastoida mallitilaan. Ne siis jadavat taman

tilausjarjestelman ulkopuolelle.

Osto
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Mallituotteiden tilaus tapahtuu osto-luukun kautta. Kun tuotteen saldo laskee alle

etukdteen maaritellyn kanbanin koon, varasto-luukku lahettaa impulssin sinne.

Kuviossa 5 nakyvat ostettavien tilausten tiedot. Ylareunassa nakyvat valilehdet
sisaltavat tietyissa vaiheissa olevat tilaukset. “Ostoehdotus”-vélilehden alta 16ytyvat
tilaukset, joista varastoluukku on tehnyt ostoehdotuksen tuotteen saldon laskettua
kanbanin impulssirajan alapuolelle. Kun tdma ehdotus hyvaksytaan, tilaus siirtyy
"Tilattu”-valilehden alle, joka nimensa mukaan sisaltaa tilaukset, jotka eivat ole viela

saapuneet.

Kun tilaus saapuu Mellanolle, se tarkastetaan, tuotteet hyllytetdan ja tilaus kuitataan
vastaanotetuksi. Talloin se siirtyy "Vastaanotettu”-valilehden alle. Jos toimitetussa
tilauksessa ilmeni puutteita, tehddan siita jalkitoimitustilaus. Tama tapahtuu
vastaanottamisen jalkeen. Talloin tilaus siirtyy ”Jalkitoimitus”-valilehden alle.
Jalkitoimitukset kasitelldan omina tilauksinaan, ja niilla on oma tilausnumeronsa. Kun

jalkitoimitus saapuu, se kuitataan normaalisti vastaanotetuksi.

Toiminto * Perustiedot Apua

Toimittaja , | Toimipiste || apinlahti =
Tilausnro
Ostoehdotus (0) ] Tilattu (220)  Jalkitoimitus (0] I Vastaanotettu (1136) ] T arjouspyyntd (42) ‘ Peruttu (45) ]
| Tilausnio| Vite | T cim.rud T gimittsian nimi | Tilauspvm |Wah. tomituspyvm | ispvm | _]
J
| Lissa.. | Kapioi. 2 ] Lopeta

Kuvio 5. Osto-luukun nakyma
Lahetys

Mallituotteiden lahettdaminen tapahtuu lahetys-luukun kautta. Taman saman
ohjelman kautta tulostetaan myos tilausten kerailylistat, joissa nakyvat tilauksiin

tulevat tuotteet ja niiden hyllypaikat. Kun kerdilylista tulostetaan, lahetys-luukusta
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lahtee impulssi varasto-luukkuun, joka sitten vahentaa kerailylistan tuotteet

varastosaldosta.

Mallituotteiden Iahettdminen kuitenkin hoidetaan yrityksen lahettamossa, ne
pakataan mallitilassa valmiiksi. Taman jalkeen ne punnitaan ja paino seka kollien
maara merkataan kerdilylistaan. Pakettiin merkitdaan myds tilausnumero. Taman

jalkeen ne siirretadn ldhettamoon, josta ne lahetetdan lahetys-luukun avulla.

Helavarasto

Lean-johtamisen 8. periaate on: "Kayta ainoastaan luotettavaa, perusteellisesti
testattua teknologiaa” (Liker 2010, 159). Sdhkoinen kanban oli otettu kayttoon
Mellanon helavarastossa aiemmin samana vuonna. Olinkin tyoharjoitteluni puitteissa
apuna taman jarjestelman sisdanajossa. Jarjestelma toimi hyvin alussa ilmenneiden
pienten ongelmien jdlkeen. Virheet paljastuivat nopeasti kdayttdonoton jalkeen ja ne

oli helppo korjata. Optimaaliset kanban-koot eri tuotteille tarkentuivat ajan kanssa.

Ensimmaisten kuukausien aikana oli hyva tehda inventaario muutaman kerran, jotta
sdahkoinen jarjestelma saatiin pidettya varmasti ajan tasalla varastotilanteeseen
ndahden. Talla tavoin nahtiin selkedsti, onko virheita tapahtunut ja etta
tilausjarjestelma toimi oikein. Vanhan kanban-jarjestelman pohjalta tehdyt arviot
ennen sahkdisen kanbanin asettamista ovat olleet melko tarkkoja, eika kanbanien
kokoja juurikaan tarvinnut muokata jalkeenpain. Koska jarjestelma oli testattu ja
hyvaksi todettu helavaraston puolella, oli sitda mahdollista |ahtea soveltamaan
muuallekin. Talla tavoin aikaisemmin ilmenneet ongelmat oli ratkaistu jo valmiiksi, ja

jarjestelman implementointi mallituotetilan puolelle onnistui ilman samoja ongelmia.

4.4 Visuaalinen ohjaus

Seka teemahaastattelussa etta avoimissa keskusteluissa painotettiin oikeiden
tuotteiden I6ytamisen vaikeutta. Pidettiin todella turhauttavana sita, etta pelkastdaan
jonkin tietyn vetimen loytamiseen saattoi menna kymmenen minuuttia, koska
tuotteilla ei ollut ennalta maarattyja paikkoja. Tata ongelmaa paatettiin lahtea

ratkaisemaan visuaalisen ohjauksen avulla.

Visuaalinen ohjaus on tarkea lean-johtamisen periaate. Sen avulla on mahdollista

nahda yhdella vilkaisulla, poikkeaako jokin asia standardista. Jokainen hyllypaikka
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merkittiin erikseen ja jokaiseen hyllypaikkaan lisattiin siind olevan tuotteen nimen ja
tarkennekoodin. Talla tavoin kuka tahansa tilan kayttaja pystyisi varmistamaan, etta
kaikki tuotteet ovat oikeilla paikoillaan. Hyllypaikat myds jaettiin selkeasti fyysisilla

tilanjakajilla, jotta kayttdjille oli selkeda, mille paikalle mikakin tuote kuului.

Mallituotetilan visuaalinen ohjaus on helpointa hahmottaa lean-ajattelun mukaisesti
supermarkettina, josta asiakkaat valitsevat tarvitsemansa tuotteet. Aivan kuin
supermarketissakin, mallitilassa jokainen tuote on omalla paikallaan, omalla

osastollaan, loogisesti jarjestettyna tuoteryhmittain.

Kuviossa 6 on esimerkki hyllypaikasta. “EQ1” viittaa hyllykkoon, jossa paikka sijaitsee,
”08” on hyllyn numero, ja "02” hyllykon sarake. EO1 08 02 on siis EO1-hyllykon
kahdeksas paikka alhaalta katsottuna ja toinen vasemmalta. Hyllypaikan viereen
lisattiin kyseiselld paikalla olevan tuotteen tiedot: tarkenne, nimi ja yleensa jokin
muu tieto, esimerkiksi mitta. Talla tavoin kuka tahansa pystyy varmistamaan, etta

tuote on oikealla paikallaan ja etta jotakin tuotetta on ylipdataan hyllyssa.

| (- e i
T ;‘"’-h-"""" =

026627 — 136:PROFIILIVEDIN, VALKOINEN:96MM

Kuvio 6. Hyllypaikka
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4.5 Virtaustehokkuus

Kehitystyon tuloksista on aina hyva saada konkreettisia tuloksia. Virtaustehokkuutta
paatettiin mitata ottamalla yl6s tilausten lapimenoaikoja. Tama tarkoittaa siis aikaa,
joka kuluu kerdilylistan tulostamisesta tilauksen lahettamiseen. Samalla saataisiin
selville, onko kehitystyOssa pystytty tuottamaan lisdarvoa asiakkaalle. Tassa oli
kuitenkin pieni mutka matkassa. Tama idea saatiin nimittain kehitystyon jo ollessa
kdynnissa, joten ldhtotilanteen ldpimenoaikoja oli mahdotonta enaa mitata. Myyjien
kanssa keskustelemalla saatiin kuitenkin tietoa siita, kuinka kauan tilausten

lahettaminen ennen kehitystyota kesti.

Myyjien mukaan ldhtotilanteessa saatiin |dhetettyd arviolta kolme tilausta yhden
tyopdivan aikana. Tilaukset myds usein ldhtivat vajaina, koska jotain tuotetta ei
yksinkertaisesti ollut, tai sitd ei l0ytynyt. Kuten Teemahaastattelussa kavi ilmi
“Oikeestaan meilld oli niinkun yks huone mihin oli tyénnetty ne tavarat ihan sekasin,
ja kukaan ei tienny mitd sielld on, ja sieltd ne tavarat vaan ois pitédny Idhettdd” (Mika

Lihavainen).

Virtaustehokkuuden parantamista ldhdettiin tutkimaan eri nakokulmista ja paadyttiin
muutamiin kehitysehdotuksiin, joita paatettiin testata. Jos nama ratkaisut todettiin

hyviksi, ne otettiin kdayttéén mallituotetilassa.

Esimerkiksi mallituotetilan omien pakkaustarvikkeiden standardoiminen oli helposti
toteutettava asia, joka paransi tilauksen lapimenoaikaa huomattavasti. Mellanon
tuotantoon hankittiin juuri sopivasti kehitystyon aikana kone, jolla pystyttiin
leikkaamaan halutun kokoisia pahvilaatikon aihioita. Myyjien kanssa keskustelemalla
saatiin suuntaa-antavaa informaatiota siitd, millaisille laatikoille olisi eniten tarvetta.
Aluksi arvioitiin laatikoiden koko ja tarvittava maara. Niista tehtiin fyysiset kanban-
kortit, joiden avulla aihioita pystyttiin tilaamaan suoraan koneelta. Standardoidut ja
nimenomaan sopivan kokoiset pakkaustarvikkeet nopeuttivat pakkausprosessia
huomattavasti, ja taman lisaksi tuotteet saapuvat suuremmalla varmuudella ehjana

asiakkaalle.
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Myos edellisessa luvussa kasitelty visuaalinen ohjaus nopeutti tuotteiden keraamista
ja se olikin osa-alue, josta myyjat pitivat eniten. Varsinkin kun jarjestelma tuli tutuksi,

tuotteet I16ytyivat helposti ja isotkin tilaukset saatiin kerattya nopeasti.

Aikatauluongelmien takia lapimenoaikoja ehdittiin testaamaan vain yhtena paivana.
Jos olisi ollut mahdollista, olisi olut hyva ottaa enemman mittauksia, mutta ero
lahtotilanteeseen oli jo nyt niin huomattava, ettei sille edes nahty tarvetta. Yksi

myyja kerdsi yhdeksan vaihtelevan kokoista tilausta ja otti jokaisesta ajan ylos.

Myyja sai kerattya ja pakattua kaikki yhdeksan tilausta 79 minuuttiin. Tama
tarkoittaa, etta keskimaarin yhden tilauksen lapimenoaika kerdilylistan
tulostamisesta siihen, etta se on valmiina lahtemaan asiakkaalle, oli noin 9 minuuttia.
Kun tata verrataan alkutilanteen aikoihin, jolloin yhden tilauksen kerdamiseen saattoi

menna useampi tunti, voidaan paatelld ettd muutos parempaan on tapahtunut.

4.6 Jatkuva parantaminen

Jatkuvan parantamisen periaate on tallaisessa tutkimuksessa sellainen asia, johon
kannatti paneutua, ja joka tuotti melko paljon pdanvaivaa kehitystyon ja tutkimuksen
aikana. Tama kehitystyo kesti minun osaltani muutaman kuukauden, mika on
kuitenkin jatkuvan parantamisen mittapuulla melko lyhyt aika. Esimerkiksi kaikki
ongelmat eivat talla aikavalilla vield paljastu. Taytyi siis luoda edellytykset

kehittymiselle ja tulevaisuuden tarpeille.

Kehitystyon aikana pohdittiin sellaista asiaa, etta kenen vastuulle tilausten
keradaminen oikeasti kannattaisi laittaa. Teemahaastattelussa keskusteltiin asiasta ja
tultiin siihen tulokseen, etta jos siihen olisi vain resursseja, niin paras mahdollinen
vaihtoehto olisi esimerkiksi yhden tuotannon tyontekijan kouluttaminen tdhan
vastuuseen. Se ei kuitenkaan vaatisi kuin yhden paivan viikossa, tai riippuen tilausten
maarista paivan kahdessa viikossa. Talla tavalla myyjat voisivat keskittya paremmin
myymiseen, eika esimerkiksi toisella paikkakunnalla asuvan myyjan tarvitsisi tulla
erikseen pakkaamaan mallituotetilauksia Lapinlahdelle. Muutenkin mallituotetilan
yllapitdminen tulee vaatimaan jonkun, joka ottaa vastuuta tilan yllapitamisesta ja
tuotteiden hyllyttamisesta. Sekasorron syntyminen on realistinen uhka, joka

mallituotetilassa saattaa tapahtua ilman kunnollista yllapitoa. Tama taas saattaa
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peittda virheet allensa, eika niita valttamatta huomata silloin ollenkaan. Tasta seuraa
sitten tuotteiden puuttumista, tilausten viivastymista ja ylimaaraisten tuotteiden

kertymista varastoon.

Teemahaastattelussa nousi myos esille mallituotteiden paivitettavyyden
varmistaminen. Tama otettiin kehitystydssa huomioon hyllyja suunniteltaessa. Niihin
jatettiin tilaa uusille tuotteille, jolloin valikoiman laajentuessa niitd on mahdollista
sitd mukaa lisata hyllyyn. Esimerkiksi jonkun tuotteen kuosin muuttuessa on helppoa
vain ottaa vanha tuote hyllysta pois, lisata uusi siihen tilalle ja tehda muutos

jarjestelmaan ”luukussa”.

5 Johtopaatokset

Tyo6n tutkimusongelma oli lean-johtamisen periaatteiden ja
varastonhallintajarjestelman soveltaminen kalustealan yrityksen mallituotetilan
kehittdmisprosessiin. Tyon tutkimuskysymykset olivat miten varastonohjaus
saadaan toimivaksi? Miten lean-johtamisen periaatteita voidaan kayttdaa hyvaksi
tallaisessa projektissa? Miten talld kehittamistutkimuksella saadaan tuotettua

asiakkaalle lisdarvoa?

Teemahaastattelusta, keskusteluista ja havainnoinnista nousseiden tarpeiden ja
kehittamiskohteiden pohjalta mallituoteprosessista tehtiin malli, joka suurimmalta
osin otettiinkin jo kayttdon yrityksessa. Varastonohjausta kehitettiin ottamalla
mallituotetilassa kayttéon sahkdinen kanban, jota hallitaan luukku-
toiminnanohjausjarjestelman kautta. Sahkoéinen jarjestelma lisaa ja vahentaa
tuotteiden saldoja automaattisesti saapuneiden ja ldhtevien toimitusten mukaan.
Nain paastiin eroon fyysisista kanban-korteista ja niihin liittyvasta ylimaaraisesta

tyosta.

Lean-johtamisen periaatteet ja menetelmat soveltuivat erittdin hyvin
mallituoteprosessin kehittamiseen. Visuaalinen ohjaus, JIT ja jatkuva kehittaminen

olivat varsinkin asioita, joita pystyttiin kayttamaan hyvaksi.

Visuaalisen ohjauksen implementointi lyhensi tilausten kerddamiseen kuluvaa aikaa

noin kymmenesosaan alkutilanteesta. Visuaalinen ohjaus myos yllapitaa
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mallituotetilan standardeja, silla se paljastaa esimerkiksi varastossa olevat puutteet

yhdella vilkaisulla.

Just In Time -varastonhallinta-ajattelun avulla mallituotetilaan saatiin luotua
asiakaslahtoinen imuohjaus, jota ohjataan sahkoisen kanbanin avulla. Tata kanbania
taas hallitaan luukku-toiminnanohjausjarjestelman kautta. Myos mallituotetilan uusi

layout suunniteltiin tukemaan imuohjausta.

Jatkuvan kehittdmisen periaatteiden avulla taas mahdollistetaan mallituoteprosessiin
kohdistuvat vaajaamattomat muutokset. Mallistolle jatettiin varaa kasvamiseen ja
mallistossa tapahtuvat muutokset on helppo tehda sahkdisessa

varastonohjausjarjestelmassa.

Asiakkaalle saatiin tuotettua lisdarvoa useammallakin eri tavalla. Standardoimalla
pakkausmateriaalit saatiin lyhennettya toimitusaikaa ja varmistettua tuotteiden
saapuminen ehjana asiakkaille. Visuaalisen ohjauksen ja varastonhallintajarjestelman
avulla varmistettiin, ettd tuotteissa ei ilmene enda puutteita, ja ettad kaikki mallit ovat
ajan tasalla. Yhtendistamalla varien mallipalat samankokoisiksi, kaikki erilaiset mallit
saadaan toimitettua asiakkaalle yhdessa laatikossa. Tasta on hyotya sekd asiakkaalle,

ettd toimituksen keraajalle.

Kaiken kaikkiaan lean-menetelmia apuna kadyttaen ja tutkimustuloksiin pohjautuen
yritykselle saatiin kehitettya toimiva mallituoteprosessi, joka tayttaa toimeksiantajan
vaatimukset ja tuottaa lisdarvoa asiakkaille. Tutkimusongelma on siis saatu

ratkaistua.

6 Pohdinta

Opinnadytetyon tavoitteena oli kehittaa kiintokalustealan yritykselle toimiva ja
yrityksen muihin toimintoihin integroituva mallituoteprosessi lean-johtamisen
periaatteita apuna kdyttdaen. Ty toteutettiin kehittamistutkimuksena. Tutkimuksessa
aineistoa kerattiin teemahaastattelulla, osallistuvalla havainnoinnilla seka
vapaamuotoisemmilla keskusteluilla. Haastattelu litteroitiin sanatarkasti ja siitd saatu
materiaali analysoitiin. Teemahaastatteluja oli vain yksi, mutta tdhan on syynsa.

Myyjat tulivat kaksi kertaa kuukaudessa Lapinlahden tehtaalle pakkaamaan
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mallituotteita toisilta paikkakunnilta, joten heilla ei oikein ollut aikaa pidemmille
haastatteluille. Tasta syysta heidan kanssaan keskusteltiin vapaamuotoisesti
pakkaamisen lomassa. Naista keskusteluista nousseet asiat kuitenkin kirjattiin ylos ja

niita kaytettiin tutkimusmateriaalina.

Myds lean-johtamisen periaatteiden soveltaminen kuitenkin melko pieneen yrityksen
osa-alueeseen oli mielestani haasteellista. Lean-ajattelu edustaa periaatteineen
yleensa aika suuria linjavetoja, joten tahan tutkimukseen sopivien periaatteiden ja
tyokalujen valitseminen oli aluksi hieman haastavaa. Aivan vastaavaa kehitystyosta ei
l6ytynyt juurikaan materiaalia, joten voidaan paatella etta alalle saatiin tuotua jotain

uutta.
Luotettavuusarvionti

Keskusteluissa ja haastatteluissa tulkintavirheen mahdollisuus on olemassa, joten se
piti ottaa huomioon ja tulkita tuloksia mahdollisimman objektiivisesta nakékulmasta.
Tama toi omat haasteensa, silld koska kyseessa on Kehittamistutkimus, jossa tutkija

on toteuttamassa kehitysta, tutkijalla on tietenkin oma nakemyksensa asioista.

Koska tutkimusotos oli sen verran pieni ja kaikki tutkimuksen kohteet olivat
tyontekijoita, tama kehitysprosessi hyodytti heita seka helpotti oleellisesti heidan

tyotaan, ei ongelmia tutkittujen luotettavuuden kannalta juurikaan [6ytynyt.

Havainnoinnin luotettavuus taas oli mahdollista varmistaa testaamisen avulla. Koska
mallituoteprosessin kehittaminen oli melko pitkdaikainen projekti, pystyin
testaamaan ratkaisuja, joita tein havaintojeni pohjalta. Testaamisella pystyttiin

vahvistamaan my0s haastattelujen ja keskustelujen tuloksia.

Saturaatiota ilmeni tutkimuksessani jonkin verran. Teemahaastattelusta ja
useampien myyjien kanssa keskustellessa esiin nousi samoja asioita, jotka otettiin
sitten kehitysprosessissa huomioon. Kun useampi keskustelukumppani oli samaa

mielta jostakin asiasta, voitiin tehda johtopaatos, etta asia kannatti ottaa harkintaan.

Peilaamalla haastatteluiden materiaalia muista lahestymistavoista, esimerkiksi
kirjallisuuslahteista saamaani tietoon ja tekemiini havaintoihin, minun oli mahdollista
huomata, ettd ovatko ne ristiriidassa keskenaan. Jos ristiriitaa ei l0ytynyt, tama

vahvisti tulosten luotettavuutta.
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Teoria-aineiston ajankohtaisuus varmistettiin silld, etta aineisto oli padosin alle 10
vuotta vanhaa. Aineistossa kaytettiin sekd suomen- etta englanninkielisia teoksia.
Taman lisdksi lahteina kaytettiin verkkojulkaisuja. Aineistossa on kadytetty

mahdollisimman relevantteja teoksia.

Tutkimuksen teoriapohjan paaldahteena toimi Jeffrey K. Likerin (2010) kirja “Toyotan
tapaan”. Muutamissa osioissa sitd on referoitu melko paljonkin. Tama saattaa nostaa
esille kysymyksen teoriapohjan luotettavuudesta. Kirjaa kuitenkin suositeltiin
toimeksiantajan puolelta ja lean-menetelmien kdaytannon toteutus on kyseisessa
kirjassa esitetty paremmin kuin missadan muissa lahteissa, joita tassa tutkimuksessa

kaytettiin.

Tutkimuksen toteutuminen

Opinnaytetyon tekeminen oli mielenkiintoista, sille oli todellinen tarve ja se olikin
luonteva jatkumo tydharjoittelussa saaduille opeille. Koska kyse oli
kehittamistutkimuksesta ja osittain toimintatutkimuksesta, ty6 oli suurelta osin
kaytannon tekemista ja testaamista. Oma kadenijalki siis nakyy lopputuloksessa.

Tama oli motivoiva tekija ja piti mielenkiintoa ylla alusta loppuun saakka.

Tutkimuksen lopputuloksena yritykselle saatiin kehitettya toimiva mallituoteprosessi,
joka suurelta osin otettiin jo kdyttéon. Kehittamistutkimuksen tarkein kriteeri,

muutos parempaan, saavutettiin, ja se ilmenee tutkimustuloksista.
Toimenpiteet tulevaisuudessa

Suurin ongelma, johon tutkimuksessani térmattiin, oli se, etta kuinka varmistetaan
mallituotetilan toimivuus jatkossakin. Uuteen sahkoiseen jarjestelmaan taytyy
sitoutua, ja se vaatii yllapitoa tulevaisuudessakin. Toimeksiantajalta
mallituoteprosessin yllapito vaatii resursseja. Olisi my6s hyva, jos joku ottaisi
selkedsti vastuun tilan yllapitamisestd, jotta saataisiin valtettya taantuminen takaisin

[ahtotilanteeseen.

Toimeksiantajan kommentit
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Opinnaytetydssa asetetut tavoitteet ylittyivat. Yrityksen kannalta on ollut
merkittavaa ettd testauksen kautta on varmistettu Lean menetelmien toimivuus
myos kaytdnnossa, ja on jo nyt saatu suurelta osin kayttoon. Lisaksi l6ydettiin myds
uusia jatkotoimenpiteitd joiden jatkokehittamiselle on nyt hyvat tiedot. Opinnaytetyo
toimii hyvana kasikirjana toimeksiantajalle lean-ajattelun soveltamisesta
asiakaslahtoisen tuoteprosessin hallintaan. Suuret kiitokset Tonille oma-aloitteisesta
ja itsendisesta tyoskentelystd. Ehdotetaan arvosanaksi 5 asteikolla 1-5. —Mika

Lihavainen
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Liitteet

Liite 1. Teemahaastettelun runko

Lahtotilanne

e mikd on lahtétilanne?

e tuoko mallituotetila lisdarvoa asiakkaille?

e ongelmia mallituotteiden ldhettamisessa ajallaan?
e mitkd ovat tarpeet/toiveet?

Just In Time

e onko tilaukset saatu toimitettua ajallaan?
o jos ei, miksi?
e millaista varastoa halutaan pitaa ylla?
o tuotteiden maarat?
o tilausten koko?
e onko kaikkia tuotteita pakko olla varastossa?
o miten hoidetaan tehtaan sisdiset tavarantoimitukset (tuotannosta tulevat
mallituotteet)
Yksiosaisen virtauksen mahdollisuus?
Kuinka paljon tavaraa tulee toimittajilta, kuinka paljon omasta tehtaasta?

Virtaustehokkuuden parantaminen

e |dapimenoaika?
e Olen ajatellut yhdeksi mittariksi [apimenoaikaa, eli siis kuinka kauan menee kerata
tilaukset ennen ja jalkeen kehitystyon

o luo lisdarvoa asiakkaalle

o Ei kuitenkaan mikaan absoluuttinen mittari, silld lean-ajattelun mukaan
toimintaa pystyy aina kehittdmaan.

e kerdaminen, onko ongelmia?

o miten ne saataisiin lahtemaan ajallaan?

e tilausten pakkaaminen ja ldhettaminen, kuka tekee?

o saataisiinko toiminta tehokkaammaksi, jos yksi kaveri hoitaisi kaikkien
tilausten kerdamisen ja ldhettamisen? (myyjat kdyvat pakkaamassa omille
asiakkailleen menevat mallituotteet, onko myyjien pakko tulla itse
pakkaamaan tuotteet)

Varastonohjaus

e miten hoidettu?
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e onko ollut vaikeuksia pysya karryilla tuotteiden maarista?
e onko varasto kasvanut liian suureksi?
e onko huomattu puutteita?

Kanban

e Miten kanban-jarjestelmaa on hyddynnetty lahtotilanteessa?

e fyysinen kanban, onko ollut ongelmia korttien kanssa?

e onko toiminnanohjausjarjestelmaa hyédynnetty mallitilassa?
o miten?

o olitteko miettineet sahkdisen kanbanin implementointia

Visuaalinen ohjaus?

e onko visuaalista ohjausta implementoitu Iahtétilanteessa?
o kokisitko siitd olevan hyotya?

e onko mallitilassa standardoitu hyllypaikkoja?
o joson, onko sita yllapidetty?

Jatkuva kehittaminen

e Lisdarvon tuottaminen tulevaisuudessa?

e Mita asioita kannattaa ottaa huomioon projektissa jatkuvan kehityksen
saavuttamiseksi?

e Miten tama kehitysprojekti voi valmistaa tuleviin muutoksiin?



