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Taman toiminnallisen opinnaytetydn tavoite on kuvata lahettdmon toimintamalli ja dokumentoida
viimeaikainen kehitys lahettamotoiminnassa. Tyon tarkoituksena on myds luoda konkreettisia
ehdotuksia toimeksiantajalle heidan lahettimdtoimintansa kehittamiseksi.

Ensimmainen osio sisaltda Tehdas Oy:n [&hettdmdn toimintamallin seké kehityskohteet. Toisessa
osiossa keskitytaan yhden tietyn tydpisteen kehittdmiseen lahettdmdalueella ja niihin tapoihin,
joilla tyopisteen tuottavuutta voitaisiin kehittdd. Lahteiné on kaytetty alan kirjallisuutta.

Loppupaatelmana on, ettd toimeksiantajan lahettamdtoiminnassa on tapahtunut suuria
parannuksia, ja etta lahettamd kykenee toimimaan vaadittavalla tasolla. Silti suuria parannuksia
on vield tehtava niin johtamisen ja tyén suunnittelun osalla kuin myos tyén standardoinnin ja
tyovélineiden osalla, jotta [ahettdmd on valmis vastaamaan tulevaisuuden haasteisiin.
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OPERATING MODEL AND DEVELOPMENT OF
DISPATCH DEPARTMENT

The aim of this thesis is to describe the operating model of the commissioner's dispatch
department and to document the development of the dispatch department in recent times. The
goal is also to give the customer concrete suggestions on how to improve their dispatch
department in future and how to increase the productivity in dispatch department.

The first part contains the operating model of Tehdas Oy’s dispatch department and development
targets. The second part deals with the development of a specific workstation in the dispatch
department and the ways how to improve the productivity of the workstation. The sources used
are literature based.

The conclusion is that major improvements have been in the commissioner’s dispatch department
and | think that they are able to operate on the level required. Still | think that improvements must
be made on management side, on quality side and also on the utility side of the dispatch
department to match the future challenges.
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KAYTETYT LYHENTEET TAI SANASTO

Lyhenne

Buy to sell

FIFO

High runners

KPI

Low runners

Lyhenteen selitys (Lahdeviite)

Valitystuotteita, jotka ostetaan alihankkijoilta valmiina tuot-
teina.

First in, first out

Viikoittain liikkuvia tuotteita ja komponentteja, joita kaytetaan
l&hes paivittain

Key performance indicator. Seurantamalli, jossa seurataan eri
toimien tunnuslukuja, jotka kuvaavat strategisia tavoitteita.
Seurattavia tunnuslukuja voivat olla esim. tuottavuus tai rek-

lamaatioiden maara.

Harvemmin liikkuvat tuotteet



1 JOHDANTO

Tamaéan toiminnallisen opinnaytetyon tavoitteena on luoda kaytantta tukeva teoreettinen
toimintamalli toimeksiantajayrityksen lahettamoétoiminnasta sek& erilaisista mahdolli-
suuksista ja keinoista kehittaa nykyista lahettamotoimintaa. Opinnaytety6ssa kaydaan
lapi lahettamon aiempi tila, kehittyminen nykytilaan sekd haetaan kehittamismahdolli-
suuksia tulevaan. Opinnaytetyon aihe maaérittyi jo kesalla 2016, joten kuluneen vuoden
kehityskohteista on jo jonkinnakdista kaytannonkokemusta. Opinnaytetyon lopussa kes-
kitytaén yhteen lahettdmon pakkauspisteeseen ja sen kehittamiseen tarkemmin. Opin-
naytetydén malli on toiminnallinen opinnaytety6 ja se perustuu tydelaman kehittdmisteh-

tavaan.

Toimeksiantaja ei halunnut opinnaytetydhon liittyvien yritysten nimi& julkisiksi, mista
syysta yrityksista kaytetdan peitenimid Tehdas Oy, Omistaja Oy sek& Myynti Oy. Toi-
meksiantajayritys on huonekalutehdas, Tehdas Oy, jossa valmistetaan design-huoneka-
luja. Lahettamotoiminta pitaa sisalladn huonekalujen kasaamista komponenteista, tuot-
teiden pakkaamista lahetys- ja myyntipakkauksiin, varastointia seka tuotteiden toimitta-
mista asiakkaalle. Toimeksiantajayrityksella on kaksi asiakasta: Omistaja Oy, joka myo6s
omistaa Tehdas Oy:n, sekd Myynti Oy. Omistaja Oy on ulkomaalainen yritys ja suurin
osa tuotannosta menee ulkomaille. Omistaja Oy:lla on myds suomalainen myyntiorgani-
saatio, Myynti Oy, jonka valmistuotevarasto sijaitsee samoissa tiloissa huonekalutehtaan
kanssa. Kotimaisen myyntiorganisaation varaston toiminta kuuluu myos toimeksianta-

jayrityksen lahettamaotoimintaan.

Oma tydni on toimia Tehdas Oy:n lahettamon team leaderina, joka on lahettamdalueen
l&hiesimies. Taman vuoksi opinnaytetyon aiheeksi muodostui itselleni tutun lahettamon
toimintamallin auki kirjoittaminen seka lahettamdétoiminnan kehittaminen. Lahettamotoi-
minnan kehittdmisessa tullaan yleisten asioiden ohella paneutumaan tarkemmin yhteen
lahettdmon pakkauspisteista, jonka kautta noin 80 prosenttia Tehdas Oy:n valmistamista
tuotteista valmistuu. Viimeisen vuoden aikana lahettAmadtoiminta yrityksessa on muuttu-
nut paljon ja on ollut hieno ndhd& oman osaston kehittymista. Toivon kehityksen jatkuvan

ja taméan opinnaytetytn antavan kehitykselle hyvan pohjan.
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Opinnaytetydn puitteissa tapahtuneiden kehitystdiden prosessi on noudattanut seuraa-

vaa prosessikaaviota.

Tarve kehittas Kehittamiskohteiden
walinta

toimintaa h - o
- tuottavuuden ja - havainnointi

tehokkuuden - kokemukset
kasvattaminen - tarpeellisuus

Suunnitteluvaihe Uuden toimintatavan
- tyotavan arvicinti kayttoonotto

- eri vaihtoehtojen luo- - jatkuwan

minen parantamisen malli

- testaus

- teoria

Kuva 1. Kehitystydn prosessikuvio.

Lahettamon kehitysprosessien suunnittelussa ovat olleet padsaantoisesti mukana opin-
naytetyon kirjoittaja, lahettdmdn tydnjohtaja sek& Tehdas Oy:n toimitusjohtaja. Opinnay-
tetydn kirjoittaja ja lahettamdn tydnjohtaja ovat olleet kehitysprosessien toimeenpaneva
elin. Lisaksi tukea ovat tarjonneet Omistaja Oy:n kehittamisosaston tydntekijat. Kaikki
kehittaminen on lahtenyt tarpeesta kehittda Tehdas Oy:n toimintaa ja tuottavuutta seka
tehokkuutta. Kehittamiskohteiden valinnassa on kaytetty havainnointia ja tyékokemuk-
sia. On myos arvioitu, minka alueiden tai tydvaiheiden kehittamisesta olisi eniten hyotya
ja mitka olisi toteutettavissa ilman suuria investointeja. Suunnitteluvaiheessa on arvioitu
nykyisia tydtapoja ja haettu uusia, vaihtoehtoisia, tapoja toimia. Suunnitteluvaiheessa on
kaytetty Lean-ajattelumallia, jolla pyritddn suunnittelemaan, kehittamaan ja ohjaamaan
tuotantoa sekéa poistamaan hukkaa. Suunnitteluvaiheen lopussa uusia toimintamalleja
on testattu ja testauksen jalkeen mahdollisesti palattu takaisin suunnitteluvaiheeseen.
Kun toimintamalli tai kehittdmiskohde on hiottu loppuun, se otetaan kayttoon. Kayttoon-
oton jalkeen kaytetddn jatkuvan parantamisen mallia, jossa toimintaa pyritdén paranta-

maan entisestaan.
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2 LAHETTAMOTOIMINNAN KEHITTAMINEN

2.1 Lahettamotoiminta

Lahettamotoiminta Tehdas Oy:ssa pitaé sisallaén varastointia, tuotteiden kokoamista ja
pakkaamista seka tuotteiden lahettamista ja vastaanottamista. Tehdas Oy toimittaa tuot-
teita Omistaja Oy:lle, jolle l&htee viikoittain yhdesté kolmeen puoliperavaunuyhdistelmal-
listd kuormaa sekd Myynti Oy:lle, jonka varastotilat ovat Tehdas Oy:n yhteydessa. Ta-
varaliikennettd Tehdas Oy:n l&hettdmossa on viikoittain keskim&arin kuuden puolipera-
vaunuyhdistelmé@n verran ja taman lisdksi on kymmenia pienempid muutaman kuorma-
lavan lahetyksia seka useita pakettilahetyksia. Lahettamdétoiminnassa on noin 15-20 ul-

kopuolista kontaktia paivittain lahtevien ja saapuvien lahetysten osalta.

Tehdas Oy:n lahettamdtoiminnassa on tapahtunut suuria muutoksia viime vuosien ai-
kana. Vuonna 2014 Omistaja Oy osti tehtaan. Tata ennen Tehdas Oy oli toimittanut tuot-
teita ainoastaan Myynti Oy:lle, jolla oli oma erillinen varasto ja lahettamoétoiminta. Siihen
aikaan erdkoot olivat suurempia ja variaatiot tuotteissa pienempid. Myds varastointi oli
tuolloin erilaista, silla kaikki varastossa oleva materiaali oli Tehdas Oy:n omistamaa. Ny-
kyaan samoissa tiloissa on mytds Myynti Oy:n omistamia tuotteita ja varastoa. Myynti
Oy:n varasto- ja lahettamotoiminta on nykydan Tehdas Oy:n hoitama ja osana Tehdas
Oy:n lahettamdtoimintaa. Ennen erillisissa varastotiloissa toimineen Myynti Oy:n lahet-
tamotoiminnasta on omistajamuutosten ja Omistaja Oy:n myoéta jaanyt lahes kokonaan
pois ulkomaantoimitukset, muutamia ulkomaille menevia yksityisasiakasmyynteja lu-

kuun ottamatta.

2.2 Kehittamistyon lahtokohdat

Lahtokohdat Tehdas Oy:n lahettdamdssa vuoden 2014 tapahtuneen yrityskaupan jaljilta
olivat melko sekavat. Tehdas Oy:n lahettdmd6toiminta oli jumittunut paikoilleen viime vuo-
situhannelle ja kehittamistoimintaa ei ollut harjoitettu lainkaan. TyOpisteet olivat kaytan-
ndssa vain tydskentelytasoja ja niita ei ollut muokattu tehtavan tyon mukaan. Myds va-
rasto oli taysin organisoimaton ja komponentit sijaitsivat l&ahinna siellda, missa tilaa oli,
eika niille ollut merkattu varastopaikkoja. Myoskaan materiaalivirtoja ei oltu ajateltu aiem-

massa lahettamomallissa, vaan edestakaista liiketta ja turhia siirtelyita oli erittain paljon.
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Ylipaatansa lahettamotoimintaa vaivasi jarjestelmallisyyden puute ja esimerkiksi pak-
kausmateriaalihankinnat olivat taysin tydnjohdon muistin varassa, eik& niita varten oltu

luotu selkeita listoja tai jarjestelmia.

Toimintamalli lahettaméssa oli hyvin yksinkertainen, eikd antanut tyontekijoille vapauksia
tai likkumavaraa. Tyontekijat tekivat vain ja ainoastaan tiettya tyota, ja tyokiertoa tai yh-
dessa tekemisen kulttuuria oli hyvin vahan. Lahettamoétyontekijoilla ei ollut tietoa siita,
mita heidan seuraavaksi tulisi tehda, silla varsinaista ty0listaa, josta nékisi kyseisen vii-
kon tilauskannan, ei ollut kaytdssa. Tyot tuotiin tydonjohdon toimesta tilauksittain ja kun
tilaus oli saatu pakattua, siirryttiin seuraavaan tilaukseen. Myos tilauskanta oli hyvin eri-
lainen tuohon aikaan. Lahettamdssa tuotettiin padsaantdisesti isoja varastotilauksia, kun
nykyaan tilauskanta on muuttunut useammiksi pienemmiksi tilauksiksi ja variaatiot tuot-
teissa ovat lisdéntyneet. Pienemmét tilaukset ovat nykyaan kohdistettuja Myynti Oy:n ja
Omistaja Oy:n myyntitilauksiin, jolloin asiakasyritykset eivét joudu sitomaan p&d&omaa

varastoihin.

2.3 Kehittamismallit

Lean-kehittamista pidetaén yleisesti tuotantotalouden kehittdmismallina, mutta nykyaan
sitd kaytetddn myds palvelualalla. Leanin perusperiaate on vastata kysyntaan valitto-

masti, taydelliselld laadulla ja ilman hukkaa. Avainasioita Leanissa ovat seuraavat:

o asiakaskeskeisyys, tehdaan tarpeeseen

e sisdiset asiakkuudet, Tehdas Oy:ssa esimerkiksi pintakasittelypuolen asiakas on
pakkaamo

e tuotteen laatu, pyritaan taydellisyyteen

¢ materiaalivirta, materiaali oikeaan aikaan oikeassa paikassa ja etenee jatkuvasti

e véahentaa variaatioita

o osallistuttaa kaikkia, myds tyontekijoilla mahdollisuus vaikuttaa

e hukan karsiminen

Hukan karsimista pidetdan yleisesti Leanin tarkeimpana elementtind. Kaikki, mika ei li-

saa tuotteeseen arvoa, on hukkaa. Hukkaa on Leanin mukaan seitsemaa eri laatua:

e odotteluaika

o kuljetus
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e varastointi

e turhat liikkeet

o Vylilaatu

o ylimaarainen tekeminen

¢ yli- tai alituotanto

Hukaksi lasketaan odotteluaika, jos kone ei kay tai tydntekija ei tee tditd se on hukkaa.
Tavaroiden liikuttaminen on myds hukkaa, tasta syysta pyritaan taydelliseen materiaali-
virtaan, jossa tuote etenee luontevasti tyopisteeltd seuraavalle. Varastointi on hukkaa,
silla kaiken tulisi valmistua vain tilausta vastaan. Tavaran liikuttamisen lisdksi myos tyon-
tekijan tekemat turhat liikkeet ovat hukkaa, joten ty6pisteiden tulisi olla suunniteltu sen
mukaan. Liian tarkka tekeminen ja ylilaatu ovat hukkaa, silla vaikka Leanissa pyritaan
taydellisyyteen, niin esimerkiksi ylipakkaaminen lasketaan hukaksi. Seitsemas hukka on
yli- tai alituotanto, joka voi keskeyttaa tuotteen valmistumisen tai lisata turhia varastoja.
Leanissa usein pyritdan materiaalivirran kautta varastottomaan tilaan, mutta on syyta
muistaa, ettéd varastointi antaa mahdollisuuden toimia ja toimittaa, tuotanto-ongelmista
huolimatta. (Slack ym. 2016, 502-503,506-507,546)

Jatkuvan kehittamisen mallin mukaan kehittdmista tulee johtaa asteittain. Tarkoitus ei
ole tehda suuria muutoksia kerralla, vaan kehittda toimintaa askel kerrallaan. Mallin mu-
kaan tarkoitus ei ole tehda suuria investointeja vaan kehittda tuottavuutta jo kaytdssa
olevilla resursseilla. Tarkoitus on karsia turhia toité ja maksimoida tuottavuus. Malli on

yksinkertaisuudessaan seuraava:

valitaan kehitysprosessi
kuvataan nykyinen prosessi ja kerataan tarpeellinen data

analysoidaan nykyinen toimintatapa ja kehitetdén vaihtoehtoisia toimintatapoja

P 0N PR

kehitetaan vaihtoehtoisten toimintatapojen pohjalta paras mahdollinen toiminta-

tapa

o,

otetaan uusi toimintatapa kayttoon

6. yllapidetdan uutta toimintatapaa
(Arnold ym. 2012, 322-323)

Jatkuvasta kehittAmisesta puhutaan usein myos Kaizenina, joka japaniksi tarkoittaa jat-
kuvaa kehittamista. Kaizenin mukana tarkeinté ei ole se, onko kehitysaskel suuri vai pieni

vaan se, ettd kehitysta tapahtuu saanndllisesti. (Slack ym. 2016, 536) Kaizenin avulla
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tehdyt jatkuvat parannukset ovat ensisijaisen tarkeita Lean johtamisen-mallissa ja Toyo-
tan tapa Lean-johtamiseen -teoksen mukaan Leania ei voi edes olla ilman Kaizenia. To-
yotalla Kaizen on viety niin pitkalle, etta heilla on omista tydtehtavistaan irrotettuja Kai-
zen-tiimeja, jotka toimivat kokopéaivaisesti etsien kehittdmiskohteita ja suunnitellen seka
toteuttaen parannuksia. Kaizenia on kahta eri tyyppia: yllapitava seka parannus-Kaizen.
Yllapitavalla tarkoitetaan reagoimista poikkeavuuksiin ja toiminnan palauttamista nor-
maaliksi. Parannus-Kaizenilla tarkoitetaan varsinaista parantamista ja pelkéalla Kaizen-
termilla viitataan juuri parannus-Kaizeniin. Perusperiaatteena on, etta pyrkimys on tay-
dellisyyteen, mutta taydellisyyttd on kaytdnndssa mahdotonta saavuttaa, silla vaikka
kuinka pitkalle prosessit ovatkaan hiottuja, niissa on silti hukkaa ja mahdollisuuksia ke-
hittya. (Liker ja Convis 2012, 107,115)

2.4 Tehdas Oy:n tavoitteet

Tehdas Oy:lle on annettu selvat tavoitteet Omistaja Oy:n toimesta. Tarkein tavoite on
luonnollisesti taloudellinen ja Tehdas Oy:n tulisi olla liiketaloudellisesti riippumaton. Ta-
han on pyritty tuottavuuden kehittamisella ja kuluja laskemalla. Tehdas Oy:n tulee my6s
vastata myytavan tuotteen laadusta ja toimitusajoista seka -varmuudesta. Myytavat tuot-
teet ovat design huonekaluja, joten laatukriteerit Omistaja Oy:n, kuin my6s loppuasiak-

kaan puolesta, ovat erittdin korkeat. (Tehdas Oy:n toimitusjohtajan haastattelu 1.6.2017)

Omistaja Oy:n puolelta halutaan myds, etta Tehdas Oy toimii Lean-johtamisen mallilla.
Lean-johtamisen perusperiaatteena tuotannossa on saavuttaa taydellinen materiaalivirta
ja poistaa hukka. Taydellisesséd materiaalivirrassa tuotantomaarien tulee vastata tilattui-
hin maariin ja tilaus toimitetaan sovittuun paikkaan, oikeaan aikaan. Tuotteen tulisi lisaksi
olla laadultaan taydellinen ja se tulisi tuottaa mahdollisimman edullisesti. Talldin tuote

virtaa lapi koko tuotantoketjun asiakkaalle asti. (Slack ym. 2016, 499.)

Tehdas Oy:n toimitusjohtajan mukaan my6s numerojohtamista on tuotu vahvasti esille
Omistaja Oy:n toimesta. Toimintaa pitaisi pystya mittaamaan tehokkaammin, osata lu-
kea mittaustuloksia ja toimia mittaustulosten pohjalta. Tehdas Oy:lla on asetetut KPI-
mittaristot (key performance indicator), joilla seurataan yleisella tasolla tehtaan toimintaa
strategisesti tarkeimpien tunnuslukujen kohdalta, kuten esimerkiksi reklamaatioiden
maaraa tai tyon tehokkuutta. Osastotasolla seurataan tarkasti tehtyja tyotunteja seka
valmistuvia komponentteja ja lahettdmodosastolla myos laskutusta. (Tehdas Oy:n toimi-
tusjohtajan haastattelu 1.6.2017)
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2.5 Lahettdmaon toimintamalli lyhyesti

Lahettamotoiminta Tehdas Oy:ssa voidaan jakaa paasaantdisesti kahteen eri osa-alu-
eeseen: pakkaamoon sek& varastoon. Pakkaamopuoli on jaettu edelleen kolmeen eri
osastoon, joissa jokaisessa tuotetaan erilaisia huonekaluja. Pakkaamossa on omat
osastot poytien pakkaamiseen, pikkutuolien ja jakkaroiden pakkaamiseen seka kokoami-
seen ja viela oma osastonsa koottavien tuotteiden, kuten nojatuolien ja tarjoiluvaunujen,
kokoamiseen seka pakkaamiseen. Jokaisen pakkaamo-osaston yhteydessé on varasto-
hyllyt valmistettavien huonekalujen komponenteille. Lahettdmdn varastotoiminta voi-
daan jakaa kolmeen eri varastoon: Myynti Oy:n valmistuotevarastoon, tuotettavien huo-
nekalujen komponenttivarastoihin seka Tehtaan valitystuotteiden, eli buy to sell -tuottei-
den, varastoon. Komponenttivarastot sijaitsevat pakkaamo-osastojen yhteydessa ja eril-
lisella varastopuolella on omat osiot Tehdas Oy:n valitystuotteille seka Myynti Oy:n va-
rasto. Varaston kerdilya ohjataan Myynti Oy:n puolella kerailystoilla, jotka tulostetaan
viikoittain, seka valitystuotteiden osalta yhteen kootulta viikkotyoélistalta, joka pitda sisal-

laan kaikki viikon valitystuotetilaukset.

Tarvittavat komponentit huonekalujen valmistamiseen saapuvat tehtaan pintakasittely-
osastolta tai muualta hankittuna kuten esimerkiksi kokoamishelat, verhoilut tai metalli-
osat. Jokaisella pakkaamo-osastolla on viikon tyélista, joka muotoutuu kyseisella viikolla
lahtevista tilauksista. Kaikki tuotteet siis valmistetaan tilauksesta asiakkaalle ja yrityk-
sessa ei varastoida valmistuotteina tehtaan omaa tuotantoa. Poikkeuksena tasta toimin-
tamallista on poOytien pakkaamispiste, jossa poydat paketoidaan suoraan myyntipak-

kauksiin ja varastoidaan niissa.

Alla olevassa kuvassa (kuva 2.) on lahettamon lay out. Tehtaan tuottamat komponentit
saapuvat nuolten mukaan pintakasittelyosastolta poytien, carry away tai koottavien tuot-
teiden pakkauspisteille. Omistaja Oy:lle valmistuvat tuotteet siirtyvat pakkauspisteilta
lahtbalueelle ja Myynti Oy:lle valmistuvat tuotteet joko Myynti Oy:n varastoon tai lahto-
alueelle odottamaan asiakasnoutoja tai -kuljetuksia. Kaikki toimitukset l&htevat lastaus-

laiturin kautta ulos tehtaalta.
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Kuva 2. Lahettamon lay out.

2.6 Lahettamotyo

Lahettamdssa tydskentelee yhteensa yhdeksén henkilbva: kahdeksan tyontekijaa ja yksi
tydnjohtaja. Lahettamoétyontekijoista nelja toimii pakkaamo- ja kokoonpanopuolella ja
nelja tyontekijaa on varaston puolella erilaisissa tehtavissa. Tybtehtavat ovat melko tar-
kasti méaariteltyja ja jokaisella on oma roolinsa. Rooliin maaritettyjen tdiden valmistuttua
siirrytadn ensisijaisesti lahettamén muihin tdihin, riippuen siita, milla osastolla tydta on
eniten. Tyonjohtaja ja l[Ahettdmon team leader suunnittelevat tydntekijdiden tarpeen kul-
lekin tydpisteelle ja huolehtivat tarvittavista henkiloresursseista. Toiden ollessa vahissa
l[Ahettdmo-osastolla, tyontekijoita siirretdén valiaikaisesti tuotannon puolelle muihin tyo-
tehtaviin. Vuoden 2016 lopulla Tehdas Oy:n l&hettamdssa maariteltiin tydnkuvat (Liite 1)
lahettamotyontekijoille, mutta tAman jalkeen tydnkuvat ovat viela hieman muokkautu-

neet. Esimerkiksi carry away -pakkauspisteelle on siirretty toinen tyontekija vakituisesti.
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2.6.1 Pakkaamo

Tuotteen pakkaamisen tarkein funktio on tuotteen suojaaminen, mutta pakkauksella on
muutakin virkaa. Hyva pakkaus mahdollistaa tuotteen kuljettamisen seka varastoinnin,
mutta my0s valittdéd informaatiota ja on ulkonadltaéadn myyntia edistava. Informaation va-
littdminen tuotteesta on erittain tarkedd muun muassa varastoinnin kannalta, jotta pak-
kauksesta selviaa varastoitava tuote. Pakkauksen tulee suojata tuotetta useilta eri rasi-
tuksilta mekaanisista, kuten iskuista ja siirtelysta, aina ilmastollisiin rasituksiin, kuten kos-
teuteen. Nykyaan myds ekologisuus on erittain tarkea arvo pakkausalalla ja pakkausta

tulisi voida hyddyntaa kayton jalkeen. (Ritvanen ym. 2011, 67-69)

Kaksi tyontekijaé huolehtii carry away -pakkauspisteestd, jonka kautta noin 80 prosenttia
tehtaan valmistamista tuotteista valmistuu. Talta pakkauspisteelta valmistuu carry away
-jakkarat, -hyllyt seké& -penkit ja koottuina tilatut pikkutuolit ja jakkarat. Yksi henkil6 on
vastuussa poytapuolesta, johon kuuluu poytien seka peilien pakkaaminen. Taman tyon-
tekijan tydnkuvaan kuuluu my6s tuolien ja poydanjalkojen liippaaminen eli kulmien py6-
ristdminen hiomalla. Yhden henkilén vastuulla on koottavien tuotteiden puoli, johon kuu-
luu nojatuolien, tarjoiluvaunujen ja muiden koossa toimitettavien tuolien kokoaminen
seka pakkaaminen. Taman henkilén vastuulla on myos uudelleenverhoilutuotteiden pak-
kaaminen. Pakkaamo- ja kokoonpanopisteilla tydhon kuuluu tuotteiden kokoonpanon ja
pakkaamisen lisaksi oman osaston komponenttivarastoon saapuvien komponenttien hyl-

lytys ja komponenttivarastosta huolehtiminen.

2.6.2 Varasto

Varastoinnilla tarkoitetaan varastointitiloja seka erilaisia varastotoimintoja. Varastotasoja
pyritaén yleensa tuotannossa pitamaan mahdollisimman alhaisina, silla varastoon sitou-
tuu rahaa, jota voitaisiin kayttaa hyodyllisemmin jossain muualla. Varastointia itsesséan
ei tulisi ajatella ongelmana, mutta varastotasoja on syyta seurata aktiivisesti, jottei va-
rastoon sitouteta liikaa padomaa. Varastointia perustellaan usein silla, etta sen avulla
pystytaan vastaamaan asiakkaan tarpeeseen ja se nostaa toimitusvarmuutta seka las-
kee toimitusaikoja. Varastoja tarvitaan siis toimitusten turvaamiseksi sekd esimerkiksi
siksi, etta tuotettavat erdkoot olisivat taloudellisesti kannattavia. (Ritvanen ym. 2011, 79-
80, 182-183)
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Varastotyyppeja on useita erilaisia ja yhdessa varastossa voidaan varastoida eri tuotteita
eri varastotyypeilla. Kiertovarastolla tarkoitetaan varastoa, joka vaihtuu kulutuksen mu-
kaan. Kiertovarastoon hankinnat ovat yleensa isompia maaria, joilla on laskettu selvitta-
van tietyn ajanjakson verran. Esimerkiksi korkeat kuljetuskustannukset tai paljousalen-
nukset johtavat usein kiertovaraston kayttdon, sen ollessa taloudellisesti kannattavinta.
Varmuusvarastoilla pyritdan valttyma&an puutetilanteilta ja niilla turvataan tarvevaihteluja
seka mahdollisia laatuongelmia. Varmuusvarastoilla pystytaan myoés vaikuttamaan toi-
mitusaikoihin seka -maariin positiivisesti. Kausivarasto on nimensé mukaan kausittaista
tuotteiden varastointia. Talldin tuotantoa pystytaén pitdmaan tasaisena, vaikka tuotteella

olisi vain kausittaista myyntia. (Ritvanen ym. 2011 80-81)

Varastossa suoritetaan useita eri toimintoja, joista yksi tdrkeimmista on tavaran vastaan-
otto. Vastaanoton yhteydessa tulee tarkastaa, ettéd saapuva lahetys vastaa tilaukseen
niin maarallisesti kuin laadullisestikin. Lisaksi tulee tarkastaa vastaanotettavan tuotteen
kunto mahdollisten kuljetusvaurioiden varalta. Varaston toimintoihin kuuluu luonnollisesti
myds tuotteiden fyysinen varastointi ja varaston yllapito. Kerailylla tarkoitetaan tuotteiden
keraamista varastosta, yleensa keraily tapahtuu tilauksia vastaan. Taman jalkeen kerail-
Iyt tilaukset tulee valmistella lahettamista varten ja pakata esimerkiksi lahetyslaatikoihin,
lavalle tai rullakoihin. Mita huolellisemmin ja jarjestelmaéllisemmin naita toimintoja suori-

tetaan, sitd paremmin varasto toimii. (Arnold ym. 2012, 263)

Paaosin Tehdas Oy:n lahettamon varaston puolella tydskentelee nelja henkilda. Varas-
ton puolella tydtehtavat menevat hieman enemman ristiin ja tyotehtavat eivat ole niin
tarkkaan maariteltyja kuin pakkaamon puolella. Lahettamon team leader toimii lahinna
toimistotehtavissa, on Myynti Oy:n yhteyshenkil® ja vastuussa lahettdmon paivittaisesta
toiminnasta. Yhden varastotyontekija rooli on keratd Tehdas Oy:n valitystuotteet niin
Omistaja Oy:lle kuin Myynti Oy:lle. Taméan tydntekijan tehtaviin kuuluu myods kerata
Omistaja Oy:lle valmistuvat oman tuotannon tuotteet ja huolehtia Omistaja Oy:n lahetys-
ten yhteen kokoamisesta ja lastaamisesta. Myynti Oy:n tilauksien keraamisesta huolehtii
yksi varastotyontekijd. Han keraa Myynti Oy:n jalleenmyyntitilaukset, asiakastilaukset ja
myymalatilaukset. Yksi varastotyontekijd hoitaa tavaran vastaanottoja, tarkastamisia
seka lahettamista ja rahtikirjojen ja muiden vastaavien lahetysdokumenttien hoitamista

yhdessa lahettdmon team leaderin kanssa.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Joonas Suokas



17

2.6.3 Henkilokierto

Henkilo- tai tyokierrolla tarkoitetaan henkilon siirtymista maaraaikaisesti toiseen tyoteh-
tavaan. Henkilokierto on suunnitelmallista henkiloston kehittdmista. (Valtiovarainminis-
terio 2012) Tehdas Oy:n lahettamoéssa pyritdan henkildkiertoon lahettamon sisaisisséa
tyotehtavissa. Henkiloston kierrolla pyritaan siinen, ettei [ahettamo olisi niin riippuvainen
yhdesta tyontekijasta. Talla hetkella ongelmana on se, etta tiedot tuotteiden valmistami-
sesta ovat paasaantoisesti vain tekijoiden paassa, eivatkd missaan kirjallisina. Ty6teh-
tavien vaihtumisella ja monipuolistumisella pyritdan myds kasvattamaan tydn mielek-

kyytta.

Valtiovarainministerion Valtiohallinnon henkilostokierto-oppaan mukaan henkildkierto
kehittda ja yllapitadd oppimiskykyéa seké kehittdd henkildston osaamistasoa. Onnistunut
henkilokierto voi myos lisata tyohyvinvointia seka tydmotivaatiota. Tavoitteellisella hen-
kilokierrolla voidaan myos tasoittaa véliaikaisesti tyokuormaa ja esimerkiksi valittaa

eteenpdin ja kehittaa hyvia tyokaytantdja. (Valtiovarainministerié 2012)

Tyokierron liséksi tyotehtavien laajentamisella ja rikastuttamisella pystytdan vaikutta-
maan henkiléston motivaatioon ja joustavuuteen. Esimerkiksi yhdistelemélla saman
tyyppisia tyotehtévia tai toisiinsa linkittyvid tyotehtavia isommiksi kokonaisuuksiksi saa-
daan tydstda monipuolisempaa. Tyon tyydyttavyytta ja tarkoituksellisuutta voidaan lisata
esimerkiksi liittdmalla suorittavan tydskentelyn oheen tyén suunnittelua tai tydpisteen tai
-koneiden huoltamista. (Arnold ym. 2012, 331) Tehtaan lahettamodssa tydtehtavien laa-
jentamista ja rikastuttamista on kaytetty esimerkiksi siten, etta tyontekijat itse tulostavat
yrityksen jarjestelmasta tilauksiin tarvittavat paperit ja tarrat. Ennen paperit ja tarrat toi-
mitettiin tydnjohdon puolesta ja tydntekijan tehtava oli pelkkaa pakkaamista tai kasaa-

mista.
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2.7 Ongelmat

Seuraavat ongelmat ovat valikoituneet havainnoinnin, omien kokemuksien seka ulko-
puolisten arvioiden perusteella. Esille on haluttu nostaa erilaisia ongelmia aina toimin-
nanohjausjarjestelmisté tyon suunnitteluun ja varsinaiseen tyén tekemiseen. Kaikkiin
esille nostettuihin ongelmiin, Tehdas Oy:ll4 ei ole itse edes mahdollisuutta vaikuttaa. On-
gelmissa ollaan keskitytty Tehdas Oy:n lahettdmdtyohon selkeésti vaikuttaviin asioihin.

Paivittdisessa toiminnassa ongelmia muodostaa eri yritysten eri toiminnanohjausjarjes-
telmat. Tehdas Oy kayttdd NAVision toiminnanohjausjarjestelmaa, Omistaja Oy SAPia
ja Myynti Oy kayttaa Jeevesta. Tama tarkoittaa paljon ylimaaraista tyéta varsinkin [ahet-
tamossa, josta tavara lahtee eteenpain asiakkaalle. Tehdas Oy toimittaa tilaukset jarjes-
telmémielessd ainoastaan Omistaja Oy:lle, joka taas toimittaa tilauksen Myynti Oy:lle.
Tama johtaa siihen, etté lahete otetaan NAVision-jarjestelmastd, jonka jalkeen se kuita-
taan vastaan ja toimitetaan SAP-jarjestelmassa, minka jalkeen tilaus tulee vielé vastaan-
ottaa Myynti Oy:n kayttamassa Jeeves-jarjestelméassa. Taman lisdksi eri jarjestelmien
valilla on tilausten kohdalla toimituspaivamaaraeroja, silla jarjestelmat eivat ole synkro-
noitu keskenééan. Tama johtaa ongelmiin, jotka nakyvat aina loppuasiakkaalle asti luvat-

tujen toimituspaivamaarien pettaessa.

Suurimmat ongelmat Tehdas Oy:lla ovat myynnin kasvun ja henkiléston vahentamisen
aiheuttamista tuotanto-ongelmista. T&ma on johtanut siihen, ettd Tehdas Oy ei talla het-
kella pysty tuottamaan siten, etta kysyntaan voitaisiin vastata ja Omistaja Oy joutuu jopa
jarruttamaan Tehdas Oy:n tuottamien tuotteiden myyntia. Nama ongelmat nakyvat lahet-
tamon puolella komponenttien puutteena, joten tilattuja tuotteita ei pystyté valmistamaan
ja pakkaamaan. Tama hidastaa pakkaus- ja kokoonpanoty6ta valtavasti, silla tyontekijat
joutuvat jatkuvasti kdymaan tydlistaa lapi ja tarkastamaan minka tuotteiden valmistuk-
seen komponentit millakin hetkella riittavat. Useissa eri tuotteissa kaytetddn samoja
komponentteja, joten yhden komponentin puuttuessa useat tuotteet ja taten tilaukset voi-
vat jaada valmistumatta. Hyllyissa voi toisaalta olla my6s useita komponentteja, joilla ei
tee mitdan, silla jokin toinen tuotteen valmistamiseen vaadittava komponentti puuttuu.
Tuotanto-ongelmat johtavat huonoon toimitusvarmuuteen seka pitkiin toimitusaikoihin,

mika taas aiheuttaa ongelmia eteenpain Myynti Oy:lle seka Omistaja Oy:lle.

Yksi suuri ongelma Tehdas Oy:n ldhettdaméssad on myos tyon standardoinnin puute.

Tasta johtuen eri tyontekijat tekevéat eri tydvaiheet hieman eritavoin ja vaikkakaan se ei
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valttamatta nay lopputuotteessa se vaikeuttaa esimerkiksi tydn suunnittelua, silla tytajat
heittelevat tyontekijoiden valilla eri tydvaiheissa. Myds aiemmin mainitut komponentti-
puutteet vaikeuttavat tyén suunnittelua, silla samanlaisia tuotteita ei voi yhdistaa isom-
miksi kokoamis- tai pakkaussarjoiksi materiaalipuutteiden vuoksi. Naiden syiden vuoksi
pakkaamoon tamanhetkistd maksimikapasiteettia on hyvin vaikea arvioida.

2.8 Kehityskohteet

Kehityskohteita Tehdas Oy:n l&hettdmossa on lukemattomia. Kaizen-ajattelumallin mu-
kaan mikaan prosessi ei ole vailla hukkaa ja kaikessa on kehittamistd. Seuraavat esiin
nostetut kohteet, ovat sellaisia, joiden eteen on viimeisen vuoden aikana tehty kehitys-

suunnitelmia tai niitd on kehitetty ja joiden kehittdmistydssa olen itse ollut osallisena.

Suoritetut kehitystyot ovat tehty lahes nollabudjetilla ja muun tydn ohessa. Muutostyot
on tehty omalla tydvoimalla ja normaalin ty0ajan puitteessa. Materiaalikustannukset
muutostdihin ovat olleet hyvin pienid. Hankintoja ovat olleet esimerkiksi lattiateipit ja raa-
kalauta pahvihyllyjen valmistukseen. Lahes kaikki vield suunnitteluasteella olevat kehi-

tyskohteet vaativat suurempia investointeja, jonka vuoksi niita ei ole viela toteutettu.

2.8.1 Siisteys ja jarjestelmallisyys

5s-menetelma on tydpaikan siisteyteen ja organisointiin keskittyva menetelma ja saa ni-
menséa japanin kielisistd sanoista seiri, seiton, seiso, seiketsu seka shitsuke. Sanat on

suomennettu ja niiden merkitys on seuraava:

e sorteeraus — poistetaan tarpeettomat tyOkalut ja tavarat, saastetdan tarpeelliset
e systematisointi — asetetaan tarpeelliset tavarat hyvaan ja jarkevaan jarjestykseen
e siivous — tydalueet siivotaan

e standardisointi — standardoidaan esim. paikat tytkaluille ja siisteystasot

e seuranta — valvotaan ja kehitetdan halua pitaa asiat jarjestyksessa
(Slack ym. 2016, 518-519)

5s-menetelméan avulla pyritaan organisoimaan tydalueet siten, etta kaikelle on oma méa-

ratty paikkansa ja paikat ovat visuaalisesti hyvin merkittyjd. T&m& auttaa poistamaan
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hukkaa esimerkiksi vahentamalla aikaa oikeiden tydvélineiden ja tuotteiden etsimiseen,
helpottaa tavaroiden siirtelyé ja poistaa tarpeetonta liiketta. (Slack ym. 2016, 518-519)

Tehdas Oy:n lahettdmdssa 5s-menetelmaa ollaan ottamassa kayttoon ja ensiaskelia sen
eteen on jo tehty. Koko tehdas on jaettu alueisiin, joille on annettu siivousaikataulu ja
alueet ovat auditoitu kevaalla 2017. Lahettamon puolella muutokset ovat olleet selkeita
ja nakyvia. Suurin visuaalinen muutos lahettamoéssa on lattiateippaukset, joiden avulla
on merkitty aina vapaana oltavat kulkureitit seka lavapaikat tavaroille. Lay-out -muutok-
silla on pystytty vahentamaan hukkaa esimerkiksi optimoimalla kaytetyimméat komponen-
tit varastossa mahdollisimman lahelle tyOpistetta. Lattiatilaa ollaan saatu lisda esimer-
kiksi rakentamalla pahveille oma sailytysteline, jolloin pahvit saatiin siirrettya pois lattia-
tasolta ja lavoilta. Lahettamossa on kuitenkin viel& varaa isoille parannuksille siisteyden
ja jarjestelmallisyyden osalta, esimerkiksi kaikki lavapaikat tulisi merkata paremmin ja
varmistaa, ettd merkatuilla paikoilla on vain ja ainoastaan sille kuuluvaa materiaalia.
Myds erilaisten tytkaluseinakkeiden rakentaminen toisi visuaalisuutta tybalueisiin seka

saastaisi aikaa tytkalujen etsimiselta.

Kaksilaatikkomallilla tarkoitetaan varastoseurantamallia, jossa tuotteet pidetdan kah-
dessa laatikossa. Toisessa laatikossa on kayttétavarat ja toisessa varastotavarat. Kayt-
tétavaralaatikon tyhjentyessa otetaan kayttdon varastotavara-laatikko ja tyhjentynyt laa-
tikko antaa signaalin, etta tavaraa tulee tilata lisaa. Tilattavan erékoon tulee olla aina niin
suuri, ettei kayttotavaralaatikko voi tyhjentya ennen kuin uusi erd saadaan varastoon.
(Slack ym. 2016, 456) Tehdas Oy:ssa kaksilaatikkomalli ei ole kaytdssd, mutta se olisi
oiva keino pitaa ylla varastotasoja tuotteissa, jotka eivat ole tuotannonohjausjarjestel-
massa saldoilla. Tama takaisi, etta toimitukset eivat jaa lahtematta ja lisaisi jarjestelmal-

lisyytta ja siisteytta.

2.8.2 Varastointi ja tydvalineet

Varastointia on muutettu I&hinna Myynti Oy:n varaston puolella. Myynti Oy:n varastosta
on poistettu Tehdas Oy:n toimittamat valitystuotteet viimeisen vuoden aikana. T&ma tar-
koittaa sitd, etta valitystuotteita ei tarvitse varastoida kahdessa erillisessé varastossa,
joka sdastaa huomattavasti varastotilaa. Nykydan Myynti Oy ostaa Tehdas Oy:n valitys-
tuotteita ainoastaan myyntitilauskohtaisesti. Varastotilaa pystyttaisiin sdastamaan myos
vaatimalla tavarantoimittajilta tarkempia toimitusaikoja, eika sallittaisi toimituksia ennen

sovittua. Mikali tuotteet alihankkijoilta saapuisivat juuri tarvittuun aikaan, saastyttaisiin
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varastoinnilta ja tuotteet saataisiin heti eteenpéain asiakkaille. Tama vaatisi taydellista toi-
mitusvarmuutta alihankkijoilta, silla toimintatapa ei jattaisi aikaa reagoida alihankkijoiden

toimitusongelmiin.

FIFO-termi on varaston kiertoon kaytetty menetelma ja se tulee englannin kielisista sa-
noista first in, first out. Menetelmalld varastosta vanhimmat tuotteet myydaan tai kayte-
taén ensiksi. (Arnold ym. 2012, 207) Tehdas Oy:n ja Myynti Oy:n varastoissa pyritaan
kayttamaan FIFO:a, mutta menetelmat eivat ole loppuun hiottuja. Esimerkiksi lakattujen
koivuhuonekalujen osalta on suuri merkitys silla, ettd vanhimmat tuotteet siirtyvét varas-
tosta ensimmaisend ulos asiakkaalle, silla ajan myo6ta koivu kellastuu ja vuosia varas-
tossa lojuneet komponentit tai tuotteet voivat olla taysin eri sévyisia juuri tuotettujen kap-
paleiden kanssa. Varaston kiertoon ja vanhempien komponenttien ja tuotteiden kayttdon
pyritdédn koko tuotevalikoiman kanssa, mutta lakattujen koivutuotteiden kanssa se on
erittdin tarkedd. Myynti Oy:n puolella uusien tuote-erien saapuessa varastoon on erittain
tarkeaa, ettei uutta tuote-eraa laiteta vanhojen tuotteiden paalle, vaan vanhemmat tuot-
teet tulee nostaa uuden eran paalle, jotta ne kerataan ensimmaisena. Tehdas Oy:n kom-
ponenttivarastoissa FIFO-menetelmaa tukisi lapivirtaushyllyt, joissa komponenttien ke-
raily kayttba varten tapahtuu toiselta puolelta ja varastoon tulevien komponenttien hylly-
tys tapahtuu toiselta puolelta. Talléin komponentit kaytetddn automaattisesti vanhimmat

edella.

Markkinoilla on nykyaan myds useita kerailya ja muuta varastotoimintaa helpottavia lait-
teita. Elektronisilla keréailylaitteilla pystytaan skannaamaan tuotteet viivakoodien kautta,
jolloin vaarin keréily on kaytanndéssa mahdotonta. Kerailylaitteiden avulla pystytaan
my0s hoitamaan inventoinnit nopeammin ja tarkemmin. My®s nosto-ominaisuuksia
omaavat kerailyvaunut nopeuttaisivat varastotoimintaa. Nousevilla kerdilyvaunuilla pys-
tytaan hyoddyntamaan varastotilaa paremmin korkeussuunnassa, asettamalla keraily-
paikkoja korkeammalle ja samalla saastytadn trukkien kayttdmiselta ja lavojen laskemi-

selta kerdilyn yhteydessa.

Kaikki Tehdas Oy:n tuotanto lahtee ulos pakkauspisteiden kautta, joten niihin panosta-
minen on myos tarkeaa. Vuoden 2017 alusta lahtien Myynti Oy on keskittynyt myymaan
pikkutuolit valmiiksi koossa olevina, eiké osina. Koottujen pikkutuolien maarat ovat nous-
seet moninkertaisiksi ja tuolien kokoamiseen kuluu huomattavasti enemman aikaa, kuin
tuolien pakkaamiseen osina. Lahettdmdon on rakennettu uusi alue tuolien kokoamista

varten, mutta kokoamista tulisi edelleen pystya nopeuttamaan. Koottavien tuotteiden
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pakkauspiste on my6s muuttanut muotoaan vuoden 2017 aikana ja alue on perusteelli-
sesti siivottu seké alueelle on rakennettu uusia hyllyja kokoamisheloille sek& helat on
jarjestetty tuotteittain. Koottavien tuotteiden pakkauspisteelle on myds ollut suunnitteilla
tuotekohtaisia tyokaluseinakkeita tai tyokalukarryja, joista I0ytyisi kaikki tarvittavat tydka-
lut seka kokoamishelat tuotteiden valmistamiseen. Pdytien pakkauspisteelle ensisijainen
kehityskohde olisi imukuppinostin, jonka avulla suurien ja painavien poytien siirtely ja
k&antely onnistuisi helpommin. TAma saastaisi tydaikaa kuin myds tyontekijoitd ergono-
misilta rasituksilta ja mahdollisilta terveyshaitoilta. Carry away -pakkauspisteen kehitta-

miseen tullaan keskittyméaéan tarkemmin kappaleessa kolme.

2.8.3 Mittarointi

Mittarointi ja numerojohtaminen on nostettu jo Omistaja Oy:n tasolta yhdeksi kohteeksi,
johon vaaditaan kehitystd. Omistaja Oy: seuraa Tehdas Oy:n toimintaa KPI-mittareiden
avulla, joissa keskitytddn muun muassa toimitusvarmuuteen, taloudelliseen puoleen
seka henkildston pysyvyyteen. Tehdas Oy:ssa on otettu kayttéon vuoden 2017 alussa
tarkat tyopistekohtaiset tydtunti- ja tuotantoseurannat, jotka ovat kaytdssa myos lahetta-
mon puolella. Mittaroinnin tarkoitus on seurata toiminnan kehitysté ja mittaustulosten pe-
rusteella tulee suunnitella toimintaa jatkossa. Kaikkea toimintaa tulee kehittaa ja negatii-
vistd kehitysté osoittaviin mittaustuloksiin tulee reagoida. Mittaroinnin avulla saadaan

my0s konkreettisia lukuja, joihin toimintaa voidaan verrata.

Lahettamdssa mitataan talla hetkella tuottavuutta ja tehokkuutta. Tuottavuutta mitataan
laskutettujen eurojen ja tehtyjen tyétuntien kautta, kun taas tehokkuutta mitataan tuotet-
tujen kappaleiden ja tehtyjen ty6tuntien kautta. Jokainen tyontekija listaa tehdyt kappa-
leet ja tuntimaaran seurantataulukkoon ja laskutettujen tilausten kautta saadaan suoraan
data euroista. Seuraavassa kuviossa (kuvio 1.) kuvataan laskutettuja euroja suhteessa
l[Ahettdmossa tehtyihin tydtunteihin. Myyntiluvut ja tehdyt ty6tunnit on haettu jarjestel-
masta jalkikateen. Laskutetuissa euroissa on kaytetty suhdelukuja 1-6. Kaaviosta nékee
selke&n nousun buy to sell -varaston kehityksessa. Tuotannon puolelta tulevan tavaran
laskutus suhteessa tehtyihin tyétunteihin lahettdamodn pakkauspuolella paljastaa, etta ke-

hitys on liian hidasta.
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Kuvio 1. Lahettamon tuottavuuden mittaus.
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Myynti Oy:n varaston toimintoja mitataan ainoastaan tehokkuuden kautta ja mittareina

kaytetaan tehtyja tyétunteja ja laskutettuja riveja seka vastaanotettuja riveja. Vaikka seu-

ranta on aloitettu vuoden 2017 alussa saadaan Myynti Oy:n varastotapahtumista seu-

rantaa myds historiasta, silla kaikki toimitetut ja vastaanotetut rivit tallentuvat toiminnan-

ohjausjarjestelmééan. Alla olevassa kuviossa (kuvio 2.) kuvataan Myynti Oy:n varaston

tapahtumia. Kaaviosta on hyvin tulkittavissa Myynti Oy: varastotoimien kehitys, silla

vaikka vastaanottotapahtumia ja laskutettuja riveja on enemman kuin aiemmin, on teh-

tyja tunteja saatu tiputettua.
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Kuvio 2. Myynti Oy:n varaston toiminnan mittaaminen.
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Myds pakkaamon puolelta saadaan historiadataa, johon verrata, silla tehdyt ty6tunnit ja
laskutetut eurot saadaan myds esiin jarjestelmista. Lahettdmdalueella tehokkuuden kas-
vun tavoitteeksi on asetettu 10% kasvu vuoden 2016 alusta vuoden 2017 loppuun men-
nessa. Alla olevassa kuviossa (kuvio 3.) on kuvattu lahettamoéssa tehtyjen tydtuntien
suhdetta laskutukseen. Laskutuksessa kaytetty suhdelukuja 1-6. Kaaviossa nékyy hyvin
nouseva trendi laskutuksen suhteessa tehtyihin ty6tunteihin.

. LN .
_,Ljre:-—'*c//\ . [ >S—

Tunnit 01/2016 ->"

Tunnit 2017"

Lin. (Tunnit 01/2016 -=")

Lin. (Tunnit 2017")
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3/ 2016
42016
5/ 2016
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7/ 2016 -
8/ 2016
9/ 2016
10/ 2016
11/ 2016 -
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1/2007
2/ 2017
3/ 2017 -
42017

Kuvio 3. Lahettdmon tehokkuuden mittaaminen.

Tuottavuus on liiketoiminnassa luonnollisesti tarkein mittari, mutta myos asioita tulisi mi-
tata. Esimerkiksi sisaista laatua ei mitata pintakasittelypuolen ja lahettamoén valilla. Mit-
tarointi pystyttaisiin rakentamaan osastoittain, omat mittarit carry away -pakkauspuolelle,
poytien pakkauspuolelle sekad koottavien tuotteiden pakkauspuolelle. Toiminnanohjaus-
jarjestelmasté saa kaivettua esiin varastoon kuitatut komponentit ja mikali jokainen pin-
takasittelypuolelle palautettava tai tuhottavaksi meneva komponentti merkattaisiin ylos,
saataisiin naiden lukujen kautta rakennettua toimiva mittari. Mittarin avulla pystyttaisiin
selvittamaan eri komponenttiryhmien laatua ja laadultaan riittavien prosentuaalinen
maara. Mittarin avulla pystytddn suunnittelemaan valmistettavien sarjojen kokoja, jotta
laadultaan riittavia valmistuu tarpeeksi vastaamaan tilausta. Lisaksi saataisiin tarkempaa
dataa erilaisista vioista tuotteissa ja pystytddn analysoimaan vian lahdetta ja puuttumaan

siihen.
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3 CARRY AWAY -PAKKAUSPISTE

3.1 Carry away -jakkaran typisteen luominen

Carry away -pakkauspisteella valmistuu noin 80% Tehdas Oy:n tuottamista ja myymista
kappaleista. Pisteella valmistetaan vuositasolla noin 35 000 yksikk6&, joten muutaman-
kin sekunnin saasto tyovaiheessa tarkoittaa vuositasolla suuria saastoja. Carry away -
pakkauspisteella valmistetaan carry away -jakkaroita, -hyllyj&, -pikkutuoleja seka penk-
keja. Pakkauspisteella valmistetaan myds koottuna myytavat pikkutuolit sek& jakkarat.
Pakkauspiste sisaltaa talla hetkella kolme erillista tyopistettd, jakkaroiden pakkauspis-
teen, muiden carry away -tuotteiden pakkauspisteen seka erillisen pakkauspisteen,
jossa kootaan ja pakataan koottuna myytavat pikkutuolit seka jakkarat. Carry away -pak-
kauspisteen kehittamista on tehty vaiheittain ja oppia on otettu niin Tehdas Oy:n jarjes-

tamasta Lean-koulutuksesta, kuin mytds Omistaja Oy:n antamasta tuesta.

Carry away -pakkauspisteen luominen on noudattanut seuraavaa prosessikaavaa, joka
nakyy alla olevassa kuvassa (kuva 3)).

tarve kehittya tai kehittaa

suunnittelu

Lean-koulutus ja asiantuntijat

testaaminen

mittaaminen - tehokkuus ergonomia mielekkyys

jatkuva kehittaminen

Kuva 3. Carry away -jakkaran pakkauspisteen luomisen prosessi.
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Carry away -pakkauspisteen kautta siis lahtee valtaosa Tehdas Oy:n valmistamista tuot-
teista ja taman pisteen kehittdminen on ensisijaisen tarke&é tehokkuuden nostamisessa.
Kaikki carry away -tuotteet pakattiin ennen samalla tyopisteelld ja volyymin kasvaessa
oli selva, etta tarvittiin kaksi tyopistetta. Jarkevinta oli rakentaa oma tyopiste pelkastaan
carry away -jakkaroita varten, joka on selvasti suurimenekkisin tuote, silla jakkaroita tuo-
tetaan yli 20 000 kappaletta vuosittain. Toinen pakkauspiste suunniteltiin monikayttopis-
teeksi, jossa pystytaan valmistamaan niin jakkaroita, kuin kaikkia muitakin carry away -
tuotteita. Carry away -jakkaroiden tydpiste valikoitui siis tarkeimmaéksi kehityskohteeksi

suurimman menekkinséa vuoksi.

Suunnitteluvaiheessa osallisina olivat lahettdmon team leader, lahettamoén tydnjohtaja
sekd paavastuussa carry away -pisteesta oleva tyontekija. Suunnittelun tukena on ollut
havainnointi ja kokemukset itse tydstd, mutta myds esimerkiksi Tehdas Oy:n tilaama
Lean-koulutus Palkkataito Oy:ltd. Taman lisaksi Omistaja Oy on antanut tukensa kehi-
tysprojektiin ja Omistaja Oy lahetti suunnittelun tueksi kaksi tyontekijaa heidan omalta
kehitysosastoltaan. Suunnittelupalavereissa Omistaja Oy:n kehitysosaston tyontekijoi-
den kanssa paadyttiin muutamaan eri toimintamalliin, joita haluttiin testata kaytannossa.
Toimintamallien luominen tapahtui esimerkiksi seuraamalla Omistaja Oy:n omia toimin-
tamalleja videolta ja yhdistelemalla joitain osia sielta ja joitain osia Tehdas Oy:n omasta

toiminnasta.

Testaamisvaiheessa tytntekoa kellotettiin ja mitattiin tehokkuutta. Testaamisvaiheeseen
osallistui yksi carry away -pisteella tydskenteleva henkilo ja kaksi varaston tyéskentele-
vaa henkilta testaajina. Valitsimme ty6hon harjaantuneen ja kaksi ei niin paljon pakkaus-
tyota tehnytta tydntekijaa, jotta saisimme paremman kokonaiskuvan prosessista. Tes-
tauksessa seurattiin tehokkuuden liséksi tydn ergonomista rasitusta. Esimerkiksi kierto-
likkeita pyrittiin karsimaan. Testauksessa havainnointiin myds hukkaa ja pyrittiin karsi-
maan turhaa liikettd seka turhia tydvaiheita. Testausvaiheessa testattiin esimerkiksi U-
muotoa pakkaustydssa, jossa tyontekija kiertdd U-muodossa olevaa pakkausaluetta,
pyorilla likkuvaa pakkausalustaa seka pakkaustapaa, jossa liike oli karsittu minimiin ja
kaikki tarvittava materiaali oli kdden ulottuvilla. Testaamisvaiheessa todettiin, ettd pak-
kauspiste, jossa kaikki materiaali oli k&den ulottuvilla, osoittautui tehokkaimmaksi. Tama
tydmalli tuntui myos tydntekijoista mielekkaimmaltd, joskin se sisalsi hieman enemman

ergonomisia rasituksia kuin muut testatut tyémallit. TAssa vaiheessa tyévaihe myos vi-
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deaoitiin ja videolta analysoitiin tydskentelya. Testaamisvaiheesta palattiin osittain takai-
sin suunnitteluvaiheeseen ja hienosaadettiin tyopisteen muotoa ja materiaalipaikkoja vi-

deoanalyysien ja tyontekijoiden mielipiteiden perusteella.

Taman jalkeen itse carry away -jakkaran pakkauspiste luotiin ja otettiin kayttoon. Kayt-
toonoton jalkeen pakkauspisteeseen on tehty viel& muutoksia tyotekijoilta lahtevista
aloitteista. Muutokset kayttbonoton jalkeen ovat olleet hyvin pienid, printtimateriaalin
paikkojen siirtelyja tai vastaavia, hyvan suunnittelun ja testauksen vuoksi.

Jakkaran pakkaamisen prosessi:

Alla oleva prosessikaavio (kuva 4.) kuvaa jakkaran pakkaamisen tytvaiheita carry away
-pisteella:

3. taittele jalka- 4, aseta istuin 5. lisaa 6. lisas ulko-

1. poraa istuin 2. taittele
carry away

-ulkolaatikko

moduulipahvi foampussiin pakkaukseen laatikkoon
a3 lisaa Jalat ja pakkaa dokumentit tuotetarra

sekd ruuvit istuinlaatikkoo Ja lavoita

tuote

Kuva 4. Carry away -jakkaran pakkaamisen prosessi.

Prosessikaaviossa on kirjoitettu auki jakkaran pakkaamisen eri vaiheet ja se antaa pe-
ruskasityksen jakkaran pakkaamisesta. Jotta prosessikaaviota voisi kayttaa tydohjeena,
tulee siihen liséta informaatiota. Ensimmaisessé vaiheessa istuimen poraamisen yhtey-
dessa istuin tulee tarkastaa laadultaan seké istuimen pohjaan on lisattava tarra. Vai-
heessa kolme jalkoja lisattdessa tulee tarkastaa lakattuja jalkoja pakatessa, ettd jalat
ovat keskendaan saman savyisia ja puun kuviot olisivat samankaltaisia. Viidennessa vai-
heessa tulee muistaa lisata kaikki kolme tarvittavaa dokumenttia: aitoustodistus, ko-

koamisohje seka jakkara-lehtinen.
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3.2 Carry away -pakkauspisteen kehittdminen ja hukan pienentaminen

Kaikki toiminnot, jotka lisdavat kustannuksia, mutta eivat tuota lisdarvoa tuotteeseen
ovat hukkaa ja hukan poistaminen on Lean-ajattelun ydin. Hukkaa on useimmissa pro-
sesseissa jopa 90% ja lisdarvoa tuottavaa toimintaa vain 10%. Hukan tunnistamisessa
tulee tunnistaa valillisen ja valittotman tyon erot ja pyrkia vahentamaan valillisen tydn
maaraa. Mikali hukkaa ei pysty tunnistamaan, tulee tunnistaa arvoa tuottava tyo, kaikki
muu on prosessissa hukkaa. Kun hukkaa ryhdytddn poistamaan, tulee paasta eroon
"nain on ennenkin tehty” -ajattelumallista. Hukan syntymisen ehkaisemiksi tulee toitéa ja
tydvaiheista standardisoida. Hukan ehkaisyyn hyva ajattelumalli on myos miettia ensiksi

miksi tydta tehdaan ja sitten, miten tyéta tehdaan. (Tuominen 2010, 7-8)

Carry away -pakkauspisteelld hukkaa on pyritty poistamaan siirtymalla yhden kappaleen
kerralla valmiiksi tekemisen malliin. Talloin ty6 on lapinakyvampaa ja tyon edistymista
on helpompi seurata seka tyomalli poistaa valivarastointia osittain valmiiden kappaleiden
osalta. Valmiita kappaleita tehdaan vain viikoittaisen tyélistan avulla, jolloin ylituotanto
lahettdamopuolella ei kaytanndssa ole mahdollista. Carry away -pakkauspiste on luotu
siten, ettd kaytetyimmat komponentit ovat mahdollisimman lahella tyOpisteita ja siten,
ettd yhden tuotteen valmistukseen tarvittavat komponentit sijaitsevat mahdollisimman
lahella toisiaan. Kaikkein kaytetyimmat komponentit sijaitsevat jakkaroiden pakkauspis-
teen seka yleisen carry away -pakkauspisteen valissa, silld samoja komponentteja kéay-
tetaan molemmilla tyopisteilld. Pakkausmateriaalit ovat myds varastoitu siten, etta ne
sijaitsevat sen tydpisteen vierelld, jossa niitd kaytetaan. Myos tarvittavat koneet on tuotu
mahdollisimman lahelle pakkauspisteitd, esimerkiksi porakone, jolla istuimet tuoleihin ja
jakkaroihin porataan, on siirretty tyopisteiden valittdmaan laheisyyteen. Porakone sijaitsi
ennen usean kymmenen metrin paassa ja pelkka sen siirto poistaa huomattavasti turhia

materiaalisiirtoja.

Carry away -pakkauspisteella on viela useita kohteita, jotka kaipaavat kehitysta ja toimia,
joista hukkaa voi poistaa. Esimerkiksi carry away -jakkaran pakkauspisteella pahviteli-
neena toimii lavapinot, joihin ladotaan pahvit kdsin. Pisteelle voisi hankkia nosto-ominai-
suudella olevan tason, joka pitaisi pahvit aina samalla korkeudella ja johon voisi lastata
tayden pahvikuorman kerrallaan. Toiden standardointi olisi pakkaustydssa erittain tar-
kedd, jotta hukkaliikkeité pakkaustytssa pystyttaisiin karsimaan, jokaisen pakkaajan teh-
dessa pakkaustyon talla hetkella hieman eritavoin. Tulevaisuudessa olisi myds mahdol-

lista, etta istuimet saapuisivat komponenttivarastoon valmiiksi porattuina, jolloin yhdesta
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tydvaiheesta paastaisiin kokonaan eroon, porauksen hoituessa robotin avulla jo tuotan-
non aiemmassa vaiheessa. Tama on siksi hieman hankalaa, ettd samasta istuinpohjasta
pystytdaan valmistamaan useita eri tuotteita eri porauksilla, mutta ainakin suurempia
myyntieria varten valmiiksi poraaminen robotilla sdastéisi huomattavasti aikaa. Pikkutuo-
lien ja jakkaroiden myynti koottuina on lisaantynyt vuoden 2017 aikana huomattavasti ja
tuotteiden kokoamisen avuksi, tulisi kehittaa kokoamista nopeuttavia seka laatua paran-
tavia jigeja. Jigien kehittdminen on talla hetkella ulkoistettu Tehdas Oy:lta Omistaja Oy:n
suunnittelu- ja kehittdmisosastolle. Koottujen tuotteiden liséksi jalkoihin ruuvattavien
huopanastojen myynti on kasvanut rgjahdysmaisesti vuonna 2017. Jalkanastojen ruu-
vaamista varten on kehitetty jigi helpottamaan asentamista, mutta asennus on edelleen
hyvin hidasta. Jalkanastojen asennusta kyettéisiin nopeuttamaan esimerkiksi investoi-
malla automaattisyottéiseen ruuvivaantimeen. Jalkanastat myos kiinnitetaan silmamaa-

raisesti ja laadun vuoksi nastojen kiinnityksen apuna tulisi olla kohdistusjigi.

Yksi suuri kehityskohde carry away -pakkauspisteelld ovat itse carry away -pakkauslaa-
tikot. Uuden pakkauksen suunnittelusta annettiin ohjeistus pakkauksien toimittajille ja
heidan suunnitteluosastoilleen ja uusia pakkauksia suunnitellaan yhteistydssa heidan

kanssaan. Tarkeimman kriteerit pakkauksen suunnitteluun olivat seuraavat:

tuotteen pysyttava hyvin suojattuna ja likkumattomana pakkauksessa
pakkaustyon tulisi nopeutua

laatikon koon tulisi olla EUR-lava kerrannainen

P DN PR

pakkauksen hinta ei saisi housta

Pakkauksen tarkein ominaisuus on tietenkin suojata tuotetta ja nykyinen malli toimii siin&
mainiosti. Nykyinen pakkausmalli on kuitenkin melko ty6las taitella ja varsinkin pakkauk-
sen erilliset sisdosat vaativat paljon taittelua ja sisaltavat erilaisia lukkoja, jotta pakkaus
pysyy muodossaan. Yksi kriteeri pakkaustydohon uuden pakkauksen osalta oli myés se,
ettd uuden pakkauksen kokoamiseen ei tarvittaisi teippia, vaan osat pysyisivat koossa
lukoilla. Nykyisessa mallissa kokoamisruuvit teipataan kiinni laatikkoon, uudessa mal-
lissa ruuvipusseille tulisi olla oma kolo, joka olisi selvasti ndkyvilla asiakkaalle pakkausta
avattaessa. Esimerkiksi jakkaroiden nykyinen laatikko ei ole EUR-lava kerrannainen,
vaan jakkaralavoissa on aina lavaylityksia, jotka vaarantavat pakkaukset kuljetettaessa.
Uuden jakkarapakkauksen tulisi olla hieman kompaktimpi, jotta se mahtuisi lavan sisélle

ja olisi siten turvallisempi kuljettaa.
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Carry away -pakkauksien osalta uudet mallit on suunniteltu jakkaroille seka penkeille,
joille molemmille on onnistuttu I0ytamaan aiempaa paremmat pakkausvaihtoehdot. Uu-
det pakkaukset vaativat kuitenkin vielad hyvaksyntaa niin markkinointiosastolta, kuin
mya0s tarvittavien investointien puolesta. Uusia pakkausmalleja varten tulee hankkia uu-
det pahvimuotit, joiden avulla pahvintoimittaja valmistaa laatikot. Carry away -pakkauk-
sien taitteluun on myés suunnitteilla hainevilla varustettuja pahvin taittelu -jigeja, joiden
avulla laatikoiden taittelusta saataisiin huomattavasti nopeampaa. Jigien avulla pahvit
voitaisiin vain painaa jigin paalle, jolloin hainevat painaisivat laatikon kokoon automaat-

tisesti.
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4 LOPUKSI

On selvaa, etta lahettamoétoiminta Tehdas Oy:ssa on kehittynyt viimeisen vuoden aikana
ja uskonkin, ettd Tehdas Oy:n lahettamd kykenee jo talla hetkelld vastaamaan annettui-
hin tavoitteisiin tehokkuuden ja tuottavuuden osalta. Lahettamon toiminnan kehittymista
kuvaa hyvin aiemmin esitetty kuvio 3, josta nakyy lahettdmon tehokkuuden kasvu. Tama
ei tarkoita sita, ettéd nykytilanteeseen tulisi silti olla tyytyvainen ja unohtaa lahettamon
kehittdaminen. Vaikka Lean-ajattelumallissa pyritdan varastottomuuteen, on varastointi
pakollista Tehdas Oy:n nykyisessa toimintamallissa. Low runner -tuotteet tullaan teke-
maan aina vain tilauskohtaisesti, mutta high runner tuotteet tulevat olemaan komponent-
teina varastoitavia, silla pyrkimys on tiputtaa toimitusaikoja, jotta asiakkaiden tarpeisiin
pystytaan reagoimaan paremmin. Mikali varastotasoja komponenttivarastoissa pysty-
taan tuotannon puolelta nostamaan, niin uskon, ettd Tehdas Oy:n lahettdmd kykenee
toimittamaan budjetoidun tason verran tuotteita. Omistaja Oy:n taholta on tullut strategi-
nen linjaus keskittya pdytien, pikkutuolien seka erityisesti jakkaroiden tuotantoon. Jak-
karoiden ja pikkutuolien ollessa suurimenekkisin tuoteryhma Tehdas Oy:n tuotannossa
ja alkukeséasta tulleen strategisen linjauksen vuoksi on loistavaa, etta juuri carry away -
pisteen kehittdminen on ollut vuoden 2017 alun ykkosprioriteetti [ahettdmaotoiminnan ke-

hittdmisessa.

Opinnaytetytssa esille nousevia kehityshankkeita on tydstetty viimeisen vuoden ajan ja
olen itse saanut olla mukana suunnittelu- ja kehittdmisprosesseissa. Tehdas Oy:n lahet-

tamossa suurimmat muutokset ovat olleet seuraavat:

e Varaston lay out -muutos
o Lahettamdalueen siisteyden parantaminen ja lattiateippaukset
o Pakkaamon tyOpisteiden muutokset

e Tydlistojen kehittyminen

Lay out -muutoksella varastossa ollaan saatu sééastettya tuotteiden sekd komponenttien
keraamiseen menevaa aikaa ja turhaa liikettd. Varaston lay out -muutoksen yhteydessa
myds kerdilypaikat tuotteille optimoitiin, jolla saatiin aikaan useampia kerdailypaikkoja
komponenteille ja hukkatila varastohyllyissd vaheni. Lahettdmoalueen siivoamisella ja
lattiateippauksilla on luotu konkreettista jarjestysta lahettamdalueelle ja paasty eroon

useista kuutioista turhaa tavaraa. Yleisen jarjestyksen parannuttua keraily varastosta on
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helpottunut ja tavaran hyllyttdminen varastopaikoille on nopeutunut huomattavasti. Lat-
tiateippaukset ovat tuoneet visuaalisuutta lahettamoalueelle ja kuormalavat pysyvét pa-
remmin paikoillaan, eivatka tuki kulkureitteja. Etenkin lahtdalueella ja pakkaamon puo-
lella valmistuvan tavaran merkatut alueet ovat helpottaneet Iahettamoétoimintaa. Pakkaa-
mon tydpistemuutoksilla on saatu selkeita saastoja tydajassa. Eniten tama nakyy carry
away -pakkauspisteen toiminnassa, silla varsinaisen carry away -jakkaran pakkauspis-
teen valmistumisen myo6ta pakkauspisteelta saadaan noin 20% enemman tuotteita val-
miiksi. Koottavien tuotteiden pakkauspuolella on vaihdettu materiaalien sailytyspaikkoja
ja taman avulla materiaalin kulku on selkeampaa, eikd esimerkiksi verhoiltavat tuotteet
endaa tuki kulkureitteja, vaan kulkevat sujuvasti koko pakkauspisteen lapi. Tydlistojen ke-
hittdmisella on saavutettu padmaaratietoisuutta tydntekijoiden keskuudessa, silla ennen
tydntekijat vain valmistivat tilauksia tietamatta yhtaan sitda, mika on viikon kokonaisty6-
maara. Nyt tyontekijoilla on selkea tavoite siitd, mita viikon aikana tulisi valmistua ja on-
neksi myos kehittynyt halu saada omat listat tdysin tehtya. Naen itse tydlistoissa kuiten-
kin viela kehittamispotentiaalia, mikali pAdsemme lahettamdssa siihen tilaan, etta kaikki
tarvittavat komponentit 18ytyvat hyllyista. Talloin tydlistoja voisi jakaa paivakohtaisiksi ja

tyon edistymisté olisi helpompi seurata.

Tulevaisuutta varten on elintarkeaa luoda lahettamoon selkeat toimintaohjeet ja tydkortit
pakkauspisteille. Talla tavoin tydta pystytdan standardisoimaan ja saadaan selville sel-
keéat tybajat eri tydvaiheille. Tybaikojen avulla pystytddn suunnittelemaan lahettamotoi-
mintaa huomattavasti paremmin ja pystytaan tarkasti laskemaan tarvittavat tydtunnit ja
tydvoima. Tydaikojen avulla pystyttdisiin myos suunnittelemaan milla viikoilla pystytaan
tekemaan jo tulevien viikkojen mahdollisesti suurempia tilausmaaria etukateen seka ar-
vioimaan voidaanko lahettamén puolelta lainata tydvoimaa muille osastoille purkamaan
tyOpainetta. TAma tietysti tarkoittaa sita, ettd komponentteja tilauksia varten tulisi olla
valmiina, eika niita jouduttaisi odottamaan. Tavoitteena tuotannon puolelle on se, etta
perjantaisin olisi kaikki tulevan viikon materiaali jo hyllyssa l&ahettdmon puolella. Tybaiko-
jen avulla pystytddn myds tarkastamaan tuotteiden hintatasoa Omistaja Oy:n suuntaan
ja esimerkiksi carry away -pakatun pikkutuolin tai jakkaran hintaero suhteessa koottuun
tuotteeseen ei vastaa lahellakdan kokoamiseen kuluvaa aikaa. Ylipaatansa suunnitel-
mallisuus lahettamotydssa on erittain tarkeaa, jotta pystytdan ennakoimaan tulevien viik-
kojen tarpeisiin. Toiminta on mielestani edelleen liian viikko kerrallaan tekemista. Suun-
nitelmallisuuteen kuuluu myds se, ettd pystytdan ennustamaan tarkoin asiakkaille, mita

tuotteita pystymme millakin viikolla valmistamaan ja pitavatko toimitusajat.
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Toiminnan mittaaminen on Tehdas Oy:ssa erittain tarkeaa, silla mittaustuloksilla tulee
osoittaa Omistaja Oy:lle, mutta myos itselle, kehittymistéa. Mikali kehittyminen ei ole toi-
vottavan kaltaista, tulee tyota arvioida erittain kriittisesti ja selvittaa syy negatiiviselle ke-
hitykselle. Ulkomaalaiselle omistajayhtitlle, joka ei ole paivittdisessa toiminnassa mu-
kana, ei riité pelkat sanat ja lupaukset kehityksest&, vaan kehityksen tulee nakya konk-
reettisina lukuina. Esimerkiksi vuoden 2017 ensimmaisella kolmanneksella Tehdas Oy:n
myynti on kasvanut noin 30% verrattuna vuoden 2016 vastaaviin lukuihin. Opinnayte-
tydssa aiemmin esitetyilla kuvioilla pystytdan kuvaamaan konkreettisesti Tehdas Oy:n
lahettamaotoiminnan kehittymista positiiviseen suuntaan. Myds 5s-jarjestelman ensiaske-
leet ovat olleet lahettdmon puolella selkeitd ja Omistaja Oy:n tuotannon johtajan kay-
dessa tehtaalla toukokuussa 2017, saimme huomattavasti parempaa palautetta ylei-
sesta siisteydesta ja jarjestelmallisyydestéa kuin tuotannon johtajan vuoden 2017 tammi-
kuisen kaynnin jalkeen. Vuoden 2017 tammikuun kdynnistd saadun palautteen jalkeen

siisteys- ja jarjestelmallisyystasojen oli pakko nousta.

Mielestani yksi tarkeimmista asioista, jossa olemme kehittyneet viimeisen vuoden ai-
kana, on tyontekijdiden ajatusmallin muuttuminen. Kun tydntekijdille on annettu infor-
maatiota Tehdas Oy:n tilasta ja tavoitteista, on toiminta muuttunut tuloshakuisemmaksi.
Myds tyontekijdiden osallistuttaminen ja varsinkin lahettamodssa heidan tyénsa rikastut-
taminen on tuottanut positiivista asennetta ja halua oikeasti saada tilaukset tehtya. Myos
Lean-ajattelumallin istuttaminen tydntekijatasolle on mielestani onnistunut hyvin ja tyon-
tekijat ovat mielelladn mukana toiminnan jatkuvassa kehittdmisessa seka toimitapojen
kyseenalaistamisessa. Kriittinen ajattelu omaan tekemiseen on kasvanut tyontekijoille
annetun vastuun myota. My6s uusi palkkausmalli, jossa on mahdollisuus bonuksiin toi-
mitusvarmuuden seka tuottavuuden mittareiden noustessa tavoiterajojen yli, on lisdnnyt

tydmotivaatiota seka kiinnostusta Tehdas Oy:n toimintaan.
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Liite 1 (1)

HenkilGtarpeet ja tydnkuvat lahettdmdssa

tydnkuvat lahettdmossa:

e Blockari (1-2 henkil6&)

O

O

O

@)

@)

@)

ottaa vastaan pintakasittely tavarat

tarkistaa laadun, palauttaa huonot takaisin, vie hyvat hyllyyn

lippaa, poraa takajalat, poraa viikon istuimet

merkitsee tydmaaraimeen vastaanotettavan maaran -> pintakasittely
pesee istuimet

pakkaa pdydat

¢ Joka paikan hoyla (alle 1)

@)

@)

@)

O

O

auttaa kaikessa kaikkia

trukkivastaanotot

pahvien tuonti ty6pisteille, purkaa lavoista kelmut, suojapahvit yms.
pakkausmateriaalihankinta (muovit, teipit yms, ei pahvit) (excel-lista)
ruuvien hankinta (excel-lista)

jarjestely

seuraavan viikon alustukset, isot tilaukset yms.

printtaa kasausohjeet laatikoihin/ vastaavat

blockarin apu (poytien pakkaus, porauksia, liippauksia)

e Carry away (yli 1)

O

O

pakkaa kaikki carry away -tuotteet

ei peilit

¢ Koottavat tuotteet (isot tuotteet, kasattavat —ei jakkarat, pikkutuolit) (alle 1)

O

O

O

O

nojatuolit
tarjoiluvaunut
uudellenverhoilutuolit

peilit

e Vastaanotto/lahetys (yli 1)

O

kaikki vastaanotot, myos reklamaatiot, uudelleenverhoilut, palautukset,
kankaat
ottaa vastaan NAVision, Jeeves, Sap

keraa helpot suoraan lahtdéon (kerdilylistat, lahetteet yms.)
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Liite 1 (2)

l&hetykset — tavaran antaminen kuskeille

vie tavarat hyllyyn, jarjestaé varastoa, ottaa kerailypaikoille tavaraa
siivoaa laiturin + hoitaa roskat (pahviprassi, muovit), rikkinaiset kuorma-
lavat, yms.

merkkaa tarvittavat merkkiostarit

e Myynti Oy kerailija (alle 1)

O

Myynti Oy / Jeeves-kerdily

o Omistaja Oy keraaja + BTS (alle 1)

O

@)

BTS keraily (Omistaja Oy + Myynti Oy)

Omistaja Oy:n kuorman kokoaminen

e Team leader (yli 1)

O

O

O

pe aamuna ty6jono keréilylistat + tarrat, Myynti Oy tuotetarrat ja lahetys-
tarrat

ongelmien selvittgja

Myynti Oy yhteyshenkilo

tyontekijoiden yhteyshenkild ongelmatapauksissa

yleinen toiminnan kehittdminen

asiakaskuljetusten laskutus

kuljetustilaukset/selvittelyt

lahetykset — ei vienti (rahtikirjat, siirto laskutukseen (jeeves))

o Tybnjohto

O

O

O

Myynti Oy logistiikka
tyontekijat

yleiset esimiesjutut

laskut, tilaukset, suunnittelut
sopimukset logistiikkaa liittyen
vientiselvittely

toimittaja yhteistyo

yleinen toiminnan kehittaminen
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