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Téamin opinndytetydn tavoitteena oli suunnitella toimeksiantajayritykselle lean-tyokaluja
kédyttden uusi varastoympdristd. Lean-muutostyd tehtiin Logistiikkapalveluyritys Oy:n Hami-
nan yksikkdon. Muutos koettiin tarpeelliseksi, koska nykyiset toimintamallit eivit olleet te-
hokkaita ja yrityksen sisélld oli tarvetta lean-muutoksille. Opinniytetyon tavoitteena oli tuot-
taa Haminan toimipisteeseen lean-implementointi, havainnollistaa muutostydn tuomia vaiheita

ja tuottaa opinniytetyostd uuden tyontekijin perehdytysopas lean-ajattelun maailmaan.

Teoriaosassa on selvitetty lean-ajattelu aina sen syntyhistoriasta eri kehitysvaiheisiin. Ty0ssa
selvitetdfin lean-ajattelun perusperiaatteet ja selvennetiiiin sen tirkeimpid tavoitteita. Teoria on
pyritty kirjoittamaan mahdollisimman maanldheisesti, jotta mahdollisessa perehdytysopaskiy

tOssd asiasta tietdmétdn pystyisi sisdistdmaiin leanin pidiajatukset mahdollisimman helposti.

Empiriaosiossa esitetdin yrityksen taustatietoja ja ldhtotilanne ennen muutostdiden aloittamis-
ta. Lisdksi tyossd perehdytiin lean-muutoksien eri vaiheisiin toimeksiantajayrityksessi. Tyos-

sd selvitetddn merkittivimmat muutokset lean-varastoinnin aikaansaamiseksi.

Varastomuutoksista selvidd, kuinka lean-ajattelutapaan siirtymisen vaikutukset néakyvét yri-
tyksen toiminnassa. Muutoksista selvidd myos, kuinka suuri todellinen muutosprosessi on ja
kuinka leaniin siirtyminen on jatkuvaa muutosta, eikd vain kertaluontoinen projekti. Tyon
avulla voidaan piitelld, etti muutokset olivat kannattavia toimeksiantajayritykselle ja niiden

avulla tavoiteltu lean-laatustandardin pronssitaso saavutetaan yrityksen sisdiselld auditoinnilla.
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The aim of this study was to design a new warehouse environment for the client using Lean
tools. The Lean changes were made at Logistiikkapalveluyritys Oy unit in Hamina. The
changes were necessary because current operations models were not efficient enough and
there was a request inside the company for Lean changes. The goal for this study was to pro-
duce a Lean implementation for the client and to observe the phases which the changes

brought and also to produce an orientation guide for the new hires.

In the theory part Lean-thinking is defined from its first steps to different development phases.
This study examined all the basic ideas of Lean-thinking and reviewed its main points. The
theory part was made as practical as possible so it could be used as an orientation guide so a

person - who has his or her first contact in Lean — could easily pick up the main points.

In the empiric part is shown clients basic information and projects starting point before the
changes were described. Also in the study there was a report about the lean changes and its
different phases in the Client Company. The study examined the most significant changes in

the implementation of Lean warehousing.

The warehouse changes demonstrated how moving to the Lean-thinking affects the clients
Operations. The changes also indicated how vast the total changing process was and how
moving to lean can be regarded as continuous change and not just a one-time project. As a re-
sult of this study the profitability of the changes could be presented to the client and bronze

level standardization could be achieved with internal auditing of the client.



SISALLYS

TIIVISTELMA

ABSTRACT

1 JOHDANTO

2 TUTKIMUKSEN TAVOITTEET, RAJAUKSET JA TEORIA

2.1 Teoreettinen viitekehys
2.2 Tutkimustehtdvén rajaus ja tutkimusongelmat
2.3 Tutkimusmenetelmit ja tyon toteutus

2.4 Aineiston kisittely

3 LEAN-AJATTELU

3.1 Historia

3.2 Lean-filosofia

4 MUDA ELI HUKKA

4.1 Ylituotanto

4.2 Tarpeettomat varastot
4.3 Tarpeeton kuljettaminen
4.4 Laatuhukka

4.5 Prosessihukka

4.6 Tyovaihehukka

4.7 Viivistely ja odotus

4.8 Inhimillisen osaamispaaoman hukka

5 KAIZEN-AJATTELU - JATKUVA PARANTAMINEN
5.1 Kehitystoiminta
5.2 Jatkuva parantaminen kdytinnossi

6 5S-TYOKALUT

6.1 Sort — Seiri — Sorteeraa
6.2 Set In Order — Seiton — Systematisoi

6.3 Shine — Seiso — Siivous

O O o0 o0

10
10
10

11

12

12

13

15
15
15



6.4 Standardize — Seikutsu — Standardisoi

6.5 Sustain — Shitsuke — Seuranta

7 LEAN-LOGISTIIKKA
8 LEAN-VARASTOINTI

8.1 Hukan eliminoiminen varastoymparistossi

8.2 58S varastoympiristossi

8.2.1 Sorteeraus
8.2.2 Systematisointi
8.2.3 Siivous
8.2.4 Standardisointi
8.2.5 Seuranta

9 LOGISTHKKAPALVELUYRITYS OY

10 VARASTON UUDELLEEN ORGANISOINTI 5S:N AVULLA

10.1 Lean-standardi Logistiikkapalveluyritys Oy:lle
10.2 Varaston nykytila

10.35S — Systematisoi — Varaston uusi layout

10.3.1 Kappaletavaravarasto

10.3.2 Tavarankaésittelylaitteet

10.3.3 Kuljetusapuvilineet
10.4 5S — Standardisoi - tyokalut ja siivoustarvikkeet
10.55S — Siivous - Red Tag Area
10.65S — Sorteeraa - RMA

10.6.1 Uusi RMA-alue
10.6.2 Tuotteiden tunnistaminen
10.75S — Seuranta — 5S-kévelyt
11 YHTEENVETO
12 POHDINTA

LAHTEET

15
16

16

18

18
20

20
20
20
21
21
21

22

22
22
23

25
26
27
28
29
30

30
32
33
33
34

36



LITTEET
Liite 1: Varaston alkuperdinen layout

Liite 2: Varaston nykytila



1 JOHDANTO

Toimeksiantajayrityksen pyynnostd kaikki edelld mainittuun yritykseen ja sen asiak-
kaaseen liittyvi on salattu tyostd. Yrityksestd puhutaan Logistiikkapalveluyritys Oy:néd

ja sen asiakkaasta Tietotekniikkayritys Oy:na.

Opinndytetyon toimeksiantajana on Haminassa toimiva Logistiikkapalveluyritys Oy.
Sen asiakkaana Suomessa toimii Tietotekniikkayritys Oy, jonka tiloissa sijaitsee myos
Logistiikkapalveluyritys Oy:n toimipiste. Logistiikkapalveluyritys Oy on Tietotek-
niikkayritys Oy:n logistiikkapuolesta huolehtiva yritys. Opinndytetyon aiheena on
lean-laatustandardin implementointi Logistiikkapalveluyrityksen varastoympiristoon,
sekd varaston tarkastelu ennen ja jdlkeen lean-toimintatavan implementointia. Tyon
tavoitteena on lisdksi tuottaa yrityksen tyontekijoille niin sanottu lean-opas, joka
muodostuu opinndytetyon teoriaosuudesta. Tdmén avulla tyontekijat saavat ensipereh-
dytyksen lean-standardiin ja sen tuomiin muutoksiin varastoympéristossd. Kdytdnnon
osuutena on tavoite tehdd varaston implementointi, lean-toimintatavan kiyttoonotto,

seki tarkastella varastoprosesseja ennen ja jédlkeen leania.

Logistiikkapalveluyritys Oy hoitaa tédlld hetkelld oman varastonsa lisdksi asiakkaan
varaosavarastoa Tietotekniikkayritys Oy:n tiloissa. Leanin implementointi tulee kos-
kemaan molempia varastoja, mutta tyossdni keskitytddn vain Logistiikkapalveluyritys
Oy:n omaan varastoon. Lean-standardin implementointiin oli Haminan toimipisteelld
tilausta, silld yritykselld on kdytossd lean-toimintatapa sen muissa toimipisteissd ym-
pari maailmaa. Haminan toimipisteen ollessa yksi uusimmista, tulee my0s sen saavut-

taa yrityksen vaatimukset leanin suhteen.

Yleisesti ottaen lean on ajankohtainen aihe, josta ei Suomessa ole tehty vastaavanlai-
sia opinndytetoita tai tutkimuksia. Monet ty6t sivuavat leania, mutta niitéd joissa keski-
tyttdisiin pelkéstddn leaniin, ei ole. Leena Wikmanin Vaasan ammattikorkeakouluun
tekemd opinndytetyd Lean — Periaatteiden kiyttd varastotoimintojen kehittdmisesséd on

ainoa.

Tyostd tulee olemaan hyotyd myos muille varastointiin ja logistiikkaan erikoistuneille
yrityksille, jotka miettivit, olisiko leaniin siirtymisesté heille hyotyd. Lean-ajattelu on
ollut enemmain kiytdssd tuotannollisissa toiminnoissa, mutta sen tuomat edut ovat

hyodyllisid myos logistitkkaketjussa ja varastoympéristossa.
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Lean-toimintaan sisdltyy tinkimdton laatuajattelu, jossa tehdddn kaikki mahdollinen
tuotteen ja toiminnan laadun varmistamiseksi. Leanin idea on, ettid laatuvastuu kuuluu
kaikille yrityksen tyontekijoille, eikd vain ylimmalle johdolle. Lean-periaatteita nou-
dattavat yritykset ovatkin tutkimusten mukaan tavallisesti toimialansa kannattavimpia

ja nopeimmin kasvavia yrityksid. (Kouri 2009, 6.)

Tavoitteena on, ettd projektin jilkeen myos yrityksen Haminan toimipisteessd on yh-
tendinen lean-ympdristd, joka helpottaa ja selkeyttdd toimintoja. Lisdksi lean-
ympdriston kdyttéonotto helpottaa tarvittaessa muiden toimipisteiden tyontekijoiden

kayttod, koska toimintatavat ja kdytdnnot ovat samat kuin muualla.

2 TUTKIMUKSEN TAVOITTEET, RAJAUKSET JA TEORIA

Pyrin saamaan opinndytetyohon selkedn teoriatarkastelun, joka vie tutkimusta joh-
donmukaisesti eteenpdin ja tuo esille selkedsti kaikki Leaniin liittyvit asiat niin selva-

kielisesti kuin mahdollista.

2.1 Teoreettinen viitekehys

Teoriaosuus tulee keskittyméédn vahvasti leaniin. Koko lean kidydiéin ldpi sen histori-
asta aina nykypdivéin asti kaikkine vaiheineen. Sen eri vaiheet ja tarkoitukset tullaan
avaamaan helposti ymmarrettavidn ja sisdistettaviin muotoon. Sen lisdksi keskitytddn
erityisesti lean-varastointiin, koska se on ydinprosessi Logistiikkapalveluyritys Oy:n

toiminnassa.

Teoria itsessddn toimii perehdytysoppaana leaniin yrityksen nykyisille ja tuleville
tyontekijoille. Lisdksi se luo myos kehyksen itse tutkimukselle, sekd antaa ajatuksia ja
nidkokulmia leanin implementoinnille. Leanin teoriaa sovelletaan pddosin implemen-
toinnissa, ottaen huomioon myds yrityksen omat erityisvaatimukset ja sdinnot, koska
pyrkimyksend on luoda samanlainen toimintaympiristé kuin muissakin yrityksen toi-

mipisteissa.

Teoriaosuudessa on tarkoitus tarkastella tutkimusaihetta monipuolisesti ja ldpikotai-
sesti, mutta kuitenkin rajatun aiheen mitoissa keskittyen Lean-standardiin ja varastoin-

tiin. Lisidksi teoriaa kirjoittaessa tulee huomioida sen tuleva kiyttdtarve tyontekijoiden



perehdytysoppaana, joten sen tdytyy olla selvikielinen ja helposti sisdistettdvissi,

vaikka asiaan ei ennestédén olisi juuri lainkaan perehtynyt.

Ajatuksenani on tarjota yritykselle teoreettinen pohja, joka helpottaa yrityksen oman
henkiloston perehdyttdmistd leaniin. Teoria on my0s apuna laatujdrjestelmin imple-
mentoinnissa ja kadyttoonotossa. Teoriatarkastelu tulee helpottamaan huomattavasti

lean-prosessin lidpivientid yrityksessd, ja sen tyontekijoiden keskuudessa.

2.2 Tutkimustehtdvin rajaus ja tutkimusongelmat

Tyon aihe rajataan koskemaan vain lean-laatujirjestelmédd Logistiikkapalveluyritys
Oy:n varaston ndkokulmasta. Tutkimustehtidvdnd on tuottaa selkedkielinen opas tyon-
tekijoiden perehdyttimistd varten lean-laatujdrjestelméstd. Sen lisdksi tutkimustehti-
vind on viedd ldpi leanin implementointi yrityksessd timin opinndytetyon avulla ja
tehdd projektista kokoava raportti, jossa selvidd millaisia muutoksia yrityksessi teh-
tiin, jotta lean-vaatimukset tdyttyivit, ja tarkastellaan millaisia parannuksia tehtiin ja

miten edetdin jatkossa.

2.3 Tutkimusmenetelmit ja tyon toteutus

Opinndytetyd on niin sanottu toiminnallinen opinndytetyo, jossa tutkimusmenetelma-
nid kidytetddn toiminnallista tutkimusta. Liséksi kirjallisuustutkimuksen avulla pyritdin

tekemain mahdollisimman kattava tutkimus.

Tyon toteutus aloitettiin helmikuussa 2012, ja tavoite on, ettd Logistitkkapalvelu Oy:n
Haminan toimipisteessé olisi lean-toimintamalli kdytdssda vuoden 2012 loppuun men-

nessa.

2.4 Aineiston kisittely

OpinnidytetyOssédni kdytdn apuna alan kotimaista ja ulkomaista kirjallisuutta sekd ar-
tikkeleja. Kari Tuominen on Kkirjoittanut leanista kirjasarjan, jota tullaan hyodynti-
maiin laajalti tdssd tyossd. Lisdksi koko uransa logistiikan parissa tehnyt Ken Acker-
man on kirjoittanut teoksen “Lean Warehousing”, joka on pohjana tyon varastointia

koskevalle osalle. Niiden lisdksi kidytédn internetin tietokantojen asiantuntijatekstejd ja
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julkaisuja. Pyrin saamaan aiheesta useita eri ndkokulmia, jotta tyohon tulisi mahdolli-

simman laaja ja monipuolinen késittely aiheesta.

Oman tyokokemukseni kautta tunnen yrityksen toiminnan ja pyrin poimimaan par-
haimmat toimintatavat mukaan lean-projektiin. Lisdksi tyontekijoitd haastattelemalla
tulen hyodyntimiidn heiddn parhaita ideoitaan ja mielipiteitddn niihin prosesseihin,
joista kukin haastateltava on vastuussa. Néin leanista saadaan kokonaisvaltaisesti toi-

miva ja tehokas ratkaisu parantamaan yrityksen toimintaa.

3 LEAN-AJATTELU

3.1 Historia

Lean on asiakasldhtoinen prosessijohtamisen malli. Sen ydin on menetetyn ajan pois-
taminen eri prosesseista, jota leanissa kutsutaan hukaksi. Se on siis toiminta- ja ajatte-
lutapa, jossa virtausta ja jalostusarvon osuutta maksimoidaan poistamalla toimintoihin
liittyvdd hukkaa. Lean-ajattelun avulla on tarkoitus lyhentdd ldpimenoaikoja niin, ettéd

saavutetaan taloudellista parannusta yrityksen prosesseissa. (Six Sigma. Lean 2012.)

Ahdon (2010) mukaan lean-ajattelu on johtamisfilosofia, joka keskittyy tuottamatto-
mien toimintojen poistamiseen yrityksen prosesseista. Tdmin avulla pyritddn paran-
tamaan asiakastyytyviisyyttd ja laatua sekd pienentiméén toiminnasta aiheutuvia kus-
tannuksia ja lyhentdméédn ldpimenoaikoja. Lean-malli kddntdd perinteisen, johtajave-
toisen kulttuurin ylosalaisin. HenkilOsto lattiatasolta ldhtien pohtii sddnnollisesti kes-
kendén, mitd voisi tehdd paremmin. Lean-ajattelun nikokulma on, ettd kaikki viisaus

ei tule johdolta.

Salmisen & Uitin (1997, 164 - 166) mukaan lean-toiminta on ohutta, nuukaa ja kevyt-
td, silld se kiyttada kaikkea vihemmidn kuin massatuotanto. Lean pyrkii joka asiassa
tdydellisyyteen, vaikka sitd ei vilttamaittd ikind saavutettaisikaan. Kustannuksia pyri-
tddn alentamaan jatkuvasti; pyritadn nollavirheeseen, nollavarastointiin ja ennen kaik-

kea asiakkaan toiveet seké tarpeet pyritddn tyydyttiméaan.

Lean sai alkunsa valmistukseen liittyvini késitteend toisen maailmansodan jélkeisessd
Japanissa, jossa perustetun Toyota Motor Corporationin johto antoi paiatuotantoinsi-

noori Taiichi Ohnolle (1912 — 1990) tehtdvéksi ratkaista tuotannon kapasiteetin nos-



tamisen ongelmat. Lihes tdydellinen pddoman puuttuminen ja konekannan vanhanai-
kaisuus muodostuivat melkein ylitsepadsemittomiksi ongelmiksi. Taytyi keksid toi-
menpiteitd, joilla pystyttdisiin saavuttamaan enemmén vihemmaélld. Ohno kivi opin-
tomatkoilla Yhdysvalloissa, missd hin tutustui paikallisten autotehtaiden toimintaan.
Suurimman sysdyksen Ohnon ajatuksille antoi amerikkalaistyylinen supermarket, jos-
ta asiakas sai juuri sitd mitd halusi, silloin kuin halusi ja sellaisen mééridn kuin halusi.
Ohnon mielesti se oli tdydellinen esimerkki imuohjauksesta. Ohno loi perustan Toyo-
ta Production Systemille toisen maailman- sodan jélkeisind vuosikymmenini. (Toyota

Motor Manufacturing 2006.)

Womack (2005, 2) kertoo, ettd Ohno ja muut Toyotalla tyoskennelleet yhdistivét usei-
ta eri konsepteja, jotka oli keksinyt jo aiemmin joku muu. Historia tuntee monia lea-
niin liittyvid konsepteja. Englannissa tehtiin jo 1800-luvulla identtisid laivojen osia,
yksi kappale kerrallaan. Myohemmin Yhdysvalloissa toimi kivédirien tukkien valmis-
taja, jonka tehtaan kaikki 14 konetta oli jdrjestetty solumalliin eikd prosessiperheiksi.
Fordin tehtailla saavutettiin katkeamaton virta kovametallin tydstdmisessd 1900-luvun
alussa. 1930-luvulla saksalainen lentokoneteollisuus kéytti tarkasti laskettua tahtiaikaa
tahdistamaan koneiden runkojen yhtdaikaista liikuttamista tuotantolinjalla. Japanilai-
sella Mitsubishilld oli télldin yhteistyotd saksalaisten kanssa, jota kautta periaate siir-
tyi Japaniin ja sieltd edelleen Toyotalle. Sotien jdlkeen Ohno alkoi yhdistelld oppejaan
samalla kehittden lisdd uusia toimintamalleja. On siis viirin olettaa, ettd Lean olisi

syntynyt vain ja ainoastaan japanilaisten ansiosta.

Kouri (2009, 6) korostaa, ettd lean-toimintamalli on kehitetty Toyotan tuotantoperiaat-
teiden pohjalta. Se levisi ensimmadiseksi liukuhihnamaiseen autoteollisuuteen, mutta
on nykyiin johtava tuotantoperiaate ldhes kaikilla toimialoilla. Yritykset jotka noudat-
tavat lean-periaatteita ovat tavallisesti nopeimmin kasvavia ja toimialojensa kannatta-

vimpia.

3.2 Lean-filosofia

Tuomisen (2010a, 6) mielestd leanin ydinfilosofia on se, ettei lean ole tila johon pyri-
tddn, vaan jatkuva oppimisen ja kehittymisen prosessi, joka ei ole koskaan valmis tai
tdydellinen. Lean-ajattelussa tiedostetaan, ettd aina on parantamisen varaa. Ei ole ky-
symys lean-tyokalujen kdyton matkimisesta, vaan kyse sellaisten periaatteiden kehit-

tdmisestd, jotka sopivat juuri omaan organisaatioon, ja niiden soveltamisesta niin, ettid
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saavutetaan korkea suorituskyky seké entistd enemmin lisdarvoa asiakkaille ja yhteis-

kunnalle.

Kourin (2009, 6 — 7) mukaan lean-toimintamalli nikyy selkeésti tuotannon organi-
soinnissa sekd jatkuvassa kehitystyossd. Lean on voimakkaasti sidoksissa yrityksen
kulttuuriin ja henkiloston osallistumiseen kehityshankkeissa. Toimintamallissa kehite-
tddn toimintaa erityisesti sielld, missd kddet liataan ja asiakkaan saama arvo todelli-
suudessa tuotetaan. Lean management -toimintamallin avulla pyritdén luomaan yri-
tyksen toimintaan tarkoituksenmukaisuutta, jairkevyyttd ja tismillisyyttd asiakasnako-

kulmasta.

Keskeinen osa lean-toimintaa on tinkiméton laatuajattelu. Siind tulee tehdd kaikki
mahdollinen tuotteen ja toiminnan laadun varmistamiseksi. On myos tdrkedd korostaa
sitd, ettd laatuvastuu kuuluu aivan kaikille yrityksen tyontekijoille, aina tyontekijoistd

yritysjohtoon asti.

Ackermanin (2007, 7 -8) mielestd leanin ydinajatus on hukan eliminointi. Hukka on
mitd tahansa toimintaa, joka kuluttaa yrityksen voimavaroja tuottamatta mitdédn lisdar-
voa asiakkaalle. Se voi olla esimerkiksi huonoa toimitilojen kayttod tai virheiden kar-
simista paivittdisistd prosesseista. Tuominen (2010b, 6) pitdd kahtena lean- filosofian

peruspilarina seuraavia:

1. Materiaalien, tiedon ja tuotteiden keskeyttdméttomén virtauksen luomista kaikissa

yrityksen liiketoimintaprosesseissa.

dollisuuksia jatkuvaan parantamiseen.

Japanissa hukasta kiytetidin sanaa muda. Sana muda on vakiintunut késite lean — filo-

sofiassa.

4 MUDA ELI HUKKA

Tuominen (2010c, 12) kirjoittaa, ettd Japanissa Toyotalla médritelldin hukka kolmeen

erilaiseen kategoriaan. Lisdarvoa tuottamaton tyo eli muda. Ihmisten ja laitteiden yli-
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kuormitus eli muri, seki lisdksi epdtasaisuus eli mura. Namé kaikki kolme késitettd

ovat erilaisia hukkia, jotka tulisi pyrkid poistamaan.

Kouri (2009, 10) painottaa, etti lean managementissa tuottavuuden parantaminen ei
perustu tyotahdin kasvattamiseen, vaan erilaisten hukkien poistamiseen. Kdytinnossi
hukalla tarkoitetaan kaikkea turhaa ja arvoa lisddmaétontd tyotd. Hukkaa ilmenee pie-
nid madrid lihes kaikkialla. Niiden systemaattisella poistamisella tyon tuottavuus ja

laatu paranevat, koska tyon teho paranee.

Likerin (2008, 6) mielestd pelkéstiddn lisdarvoa tuottamattoman tyon poistaminen ei
yksistdin riitd. Siksi hukan toinen péédkésite on epéatasaisuus (mura). Pyrkimyksenid on
siten vdhentdd myOs epdtasaisuutta ja hajontaa tyoympiristossid. Kolmas piikésite on

muri eli ylikuormitus ja erityisesti ylikuormituksen vihentiminen.

Tuominen (2010c, 7) midrittelee hukaksi kaikki toiminnot, jotka lisddvét kustannuksia
tuomatta lisdarvoa. Useimmissa prosesseissa on 90 % hukkaa ja 10 % lisdarvoa tuot-

tavaa tyotd. Hukan visymiton poistaminen on lean-ajattelun ydin.

Likerin (2008, 6 — 7) mukaan ongelma on my®0s se, ettd useimmat lean-periaatteita to-
teuttavat yritykset ovat liian pintapuolisia periaatteiden soveltamisessa. Yhtiot keskit-
tyvit liian paljon vain tyokaluihin, kuten 5S ja “juuri oikeaan aikaan” ymmartadmatta,
ettd Lean on kokonainen jirjestelmi, joka ulottuu koko organisaatioon ja sen kaikkiin

osiin, ei vain yksittdinen tyokalu.

Yksi maailman tunnetuimmista laatuasiantuntijoista (Shigeo Shingo. 2012) on sano-

nut: ”The most dangerous kind of waste is the waste we do not recognize”.

4.1 Ylituotanto

Ylituotannolla tarkoitetaan tuotteiden valmistamista vilitontd tarvetta enemmaén. Isot
erdkoot, varastoon valmistaminen ja keskenerdinen tuotanto johtavat muiden hukkien
syntyyn. Ylituotannon haittana on myos se, ettd se estdd todellisten epdkohtien havait-
semisen. Korkeat varastotasot piilottavat taka-alalle todelliset ongelmat ja lieventaviit

niiden vaikutusta. Ylituotanto on JIT-tuotannon vastakohta.



Syyni ylituotantoon voi olla mahdollinen puutteellinen tuotannonsuunnittelu. Ylituo-
tantoa voidaan vilttidd kehittdmalld tuotannonohjausta ja tasapainottamalla tuotantolin-

joja ja prosesseja.

(Tuominen 2010c, 16 — 33.)

4.2 Tarpeettomat varastot

Varastointi on materiaalien, osien, komponenttien, tuotteiden ja vastaavien varastoi-
mista yrityksen sisdlld tai ulkopuolella. Tarpeettomat varastot ovat suora seuraus yli-
tuotannosta. Ne vievit tilaa ja sitovat suuria méirid pddomaa. Varastoidessa on vaara,
ettd tuotteet pilaantuvat tai rikkoutuvat. Varastot pidentdvit myos ldpimenoaikoja sekd
piilottavat eri ongelmia. Liséksi varastot usein heikentédvit jirjestystd ja varastointiin
liittyvd dokumentointi aiheuttaa lisdtyotd. Jokaiselle varastointipisteelle tulisi 10ytdd
syntymisen syy ja keinoja niiden vilttamiseksi. Tulee ymmartad, mitkd varastot ovat
tarpeellisia, valttimattomii tai tarpeettomia ja luokitella ne sen mukaisesti. (Tuominen

2010c, 16 - 33.)

4.3 Tarpeeton kuljettaminen

Materiaalien kuljetuksia ja siirtoja tarvitaan osien, materiaalien, komponenttien ja vas-
taavien liikutteluun tyopaikalla ja tyopaikalta pois. Mitd enemmén materiaalia, sitd
suurempi méadrd tarvitaan kuljetuksia. Materiaalia kuljetetaan varastopaikkojen vililld
ja joskus joudutaan tekemiin siirtoja vélivarastosta toiseen, kun esimerkiksi varastoitu
materiaali on jonkin toisen prosessin tielld. Juuri talldin syntyy tarpeettomia siirtoja ja

kuljetuksia.

Materiaalien ja tuotteiden turhaa liikuttelua tulee véalttdd péivittdisissd prosesseissa,

koska se ei lisdd asiakasarvoa.

Koneiden ja tyopisteiden uudelleenjirjestely on yksi keino vihentdd kuljetustarpeita.
Nidin voidaan yksinkertaistaa koko kuljetusjdrjestelmé yrityksen sisdlld ja vidhentdd
kuljetusten tarvetta. Myds monilla muilla lean-periaatteilla pyritdén vihentdméédn kul-

jetustarpeita, kuten esimerkiksi u-muotoisella valmistuslinjalla.

(Tuominen 2010c, 16 — 33.)



4.4 Laatuhukka

Laatuhukka voi nidkyd materiaaleissa, valmistusosissa, valmistusprosessissa tai val-
miissa tuotteessa, joko tehtaalla tai vield asiakkaalla. Viallisista tuotteista aiheutuu ai-
na laatuhukkaa. Ne voivat olla virheitd, virheellisten tuotteiden tarkistamista, lajitte-

lua, korjaamista seké reklamointeihin vastaamista.

Laatupuutteiden aiheuttajia ovat ihmiset ja koneet. Niiden méédrd on suoraan verran-
nollinen asiakasvalituksiin. Kun laatupuuteiden mééré lisddntyy, lisdéntyvit myos rek-
lamaatiot. Niitd voidaan vilttaa laatimalla laatu-, tyo- ja tarkastusstandardit ja noudat-

tamalla niitd. Jokainen tarkistaa oman tyonsé tuloksen.
Toyota pyrkiikin noudattamaan kolmea sdintod4n:

o Al pasti virheellistd osaa tai tuotetta eteenpiin.
® Pysdyti tai korjaa virhe.

¢ Kunnioita yksiloa.

Pahimmillaan vialliset tuotteet nékyvit asiakkaalla asti. Toyotan periaate on, ettd vir-

heellisti osaa tai tuotetta ei saa pdistd eteenpdin, jos sellainen on havaittu.
(Tuominen 2010c, 16 — 33.)

4.5 Prosessihukka

Prosessihukka liittyy valmistusprosessin kulkuun ja sisdltoon. Hukkaa syntyy esimer-
kiksi turhista valmistusprosesseista ja tarpeettomista tyovaiheista. Liséksi isoja hukan

aiheuttajia ovat turhat tarkastusvaiheet ja tarpeettomat koneet.

Prosessihukkaa voi muodostua tarpeettomasta tuoteominaisuudesta tai tarpeettomasta
tyovaiheesta. Siksi tulisikin miettid jokaisen osan ja tydvaiheen tarkoitusta. Tarvitaan-

ko kyseisti tyovaihetta valttamitta?

(Tuominen 2010c, 16 — 33.)
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4.6 Tyovaihehukka

Tyovaihehukka on yhteydessi tyotehtidviin. Tyontekijin tydsuoritus siséltidd tyovaihei-
ta, jotka eivit ole milldédn tavalla tarpeellisia tydvaiheen lopputulokseen. Tydvaihe-
hukka syntyy yleensi, kun ty6 tehdddn huonolla tai joka kerta vaihtuvalla menetelmal-
la. Hyvi ajatusmalli on, ettd jos liike ei tuo lisdarvoa tuotteeseen tai prosessiin, se on

hukkaa.

Tyovaihehukkaa voidaan vilttdd luomalla tyovaiheeseen liittyvid standardeja seki an-

tamalla koulutusta kehittamiseen ja kannustamalla siihen.

(Tuominen 2010c, 16 — 33.)

4.7 Viivistely ja odotus

Odottamista aiheutuu monissa vaiheissa. TyOntekijd saattaa joutua odottamaan koneen
suoritusta tai kone, henkilon suoritusta. Materiaali odottaa pddsyd prosessiin tai tyo-
koneelle. Odottamista syntyy myos, kun seuraava toiminto ei ole vield tehnyt vaihet-
taan, kuljetusta joutuu odottaman tai henkild ei ole tullut paikalle. Myd6skédédn odotus ei

tuo arvoa asiakkaalle.

Odotusta voidaan vilttdd tasapainottamalla tuotantoa, varmistamalla kapasiteetin vas-
taavan tarvetta ja kehittimalld ndkyva kutsujarjestelmd. Myos mahdollisiin hidiridihin
varautuminen auttaa vilttiméén tarpeetonta odottelua. Usein yrityksessd tiedostetaan,

millaisia hdiriditd pdivittdisissd prosesseissa voi esiintyd.

(Tuominen 2010c, 16 — 33.)

4.8 Inhimillisen osaamispddoman hukka

Monet asiantuntijat (mm. Liker 2008) médrittelevit kahdeksanneksi hukaksi kiytti-
mittd jitetyn tyontekijin luovuuden. TyoOntekijoilld on paras tieto tydvaiheiden ja me-
netelmien toiminnasta ja niiden kehittdmisestd, joten miksi ei hyodynnettdisi sitéd tie-

toa.
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Tarpeeton Viivastely ja

kuljettaminen odotus
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Kuva 1. Kahdeksan hukkatyyppid (Lean Journey 2012)

Kuvan numero yksi avulla on helppo tunnistaa erilaiset hukkaluokat, joita on yhteensi

kahdeksan kappaletta.

5 KAIZEN-AJATTELU - JATKUVA PARANTAMINEN

Kaizen-sana tulee japanin kielestd, ja se tarkoittaa suomeksi jatkuvaa parantamista.
Lean-ajattelun pohjalla onkin ajatus siité, ettd yritystd pyritddan kehittimiin jatkuvasti.
Parannukset eivit koske vain yrityksen ylintd johtoa, vaan ne tapahtuvat koko yrityk-
sen henkiloston voimin. Jatkuvan parantamisen ydinidea on juuri siind, ettd paranta-
minen jatkuu koko ajan eikd lopu heti, kun jokin tietty tavoite on saavutettu. Aina on

parantamisen varaa. (Kajaste 1994, 10 — 11.)

Schalin (2011) kirjoittaa, ettd Kaizen on yksi lean-filosofioista, tapa ajatella. Kaizen
perustuu jatkuviin ja pieniin parannuksiin, joihin kaikki tyontekijét osallistuvat, askel

askeleelta. Kaizen vaatii kunnioitusta ja luottamusta toisia tyontekijoitd kohtaan, kos-
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ka kaikki ty0 on yhtd tidrkedd. Kaizen-ajattelu perustuu asiakassuuntautuneisuuteen.
Asiakkaat “omistavat” yrityksen, eivit osakkeenomistajat. Jos asiakas ei ole tyytyvéi-
nen, ei ole mitddn annettavaa osakkeenomistajille, koska yritys ei pyori. Kaizen-
filosofian kolme tavoitetta on keskittyd asiakkaille tirkeisiin asioihin eli laatuun, hin-

taan ja toimintavarmuuteen.

Kourin (2009, 14) mielestd jatkuva ja systemaattinen parantaminen ovat lean-
kehitystoiminnan yksi peruspilareista. Jokaisella tyontekijdlld on vastuu tuotteen ja
toiminnan laadusta, joihin jokainen pystyy myos valinnoillaan ja teoillaan vaikutta-

maan.

5.1 Kehitystoiminta

Kehitystoiminta toteutetaan pienryhmissé, jotka perehtyvit esille tuleviin ongelmiin,
suunnittelevat ratkaisut ja toteuttavat ne. Kehitysideat eivit ole pelkistddn mullistavia
innovaatioita, vaan jokapdiviisid rutiiniasioita, joista voidaan loytdd kehittymisen va-

raa. Jokainen voi ldhtei liikkeelle kysymilld seuraavia kysymyksia:

e Miten juuri mini voisin tehdé tyoni paremmin ja helpommin?
e Mitki asiat vaikeuttavat tyontekoa?

e Mitd edellisissd tydvaiheissa voitaisiin tehdi toisin, jotta seuraavat vaiheet hel-
pottuisivat?

e Miten yhteisty6té voisi kehittid, jotta tyonteko helpottuisi?

Ongelmat tulisi haittojen sijaan ndhdi tilaisuuksina kehittdd laatua, tyoskentelytehok-
kuutta, tyossd viihtymistd tai tyoturvallisuutta. Koko yrityksen toiminta ja kannatta-

vuus parantuu, kun prosessien toimivuutta ja laatua kehitetiiin parempaan suuntaan.

(Kouri 2009, 14.)

5.2 Jatkuva parantaminen kdytannossi

Jatkuvaa parantamista kannattaa toteuttaa PDCA-syklin mukaisesti. Kuvassa kaksi on

esitelty PDCA-sykli ja sen kulku.
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Kuva 2. PDCA-sykli (PDCA Security. 2010)

PDCA-sykli on ongelman ratkaisumalli ja kehittimismenetelméd. PDCA perustuu ym-
pyrdin, jota kierretddn. Ensimmadiseksi suunnitellaan (plan) parannustoimenpide, sit-
ten suoritetaan (do) hanke muutoksesta. Suorittamisen jédlkeen tarkistetaan (check)
hankkeen plussat sekd miinukset ja tehdidédn (act) mahdolliset korjaavat toimenpiteet.
Hyviksi havaitut toimintatavat tulee vakiinnuttaa kaikkialle, jolloin saadaan suurempi
hyoty kuin keskittymilld yksittdisiin prosesseihin. Lisédksi ei saa lopettaa siihen, vaan
tulee jatkaa toiminnan kehittdmistd, koska kyseessd on jatkuva parantaminen. (PDCA.

2008)

6 5S-TYOKALUT

5S on kidytdnnon tyokalu, jonka avulla huolehditaan siisteyden ja jarjestyksen yllépi-
dosta ja kehittdmisestd. Se on lean-toiminnan yksi ldhtokohdista, koska vain siistissi
ympdristdssd voidaan tehdd tuottavaa ja laadukasta tyotd. Viisi S-kirjainta tulevat ja-
paninkielisistd sanoista Seiri (sorteeraa), Seiton (systematisoi), Seiso (siivous), Seikut-

se (standardisoi) ja Shitsuke (seuranta). (Kouri 2009, 26.)

Tuomisen (2010a, 17 — 38) mielestd 5S-tyokalujen keskeiset tavoitteet keskittyvit eri-
tyisesti tyOpisteisiin, vihentdméén turhia liikkeitd ja saamaan aikaan hyvin vaikutel-

man. Siistien tyOpisteiden etuna ovat turvallinen ja tehokas ympiristd. Tapaturmat,
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virheet ja ongelmat vihentyvit sen myotd ja turhaa hukkakdyntid pystytddn vihenté-
médn radikaalisti. Samaan aikaan viihtyvyys ja tuottavuus nousevat. Huomionarvoista
on myos se, ettd vilttamittd koskaan ei tule tilaisuutta korjata antamaansa ensivaiku-
telmaa. Mahdollisuudet hyvin ensivaikutelman antamiseenkin ovat hyvit 5S-

tyokalujen ollessa kaytossa.

Liker (2008, 149 — 150.) korostaa, ettd 5S-tyokalun viisi kategoriaa ohjaavat siihen,
ettd tyOpisteessd on vain vilttamattomit tyokalut. Lisdksi kaikille on omat méarityt

paikkansa, josta ne on helppo jokaisen 16ytdd nopeasti.

Kun tyopisteet pysyvit jirjestyksessi ja siisteind 5S:n avulla, pystytddn viahentimééin
tuhlausta, parantamaan toiminnan laatua ja lisidméén tyoviihtyvyyttd ja — turvallisuut-
ta. Samalla tyon tuottavuus ja kannattavuus paranevat. Menestyvén yrityksen tunnus-
merkkind pidetddn myos usein siisteyttd ja jirjestystd. Pitdamilld tyOpisteet jirjestyk-
sessd on myOs helpompi huomata poikkeamat normaalitiloista ja puuttua niihin hel-
pommin. [lman 5S:44 tydssd ilmenevit hukat kasautuvat vuosien mittaan ja virheelli-
sestd toimintamenetelmasti tulee hyviksytty. Téstd syystd on tirkedd huomata poik-

keamat ja puutteet aikaisessa vaiheessa.

5S-tyokalujen avulla tavoitellaan sddstdmistd. Sen tuomat edut on todettu jo vuosia sit-
ten. Ne ovat sddstdneet useilta niitd kdyttaviltd yrityksilti kymmenidtuhansia euroja
vuosittain. Mitd isompi yritys, siti moninkertaisemmat ovat sddstot. 5S:114 ei suinkaan
tehdd suoraan rahaa, mutta sen avulla yritys sddstdd vihentdmailld turhia tydvaiheita ja

tehtdvid. (Tuominen 2010a, 17 — 83.)

Womack & Jones (1996, 348.) pitavit 5S:n ongelmana siti, ettd sithen suhtaudutaan
usein isona siivousprojektina, jonka jdlkeen palataan vanhoihin kdyténtdihin ja tapoi-
hin. Télloin urakka on mennyt hukkaan, eikd kestd kovinkaan kauan, kun on palattu
samaan vanhaan ldhtOpisteeseen, josta lahdettiin muutoksia tekeméddn. Tdmén takia
asiaan tulee niin johdon kuin henkilokunnankin tutustua tarpeeksi, jotta asiasta voi-

daan tehdi tuleva ajattelutapa ja toimintamalli eiki kertaluontoinen projekti.
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6.1 Sort — Seiri — Sorteeraa

Sorteerauksen avulla poistetaan tyopisteestd yliméddrdiset tyokalut ja tarpeettomat ta-
varat ja materiaalit. Toimenpiteen avulla tyOpisteestd tulee siistimpi, yhtendisempi ja
paremmin organisoitu. Sorteeraamista toteuttaessa tulisi miettid, mitd valttimattomid
tyokaluja ja asioita tyopisteessd tarvitaan ja mistd voidaan luopua? Tavarat, joita arvi-
oidaan tarvittavan harvemmin kuin kerran kuukaudessa merkitddn ja vieddin niille
ennalta sovittuun sdilytyspaikkaan, josta ne tarvittaessa voidaan ottaa kidyttoon. (Wo-

mack & Jones 1996, 348 - 350.)

6.2 Set In Order — Seiton — Systematisoi

Systematisoinnin avulla jirjestetdédn karsituille tyokaluille tarkoituksenmukaiset paikat
ja merkitidin ne selkedsti, jotta tiedetddn, ettd juuri sen tyokalun sidilytyspaikka on aina
samassa paikassa. Lisdksi eri tyopisteet voidaan merkitd viarikoodein. Koneille, roska-
astioille ja muille tavaroille tehddan madrityt sdilytyspaikat, jotka myods merkitdén
teipein, maalein tai muilla tavoin eri virein helposti tunnistettaviksi. Nédin luodaan
oma visuaalinen ilme, jonka noudattamista edellytetddn. (Womack & Jones 1996, 348

- 350.)

6.3 Shine — Seiso — Siivous

Siivoamalla puhdistetaan tyOpaikka ylimédrdisistd tavaroista ja materiaaleista. Lisdksi
tulee muistaa, ettd siivous on jatkuva eiki kertaluontoinen toimenpide. Jirjestyksestd

ja siisteydestd tulee huolehtia paivittdin. (Womack & Jones 1996, 348 - 350.)

6.4 Standardize — Seikutsu — Standardisoi

Kun tyOpaikan haluttu visuaalinen ilme on saavutettu, se tulee standardisoida koko
yritykseen. Tulisi my0s pyrkid siihen, ettd jokainen yrityksen toimipiste on mahdolli-
simman pitkdlle samannédkodinen kuin toinen. Tdmin helpottamiseksi on hyvi luoda
ohjeet ja rutiinit esimerkiksi siitd, kuinka usein roskat vieddin, kuinka usein huolle-

taan ja puhdistetaan koneet ja milloin siivotaan. (Womack & Jones 1996, 348 - 350.)
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6.5 Sustain — Shitsuke — Seuranta

Ylldpidetdidn vakiintuneita kdytdantojd. Pidetddn huolta, ettd sovittuja menetelmid nou-
datetaan jatkuvasti. Toteutetaan vaiheita 1 — 3 jatkuvasti ja auditoidaan 5S-tason aluei-

ta systemaattisesti. (Womack & Jones 1996, 348 - 350.)

At 2

SYSTEMATISOI

% THI% ™\ NO, 115 A ™~
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‘_ SEURANTA

&. STANDARDISOI

Kuva 3. 5S - tyokalun eri vaiheita (TPF Europe BV 2012.)

Kuvassa kolme on erittdin hyvin havainnollistettu, mitd 5S:n viisi eri vaihetta pitdvit

sisdllddn kdytdnnossi.

7 LEAN-LOGISTIIKKA

Lean-ajattelu yhdistettidessd lean-logistiikkaan Jones ym. (1997) kertovat silld olevan

monia eri kisitteitd, kuten lean-logistiikka, lean-varastointi ja lean-tilaaminen.

Bartholomew (2008) kertoo Lean-ajattelun soveltamisesta varastoympiristoon. Lean-
varasto eroaa perinteisestd silld, ettd sielld ei ole pullonkauloja péivittdisissd proses-

seissa ja ettd prosessivirta on nadkymitontd. Materiaalivirran nopeuttaminen ja varasto-
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jen pienentdminen pyritddn saamaan aikaiseksi samanlaisilla keinoilla kuin tuotanto-
ympéristossid. Kaikki ei kuitenkaan mene niin kuin tuotannon lean-ajattelussa. Logis-
tiikkkaan ja varastointiin liittyvid asioitakin 16ytyy paljon, kun sovelletaan lean menes-
tyksekkéasti niihin. Kerdilyvirheiden mééra pienenee, varastokirjanpito pitdd tarkem-
min paikkansa, logistiikalla on korkeampi tuottoaste, varastointitilaa sddstyy ja saa-

daan tyoympiristosti turvallisempi paikka tydskennelld.

Baudinin (2004, 28 — 31) mééritelmin mukaan lean-logistiikka toimittaa tavarat oike-
assa erdkoossa kun niitd tarvitaan ja eliminoi hukan logistiikkaketjussa. Hidnen

mukaansa on kolme logistiikkatyyppid, jotka tuottavat lisdarvoa.

| MATERNITY WARD|

R e IR T = e
s - SRS {  Welcome to 2003 1ace J
[ We'il have a great newa : [P =, T esmeces
kkward in six months!t
B et atont e ), | (our bike is |
( What about now? J 1 ofthe Shop,JJ
= o e

The value of presentation

Kuva 4. Logistiikan tuottamat arvot (Baudin 2004, 29)

Baudinin (2004, 28-31) ylld oleva kuva numero neljd antaa kolme hyvidad kidytdnnon

esimerkkid hdnen madarittelemistddn arvoista:

e Qikeaan aikaan: Uudella, hienolla synnytysosastolla ei ole mitdin arvoa, jos se
on valmis kuuden kuukauden péastd, kun olet synnyttiméassa tandin.

e Oikeassa paikassa: Polkupyord on huomattavasti arvokkaampi sinun késissisi,
kun kilpailu on alkamassa, kuin 50 kilometrin padssa ldhtoviivasta kaupan hyl-
lylla.

e Oikeassa muodossa: Luodit sinetdidyssid laatikossa eividt anna puolustusta
hyokkédidvad leijonaa vastaan.
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Gol Logistics Oy:n omistaja Petri Huitti (2011) kirjoittaa siitd, kuinka lean -
ajattelutavan ydin ja merkittivda hyoty on keskittyd tiedon ja materiaalin virtauksen
(flow) parantamiseen lédpi yrityksen ja toimitusketjun, unohtamatta tietenkédén asiak-
kaalle tuotettavan arvon sdilyttdmistd ja lisddmistd mahdollisimman viahilla kustan-
nuksilla. Usein kuitenkin lean nihdédéan kidytdnnossd vain tuotannossa, vaikka suurem-
pi hyoty saatettaisiin saada tuotannon ulkopuolisesta prosessista. Jos esimerkiksi tuo-
tannosta saadaan nipistettyd yksi pdivd pois leanin avulla, mutta toimitusaika on silti
asiakkaalle 4-6 viikkoa, niin huomaako asiakas sitd yhden tuotantopéivin lyhentymis-
td saaden siitd lisdarvoa? Tuskinpa. Jos tuotannon ulkopuolisista prosesseista voitai-
siin saada leanin avulla 30-50 % kuluvasta ajasta pois, se nikyisi saman tien merkit-

tavasti asiakkaalle.

8 LEAN-VARASTOINTI

Alkuperiiset Lean-ajattelumallit olivat rajoitettu vain massatuotantoon. Henry Ford
julisti aikanaan, ettd ”Voit valita T-Fordin minké tahansa virisend, kunhan se on mus-
ta”. Vastakohtana tdhidn esimerkkiin: varastointi ei ole massatuotantoa, vaan se on
palveluala. Muutamia poikkeuksia lukuun ottamatta varastointiméddridt ovat harvoin
massiivisia ja harvemmin tdysin standardisoituja. Asiakas ei valitse pelkédstddn mitd
tahansa virid tuotteeseensa, vaan valitsee kymmenistdtuhansista tuotteista itselleen
sopivimmat, jotka ovat saatavilla varastoissa. Miten siis voimme sisdllyttdd Lean-
ajattelun varastoihin ja jakelukeskuksiin, kun jo perustoiminta poikkeaa niin paljon

massatuotannosta? (Ackerman 2007, 5.)

Adams (2005, 25 — 27) muistuttaa artikkelissaan siit4, ettd lean-tuotanto on kulkenut
pitkdn matkan autonvalmistuksesta siihen pisteeseen, ettid voidaan paremminkin puhua
lean- ajattelusta, joka on sovellettavissa lihes toimintoon kuin toimintoon ja mille ta-

hansa alalle.

8.1 Hukan eliminoiminen varastoympéristossi

Lean-ajattelumallin rakentaminen varastoympiristoon alkaa erilaisten hukkien tunnis-
tamisella varastoympdristostd. Lihetys— ja vastaanottovirheet ovat yksi selvimmistd
hukista varastossa. Kuinka paljon tuottavampaa toiminta olisikaan ilman jatkuvia vir-
heitd ndissd piivittdisissd prosesseissa. Huono tilojenkdyttd lasketaan my0ds yhdeksi

varastoinnin oleellisimmista hukista. Tila on rahaa ja kdyttiméattomastikin tilasta jou-
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dutaan maksamaan joka kuukausi kuluja. Tila hukkana ei ole vain tyhjaa tilaa, vaan

my0s tilankayttod vidralli tavalla.

Kahdeksan hukkalajia varastoympiristossi

e Ylituotanto on yksi hukkamuoto lean-ajattelussa. Varastoympéristdssd ylituo-
tanto tulee ajatella liiallisella varastoinnilla, jolloin varasto on tdynnd, vaikka
tilanne ei sitd vaadi.

e (Odottaminen. Kun nikee, ettd varastossa on tyontekijoitd, jotka joutuvat odot-
tamaan, tulee selvittdd mistéd se johtuu.

e Tarpeeton liikkuminen. Kuinka monta kertaa tietty tavaraerd joudutaan siirti-
maiin, kerddamaidn tai hyllyttiméan ennen kuin se ldhtee varastosta asiakkaalle.
Voisiko asioita yksinkertaistaa ja vilttdd turhaa kdyntid?

o Prosessihukka on hukka tuotannossa, mutta varastossa se on liiallinen tarkas-
taminen. TyOvaiheita yksinkertaistamalla ylimééréisid tarkastuskertoja ei tarvi-
ta niin montaa.

® Huono varastokirjanpito on hukka, varsinkin jos varastopuutteita ilmenee
usein.

e Tuottamaton toiminta on hukka, esimerkiksi kun joudutaan selvittiméan hu-
kassa olevia tuotteita. T&lloin kuluu aikaa toimintaan, josta ei synny asiakkaal-
le lisdarvoa. Varsinkin, kun se olisi voitu vialttdd eliminoimalla muita hukkia.

e Vialliset osat ovat hukka tuotannossa, mutta varastossa vastaava hukka syntyy
lahetys- ja vastaanottovirheista.

e Inhimillisen osaamispddoman hukka on aina hukka missi tahansa ympiristos-
sd.

(Ackerman 2007,5-9.)

Tompkinsin (2005, 4) mielestd lean-varastoinnin ldhtokohta on siind, ettd eliminoi-
daan kaikki lisdarvoa tuottamattomat toiminnot péivittdisistd varastonprosesseista, joi-

ta ovat esimerkiksi vastaanotto, hyllytys, tdydennykset, keriily, pakkaus ja ldhetys.

Varastoinnin hukkia voivat olla esimerkiksi: informaation kulku, liiallinen varastoin-
timéérd, joka heikentdd varastontehokkuutta ja tilankdyttod. Kerdilyvirheet, kun on ke-
ritty liikaa tai liian vdhin tuotetta asiakkaalle, tai mahdollisesti viird tuote vaaraltd
hyllypaikalta. Télloin aiheutuu aina kustannuksia ylimédrdisten asiakaspalautusten ta-

kia. (Tompkins 2005, 4.)
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8.2 5S varastoympaéristossa

Ackermanin (2007, 19 — 26) mukaan 5S on suoraan kédédnnettidvissd tuotannon puolelta
varastoympiristoon. Viisi kriittistd toimintoa, jotka ovat sorteeraus, systematisointi,
siivous, standardisointi ja seuranta ovat yksi tarkeimmisté ja ensimmaisisté tehtdvisti,

kun lean-ajattelua aletaan mukailla varaston tarpeisiin.

8.2.1 Sorteeraus

Sorteerauksen ydin varastossa on ldhted siitd, mitd varastossa sdilytetddn, kuinka pit-
kid aikoja, ja tutkia onko se tarpeellista. Todenndkoistd on, ettd hyllyistd 16ytyy tava-
roita, jotka ovat joko varastoitu védrille paikoille tai niitd ei tarvita lainkaan. Tarkan
inventaarion jilkeen tulisi selvittdd, minkd verran mitékin tuotetta tarvitaan ja mité
tuotteita ei ole tarvittu esimerkiksi viimeisen vuoden aikana kertaakaan. Néin pysty-
tddn pddttamidn, mistd tuotteista voidaan luopua ja vapauttaa tilaa varastossa niitd

enemman tarvitseville prosesseille. (Ackerman 2007, 19 — 20.)

8.2.2 Systematisointi

8.2.3 Siivous

Systematisoinnilla saavutetaan varastossa tehokas tydympdristd. Jokaiselle tydkalulle,
tavaralle ja esineelle tulisi olla vakioitu oma sdilytyspaikka. Sdilytyspaikkoja valitessa
tulisi my6s miettia niiden sijoituspaikkaa eri varastoprosessien nikokulmista niin, etti
vastaanottoalueella on sielld tarvittavat tavarat ja lihettimolld taas omansa. Lisédksi ei
tule unohtaa materiaalinkésittelyvilineitd. Isoille trukeillekin on hyvd médrittad va-
kiopysédkointipaikka. Néin jokainen nikee helposti, onko trukki kaytettdavissd vai ei.

(Ackerman 2007, 20 —21.)

Ackerman (2007, 21 — 22) listaa viisi asiaa, miksi siivous on tidrkedi varastossa:

e Hyvi ensivaikutelma on tirkedd, kun varastossa kiy vierailijoita.
e Moraali kasvaa siistissd ty0ympéristossa.

e Siisti ympiristo on turvallisempi.

¢ Vaurioidenvalvonta helpottuu huomattavasti.

e Siisteyden ylldpito on helpompaa valmiiksi siistissd ympiristossa.
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Varasto-layoutin ldpikdyminen ison siivousurakan yhteydessd on myds hyvid tapa
miettid, mitd toimintoja voisi tehostaa layouttia muuttamalla. Usein varastoympéris-
tossd tilanteet muuttuvat niin, ettd volyymituote ei ole joka kuukausi sama tai tietyt
projektit kuormittavat tiettyja varaston tuotteita. Siksi varaston tulee olla helposti

muutettavissa kausivaihteluiden mukaan tehokkuuden ylldpitdmiseksi.

8.2.4 Standardisointi

Yrityksen tulisi standardisoida toimintansa niin, ettd sen toimipisteen toimintamalli -
missi asia hoituu tehokkaimmin ja parhaiten- implementoidaan kdytt6on myos muihin
yrityksen toimipisteisiin ja standardisoidaan. Standardisointi helpottaa huomattavasti
my0Os toimintojen mittaamista ja tekee niistd vertailukelpoisempia eri toimipisteiden
kesken. Silti on tirkedd muistaa, ettd asiakaspalvelu tulee olla yksilollistd jolloin asia-
kas tuntee, ettéd juuri hdntéd palvellaan. Jokaista asiakasta ei voi eiki saa palvella tdysin
samalla kaavalla. Télloin on vaara, etti asiakas ei tunne olevansa tirked palvelevalle

yritykselle. (Ackerman 2007, 22 — 23.)

8.2.5 Seuranta

Kun varasto on saatu leanimméksi, on tirkedd yllapitdad opittuja tapoja. Vanhat tottu-
mukset tulee korvata uusilla ja saada koko henkilostd mukaan. Henkilostod tulee kan-
nustaa ylldpitimiin jarjestystd ja tavoitteiksi tulee luoda leanin ylldpito, eikd ajatella

sitd vain kertaluontoisena projektina. (Ackerman 2007, 24.)

9 LOGISTHKKAPALVELUYRITYS OY

Logistiikkapalveluyritys Oy on vuonna 2009 Haminaan perustettu logistiikka-alan yri-
tys. Se kuuluu maailmanlaajuiseen Logistiikkapalvelukonserniin, joka on erikoistunut
erityisesti kolmannen osapuolen logistiikkaan ja kokonaisvaltaisten ratkaisujen toimit-
tamiseen asiakkailleen. Logistiikkapalveluyritys Oy:1ld ei ole Suomessa muita toimi-

pisteitd.

Logistiikkapalveluyritys Oy:114 on Haminassa noin tuhannen nelion oma varasto seka

useita varaosavarastoja asiakkaan tiloissa, joiden ylldpidosta se huolehtii. Yrityksessd
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on tdlld hetkelld vakituisia tyontekijoitd yhteensd seitsemén. Henkilosto koostuu ope-
ratiivisesta johtajasta ja kuudesta materiaalinkasittelijastd. Lisdksi projektiluontoisissa

toissd kdytetddn vuokratydvoimaa tarpeen mukaan.

10 VARASTON UUDELLEEN ORGANISOINTI 5S:N AVULLA

Toimeksiantajayrityksen varasto ennen muutoksia on muovautunut omalla painollaan
sellaiseksi, mikd se oli projektin ldhtotilanteessa. Nyt oli selvédd tarvetta parantaville
toimenpiteille, minké takia Lean-projektiin 1dhdettiin. Varastoa ryhdyttiin suunnitte-

lemaan ja uusimaan 5S:n mukaisesti.

10.1Lean-standardi Logistiikkapalveluyritys Oy:lle

Logistiikkapalveluyritys Oy kannustaa toimipisteitdin lean-ajatteluun ja yritys on luo-
nut sisdiseen lean-standardiin eri tasoja helpottaakseen leaniin siirtymistd. Tasot ovat
pronssi, hopea, kulta ja timantti. Haminassa ldhdettiin tavoittelemaan pronssia, koska
oltiin vasta lean-matkan alkuvaiheessa. Pronssitaso pitdd sisdllddn kaikki alustavat
valmistelut ja suurimmat kdytdnnon muutokset. Siitd seuraavat tasot ovat ndiden muu-
tosten pitkdaikaista ylldpitoa ja hiomista entistd paremmiksi. Voidaankin sanoa, etti

suurin urakka leaniin siirtymisessd on juuri nykytilasta pronssitasolle.

Pronssitasoon siséltyy yrityksen puolelta heididn lean-koordinaattorinsa pitiméa koulu-
tus, jossa koko henkilostd saa ensikosketuksen leanin maailmaan. Tdmaé pidettiin toi-
meksiantajayrityksessd kevidlld 2012, jolloin koko projekti sai lopullisen hyvéksyn-

nin, ja muutoksia voitiin alkaa suunnittella ja toteuttaa.

10.2Varaston nykytila

Varasto on rakennettu alusta asti uusiin tiloihin, joten moniin asioihin on voitu vaikut-
taa jo rakennusvaiheessa ja saada kokonaisratkaisuista toimiva. Varasto on rakenteel-
lisista syistd jaettu viliseinélld. Seindn toinen puoli on kuormalavahyllyistd koostuvaa
varastointialuetta, ja toisella puolella seindd on irtotavaroita varten olevaa avointa va-

rastointitilaa.

Varaston leanimmiksi muuttamiseen oli hyvit ldhtokohdat, koska varasto oli jo pro-

jektin alussa hyvin siisti ja kohtuullisen hyvin organisoitu. Tehtdvien muutoksien lista
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paisui kuitenkin suureksi, jotta yrityksen sisdisen lean-standardin ensimméinen taso

saavutettaisiin.

10.35S — Systematisoi — Varaston uusi layout

Ensimmadinen suuri muutos oli varasto-layoutin uudelleen suunnittelu. Hyllypaikat ja
alueet jitettiin toistaiseksi ennalleen, ja ensimmadiseksi keskityttiin niin sanottuun jér-
jestelytilaan, joka on avointa tilaa ja jossa suurin osa piivittiisistd prosesseista tapah-

tuu.

Jarjestelytila oli muotoutunut nykymuotoonsa (liite 1) tyontekijoiden mieltymysten
mukaan ja sen ehdoilla, mihin vastaanotetut tavarat oli purettu. Muille alueella tehté-
ville prosesseille ei ollut selvdd merkittyd aluetta, vaan ne hoidettiin sielli missid mil-
loinkin oli tilaa. Tdma aiheutti paljon sekaannuksia, koska ldhtevd ja saapuva tavara
saattoivat olla sekaisin samalla alueella ilman minkéénlaisia merkint6jd. Vain tyonte-
kijd, joka oli kyseessd olevia erid kisitellyt, tiesi mihin ne ovat menossa tai misté tu-
lossa. Jarjestelystd syntyi paljon hukkaa ja aikaa kului epdselvyyksien selvittelyihin.
Kuten kuvassa viisi nihdéén, tilassa ei ollut mitéén varsinaista logiikkaa, vaan saapu-
va ja ldhtevi tavara olivat sekaisin sielld tddlld. Alueella oli my0s paljon yliméddriistad

tavaraa, joka ei sinne kuulunut.

Kuva 5. Jarjestelytilan ldhtotilanne. (Logistiikkapalveluyritys Oy 2012)
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Leanin mukainen jérjestelytila (liite 2) on tilankdytoltddn huomattavasti tehokkaampi
ja siind toteutuu U-virtaus, jossa tavarat kulkevat sisdén ja ulos varaston pitkéltd sivul-
ta. Talld jarjestelylld véltetddn myos yliméirdiseltd ajolta tavaraa vastaanotettaessa,

jolloin saadaan eliminoitua yksi hukka pois.

Siind on médritellyt alueet jokaiselle pdivittdiselle prosessille, ja ne on merkitty visu-
aalisesti eri vireilld ja kylteilld. Yrityksen médrittelemilld virikoodeilla ja kylteilld
varmistetaan se, ettd ensimmaistd kertaa tilaan astuva ihminenkin tietdd mikéd alue on
varattu millekin prosessille, koska jokaisessa Lean-standardin omaavassa Logistiikka-

palveluyritys Oy:n varastossa kiytetddn samoja virejd merkitsemiin samoja asioita.

e Valkoinen alue on vastaanottoa varten.
e Sininen alue on asiakkaalle ldhtevii tavaraa varten.
e Vihrei alue on ulos ldhtevii tavaraa varten.

e Keltainen alue on seké tulevalle ettd ldhteville tavaralle varattu niin sanot-
tu ekstrakaista tasoittamaan mahdollisia ruuhkahuippuja.

Lisédksi, kun tyontekijd valmistelee esimerkiksi uloslidhtevin tilauksen ja siirtdd val-
miin kerdilylavan vihredlld ulosldhtevédn tavaran alueelle. Tulee hédnen laittaa lavan
padlle vihred muovihattu, jotta ei ole pienintdkiin vaaraa, ettd lavaa luultaisiin muuksi
kuin ulosldhteviksi tilaukseksi. Kuvassa kuusi nidkyy uudelleen suunniteltu jirjestely-

alue ja kuvan vasemmassa reunassa lavojen pailld kdytettdvit muovihatut.

Kuva 6. Leanimpi jarjestelytila. (Logistiikkapalveluyritys Oy 2012)
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Varastolta ldhtee myos pdivittdin useita paketteja kuriirien kuljettamina. Kuriireja
varten rakennettiin lastauslaiturin ldhelle rullakkoon kuriiripakettien noutopiste.
Rullakossa on eri kuriiripalveluita varten omat merkityt hyllyt, joista kuriiri 16ytdd
noudettavan paketin helposti ja nopeasti. Tilld jarjestelyllda myoskddn yksittdiset

lahtevit pahvilaatikot eivit piise sekaantumaan muun liikenteen sekaan.

Kappaletavaravarasto

Viliseinin toinen puoli koostuu varaston kokoisesta tyhjésti tilasta, joka toimii kappa-
letavaravarastona. Lihtotilanne tuolle alueelle oli se, ettd yrityksen tietojirjestelmiin
on merkitty lattiapaikat eri numeroin, mutta kiytinnossd kukaan ei tiennyt missi juuri
tietty lattiapaikka sijaitsi. Tami hankaloitti huomattavasti esimerkiksi inventaarioiden
tekemistid, koska inventaariolistassa olevaa tavaraa etsittiin kyseisestd hallista ja se

saattoi olla missi tahansa.

Kuten kuva seitsemiédn osoittaa, on kappaletavaravarastoon vain ajettu lavoja sinne
tdnne, koska missddn ei ole mitidin merkintdjd, mikd alue on kyseessd tai miten lavat

tulisi alueella olla.

Kuva 7. Kappaletavaravaraston ldhtotilanne. (Logistiikkapalveluyritys Oy 2012)

Aluetta ldhdettiin parantamaan yksinkertaisin lean-metodein. Kuten kuva kahdeksan
osoittaa, visuaalista ilmettd parannettiin merkitsemalld eri lattiapaikat ja ripustamalla

kyltit osoittamaan, mikid paikka on kyseessd. Néin oli helppo yhdelld vilkaisulla saada
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selville, ettd timd hallinkulma on juuri kyseinen lattiapaikka. Lisédksi lattiaan maalat-
tiin kaistat lavojen sdilytysti varten, jotta tavara on siististi varastossa, eikd ripoteltuna

sinne tanne.

Kuva 8. Kappaletavaravarasto jirjesteltynd. (Logistiikkapalveluyritys Oy 2012)

Kappaletavaravaraston uudelleen jirjestely toi suuren aikahyoddyn, koska suurin osa
tuotantoon menevésti tavarasta kulkee kyseisen varaston kautta. Ajoaika lattiapaikalta
tavarahissille viheni varaston uudelleen jérjestelyn jdlkeen 45 sekunnista 30 sekuntiin.

Niin voidaan laskea helposti, ettd saadaan noin 30 %:n aikahyoty.

Tavarankasittelylaitteet

Varastossa on kiytossid tyontomastotrukki, vastapainotrukki, kaksi lavansiirtovaunua
ja useat pumppukadrryt. Piivittdisessd kdytossd laitteet lojuvat milloin missékin ja saat-
tavat pahimmassa tapauksessa aiheuttaa vaaratilanteita varastossa tyOskenteleville.
Alkuperdisessd varaston layoutissa ei ollut koneille mitddan méiériteltyd paikkaa, mutta
uuden jirjestelyn myotd varastosta vapautui tilaa siten, ettd kaikille koneille saatiin
tehtyd oma merkitty alue l1dhelld lastauslaitureita. Tdma alue nidkyy myds kuvan kuusi
oikeassa kulmassa. Néin ne ovat aina samalla paikalla ja l1dhelld silloin, kun niitéd eni-
ten tarvitaan, eli tavaraa purettaessa ja lastatessa. Laitteille varustettu alue merkittiin

musta-keltaisella varilla.

Alueelle piti tulla my6s samaan yhteyteen latauspisteet, jotta laitteet olisi voitu ladata

aina kyseiselld paikalla. Lean-ajattelun kannalta harmillisesti latauspiste jouduttiin
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siirtdmdén viliseinin toiselle puolelle, jotta latauspiste olisi mahdollisimman turvalli-
sessa paikassa. Niin syntyy jonkin verran hukkaa ylimiérdisestd kulkemisesta, mutta

turvallisuus tdytyy ennen kaikkea ottaa huomioon.

Kuljetusapuvilineet

Alun perin tyhjid kuormalavanippuja oli kerdéntynyt sinne tdnne pitkin varaston jir-
jestelyaluetta ja ne veivit huomattavan suuren osan alueen tilankdytostd. Uudessa jér-
jestelyssd lavoista tehtiin tasanippuja ja ne nostettiin yhden kuormalavahyllyn ylim-
mille tasolle hyllypaikoille, koska varaston tdyttdaste antoi sithen mahdollisuuden.
Niin lattiatilaa vapautui ja tila saatiin hyotykdyttoon. Hyllyjen padtyyn merkittiin ku-
van yhdeksdn mukaisesti paikat, joissa voidaan sdilyttdd pdivittdisen tarpeen verran

lavoja, jotta niitd ei joudu joka kerta hyllystid kaivamaan. Tdhédn voidaan sitten tiyden-

tdad lavanippu kerrallaan niiden loppuessa lattiapaikalta.

Kuva 9. Piivittdistarpeen laat. (Logistiikkapalveluyritys Oy 2012)

Kuormalavojen lisédksi péivittdisessi toiminnassa kiytetdin jonkin verran muovilavoja

seki -laatikoita, joille tehtiin vastaavanlainen jérjestely toisen kuormalavahyllyn pii-

tyyn.
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10.4 5S — Standardisoi - tydkalut ja siivoustarvikkeet

Lihtotilanteessa siivoustarvikkeet ja tyokalut lojuivat milloin missdkin. Harja saattoi
nojata nurkan takana seinidi vasten useamman viikon, ennen kuin kukaan 10ysi siti.
Porakone oli hukassa ja tyot jaivit tekemattd, koska tarvittavia tyokaluja ei ollut saa-

tavilla.

5S:dd toteuttaessa suunniteltiin tyokaluille ja siivousvilineille omat paikat ja mietit-
tiin, miten ne olisivat parhaiten saatavilla. Leanin mukaisesti rakennettiin varastoon
kolmeen eri paikkaan niin sanotut varjotaulut, kuten kuvassa kymmenen. Isot taulut
maalattiin sinisiksi ja niihin tehtiin jokaiselle tyokalulle valkoinen varjo. Varjo ilmoitti
esimerkiksi harjan paikan ja siitd néki heti, oliko harja jollain kédytdssd vai saatavilla
sitd tarvitsevalle. Kun tyokalua tai tarviketta ei endi tarvita, se palautetaan sen omalle
paikalleen taululle seuraavaa kayttokertaa odottamaan. Kuvassa kymmenen nikyy

standardoitu varjotaulu.

Kuva 10. Varjotaulu. (Logistiikkapalveluyritys Oy 2012)

Taulut pitavit sisdllddn juuri niilld alueilla tarvittavia vilineitd, missid ne sijaitsevat.
Lisdksi varastotilassa sijaitsevat kaapit jérjestettiin uudestaan siten, ettd jokaisella hyl-
lylld oli vain merkityt tavarat merkityilld paikoilla. Lisdksi jokaisen kaapin oveen teh-

tiin tavaralista siitd, mitd se pitdd sisdllddn. Nadin kédyttdjdn ei tarvitse alkaa penkoa
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kaappia, vaan hédn voi ovia avaamatta katsoa listasta, 16ytyyko sen siséltd hdnen tarvit-

semaansa asiaa.

10.5 5S — Siivous - Red Tag Area

Kuten Kouri (2009, 26) kirjoittaa, lean-toiminnan ldhtokohta on se, ettd laadukasta ja

tuottavaa tyotd pystytddn tekemddn vain siistissd ymparistossa.

Kyseinen lause oli ldhtokohta myos Logistiikkapalveluyritys Oy:n varaston lean-
projektille. Joka alueella oli jotain yliméérdistd ja paljon roskia, jotka olivat vaan kuu-
kausien aikana alueille kerddntyneet. Siivoustalkoiden yhteydessa kaikki turha heitet-

tiin pois.

Kaéyttokelpoiselle tavaralle, jota saatettaisiin joskus tarvita, perustettiin oma alue. Sitd
kutsuttiin Red Tag Areaksi. Olisihan ollut tyhmid heittdd kdyttokelpoista tavaraa ros-
kiin ja huomata kuukauden kuluttua tarvitsevansa kyseistd tavaraa. Varaston peralld
sijaitsi pieni tyhjakédytollda oleva huone, joten se sopi mitd mainioimmin tidhén tarkoi-
tukseen. Kaikki alueelle meneva tavara laitettiin siististi kuormalavoille, merkittiin
punaisilla etiketeilld, joista alueen nimikin tulee, ja kirjattiin listaan, mitd kyseinen
kuormalava pitdd sisdlladan. Lavoja kertyi siivouksen yhteydessd huomattava mééara, ja
myo0s siisteys oli saman tien huomattavissa. Ylldpidetyn listan avulla tavarat 10ytyivit
helposti ilman, ettd alueella olisi tarvinnut kiydd lavoja kaivelemassa. Episiistit tava-
raroykkiot saatiin organisoitua ja pois ndkyvistd, jolloin piivittdisid prosesseja oli
miellyttavimpi ja tehokkaampi suorittaa. Red Tag Arean listaa pdivitettiin joka kerta,

kun alueelle lisittiin tai haettiin tavaraa, ja ndin alueen tavaralista pysyi ajan tasalla.

Pientavarahyllyt

Varasto koostuu pédosin erilaisista elektroniikkatuotteista. Siksi pohdittiin, miten saa-
taisiin tilankdyttod parannettua nykyisestd. Nyt yhdelld kuormalavapaikalla saattoi ol-
la kymmenen pahvilaatikkoa, jotka pitivét sisdllidn kymmenii eri tuotteita. Tdma oli
tiedostettu ongelma, joka lisdsi huomattavasti kerdilyvirheitd ja sithen kului huomatta-

vasti enemmaén aikaa, kuin olisi pitdnyt.

Varaston takatilassa oli pieni halli, joka oli tyhjakdytolld, ja sen saaminen Logistiik-

kapalveluyritys Oy:n kidyttoon onnistui helposti. Pieneen halliin rakennettiin nelji
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pientavarahyllyd, joihin yhdelle hyllylle saatiin mahtumaan useita muovilaatikoita,
joista jokainen sisélsi vain yhtd tuotetta. Tdméd vihensi huomattavasti virheitd sekd

nopeutti ja tehosti kerdilyd huomattavasti. Kuvassa 11 néhdédédn pieneen halliin raken-

nettuja pientavarahyllyja.

Pientavarahyllyjen etuna on my®os se, ettd varsinaisia kuormalavahyllypaikkoja vapau-
tui kdyttoon huomattavasti entistd enemmaén, koska ylimddrdiset pahvit ja muut pak-

kausmateriaalit voitiin karsia tavaroiden ympdérilta pois.

10.6 5S — Sorteeraa - RMA

10.6.1

Jokaisen osan, joka tuotannosta palautuu takaisin varastolle, tulee kulkea prosessin
kautta takaisin jarjestelmin méérittelemiin sijoituspaikkaan. Jokainen tuote skanna-
taan jdrjestelméén, jolloin tuotenumeron ja viivakoodin perusteella saadaan selville,
ldhetddnko tuote takaisin valmistajalle korjattavaksi vai suoraan tuhottavaksi. Téatd
vaihetta kutsutaan RMA-prosessiksi. Lean-projektin kdynnistyessd tdmé prosessi oli
vield vidhdistd, mutta se kasvaa jatkuvasti ja tulee tulevaisuudessa laajenemaan, joten

siksi sithen tuli keskittyd huomattavasti uutta jarjestystd miettiessi.

Uusi RMA-alue

Kuten liitteistd yksi ja kaksi ndhdédédn, tehtiin RMA-alueelle huomattavasti enemmén
tilaa kuin ldhtokohdassa. Alkuperdinen pieni alue kivi jo alussa ahtaaksi ja oli hyvin

sotkuinen, koska se oli huonosti organisoitu. Pienessd tilassa oli vaikea ylldpitdd
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jarjestystd. Tavaran paljous ja alimitoitettu alue olivat kestdaméiton yhdistelmd, kuten

kuvassa kaksitoista nikyy.

- ' S R=
a— =

Kuva 12. Alkuperidinen RMA-alue. (Logistiikkapalveluyritys Oy 2012)

Uuden tilankdyton avulla jérjestelytilasta saatiin lohkaistua huomattavasti suurempi
osa RMA:n kéyttoon. Nidin saatiin tavarahyllyjen miird moninkertaistettua, jolloin
saatiin tarvittavat materiaalit 1ihemmiksi tyOpistettd. Aikaisemmin suuri madrd
hukkaa oli syntynyt, kun pakkausmateriaaleja oli haettu varaston takaosasta yksi
tavara kerrallaan. Nyt kaikki tarvittava saatiin tyopisteestd kdden ulottuville kuten
kuva kolmetoista hyvin havainnollistaa, jos sitd vertaa edelliselld sivulla olevaan

kuvaan 12.

Kuva 13. Leanimpi RMA-alue. (Logistiikkapalveluyritys Oy 2012)
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Sorteerauksen avulla tyOpisteestd poistettiin kaikki yliméédrdinen ja samalla sitd
laajannettiin tulevaa tarvetta silméilld pitden. Néin siitd tuli siistimpi, yhtendisempi ja

paremmin organisoitu.

Tuotteiden tunnistaminen

Yksi RMA:n ongelmista alusta asti on ollut tuotteiden tunnistaminen. Kun osa palau-
tuu tuotannosta varastoon, se ei ole alkuperdispakkauksessa, vaan se tulee tunnistaa
edelleen prosessointia varten. Osien tunnistaminen on ollut vaikeaa jopa pdivittdin

RMA:ta tekeville tyontekijoille, saati sitten niille, jotka avustavat silloin tdlloin.

Osa tuotteista pystytddn tunnistamaan skannaamalla ne jirjestelméédn, mutta osa tuot-
teista joudutaan tunnistamaan manuaalisesti. Tdhdn kuluu huomattavia méérid turhaa
aikaa ja ndin syntyy hukkaa. Asiaa helpottamaan kehitettiin RMA-hyllyihin omat pai-
kat jokaiselle RMA-tuotteelle ja niille tehtiin kustomoidut etiketit, joiden avulla tun-
nistaminen sujuisi keneltd tahansa. Etikettien tehtdvii oli ennen hoitanut kisin kirjoi-
tettu tuotenumero, jota ei vilttamittd edes 10ytinyt kyseisestd tuotteesta. Kuvassa 14
rinnakkain uusi ja vanha etiketti ja hyllyjérjestely. Kuvasta 14 on tietoturvasyisté pei-

tetty kaikki informaatio.

Kuva 14. Uusi ja vanha hyllyjirjestely. (Logistiikkapalveluyritys Oy 2012)
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Uusissa etiketeissd oli osanumeron lisdksi jokaisesta tuotteesta 10ytyva numero tai kir-
jainsarja, jonka avulla osan pystyi tunnistamaan juuri kyseiseksi osaksi. Etiketissd oli
my0s jirjestelmédn syotettdva koodi valmiina, koska tdmé erosi vélilld tuotenumeros-
ta. Selkeyttamisen vuoksi vaihdettiin RMA-tavaroiden hyllylaatikoiden véri sinisestd
punaiseksi, koska varastossa sdilytettiin ehjid osia sinisissd laatikoissa. Ndin minimoi-
daan erehtymisen mahdollisuus ja RMA-tavarat olisi helppo tunnistaa punaisesta laa-

tikosta.

Nyt kun jokaisella osalla on oma hyllypaikka, voidaan sen avulla seurata, millaisia
miirid osia tulee tuotannosta. Tiedon avulla pystytddn suunnittelemaan edelleenlihe-
tyksid siten, ettd ldhetetdédn isoja médrid kerralla. Niin toimien sdédstetdédn rahaa kulje-

tuskustannuksien muodossa huomattavasti.

10.7 5S — Seuranta — 5S-kévelyt

Jotta tehdyt muutokset eivét jdisi kertaluontoiseksi projektiksi, otettiin Logistiikkapal-
veluyritys Oy:sséd kdyttoon joka viikko suoritettavat 5S-kédvelyt. Kdvelyn tarkoitukse-
na on seurata, onko saavutetuissa tavoitteissa pysytty ja mitd parannettavan varaa va-
rastoympadristostd 10ytyy. Kerran viikossa muutama tyontekiji kiertdd varaston ennalta
maidritellyn kaavakkeen kanssa, jonka avulla eri osa-alueet pisteytetddn. Pisteja-
kauman avulla ndhdéén helposti, mitkd alueet ovat kunnossa ja mihin toimintoihin tu-

lee keskittyd enemmin.

5S-kédvelyn idea on ylldpitdi ja seurata vakiintuneita kidytintoja sekd pitdd huolta, ettd

sovittuja menetelmid noudatetaan jatkuvasti.

11 YHTEENVETO

Yrityksen varasto saatiin projektin aikana hyvin paljon leanimméksi kuin se oli aloitus
vaiheessa. Lihelle pronssitasoa pdistiin minun lopettaessani projektissa elokuun 2012
lopussa, ja tavoite standardin pronssitason saavuttamisessa vuoden loppuun mennessa
on hyvin realistinen. Kaikki ty0sséni esittelemét parannusehdotukset pééstiin toteut-
tamaan, ja niihin on suhtauduttu tyontekijoiden puolelta hyvin. Palautetta on tullut, ja

tyontekijét ovat sisdistdneet erinomaisesti, mitéd lean pitdd sisdllddn.
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Téarkeintd jatkossa on pitdd mielessd jatkuvan parantamisen ajattelu. Lean-matka ei saa
loppua siihen, ettd asiat on kaikkien mielestd saatu valmiiksi. Lean ei ole koskaan
valmis, vaan aina on parannettavaa ja kehitettdavdid. Varasto ja tuotantolaitos eldviit
jatkuvaa muutosta tédlld hetkelld, ja muutokset eivit saa pysdyttdd, vaan ne tulee ottaa

avoimin mielin vastaan ja kehittdad toimintoja niiden mukaan.

Pitiisin yrityksen valttina sen muuntautumiskykyi tarpeiden mukaan. Asiakkaan pal-
velu on yrityksen toiminnan kulmakivid, ja siksi asiakassuhdetta tulee vaalia. Omia
prosesseja tulee kehittdd ja samalla kuunnella, mitd asiakkaalla on mielessd. Saumaton

yhteisty0 ja sen kehittdminen auttaa menestyméain jatkossakin.

12 POHDINTA

Opinnédytetyoprosessi oli minulle iso urakka. Kun keviailla 2012 projektiin ryhdyin, en
oikein osannut edes odottaa, mitd se tuo tullessaan. Teoria-aineistoa oli paljon tarjolla,
ja se kaikki oli minulle tdysin uutta tietoa, joka teki kokonaisuuden kokoamisesta
haastavaa, mutta samalla mielenkiintoista. Teorian kirjoittaminen oli miellyttivaa,
koska tiesin sen menevén tarpeeseen ja mielestini onnistuin kirjoittamaan sen hyvin-
kin kdytdnnonldheisesti tietden, ettd teoriaosuudestani on hyotyéd tulevissa perehdyt-

tdmisissd yrityksessa.

Teoriaosuuden tekemisestéd selviydyin hyvin itsendisesti ohjaavan opettajan komment-
teja kuunnellen. Toimeksiantajalta en tissd vaiheessa vield kovin paljon apua tarvin-
nut. Empiiriseen osaan piisin toden teolla késiksi kesilld 2012 tyoskennellesséni yri-
tyksessd. Toimeksiantajayritys oli todella hyvin mukana projektin ldpiviennissd, mistd

suuri kiitos niin yritykselle kuin sen tyontekijoillekin.

Oma tyokokemus yrityksessi oli myos ratkaisevassa osassa empirian syntymiseen. Jos
en olisi yrityksessd koskaan tyoskennellyt, olisi kdytdnnon toteutusta ollut todella vai-
kea ldhted toteuttamaan. Kiaytdnnon muutoksia oli erittdin mukava pééstd toteutta-
maan sitd mukaa, kun ideoita syntyi. Niin ei tullut sellaista oloa missiiin vaiheessa, et-
td empiriaakin tehdédédn vain teorian muodossa, vaan oman kiden jiljen pédsi heti ni-

keméin.

Ensimmiinen lean-projekti saatiin vietyd ldpi kesdn 2012 aikana Logistiikkapalvelu-

yritys Oy:ssd, mutta matka Leanin parissa on vasta aluillaan. Projektin ensimmaéisessi
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vaiheessa saatiin onnistuneesti vakiinnutettua oikeat toimintatavat ja ajattelumalli jat-
koa varten. Leanista poimittiin sopivimmat periaatteet yrityksen organisaatioon ja so-

vellettiin niitd kiytinnossa.

Leanin ydinajatus eli hukan eliminointi ndytteli suurta osaa projektissa. Alkuvaiheen
kartoituksessa ei osattu olettaa, kuinka paljon hukkaa saatiin eliminoitua tyotapoja ja
tiloja tehostamalla. Hukan poistamisen avulla pystytddn tuottamaan entisti enemmén

arvoa asiakkaalle ja lisddmaiin yrityksen kilpailukykya.

5S:n avulla uudelleen organisoitu tyoympéristd on nyt tehokkaampi, tuottavampi, tur-
vallisempi ja viihtyisdmpi tyoskennelld. Muutosten avulla sdéstetddn tutkitusti selvaa

rahaa ja sen avulla pysytdén kilpailukykyisempéni kovasti kilpailuilla markkinoilla.

Suurin haaste Logistiikkapalveluyritys Oy:lld on nyt ylldpitdd vakiintuneet mallit.
5S:n ongelma yleisesti on, ettd sithen suhtaudutaan isona siivousprojektina, jonka jél-
keen palataan vanhoihin totuttuihin kdytdntoihin. Nyt toteutetun lean-projektin jilkeen

puitteet ovat kunnossa, joten pallo on nyt yrityksen tyontekijoilla.
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