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Abstract

The target of this bachelor’s thesis was to examined the 3PL-4PL functions of DHL Supply
Chain Finland Vantaa. The study was started by examining the current state of the pro-
cesses and identifying problems that need to be fixed. Using this knowledge and theory, it
is possible to make recommendations for presenting information. When the company fixes
all process problem, they can implement the information screens. The benefit is that the
company gets less wasted time and more efficient resource management

DHL Supply Chain Finland agreed on logistics services for the customer production and
warehousing logistics. They had no previous experience in providing similar services on
such a large scale. Questions were asked the topic of thesis was chosen to meet this need.

The thesis was a qualitative study where the empirical part was built on an open in-depth
interview and observation. | followed the processes without participating and did interview
guestions based on the result. Random employees and selected supervisors answered
guestions. After that we knew the current state of the processes.

The theoretical part of this thesis examines the theory of inhouse logistics, warehousing,
value-added service, visual placement, visual presentation, color and measurable figures.
By combining observations, interviews and theories, we can create visual views of pro-
cesses.

As a result of the thesis, DHL Supply Chain Finland understands the problems of pro-
cesses and the impact of information displays on their processes. Correcting identified
problems and implement visual displays, company create economic benefits.
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1 JOHDANTO
1.1 Aiheen, tyon ja toimeksiantajan esittely

Opinnaytetyon kohteena on selvittda toimeksiantajan varastotoimien nykytilaa
ja pyrkia luomaan suosituksia informatiivisien nayttéjen kayttamisesta resurs-
sisuunnittelussa. Informaationayttdihin, eli visuaalisiin layouteihin, syotetdan
kohdealueiden tarkeité lukuja televisioiden ja tydnjohdon nayttopaatteiden
kautta. Nailla informatiivisilla sy6tteilla on tarkoitus ohjata varastotoimintaa te-
hokkaammaksi ja sen takia opinnaytety® on tutkimuksellinen opinnaytetyo.
Opinnaytetydssa pyritaan teorian seka empiirisen tutkimuksen eli havainnoin-

nin ja mittaamisen turvin selvittdmaan tutkimuskysymys.

Tutkimuksellisella lahestymistavalla pyritddn opinnaytetytdssa lahestymaan ai-
hetta ja saaman vastauksia kysymyksiin. Lapin AMK:n sivuilla kerrotaan, etta
tutkimuksellisen opinnaytetyon lahestymistapa on ”jonkin asian kartoittaminen,
tutkiminen ja kehittamisideoiden kerddminen ty6elamén kaytantdjen paranta-

miseksi tai uuden toimintamallin kehittAmiseksi.” (Lapin AMK 2021.)

Laadullinen tutkimus tassa opinnaytetydssa viittaa tutkimukseen, jossa varas-
ton eri henkilGilté pyritaan saamaan haastattelun keinoin avointa ja piilevaa in-
formaatiota. Tasta informaatiosta sitten paattelyn avulla pyritadn saamaan sel-
keé ja kuvaava kokonaisuus tilanteesta.

(Hirsjarvi ym. 2009, 160-161.)

Toimeksiantaja opinnaytetydssa on DHL Oy:n, Vantaan BisnesParkin sopi-
muslogistiikkaa tuottava yksikké Supply Chain Finland Oy. Toimeksiantaja toi-
mii toisen ison yrityksen tehtaan sisalogistiikan toteuttajana seka heidan tuo-
tantomateriaaliensa varastoprosessien hallitsijana. Aiheen olen saanut toi-
meksiantajalta ja tyd on tarkentunut uusien ilmenneiden asioiden johdosta.
Yhteistyd on ollut sujuvaa sidosryhmien kanssa ja ainoan yllatyksen aiheutti
tietojarjestelman riittdmattémyys informaation saamisessa opinnaytetyota var-

ten.



1.2 Aiheen rajaus

Opinnaytetyon aiheeksi tarkentui informaationayttdjen kayttdminen varastotoi-
mintaa tukevana elementting, tyénjohdon seka tyontekijoiden nakdkulmasta.
Tutkimuksen edetessa kavi ilmi, etta yrityksen tietojarjestelma ei ollut kyke-
neva antamaan tarvittavia tietoja vaan tiedot taytyi tutkia laadullisen tutkimuk-
sen keinoin. Tahan tarkoitukseen luotiin teemahaastattelu pohja, joka toimi ky-

selyna ja haastatteluna samalla kertaa.

Tutkimuksellisessa viitekehyksessa opinnaytetydssa on perehdytty varastotoi-
minnan mittaamiseen seka pyritty selvittamaan teemahaastatteluun soveltuvia
kysymyksia ennen niiden laatimista. Opinnaytety0ssa on tutustuttu myads sijoit-
telun tarkeyteen esitettdessa informaatiota seka varien merkityksesta mieliku-

viin ja huomioihin. Talla on pyritty tarkastelemaan miten informaatio tulisi esit-

taa antaessa suosituksia tutkimuksen tuloksena pohjautuen teoriaan.

(Hirsjarvi ym. 2009, 140-142.)

Lopulliseksi aiheeksi rajautui informaationayttdjen hydédyntaminen varastotoi-
minnan tehostamisessa. Opinnaytetydssa ei ole tutkittu tietojarjestelmien si-
salla asiakkaan ja toimijan valista liikennettd. Tydssa ei ole myoskaan kasitelty
asiakasta vaan pelkastaan toimijan omia sisaisia prosesseja ja niiden tarpeita
seka ongelmia. Tyossa ei myoskaan toteuteta konkreettisesti informaationayt-
t6ja, koska toimeksiantajan jarjestelmaan tarvitsee rakentaa mittareita, ennen

kuin nayttoja voisi alkaa toteuttamaan konkreettisesti.

1.3 Teoreettinen viitekehys

Opinnaytetyon teoreettinen viitekehys pohjautuu paaosin hiljaisen tiedon saa-

miseen esille, koska mittavia lukuja ei suoraan ole saatavilla aiheeseen.

Kirjassa Tutki ja kehita kerrotaan, etta teoreettista viitekehysta voidaan sovel-
taa tybelamassa tukemaan tutkimusaineistoa ja sité kautta saada siita tukea
johtopaatoksiin. On hyva kuitenkin muistaa, etta teoreettisen viitekehyksen so-
veltaminen ja tehtavdnanto ovat sopusoinnussa opinnaytetyon ja tarkoituksen
peraisyyden mukaan. Kaytetyt menetelmat eivat saa olla valittu opinnayte-
tyontekijan henkildkohtaisien mielipiteiden tai kokemuksen perusteella.
(Vilkka, 2021, luku 2.)
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Tutkimuksellinen osuus opinnaytetydssé on sidoksissa tyéelaman tietojen ke-

rddmisen, tilastollisiin mielipiteisiin, haastatteluiden kuvauksiin ja tutkimusme-

netelmien kayttoon. Tieteellinen tutkimus ei ole sama asia kuin esimerkiksi ke-
hittdmishanke tai projektityd. Mielestani Salonen on kirjoittanut kirjassansa hy-
vin tutkimuksesta. Tutkimuksen ensisijainen tavoite on tuottaa uuttaa tietoa ja

uuden tiedon tavoite on mahdollistaa kehittaminen ja innovaatio.

(Salonen, 2013, 9-10.)

Teoreettisen tutkimuksen tuloksia kaytetaan opinnaytetydssa lopulta hyvaksi
luotaessa suosituksia tutkitun aineiston pohjalta. Lopputulokseksi pyritdan siis
luomaan teoriaan ja tutkimuksen analyysien tuloksiin pohjautuvia mittareita ja

muita huomioita.

1. Johdanto 2. Teoreettinen osuus 3. Empiirinen osuus 4. Tulokset 5. Johtopaatokseet

-Toimeksiantaja -Sopimuslogistiikka -Havainneinti -Kaaviot -Paatelmat
-Aihe -Tuotantologistiikka -Haastattelut -Sanallinen -Pohdinta
-Tutkimusongelma -Varastointi -Kyselyt kerronta -Ehdotelmat
-Tavoite -Lisdarvopalvelut -Tydnkulku
-Mitattavat suureet
-Visuaalisuuden teoria

Kuva 1. Teoreettinen viitekehys

Koko opinnaytetyd pyritaan esittamaan maaritellyn tutkimuksellisen perusra-
kenteen avulla. Ty jaksottuu seuraaviin osioihin: kansilehti, johdanto, teoria,
empiirinen ja johtopaéatoksiin. Lopuksi pyritdan esittamaan tuloksia, ratkaisuja
ja johtopaatoksia tutkimuksen huomioista ja esille nousseista asioista (Hirs-
jarvi ym. 2009, 250-254). Opinnaytetyon johdannossa kerrotaan tutkimuksen
toimeksiantaja, tutkimusaihe sek& mita pyritaan saavuttamaan lopputulok-
sena. Teoriaosuudessa kaydaan lapi sopimuslogistiikan-, tuotantologistiikan-,
varastoinninteoriaa seké kéasitellaan niihin liittyvia kasitteita ja mitattavia suu-
reita. Siind kaydaan myads lapi sijoittelun, varien ja niihin liittyvien kasitteiden ja
historian vaikutusta visuaalisuudessa. Empiirinen osuus maarittaa tutkimuk-
sen menetelmat, kysymykset seka tyonkulun. Tuloksissa kaydaan lapi sanalli-
sesti ja kaavioiden avulla tutkimuksen tuloksia ja paatelmia hyvéksikayttaen
tutkimuksen anti. Johtopaatoksissa tulkitaan ja synnytetddn paatelmat tutki-
mushavainnoista seka tuloksissa. Lopuksi opinnaytetydssa pohditaan tutkit-

tua, esitetaan ehdotuksia seka yhteen vedetddn opinnaytetyo.
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1.4 Tutkimusongelma, syy, tutkittavat asiat seka lopullinen tavoite.

Tutkimusongelmaksi nousi se, millaista informaatiota olisi tarpeen esittaa seka
se, missd muodossa sen esittdminen olisi tehokkainta. Keskusteluissa asian
tiimoilta toimeksiantajan kanssa on puhuttu tahtotilasta ja nykyisista ongel-

mista, joita voisi olla hyva korjata kuntoon.

Opinnaytetyon pyrkimys on selvittdéd ongelmia taustalla, seké jarjestelmien,
ohjeiden ja prosessikuvauksien tilaa tuotannossa. Usein jarjestelméat kertovat
ongelman tapahtuneen, mutta ne eivat suoranaisesti kerro mika on juurisyy ta-
pahtuneelle. Hiljaista tietoa tutkimalla saamme kasityksen ongelman synnysta.
Pitaad kuitenkin muistaa, etta hiljainen tieto on yksittaisen henkilén nakemys
asiasta. (Sternberg et al. 2000, 105-110, 130.) Yhdistelemalla usean henkilén

hiljaista tietoa, hahmotetaan hieman paremmin kokonaiskuvaa tilanteesta.

Tutkimuskysymykset ovat kysymyksia, joilla pyritaan ratkaisemaan ongelma,
jota tutkitaan opinnaytetytssa. Kysymyksien avulla pyritaan selvittamaan ja to-
dentamaan aineiston patevyys suhteessa tutkimukseen. Niilla katetaan tyon-
johdon ja tydntekijoiden nakokulmat. Opinnaytetyon tutkimuskysymykset luo-

vat kattavan kannan tutkimusaineistoon (Naparé 2017).

Opinnaytetyon lopputuloksena tehd&én suosituksia informaationayttdjen sisal-
|6sta ja ulkoasusta. Suositukset perustuvat tutkittuun tietoon ja teoriaan.
Taman on tarkoitus vahentaa pelkéastaan kokemukseen ja arvaukseen perus-
tuvaa tuotannonohjausta. Informaationaytdilla on tarkoitus parantaa proses-
sien laatua sek& kannattavuutta. Tama saavutetaan ratkaisemalla tutkimusky-

symys ja ottamalla kayttdon tuotannon ohjauksessa informaationaytot.

Opinnaytetyon tavoite on ratkaista tutkimuskysymys, mitka seikat parantavat

toimintaa sekéa informatiivisuutta?
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2 TUTKIMUKSEN TEORIAPOHJA

Usein ihmiset mieltavéat logistiikan kasitteen vaarin. Logistiikka voi esimerkiksi
tarkoittaa maallikolle pelk&astaan tavaran siirtdmista paikasta toiseen rekalla tai
sen varastoimista pelkastaan. Todellisuudessa logistiikka kasitteena kattaa
raaka—aineen alkuldhteelta aina siihen, kun asiakas saa itsellensa valmiin

myydyn tuotteen omiin kasiinsé. (Tapaninen 2018. Luku 2.1.)

Logistiikkaa on tarvittu kautta historia ja sen takia maaritys on muokkaantunut
ihmiskunnan kehittyessa kohti nykyaikaa. Tuhansia vuosia sitten jo ihmiset
pohtivat minne majoittuvat, jotta ruuan ja veden hankinta olisi helpompaa ja
niiden hankintamatka olisi mahdollisimman lyhyt. Ajan mittaan logistiikasta tuli
armeijoiden yksi tarkeimmista osa-alueista, mutta nykyaikainen kasite tuli
kayttoon vasta toisen maailmansodan aikana ja yleistyi vasta yritystoimin-

nassa 80—luvulla. (Haverila ym. 2009, 445.)

2.1 Sopimuslogistiikka

Isojen yrityksien logistiikka virrat ovat massiivisia, jotka menevat perinteisia
huolintatehtavia pidemmalle. Yrityksilla on usein omat logistiikan erityisosaajat
tekem&an sopimuksia kansainvalisesti tai kansallisesti. Yleens&a isommissa
yrityksissa sopimuslogistiikka liittyy huolintatoimiin, kuljetuksiin tai raaka-aine
toimintaan. Monesti massiivinen logistiikka on helpompi, tehokkaampi ja hal-
vempi sopia ulkoisen toimijan kanssa. Ulkoinen toimija voi esimerkiksi tuottaa

osto tai myynti, jakelu seka verkkokauppa toimia. (Railas 2018, 191.)

Logistiikkatoimintojen ulkoistaminen eli logistiikkapalveluiden ostaminen on li-
saantynyt viime vuosikymmenina. Logistiikkaa ulkoistetaan, kun halutaan
luoda parempi asiakaspalvelu, laskea kustannuksia ja siirtdd kysynnan vaihte-
luista aiheutuvien tydvoimankustannuksien vaikutuksia pois itseltddn. Taman
seurauksena tehdaan logistiikkasopimuksia palveluista, joita tarvitaan ja nain
saadaan vapautettua yrityksen omaa ydinosaamista tekemaan jotain muuta,

kuin logistiikkatoimia. (Tapaninen 2018, Luku 2.7.)
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1PL Yritys hoitaa itse kaikki logistiikkaan liittyvat toimet.

2PL Yritys ostaa osan palveluista logistiikka yritykselta,
kuten varastointia tai kuljetuksia.

Yritys ostaa toimitusketjuun liittyvia kokonaispalveluita

PL sailyttaen logistiikan kokonaisohjauksen hallinnassansa.

Yritys ostaa palvelua, jossa logistiikka toimija tuottaa
4PL suunnittelu, varastointi, kuljettamis- ja useasti myos
tilauksien vastaanottamisen ja kehitystoimen.

Taulukko 1. Logistiikkapalvelut jaettuna neljaan kategoriaan.

DHL Oy, Supply Chain Finland tuottaa varastointi, kuljetus ja tehtaan operatii-
visia palveluita asiakkaalle ja siind sivussa my0s tuotantologistista kehitys-
tyota. Asiakkaan kanssa on tehty logistiikkasopimus, joka osuu kategorialli-
sesti 3PL sopimukseksi siséltaen myds 4PL mé&aritelmia. Opinnaytetydsséa on

rajattu kohteeksi kuitenkin pelkk& varaston osio.

2.2 Tuotantologistiikka

Opinnaytetydsta on rajattu pois logistiset toimet tuotannossa, vaikkakin niiden
ymmartamisella on suuri merkitys, koska tapa miten tuotanto on toteutettu vai-
kuttaa suoraan myos varaston tydokuormaan ja tahtiaikaan. Reijo Rautauoman
saation maarittelee syklin, miten materiaali liikkuu, silla tdma on erittain tarkea
ymmartaa tuottaessa 3PL toimia tehtaalle, jonka sisélla on erilaisia sykleja ja
tapoja tilata tai kasitella materiaaleja. (Tuotantotyypit.)

TUOTANNON VAIHTELEVUUS
(variaatioiden maara tuotevalikoimassa)

___lLaivanrakennus,
Korkea Projekti-\* G 3 i 4
hadkakku  Ravintolan keittid, leipomo,
ksittais luento, tarrapaino,

_ladketuotanto,
muovituotteiden valu

Koneen-

Auto-
rakennus, , teollisuus,
kirurgia ¥ autopesula

Toistuva
tuotanto
atkuva>
toiminen
g . i-
Petrokemian teollisuus "\
Matala

Pieni o Suuri
TUOTANTOMAARA

Kuva 2. Tuotannonvaihtelevuus.
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2.3 Varastointi

Yksinkertaistettuna varasto tarkoittaa tilaa, mihin sijoitetaan tuotannossa tai
vaikka lahetystoimessa tarvittavia materiaaleja. Paasaantoisesti ihmiset ym-
martavat varastosanalla hallin, johon materiaalit on varastoitu, kuitenkin sa-
nalla on huomattasi laajempi merkitys kasitteena. Yritysmaailmassa varasto
rinnastetaan vaihto-omaisuuteen, jonka seurauksena varastoarvoja seurataan
herkeamatta yrityksissa. Varastointia tapahtuu siis koko toimitusputken alusta
aina toimitukseen kuluttajalle. (Sakki 2014, 78.)

Eniten herattdd keskustelua onko varastointi tarpeellista, lasketaanko se ku-
luksi tai onko se hukkaa vain toiminnassa. Tuotannossa paasaantoisesti on
kolme varastoinnin paaaluetta: raaka-aine, puolivalmisteet seké& valmisteva-
rasto. Niiden maarittyminen on riippuvainen valmistustavaksi valitusta tuotan-
tomenetelm&sta. Raaka-ainevarastossa varastoidaan raaka-aineita, mutta
myds ostettuja osia seka komponentteja. Puolivalmistevarasto siséltaa kes-
keneraisia laitteita tuotannossa ja valmistevarasto sisaltaa jo valmiiksi tehtyja
laitteita. (Sakki 2014, 78.)

Opinnaytetyonaiheessa kasitelladn ylla mainittua niin kutsuttua raakavalmiste-
varastoa, jossa sailytetaan erindisia kitteja, joita alihankkijat ovat valmistaneet.

2.4 Lisaarvopalvelut

Logistiikkatoimi on epasuora hankinta, jonka 3PL logistiikkayrityksen asiakas
ostaa heilta. Yritys tuottaa heille palvelun materiaalin varastoimisesta ja taméan
lisaksi yritys pyrkii luomaan kohdennettuja palveluita perustoimintojen lisaksi.
Naita palveluita kutsutaan nimella lisdarvopalvelu. Lisdarvopalveluita ovat esi-
merkiksi pyrkimys jatkojalostaa asiakkaan raaka-ainevaraston tuotteita pidem-
malle. Tama voi tarkoittaa esimerkiksi tarran limaamista tuotteeseen ennen
toimittamista tuotantoon tai vaikka suoraan asiakkaalle. Myds yleisia lisdarvo-
palveluita ovat kititys-toiminnot, ennen materiaalien toimittamista tuotantoon.
Lisdarvopalvelu on siis palvelu, josta seuraa asiakkaalle lisdarvoa palvelun tu-
loksena. Saavutettu lisaarvo voi olla laadullinen tai vaikka lapimenoajan lyhen-
tava osakokoonpano. (Sakki 2014, 136.)
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2.5 Mitattavat suureet

Mitattavilla suureilla kuvataan logistiikan tehokkuutta, tuottavuutta, turvalli-
suutta, imagoa tai vaikka lapimenoaikaa. Niilla pyritddn saamaan kuva
nykyisesta tilasta ja miten on oletukset toteutuneet. Mittaukset toimivat jatku-
van parantamisen yhtena tarkeimmista keinoista seurata vaikutuksia
tehdyista parannuksista tai niiden avulla saadaan nostettua uusia mahdollisia
ongelmia tarkasteltavaksi. Suureet jaetaan mitattaessa ulkoisiin ja sisaisiin
mittauksiin. Ulkoinen mittaaminen kasittelee pdaosin palvelun laatua asiak-
kaan suuntaan, kun taas sisainen mittaaminen kuvaa varastoyrityksen omien
prosessien tilaa. Mitattavia suureita on esimerkiksi tehokkuus, nopeus, laatu,
seka taloudelliset ndkokulmat. (Pouri 1997, 201.)

2.5.1 Mittaustuloksien ABC-analyysi

Yksi tarkeimmista analyyseista mika tulee suorittaa varastossa, on ABC-Ana-
lyysi. Silla pyritddn analysoimaan varaston LAY-OUT tarpeet ja materiaalien
sijoittelu varastossa, jotta erilaiset materiaalivirrat saadaan suunniteltua tehok-

kaasti ja turvallisesti.

Tarkoitus on kayttdd mitattuja kiertonopeustietoja ja analysoida ne erottele-
malla seuraavilla kriteereilla ne luokkiin A, B ja C.

A sisaltaa 80 % kiertovolyymista, mika kattaa 20 % varastonimikkeista
B sisaltdaa 15 % kiertovolyymistd, mika kattaa 30 % varastonimikkeista
C sisaltdd 5 % kiertovolyymista, miké kattaa 50 % varastonimikkeista.

ABC-analyysi sisaltyy useisiin varastojarjestelmiin valmiiksi ja ne luokittelevat

materiaalit jatkuvalla syklilla taustalla.

Reijo Rautauoman séétio neuvoo aloittamaan analyysin valitsemalla analyysin
perusteen ja taman jalkeen tuotteet lajitellaan esimerkiksi EXCELIN-suodatin
toimintaa kayttaen jarjestamalla ne laskevaan jarjestykseen, suuremmasta
pienempaan. Taman jalkeen lasketaan kokonaisarvo verrattavalle arvolle ja

siita lasketaan perusprosenttilaskulla ryhnmat A, B ja C. (Varastonohjaus.)
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2.5.2 Mittaustuloksien Kaksivaiheinen ABC-analyysi

Aina kuitenkaan ABC-analyysin tarkkuus ei riita, varsinkaan siina tapauk-
sessa, jos tuotetaan sopimuslogistiikkaa ja halutaan analyysin myés kannatta-
vuus mukaan. Talloin kaytetaan kaksivaiheista ABC-analyysia luokitusperus-

teina.

Reijo Rautauoman saéatio neuvoo kayttamaan analyysissa kriteereina esimer-
kiksi kiertonopeutta ja tuottavuutta. Nimikkeet jaetaan samalla tavalla kuin nor-
maalissa ABC-menetelmassa, mutta jokainen ryhma saa omat alaryhmét.
Tama tarkoittaa siis 9 ryhmaa kolmen sijaan. Ryhmét ovat Aa, Ab, Ac, Ba, Bb,

Bc, Ca, Cb ja Cc. (Varastonohjaus.)
Tuottavuus
a b c

Koodi 1
A Ab

Koodi 2

Kiert B
iertonopeus Bc

Kuva 3. Kaksivaiheinen ABC-analyysi

2.5.3 Mittaustuloksien XYZ-analyysi

Tarkastellaan tuottavuutta logistiikan mittaustuloksien avulla. Analyysin toimin-
taperiaate on sama kuin ABC-analyysissa. Materiaalit jaotellaan samalla ta-
valla kuin ABC-analyysissa. Siina on tarkoitus kerata materiaalin kaikki kulut
esim. saapumisesta varastolle aina siihen asti, kun se toimitetaan ulos varas-
tosta. Kuluihin vaikuttavat esimerkiksi erakoot, tilausmaarat, pakkauksien pur-
kamiset ja uudelleen sijoittelemiset, jatkokasittelyt, koneet ja henkil6sto re-

surssit.
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Mikali asiakkaan tuotannossa pystyttaisiin vaikuttamaan materiaalin kuljetus-
muotoihin ja niille suoritettaisiin ennakkoon mitattujen kustannuksien avulla
XYZ-analyysi, pystyttaisiin varastontehokkuutta ja kannattavuutta parantaa

huomattavasti.

Reijo Rautauoma perustelee sivuillaan menetelman hyvaa puolta ja sen tuo-
maa tietoisuutta, kuinka paljon minkékin materiaalin tuottavuus on varastossa.
Kun tdma on tiedossa, voidaan keskittéda voimavaroja kannattavuudelta huo-
noihin tuotteisiin ja miettiman niille parempia toimintamalleja (Varaston toimin-

nan mittaaminen).

2.5.4 SWOT-analyysi

SWOT-lyhenne tulee sanoista Strenghts (vahvuudet), Weaknesses (heikkou-
det), Opportunities (mahdollisuudet) ja Threats (uhat). (Investopedia.com
2021.)

Vahvuudet Heikkoudet

Mahdollisuudet

Kuva 4. SWOT-analyysi

Yleensa analyysia kaytetdan prosessin, yrityksen tai taloudellisen ndkyméan
kuvaamiseen ja analysointiin. SWOT-analyysié voidaan kayttaa kuitenkin
myo6s kuvaamaan ja analysoimaan esimerkiksi mitattuja arvoja toiminnassa
kuten kokonaisuutta varaston ratkaisuissa, joissa mitatut tulokset kertovat asi-
oiden sijoittumisen. Kun SWOT tehdaan varaston tehostamisen nakokul-
masta, mietitdan vahvuuksissa varaston sisaisia vahvuuksia ja heikkouksissa
kasitelladn vastakohtaisesti asioita, jotka vaikeuttavat toimintaa. Mahdollisuuk-

sia voidaan nahda esimerkiksi toiminnan tehostamisessa ja saavutettavissa
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saastoista, kun taas uhkana nadhdaan toiminnan heikkeneminen ja tuottavuu-

den laskeminen. (Investopedia.com 2021.)

2.6 Visuaalisen esittamisen teoria

Informaation perille menoon vaikuttaa monet nakokulmat. Tieto pitéaa esittaa

niin etta se jaa mieleen ja katsoja saa siitad helposti tarvitsemansa tiedon.

2.6.1 Kultainen leikkaus

Kultainen leikkaus eli niin kutsuttu kultainen suhde on ainutlaatuinen mate-
maattinen suhde. Kaksi lukua on kultaisessa leikkauksessa, jos lukujen sum-
man (a+b) jaettuna suuremmalla luvulla (a) suhde on yhta suuri, kuin suu-
rempi luku jaettuna pienemmalla luvulla (a/b). Kultainen suhde on numeraali-
sesti ilmaistuna noin 1,618, ja sitd edustaa kreikkalainen kirjain phi ¢.
Parhaiten se voidaan esittéda niin kutsutuilla Fibonacci-luvuilla. Fibonacci luvut
ovat paattyméaton sarja. Luvut alkavat nollasta ja ykkdsesta ja ne jatkuvat li-
saamalla kaksi edellista lukua toisiinsa. Sarja alkaa 1,2,3 ja jatkuu siitd esim.

2+3, jolloin seuraava luku on 5. (NationalGeographic.org 2012.)

Kultaisesta leikkauksesta kaytetaan myos nimitysta "jumalainen suhde”. Nimi-
tysta kaytetaan, koska kultainen leikkaus esiintyy luonnossa ja nain ollen sa-

notaan, ettd suhde on tarkoituksella luotu joidenkin mielesta. Esimerkiksi ku-

kan terdlehtien lukumé&éara on usein Fibonacci luku. (NationalGeographic.org
2012.)

Kuva 5. Buttercup.
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2.7 Tehokas sijoittelu

Operatiivisen informaation tarvitsevalle henkillle on erittain tarkeaa, etta mita-
tusta tiedosta on muodostettu yksinkertainen ja pelkistetty tapa tuoda tarvit-
tava informaatio esille. Tarkein informaationayttéjen kannalta oleva aisti on
nakoaisti. Perati 75 prosenttia eli suurin osa tiedoista saadaan silmien kautta.
Tietoa keraantyy inmisen itse tarkoituksella katsomalla seka niin kutsutusti “si-
vusilmalla”, jolloin ihmisen aivot rekisterdivat tietoa ilman etta ihminen itse sita
silla hetkella tiedostaa. (Nieminen 2003, 8-9.)

Kultaista leikkausta kayttivat jo pythagoralaiset 500-luvulla eKr. Sita kaytetty
nykyisin hyddyksi valokuvauksessa, elokuvissa, televisiossa, maalauksissa.
Kultaisen leikkauksen mittasuhteet [6ytyvat myds luonnosta kukkien kasvus-
ton ja niiden sivuhaarojen valisista mittasuhteista, simpukoista tai elainten sar-

vien muodosta. (NationalGeographic.org 2012.)

Ajatuksena jos kultaista leikkausta kaytetdan informaationdyttjen ndkymaan,
tarkoittaa se kuvan tai visuaalisen mittarin koon ja sijoittelun suhdetta infor-
maationayton kokonaiskokoon. Kaytannodssa tama tarkoittaa janan jakoa suh-
teessa 2:3. Nain saadaan sijoitettua visuaalinen mittaria oikeaan kohtaan ja

saadaan keskitettya huomio siihen. (NationalGeographic.org 2012.)

21

Kuva 6. Kultainen leikkaus Fibonacci-lukuina esitettyna
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”"Kultainen leikkaus ei pelkastaan miellyta silmaa vaan on myos tutkittu, etta
ihmisen katse ohjautuu helpommin sen mukaan janalinjoille ja erityisesti nii-

den risteymakotiin sijoitettuihin kohteisiin” (Halkilahti 2013).
Saija Mustonen on kirjoittanut, etté lansimaisessa kulttuurissa suunnilla on si-

joittelussa myds merkitysta. Ne luovat tietynlaiset mielikuvat ihmisille. (Musto-
nen 2018, 17-23.)

Taivas

Seikkailu,
aineettomuus,

Koti, Lepo,

Takaisin ]
kaukaisuus

Kuva 7. Suuntien merkitys lansimaisessa kulttuurissa.

Yhdistamalla kultainen leikkaus ja kulturilliset mielikuvat sijoittelusta, jotka ovat
syntyneet Suomen oman historian ja tapahtumien vaikutuksesta. Hyva esi-
merkki on it& — lansi asetelma, josta meilla kaikilla on mielikuva iskostunut his-
toriamme takia. Pystymme siis luomaan maakohtaisia nakymia mieltymyk-
siemme ja sisaisten piilotajuntaan syntyneiden olettamuksia hytdyntaen.
(Mustonen 2018, 17-23.)
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2.7.1 Varit ja mielikuvat

“Vari ei ole pelkastaan jotain, mita me katsomme, vaan se on valon itsensa
kokemista.” (Ylimartimo 2012, 53.)

Ylimartimon sanat ovat linjassaan myds Valven kehittajan live — haastatteluun,
jonka kuulin messukeskuksen pelimessuilla, siitd miten menestyvat pelit kiin-
nittavat huomiota juuri grafiikkaan, hahmojen ja juonen avulla. Niiden esitys-
tapa ja graafiset toteutukset ovat huippuluokkaa. Heidan mielestaén varien
seka esitysmuoto itsessaéan pelkistettyné on paras mahdollinen tapa lahestya
toteutusta, koska liiallinen varikorostus vie huomion oleellisista asioista. Kay-
tannossa katsottuna, ensimmainen lahtékohta on valita kuvannon vari sen pe-
rusteella, ettd varit eivat liian paljon vastaa esityksen taustavaria. Kun varit
ovat valittu, niin seuraava todella tdrke& ominaisuus on valita esitettavan ku-

vannon paavari valituista vareista.

Ihmisilla on henkilokohtaiset lempivarinséa, mutta myos sosiologiset ja kulttuu-
rilliset vaikutteet tuovat vareille oman merkityksen. Jokainen henkil6 on siis yk-
siléllinen ja ei koe varien vaikutusta samalla tavalla omista taustoista johtuen.

Pitk&&n on ollut jo tiedossa kuitenkin varien vaikutus ihmisen mielikuviin.

Perusvareina on pidetty punaista, keltaista ja sinistd, koska vareilla on pyrki-
mys taydellisyyteen ja yksikertaisuuteen. Kyseisilla vareilla pystytaan teke-

maan kaikki muut varit. (Hintsanen 2020.)

Eraassa tulkinnassa paavarit ovat punainen, sininen, keltainen ja vihred. Naita
vareja pidetaan edelleen nykypaivana psykologisina perusvareina. Kuitenkin
RYB-mallissa vihrea luokitellaan valivariksi, kuten oranssi ja violetti. Valivarit
syntyvat sekoittamalla kahta varia. Esimerkiksi keltavihreasta ja keltaorans-
sista syntyy keltainen paavari, mutta suositus on olla sekoittamatta vareja
nain, koska savyja on vaikea hallita. Paavarien kuvainnolliset vaikutteet ovat
osittain ihmisille ennestaan tuttuja. Kaikki tiedostavat punaisen varin liittdmi-
sen rakkauteen tai piruun, joka kuvataan yleenséa punaisena olentona. On tut-
kittu, ettd punainen voi kohottaa verenpainetta, hengitystiheytta seka vaikuttaa
aineenvaihduntaan. Se yhdistetdan tuleen ja kommunismiin. Naista ja mo-

nesta muusta syysta esimerkiksi STOP — liikennemerkki, halytysnapit ja ns.
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pahat varoitusvalot ovat yleenséa punaisia tai sen savyisia. Vari on siis hyva

huomiovari. (Chapman 2010.)

Keltainen véari Chapmanin mukaan symbolisoi toivoa, joskaan silla ei ole kui-
tenkaan hengellistd merkitysta Euroopassa. Suurin osa ihmisista on kuullut
my6s sanonnan “keltanokka”, jolla halutaan viestia jonkin henkilon olevan
vasta harjoittelemassa esimerkiksi tyoté ja ettd hanella on viela kuitenkin toi-
voa kehittya. Kyseisella sanonnalla on my6s negatiivinen kaiku ja silla voidaan
tarkoittaa pelkuruutta tai petollista. Se toimii myds varoitusvéring, joskaan ei
yhta voimakkaasti kuin punainen. Keltainen esiintyy esimerkiksi likenneva-
loissa ns. huomiovéring, etta on hyva varautua pysahtymaan seka sita kayte-
taan sahkojohdoissa maajohdon toisena varing, jolla kiinnitetdan sen tarkey-

teen huomiota. (Chapman 2010.)

Sinista varia kuvataan surun, rauhallisuuden, vastuun ja hengellisyyden va-
riksi. Sen savyja sdatamalla saavutetaan erilaisia haluttuja vaikutteita kuten
hanen mukaansa kirkkaat siniset antavat energiaa, kun taas tumman sininen
litetddn laivastoon ja vahvaan kuvaan yrityksesta tai luotettavuudesta. (Chap-
man 2010.)

Valivarina vihrea on hyvin maanldheinen ja se on liturginen eli uskonnollinen
vari. Se saa vaikutteita sen paavareista imemalla siniseltd sen rauhoittava
ominaisuuden ja samalla se saa keltaiselta kuitenkin energiaa. Luonnossa on
myds paljon vihreaa ja osittain sen takia, vari yhdistetaan puhtaisiin ja uudistu-
viin ajatuksiin. Se mielletdan stabiiliksi variksi ja sen kayttaminen esimerkiksi
taulukossa tai graafisissa kuvannoissa luo positiivisen ja hyvaa tarkoittavan
kasitteen. (Chapman 2010.)

Neutraali vari musta on voimakas ja kuvaa yleensa valtaa positiivisessa, etta
negatiivisessa muodossaan. Se yhdistetdan juhlalliseen pukeutumiseen yh-
dessa valkoisen vastakohta varinsa kanssa. Se yhdistetdan okkulttiseen toi-
mintaan ja yleensékin kapinallisuuteen. Se sopii erinomaisesti moneen kaytto-
tarkoitukseen kuten tekstiin taustaksi tai taustan tekstiksi ja sen merkitys ko-
rostuu, kun se liitetaan toisiin vareihin. (Chapman 2010.)
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3 TUTKIMUSMENETELMA JA TYON RAJAUS

Laadullisen tutkimuksen kaytetyimmat aineistonkerayskaytannét ovat kysely,
havainnointi ja erilaisista dokumenteista keratyt tiedot. Mainittuja tapoja voi-
daan kayttaa yksin tai yhdessa sekoittaen niitd keskenaan. Mita vapaampi on
tutkimuksen rajaus, sitd parempi on kayttaa havainnointia, keskustelua ja ky-
selyja aineiston hankintaan. (Tuomi & Sarajarvi 2018, luku 3.) Tutkija toimii fa-
silitaattorina, eli han keraa esille nousseet ehdotelmat ja koosta niisté johto-
paatoksid, mutta ei itse toteuta niita. Kehitystyoprojekteissa yrityksissé PRA-
menetelman tarkeéksi kohdaksi onkin muodostunut koostaa tiedoista kuvalli-

sia tai suullinen/sanallinen lausunto. (Tuomi & Sarajarvi 2018, luku 3.2.)

Aineistonhankintamenetelm&na kvalitatiivisen aineistonhankintamenetelmien
kayttaminen sopii tutkimukseeni erittain hyvin. Tutkimukseni perustarkoitus on
ymmartaa ymparistod, selvittdd ndkemyksia ja nostaa syvemmalta esiin hil-
jaista tietoa. Tama tieto on olemassa, mutta ei tule esiin moninaisista syista
normaali hierarkkisessa tydympaéaristossa. Aineistonhankintamenetelmaan vai-
kutti my6s suurelta osin jarjestelman riittamattomyys ja suppea mahdollisuus

saada tietoa jarjestelmista ulos.

Aineistonhankintamenetelman valinnasta heraa myos kysymyksend mika on
riittava aineistonkoko opinnaytetyohon, jotta saataisiin kattava tilastollinen riit-
tavyys tutkinnassa. Saavuttaakseen sen pitaisi olla aikaa ja rahaa sijoittaa ai-
neistonhankintaan. On my®6s tutkittu, ettd normaalisti opinnaytetbdiden aineistot
ovat suppeita tai vahaisid. Noin yksi sadasta opinnaytetyosta on tilastollisesti
merkittava. (Tuomi & Sarajarvi 2018, luku 3.4.)

‘ Luotettava tieto ‘

Mittaukset

JDA

Haastattelut

——

Tyontekija ‘ Tyonjohto SAP

Kuva 8. Luotettava tieto.
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Maaréallisessa aineistonhankinnassa olisi ollut mahdollisuus laajempaan tilas-
tollisesti merkittavaan aineistoon, mutta tama sulkeutui pois opinnaytetyon toi-
meksiantajan tietojarjestelmien takia puutteellisuuden takia. Jarjestelman to-
dettiin olevan kankea ja ehka jopa riittdmaton kasittelemaan tietoa informatiivi-
seen muotoon. Opinnaytetytssa kasitelladn aihetta sen sijaan kuvaamalla il-
miot tai tapahtumat, jotka vaikuttavat resurssinhallintaan ja tuodaan esiin epa-
kohtia toimintaymparistosta fasilitaattori periaatteella. Havainnointia suorite-
taan opinnaytetytssa varastonprosessien toiminnoista ja seurataan normaa-
lien prosessien suoritusta sivusta. Sen sijaan haastatteluun/kyselyyn valittiin
henkiloita, jotka toimivat tutkittavassa ymparistossa eri toimissa ja nakokul-
missa. Tama lahtokohta tutkimuksessa on tarkea, koska informaationaytot ja
resurssihallintaa ei voida toteuttaa ilman toimivia prosesseja. Prosessien pitaa
olla vakiintuneita ja siksi tutkimuksessa pyritddn nostamaan esiin nama epéa-
kohdat, jotka ratkaistua toimeksiantajalla on mahdollisuus automaattisempaan
resurssinhallintaan. (Tuomi & Sarajarvi 2018, luku 3.4.)

3.1 Havainnointi

Ensimmainen aineistonhankinta menetelma tutkimuksessa on havainnointi.
Laadullisen tutkimuksen ja siséltdanalyysi kirjassa luvussa 3.2 mainitaan, etta
"Havainnointi on perusteltu tiedonhankkimismenetelma esimerkiksi silloin, jos
tutkittavasta ilmiosta tiedetddn hyvin vahan tai ei laisinkaan tai jos tutkittavasta
iImiosta on vaikeaa muuten saada maarallistatietoa.” (Tuomi & Sarajarvi 2018,
luku 3.2.)

Tybhon on siis perusteellista kayttaa havainnointia, eli tarkemmin sanottuna
havainnoinnin muotoa havainnointi ilman osallistumista. Raja havainnoinnissa,
jossa osallistuisin tai en osallistuisi tutkittavan kohteen toimintaan on hailyva.
Havainnoinnin kohde tietad molemmissa tapauksissa, ettd hanta seurataan ja
han on suostunut seurattavaksi. Havainnoija voi seurata tyéskentely sivusta ja
kirjata tietoja ylos tai voi vaikka katsoa videolta tai valvontakameran kautta toi-
mintaa. Joskin jalkimmaisessa kohdassa on hieman jo kyse piilohavainnoin-
nista ja tAméan tutkimuksen tarkoitus ei ollut menna tuon eettisenkysymyksen
rajalle. (Tuomi & Sarajarvi 2018, luku 3.2.)
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Esitettyjen faktojen pohjalta tutkimuksessa havainnoinnilla pyrittiin 16ytamaan

prosessin toimimattomia, heikkoja tai hyvia kaytantoja.

BEE

Kerdilylistan

hakeminen ‘ hakeminen ‘ hahemlmr.

Kuva 9. Prosessit

Havainnoinnissa kiinnitettiin huomiota, mitk& prosessiongelmat vaikuttavat esi-

tettyyn prosessiin.

Toimiiko prosessi tilauksen saapumisesta tuotteen lahtemiseen?
Mitk&a prosessiongelmat vaikuttavat lopputulokseen?

Onko ohjeistukset kunnossa prosesseihin?

Jarjestelmien tuki prosesseille?

Onko ty6valineet kunnossa?

Varaston prosessit ovat kokonaisvaltaisia ja jokaisella prosessilla on jotain
kautta vaikutus toiseen prosessiin. Mikali esimerkiksi hyllytyksessa olisi ongel-

mia, heijastuisi se suoraan myods materiaalin erinaisiin sisaisiin prosesseihin.

3.2 Haastattelut, kyselyt ja niiden suunnittelu

Tutkimuksen tavoitteena oli ymmartaa prosesseja laadullisen tutkimus avulla,
jolla pyritdan antamaan mahdollisuus poissulkea ongelmia toimeksiantajan
prosesseista. Tasta johtuen paadyin valitsemaan haastattelut ja kyselyt nykyti-

lan selvitykseen.

Haastattelut ja kyselyt kohdistettiin tutkimukseen valittujen alueiden kohderyh-
miin. Valittuun otantaan sisaltyi tyonjohtajia ja tyontekijoita seka kohtaami-
sessa haastateltuja satunaisia tyontekijoita yhteensa viisitoista kappaletta.
Kohderyhmien haastatellut henkilot ja heidan identiteettinsa salataan tutki-
muksessa. Tutkittavat henkilot toimivat kuitenkin eriportaissa prosesseissa ja
heiddn ndkemyksensa saadaan nain rehellisemmaksi, kun pystytdan puhu-
maan luottamuksellisemmin ja ilman seuraamuksia. Pidin tata koko tutkimuk-
sen yhten& tarkeimmista periaatteista, koska eettisyys edistaa todellista kehi-

tysta.
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E-Kirjassa Laadullinen tutkimus ja siséallonhallinta sanotaan asiasta mielestani
selvasti "Kun ihminen haluaa tietda, mita ihminen ajattelee tai miksi han toimii
niin kuin toimii, on jarkeva kysya asiaa hanelta.” (Tuomi & Sarajarvi 2018,
luku 3.1.) Tutkimuksen tarkoitusperiin sopii avoinhaastattelu, jossa kysymyk-
set on laadittu havainnoinnissa havaittujen ongelmakohtien avaamiseksi.
Opinnaytetydssa on tarkoituksellisesti sekoitettu kyselyyn pienessa mittakaa-
vassa maarallinen ominaisuus lomakehaastattelun muodossa seka lahes
avoin teemahaastattelu ja syvahaastattelun ominaisuus jatkokysymyksista,
jotka muodostuvat saatujen vastauksien mukaan. Kirjassa kerrotaan avoi-
mesta haastattelusta, etta siina ei kysella mista tahansa kuitenkaan kysymyk-
sid vaan ne kohdennetaan tutkittavaan ilmiéon tai prosessiin, mutta niita ei
kuitenkaan sido tutkimuksen viitekehys. Haastattelua ja kyselya kuitenkin tu-
kee jo havainnoinnista saatu tieto tutkimuksen viitekehyksesta ja silla haetaan
haastattelun kohteena olevan henkilén avointa kertomusta tutkittavasta ai-
heesta. (Tuomi & Sarajarvi 2018, luku 3.1.1.)

Tutkimuksessa pyrittiin vastaamaan prosessin ongelmien selvittamiseen koh-
dehenkil6iltéa saadun niin kutsutun ”hiljaisen tiedon” avulla. Tyénjohdon nake-
mys voi poiketa tyontekijan nakemyksestd huomattavasti. Siksi tutkimuksessa
pyrittiin saamaan kokonaisprosessinkuva ydinalueista ja niiden toiminnasta,
seka prosessien vaikutuksesta toisiinsa. Tutkimuksen kannalta on tarkedd ym-
martaa painopisteet prosesseissa seka niiden kriittisyys. Tama on tarkeaa,
koska tyon suorittamisen ajat voivat vaihdella henkilétasolla. Pyrkimys on sel-
ventaa henkilétason eron vaikutus alueilla esiintyvien ongelmien tai hairionte-
kijdiden syntyyn. Haastatteluilla tutkitaan vaikuttavat tekijat tietoisuuteen toi-
meksiantajalle, koska ne ovat todella tarkeita prosessin kehityksen kannalta
mutta myos sen takia, etta paatelmissa esitettavat informaatiotaulujen naky-
mat ovat yhta luotettavia kuin taustan mittauksien todenmukaisuus. (Hyvari-
nen ym. 2017, Luku 2.)

Ongelmana edella esitetyssa tutkimusmenetelmassa on ihmisen muistin oikul-
lisuus. Jokainen ihminen voi muistaa hieman poiketen saman tapahtuman.

Na&in ollen pitéda verrata usean haastattelun tuloksia ja muodostaa niista medi-
aani. Tatd mediaania voi verrata haastattelulla saatuihin havaintoihin poikkea-

mista seka mitattuihin tuloksiin. Naista kokonaisuutena sitten muodostuu hyva
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kasite prosessin vaiheiden vaihtelusta ja todellisuudessa suoritettavaan tyo-
hon. Nain saamme taattua paremman laadun informaatioruudun toiminnalle,

kun saamme huomioitua muuttuja tekijat. (Tuomi & Sarajarvi 2018, Luku 3.)

3.3 Tyonkulku

Tammikuussa 2018 opinnaytetyon alustavaksi aiheeksi valittiin varaston kehi-
tystoimena asennettavat informaationaytot ja tarkemmin ehdotelmat niiden si-
sallosta. Pyrkimykseksi maariteltiin tuottaa mahdollisimman informatiivista tie-
toa naytdille ja tukemaan resurssien siirtoja. Aloin perehtya kirjallisuuteen tut-

kimuksesta, varastosta, sijoittelusta ja vareilla vaikuttamisesta.

Helmikuun ja toukokuun valilla m&arittyi tutkimussuunnitelma ja suoritin ha-
vainnointia varaston prosesseista. Havainnoinnissa kirjasin ylés huomioita
prosessien kulusta, ongelmista. Tutustuin myds saatavilla oleviin ohjeisiin pro-

sesseista ja kirjasin niista havaintoja ylos.

Samaan aikaan pyysin toimeksiantajalta maarallista tietoa tapahtumista hei-
dan jarjestelmastéansa, johon sovittu opinnaytetyd perustui ja oli toteutumis-
ehto lopputulokselle. Pyynndista huolimatta en saanut tietoja, joten opinnayte-
tyon tekeminen sovitussa muodossa ei ollut endé mahdollinen, joten konkreet-
tisten kehitystoimien sijaan opinnaytety6 muuttui havainnoivaksi, ongelmia

esiin tuovaksi ja tutkimuksen pohjalta suosituksien esittavaksi.

Johtuen tyonluonteen muuttumisesta, perehdyin lisaa aineistoon, joka liittyy
uuteen nadkodkulmaan. Taman jalkeen jouduin muuttamaan alkujaan suunnitel-
lun lomakehaastattelu avoimeksi syvahaastatteluksi, jossa kuitenkin on nume-
raalisia tavoitteita niiden vastaajien osalta, jolla on henkilokohtainen sahko-
posti. Numeraalisen tavoitteen ohessa suoritin syvahaastattelun havainnoinnin
aikana ilmenneiden seikkojen tarkentamiseksi. Haastattelin myds henkil6ita,
joilla ei ole henkilokohtaista séhkopostia. Haastattelut kohdentuivat seuraaville
alueille: Inhouse / Inbound, Moduls, Cabinets, Service, Lisdosat & Yleisesti
x10
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Inhouse / Inbound kasite tarkoittaa vastaanotto ja hyllytystoimia. Heidan toi-
menkuvaansa kuuluu saapuvan tavaran vastaanottaminen seka materiaalien
hyllyttdmien varastoon. Moduls kasite tarkoittaa asiakkaan moduulituotanto-
puolen materiaalien kerdilytoimintaa varastosta ja materiaalien |&hettamista
asiakkaalle sovitussa pakkausmuodossa. Cabinets kasite tarkoittaa asiakkaan
kerailytoimintaa raamirakenteisien tuotteiden materiaaleille varastossa seka
materiaalin lahettamista asiakkaalle. Keraily tapahtuu Moduls- ja Cabinets-toi-
minnoissa samasta varastosta. Isoin ero toimintojen valilla syntyy materiaalien
tilaustavan ja toimitusmuotojen eroavaisuuksina. Nain ollen myds ongelmat,
kuorman vaihtelut ja resurssitarpeen ajoittuminen vaihtelee toimintojen kes-
ken. Service kasite pitaa sisalladn Service tuotantolinjoille materiaalien keraa-
mist&, joissa tuotetaan elinkaaren hallintaan tarvittavia tuotteita korjaus, takuu,
jalkivalmistus ja seka uudistus palveluihin. Liséksi Service kasite pitaa sisalla
varaosakerailyn, jotka lahetetdan suoraan asiakkaalle. Lisdosapalvelu lahet-
t&& materiaaleja seka valmistaa kittikokoonpanoja asiakkaiden jalkitilauksiin.
Liséksi kasitteissa on yleisesti maininta, joka ei suoraan sitoudu tietylle pis-

teelle vaan yleiseen toimivuuteen ja ristitoihin.

Seuraavaksi tein koosteet haastatteluiden ja havaintojen pohjalta itselleni ja

aloin hahmottelemaan mahdollisia informaationaytt6ja. Haastatteluista ei sisal-
lyteta opinnaytetybhon haastattelun kulkua tai tietyn alueen vastauksia, koska
eettinen nakékulma huomioitiin vastaajien nimettdmyydessa ja koska haastat-

telut on suoritettu kohdennetusti ja harkiten maarallisyyden sijaan.

Tasta johtuen aineiston kasittelyyn, en tarvinnut erillisid ohjelmia k&sittelyyn,
koska tydssa ei kdytdnnossa ole numeraalista dataa juurikaan. Opinnayte-
tydssa tutkimuksen tulokset ja ehdotelmat pohjautuvat opinnaytetyon tutki-
muksen omiin esiin tulleisiin seikkoihin ja niista johdettuihin parannussuosituk-
siin, joita saatiin havainnoinnin ja 15 haastattelun voimin. (Hirsjarvi & Hurme,
2011, 138-142.) Informaationayttdjen pelkistetyt layout-ehdotelmat pohjautu-
vat kultaisen leikkauksen ja vareista tehtyjen tutkimuksien pohjalta toimeksian-

tajan ymparistoon.
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4 HAVAINNOINNIN & HAASTATTELUIDEN TULOKSET

Laadullisen tutkimuksen lahestymistavan mukaisesti selvitin nykytilannetta
prosesseissa tutkimalla esiin hyvié ja huonoja seikkoja varaston nykyisesta
toiminnantilasta, seka mihin pitaa kiinnittda huomiota ja parantaa ennen kuin

voidaan informaationayttdja ottaa kayttoon.

Tulokset esitetadn kaavioissa esitystavaksi valitulla asteikon 0-5 mukaisesti,
jota kaytan koko opinnadytetydn ajan. Asteikossa numero nolla kuvaa hyvaa ti-
lannetta ja numero viisi taas kuvaa tilan olevan huono. Arvollisesti alle kahden

olevat arvot ovat hallittavissa ja eivat haittaa prosessin toimintaa jatkuvasti.

4.1 Tyobn tukeminen

Varaston toiminnantehokkuutta ajatellen on todella tarkeaa, etta varastopro-
sessit ovat selkeat, hyvin kuvatut, mitatut ja ohjeistus on kunnossa. Yksi kes-
keisimpia seikkoja ovat prosessien johtaminen ja niiden mittaaminen. Mikali
prosesseja ei pystytd mittaamaan, ei myoskaan jatkuvaa toiminnanparannusta
VoI mitata tai todentaa muutoksen vaikutuksia prosesseihin. (Artto ym. 2002,
7-8.) NyKkyisin jo trendi sanana LEAN on jo monelle tuttu ja sen tarkoitus on
tehostaa prosesseja ja luoda malli missa suoritetaan prosesseille jatkuvaa pa-
rantamista. Hyvan prosessin tunnusmerkkejd on myds minimoitu hukka ja
standardisointi. (Kouri 2009, 10-11.)

Prosessin suorittamista tukevat seikat
0 - 5 asteikko

o

=~

Sahkoiset tydohjeet kunnossa~1,5 =g TyOOhjeiden saatavuus sahkoisesti ~2,7
=mges Miten usein tormaat saldovirheeseen ~4,6 =g oikeat tyovalineet tyohon ~1,5

Hukkaliikkeet prosesseissa ~3,3 Ydinalueen prosessiohje kunnossa ~2,0

Kuva 10. Prosessin nykytilan haasteet
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Havainnoinnissa ja liitteen 1. tukevassa syva haastatteluissa sahkoisista tyo-
ohjeista oltiin kahta mieltd. Sahkdiset prosessi -ja tydohjeet ovat paasaantoi-
sesti olemassa jarjestelméssa, mutta niihin paasy ei ole taysin yksioikoista
tyontekijoiltd. Usealla ty6tekijalla ei ollut ollenkaan paasya ohjeisiin. Ohjeiden
kohdalla isoimmaksi syyksi voi esiin nostaa jarjestelmissa tapahtuvat paivityk-
set, joita tulee valilla tiheastikin ja tyontekijalta 16ytyy paperinen vanhentunut
ohje, jolla ty6ta ei voinut suorittaa selvittamatta, miten tyo pitaa tehda. Tyon-
johto néki asian eri tavalla. Heidan mielestéansa ohjeistus on olemassa ja oh-
jeiden paivityksessa on myos toimiva prosessi. Tyontekijoiden kommentit ker-
toivat kuitenkin toista ja lopulta rivien vélista sai sellaisen kuvan, etta niita ei
ole paivitetty, koska muutoksia tulee koko ajan ja tyd miellettiin liian tyoladksi
koko ajan paivittaa niitd. Tama ajattelu johti siihen, etta tydntekijoilla oli saata-
villa vain vanhentuneita tyoohjeita ja kerta kerran peraan prosesseihin tuli

poikkeamia.

Tyovélineet olivat tydntekijoiden mielesta saatavilla ja niiden koettiin olevan oi-
keat tehtavien suorittamiseen, joskin tyonjohdolla oli nakemys eroa tydkonei-
den maarasta. Heidan mielestansé koneita on lilan vahan sekéa aamu etta pai-
vavuorossa ja taman koettiin rajoittavan tekemisen tehokkuutta. Usein unoh-
tuu myads, ettd tydohje on myos tyovaline. Tydohjeella pyritddn luomaan stan-
dardoitu ja valmiiksi suunniteltu tapa tehda tyd, jossa on minimoitu kaikki

turha.

Havainnoinnissa prosessien suorittamisessa ja materiaalien liikuttelemisesta
varastolla huomasi selvasti, etta useassa prosessissa on monta eri tapaa
tehda sama asia. Prosessikaaviot eivat olleet ajan tasalla ja prosesseista huo-
maa, ettd LEAN ei ole kdytdssa varastolla, mistéa on seurannut, etté proses-
seissa on paljon hukkaa. Haastatteluissa selvisikin, etta tyévoiman tyhjakayt-

téprosentti on arviolta noin 30 %.

Puolustukseksi varastolle tosin voidaan sano, etta varaston pinta-alasta 95 %
on varastointi kaytdssa, joka on todella hyva. Negatiivisena voidaan alleviivata
tayttdaste, joka on varastossa myos noin 95 %. Tayttdaste on aivan lilan kor-
kea. Suositus tayttdaste on noin 60—80 %, jotta varasto kestaa saapumispiik-

keja ja ulos lahtevan liikenteen hetkellista hidastumista. (Hypp&nen ym. 2004.)
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Ennen tutkimusta minulle oli muodostunut tydni vuoksi kasitys varaston saldo-
hallinnan haasteista paikoittain. Tama kasitys vahvistui seuratessa kerailytoi-
mintaa. Kerdilijat joutuivat tekemaan usein ratkaisuja, jotka eivat olleet valtta-
matta paivanvaloa kestavia saldon hallinnallisesti. Usein saldot korjattiin jar-
jestelmédéan, mutta ei aina. Kayttojarjestelmien valiset erot, puutteelliset Materi-
aalien MASTER-tiedot, sek& materiaalitilauksien virheelliset avaamiset aiheut-
tivat ongelmia. Havainnoinnissa nousikin toimintatapa / kulttuuri yrityksen si-
salla korjata ongelmia ja turhautuneisuus ongelmien péivittaiseen toistumi-

seen.

Avoimissa syvahaastatteluissa, joita liite 1. ohjaili, vahvistui kasitys ongelman
laajuudesta ja sen vaikutuksesta kaikkiin prosesseihin. Keskiarvo 4,6, kertoo
karua faktaa myos ty6johdon ndkemyksesta asiasta. Tata voidaan ehdotto-
masti pitédé isoimpana yksittaisena ongelmana tyon suorittamisen tehokkuu-
den kannalta. Saldoeroihin térmataan paivittain, eli saldo virheen sattuessa

kerailyaika kaksin -tai jopa kolminkertaistuu kyseisen materiaalin osalta.

Saldoerojen muodostuminen ja yrityksen kulttuuri hoitaa ongelmat, ovat kasi-
kaddessa. Saldo eroja muodostuu prosessien eri vaiheessa ja tadssa nouseekin
prosessikuvauksien ja ohjeistuksien arvo korkealle. Koska yrityksessa ei ole
saatavilla helposti prosessikuvaa tai ohjeita, siitd miten toimia missakin tilan-
teessa, niin jaa asian ratkaiseminen yksittaiselle tyotekijalle. Tyotekija joutuu
tekemdaan paljon nopeita korjauksia ja oikoreitteja jarjestelmissa. Tama on
mahdollistanut tyon tekemisen niin, ettéa saldoihin tulee heittoja. Kuten jokai-
sessa varastossa, niin myos toimeksiantajankin varastossa saldoeroja aiheut-
taa my0s toimittajilta saapuvat vaarat maarat, vastaanottovirheet, seka hylly-
tysvirheet. Kaikki ndmé yhdessa vaikeuttavat normaalin prosessin suoritta-
mista ja kerrannaistuvat yrityksen seuraavissa prosesseissa, jotka kayttavat

materiaali.

Tyypillinen tilanne missa saldo virhe muodostuu, lahtee jo materiaalin saapu-
misesta varastoon. Toimittaja toimittaa 10 kappaletta materiaali varastolle, ja
sille tehd&&n vastaanotto 10 kappaleelle. Vastaanotto suoritetaan ilman tarkis-

tamista, kuinka paljon tavaraa on oikeasti tullut lahetyksessa. Lahetyksessa
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olikin vain 7 kappaletta materiaali, jotka ovat pakattu tavalla, jonka seurauk-
sena lahetysta purkamatta ei pystyta kertomaan kuinka monta materiaalia
siind on. Taman jalkeen hyllyttaja kuljettaa materiaalin hyllyyn ja kirjaa jarjes-
telmaan kyseiselle paikalle materiaalia 10 kappaletta. Seuravaksi prosessissa
tulee kerdilija kerdadméaan materiaalia hyllypaikalta X maaran. Tassa vaiheessa
voi keréilijd huomata eriavan maaran, kun han avaa lavan. Mikali han ei kui-
tenkaan huomaa eroa, seuraavalla kerailijalla on hankala paatella, johtuuko
saldovirhe véaarin kerayksesta esimerkiksi vaaralta paikalta tai onko lava mah-
dollisesti saapunut jo vajaana toimittajalta. Aina kun saldoissa on virhe, niin
keraily aika on vahintaan kaksin tai kolmin kertainen materiaalin kohdalla. Ot-
taen huomioon, etta tutkimus osoitti saldovirheiden taajuudeksi joka vuorossa
vastaan tulevaksi, on asialla suora vaikutus tehokkuuteen todistetusti.

Oikea tapa saldovirheen havaittua kerdilija pyytaa inventoimaan ensim-
maisenpaikan saldon kuntoon ja merkitsee 1 kappaleen keréatyksi myds toi-
sesta hyllysta. Valitettavasti tahan vaikuttaa inhimillinen unohtaminen, mikali
heti ei tee toimenpiteita talle asialle. Korjaamisen tarkeytta ei voi olla korosta-

matta liikaa, koska se vaikuttaa niin suuresti tehokkuuteen.

Usein materiaalia on kayttdlava alhaalla ja ylempana hyllyssa on mahdollisesti
tayttolava kayttopaikkaa varten. Mikali kayttopaikalla on lava, joka on vajaa tai
siind on maara, joka ei riita kerailijan tarpeeseen, niin sortuu kerailija valilla ke-
raamasta materiaalin tayttdlava paikalta, koska on helpompi keratd maara
sieltéa. Tasta seuraa seuraavalle kerdilijalle lisda selvitettavaa, mikali edellinen
kerailija ei ole korjauttanut saldoa kuntoon. Kyseisella tavalla ei toteudu FIFO
periaate varastossa, ja silla on vaikutus suoraan mygs varaston tayttbastee-
seen, koska edellinen lava olisi tyhjentynyt pois varastosta, jos alkuperdinen
kerailija olisi kerannyt sen aluksi tyhjaksi. TA&man toimintatavan vaikutus on
my0s siis kriittinen varastolle, koska se lisda keraysaikaa ja varaston jo val-

miiksi liilan isoa tayttdastetta.

Esille nousi myos todella ihmeellinen huomio materiaalipaikoista, jotka ovat
valilla sekavia ja puutteellisesti merkittyja. Merkintdjen, valinpitaméattomyyden
ja inhimillisen virheen myoéta syntyy keréily- ja saldovirheitd. Joissain materi-

aalikoodeissa on 2 - osaa, jotka kuuluisivat lahettda samalla kerralla, mutta



31

jarjestelma ei tukenut tyéntekoa talta osin. Materiaalia kerattiin myés summan-
mutikassa, valttamatta tietdmattd onko materiaali oikea mité lahettda. Esimer-
kiksi, kun piti kerata 2 kappaletta samaa koodia, niin siltikin l&hetettiin kaksi
erilaista osaa. Jalkimmaiseltd mainitusta virheesta, osaan nykyisen tyoni puit-
teissa sanoa, etta ainakaan tata virhetyyppia ei ole edelleenkééan korjattu ja
virheen muodostumisen syy on enemman asenteellinen kuin jarjestelmallinen

edelleen.

Kuvatutut ongelmat tiedostetaan yrityksessa ja tehdessa tutkimus- ja haastat-
teluty6ta oli toimeksiantajan yrityksessa jo menossa useita jarjestelmaan ja
prosessiin liittyvia kehityksia, joilla pyritddn eliminoimaan tarve tehda saldoja

sekoittavia ratkaisuja.

4.2 Informaation hyédyntaminen nykytilanteessa

Toisissa yrityksissa on saatavilla informaatiota erilaisten prosessien kulusta ja
prosessien mitattavista arvoista. Monesti ne saa haettua tyokalulla yrityksen

jarjestelmasta helpollakin ja jopa valmiiksi graafiseen muotoon.

Tiedon tutkiminen toimeksiantajalla oli kuitenkin hankalaa. Tietojen saaminen
oli muutaman ihmisen takana ja vaikka minulle oli luvattu tietoja toimeksianta-
jan puolelta maaralliseen tutkimiseen opinnaytetyéhon, minulle ei pystytty luo-

vuttamaan mitaan mittaustuloksia tai tapaa saada niita.

Nayttaakin ettd toimeksiantajalla yksi isoimmista haasteista on kokonaisuu-
dessaan informaation jakamien ja saatavuus. Keskustellessa tyonjohtajien
kanssa, ilmeni tyénjohdon kokevan ongelmana, etteivat he saa palautetta
myo6skaan johdon suunnasta tavoitteessa pysymisesta ja jopa tarkoitukselli-
sesti epatietoisuudesta tydnkuvissa. Osa tyonjohtajista koki tekevansa tyota,

joka ei kuulu hanen alueellensa tai toimenkuvaan.
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Informaation kaytto 1

1 2 3
Muutoksista informointi-2,1 p==TyOkuorma vaihteluun reagointi? ~2,0

=g AvUn Saaminen muilta alueilta? ~2,57

Kuva 11. Informaation kaytté 1

Haastatteluissa ilmeni myds, etta tyéjohdolla on sama tilanne, ettd mitaan tie-
toa ei oikein ole suoraan saatavissa helposti vaan kaikki pitd& aina erikseen
pyytaé ja odottaa niiden saamista. Tama vaikutti suoraan esimerkiksi tyonjoh-
tajien mahdollisuuksiin yllapitaa jatkuvaa parantamisen periaatetta ja mitata

tehtyjen muutoksien vaikutusta toimintojen prosesseihin.

Yrityksessa kuitenkin tyonjohto kokee, ettd muutoksista informoiminen on koh-
talaisella tasolla ja nain ollen se ei vaikuta niin suurelta osin tyénsuorittami-
seen. Poikkeuksena on kuitenkin jarjestelmamuutokset, joissa tyontekijdille ei
valttamatta ole saatavilla ajan tasalla olevaa ohjeistusta muutoksen jalkeen.
Huomasin konkreettisesti tydpisteilla tAmén aiheuttavan turhautumista ja sel-
vaa tyotehtavan suoritusajan kasvamista.

Tyonjohto kuitenkin kokee pystyvansa vaikuttamaan tyokuorman vaihtelun ai-
heuttamaan kiireeseen sopimalla keskendan mahdollisista tydvoiman lainauk-
sista alueelta toiselle. Tosin samalla hengenvedolla oli toiveikkuutta, jos saa-

taisiin parempi ja vahemman kankea tapa siirtdé tyovoimaa alueiden kesken.
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Informaation kaytto 2

Tiedatko paljon tyota on jaljella?
p==TyGnjonon toimivuus

=g tyO ntekijan tydnsuoritus ajan vaihtelu

Kuva 12. Informaation kaytto 2

Varaston jokaisella ydinalueella ollaan hyvin perilla jaljella olevasta tyokuor-
masta. Informaation kulun edistamiseksi ja yllapitdmiseksi yrityksessa on kay-

tossa tyontekijdille paivittain pidettava vuoronaloitus-palaveri.

Tama ei kuitenkaan tarkoita sita, ettd yrityksessa olisi nakyvyytta tulevaan ty6-
kuormaan, joka perustuisi todellisiin ennusteisiin vaan kaikki ennustaminen ta-
pahtuu aiemmin toteutuneisiin pidemman ajan kuormiin. Piikkeja on pyritty
hallitsemaan siirtdmalla hetkellisesti muualta henkildstéa toisiin tehtaviin,
mutta tdmakin tapahtuu reaaliaikaisen tilanteen mukaan, eika perustu enna-

koituun ennusteeseen.

Kyselyssé kavi myads ilmi, ettd tydnjonon toimivuudesta on eridvid mielipiteita.
Suurimmaksi osaksi tama koettiin siksi etta tydjonot kertovat vain olemassa
olevat ty6t, eika niista pysty paatella suoraan kovin pitkalle tydvoiman tarvetta.
Tyotekijoiden tehokkuudet vaihtelevat keskimaarin haastatteluiden perusteella
30 %, joka taytyy myds huomioida resurssisuunnittelussa seka jokaisella pro-
sessilla on varastolla omat erityispiirteensa. Nain ollen prosessin suorituksen

lapimenoaika on alueesta riippuen viidestd minuutista aina kuuteen tuntiin.
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5 JOHTOPAATOKSET

Jatkuva parantaminen on nykypaivana erittéain tarkeaa, jotta liiketoiminnan
kannattavuus sailyy. Tarkeinta on olla selva visio siita mita prosesseilta halu-
taan, seka pitda ajatella prosessiajattelun tapaisesti mitka kaikki kohdat pitaa
onnistua, jotta saavutamme tavoitteemme. Opinnaytetyon tutkimuskysymyk-
selld, mitka seikat parantavat toimintaa seka informatiivisuutta? pyrittiin
pureutumaan tadhan kokonaisuuteen. Mielestani opinnaytetydssa pystyttiin
vastaamaan tdhan kysymykseen tuloksien lapikaynnissa seka liitteena olevien
avoimien syvahaastattelun kysymyksien, kyselyssa esiinnousseiden paran-
nustarpeiden, sanallisien esiinnousseiden parannusehdotuksien, toteamuk-

sien seka toivottujen mittareiden avulla.

5.1 Informaationayttdéjen nakymat

Opinnaytetydssa aiemmin esitettyjen toteamuksien liittaminen hyvaan nykyai-
kaiseen tapaan yhdistaa tutkimuksen opit seké teoria, saadaan syntymaan in-

formaationayttdjen ulkoasu toimivaksi kokonaisuudeksi.

Hyvéana esimerkkina voidaan kayttaa autojen
mittaristoja, joissa on pitkan aikaa kaytetty mal-
lista riippumatta samantyylista tapaa esittaa ben-
samittari. Monesti autossa mittari on upotettu
koelautaan aurinkolipan alle ja paavarina toimii

neutraalivari musta.

Kuva 13. Bensamittari

Huomiovarina kaytetaan usein mittareissa punaista tai oranssia varia. Niissa
on hyvin yksinkertainen varitys, mutta se kertoo juuri sen mita on tarkoitus.
Kuljettaja saa informaation bensan maarasta mita on jaljella ja tankkauskuvak-
keella kerrotaan kummalla puolella auton bensaluukku, sijaitsee kuskiin nah-
den. Samaa esitystapaa kaytetadn myos muissa auton mittaristoissa kuten
nopeusmittari seka kierroslukumittari. Nykyisin uudemmissa autoissa on myos

jo graafisia nayttoja ja digitaalinen informaatio.
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5.2 Kokonaisresurssindkyma

Resurssisuunnittelun mielessa suosittelen kayttdmaan graafista kuvaaja,
missa esitetddn yksinkertaisesti jokaisen varastoprosessin alueen tyévoiman
riittdvyys suhteessa tytkuormaan. Parhaiten saadaan luotua informaationaytto
graafisena nakymana, johon sovelletaan sylinteri mallinnusta ja yksinkertais-

tettuna seka varipelkistettyna.

Se on esitystapa, milla pyritd&n yksikertaisesti kertomaan operatiivisessa pro-
sessissa tarve liikutella tyévoimaa. Tydvoiman siirtdminen operatiivisien aluei-
den kesken, perustuu méaaralliseen taustalla tapahtuvan mittaamisen avulla
luotuihin vakioihin ja graafinen toteutus perustuu mittaristojen sijoitelulla kul-
taista leikkausta mukaillen. Mittaristot keskitetd&n graafisessa ndkyméassa

keskikolmanneksen mukaan.

3 2 4

Inbound Cabinets Lisdosat

Kuva 14. Kokonaisresurssinakyman sijoittelu

Graafisessa ja karkeassa hahmotelmassa tulee pyrkiéa kertomaan tyévoiman
riittavyys varimaailman ja tilavaikutelman avulla. Suosittelen kayttdmaan vih-
reaa varisavya, joka kertoo varina positiivisesta tilanteesta informaation koh-
teelle ja vastasuudella negatiivisella punaisella varilla kiinnitetdan informaation

kohteen huomion resurssivajeeseen.
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Varaston eri prosesseissa henkilomaarat eroavat toisistaan, joten se pitaa
huomioida sylintereissa ja mittaamisessa. Tasta johtuen sylinterien tilavuus pi-
taa muokkaantua kaytettavissa olevien ty6tuntien mukaan, jolloin visuaalinen
ilme ei niink&dan kuvaa tunteja, vaan prosentuaalista jakaumaa kaytettavien,

kaytettavissa olevien tai vajaiden tuntien suhdetta.

On myds suositeltavaa, parantaa visuaalisen jakauman karkeuden tuomaa

epatarkkuutta, lisdamalla sylinterien alapuolelle luvut, jotka pohjautuvat mit-
taustuloksien todellisien arvojen mukaisiin laskelmiin toteutuvasta kokonais-
kuormasta eri prosesseissa. Taméa saavutetaan vahentamalla kaytettavissa
olevista ty6tunneista tybkuorman aika. Tyokuorman aika saadaan mittaustu-

loksien avulla johdettua keskiarvo ajaksi jokaisen tydnsuorittamiseen.

Alla on opinnaytety6n tutkimukseen pohjautuva suositus kokonaisresurssinay-
tostd, joka muodostetaan peruslaskutoimituksilla. Kaytdsséa oleva tydaika ydin-
alueella, saadaan tyontekijoéiden méaara kerrottuna ajalla mitad henkildlla on
kaytettavissa tydvuoronaikana varsinaiseen tyohon. Kellottamalla taas saa-
daan keskitytajat tyotyyppien mukaisesti ja vuorokalentereista saadaan kellon
ajat ja resurssien maarat. Tilanakymia suosittelen laskemaan prosenttilas-

kuina ja kaytettavissé olevaa aikaa taas paivamaaran ja kellon muodossa.

Inbound Moduls Cabinets Service Lisdosat
G — T )
[ ———]
L — ]
™ ———] ——]
b
[~
~—— — S— —————

+6h +4h -6h +4h +1h

Kuva 15. Kokonaisresurssinakyma
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5.3 Alueittainen nakyma

Operatiivisien toiminta-alueiden (inbound, moduls, cabinets, Service ja lisa-
osat) ty6johdolle suosittelen esittelemaan alueiden konkreettista ja ajallista
tyon resurssi tarpeiden kuvausta informaationaytdssa. Nama informaationay-
t6t avustavat ja ohjaavat operatiivista tyonjohtoa paattdmaan lopullisesti tyo-

voiman siirron ajankohdasta.

Suosittelen kayttamaan myos néihin informaationayttdjen sijoitteluun kultaista
leikkausta. Kultaisen leikkauksen méaaritelmassa on tarkeaa, etta ohjaava tieto

on sijoitettu vasemmalle kolmannekselle painottuen enemman ylakulmaan.

Kuva 16 Kultaisenleikkauksen sijoittelu.

Lisaksi suosittelen varimaailmallisesti, etta mittaristossa kaytetaan pelkistettya
ja neutraaliin haalean valkoista taustaan seka neutraalin vastavaria mustaan.
Suosittelen myos lisddmaan positiivista mielikuvaa seka visuaalisuutta infor-
maationayttoon lisaéamalla vihreaa varia ja sen negatiivista vastavaria pu-

naista.
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INBOUND

Resurssi
vuorossa

+1,5 h Tavoite % Virhe %

S— ) (5

Siirto suositus: T\fijSé:
> 13.30 Rane Raudottaja
—_— Ritu  Raudottaja
Hyllytys -1,5h ﬁ

Kuva 17. Aluekohtainen operatiivinen ndkyma 1

Tutkimustuloksen mukaisesti suosittelen kayttamaan aluekohtaista operatii-
vista nayttosijoittelua. Samaa sijoittelua voidaan kayttaa kaikilla alueilla muut-
tamalla tekstit alueisiin vastaaviksi ja laskenta tavat tapahtumiin riippuviksi.
Yll& olevassa esimerkissa on piirretty INBOUNDIN alueellinen nakymé& mainit-
tuja vareja kayttaen. Alueen nimi on keskitetty keskelle ylds, kuten otsikot ovat
tapana perinteisesti tehda. Kokonaisresurssi naytosta tuttu sylinterimainen
mittari on tuotu pienemmassa koossa ruudun ylareunaan vasemmalle ja mitta-
rin lukemista on helpotettu tekstilla, jossa kerrotaan selkokielella (+1,5 h) re-
surssien tilanne tyévuoron aikana. Tarkoituksena on, etta tyonjohto seuraa

oman vuoronsa tyotilanteen kehittymista sovitun paivitys nopeuden turvin.

Graafisella kuvaajalla tuodaan nakyville tyévoiman maara kasiteltavassa pro-
sessissa seka olemassa olevat ty6tehtavat eli kuorma. Jarjestelmédan on maa-
ritelty tybvoiman maara, josta saadaan suoraan kaytdssa olevat tyotunnit.
Kuormaa voidaan kasitella kahdella eri tavalla. Ensimmaisessa lahestymista-
vassa otetaan huomioon pelkastaan jarjestelmassa olevat tytt, kun taas toi-
sessa vaihtoehdossa huomioitaisiin jarjestelmassa olevat tyot ja ennuste siita
mit& seuraavan esimerkiksi 24 tunnin aikana tulee tyéjonoon. Ennustamisen

voi tehd& aikaisempien toteutumien perusteella tai konkreettisilla ennusteilla
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asiakkaan suunnalta. Tavan valinnassa kaytetaan kriteereind aikaisemmin to-
teutuneiden tapahtumien faktaa, ellei erikseen tiedetd, ettei se ole validia tie-
toa tapauksessa. Mikali prosessi on hidas ja tiedetd&n pidemmalle tulevat ta-
pahtumat varaosissa, voidaan luottaa jarjestelméassa oleviin tapahtumiin ja
maaritella sen perusteella kuorma. Kerailyssd moduulipuolelle toimitusajat
ovat lyhyitéd ja niita ei nde montaa tuntia eteenpéin jarjestelmasta, joten on to-
della tarkeda valita kuorman mittariksi olemassa olevat ty6tehtavat jarjestel-
masta seka lisaté niihin asiakkaalta saatava ennuste seuraavan 24 tunnin ai-

kana tapahtuvasta kulutuksesta.

Kuvassa 18 ilmenee oranssilla varilla tydvoima mité on kaytdssa henkildina ja
vihrealla varilla on merkitty todellinen tydvoiman tarve. Lukemalla kuvaajaa
saamme selville, etta kello 13.30 toisen henkilon tydpanosta ei enaa tarvita
INBOUNDISSA.

Graafisen kuvaajan alapuolella on selkokielella viesti siirtosuorituksesta kello
13.30. Jarjestelman on tarkoitus kayda haistelemassa muiden prosessien ty6-
kuormia ja tuoda siité informaatiota INBOUNDIN nakymaan. Nakymaan on
tdma tieto tuotu punaisella nuolella osoittaen selkokielen tekstia “Hyllytys — 1,5
h”. Taman on tarkoitus helpottaa tyonjohtoa ja kertoa hanelle, etta hyllytyk-

sessa on 1.5 tunnin vaje tydvoimassa.

Siirto suosituksen vasemmalle puolelle on tuotu henkildiden nimet, jotka ovat
INBOUNDISSA toissa. Tyonjohto siirtda siis seka konkreettisesti henkilén toi-
seen tyoprosessiin, etta han siirtdd hanet myds jarjestelmassa toihin toiseen
prosessiin, jolloin nakymat paivittyvét reaaliaikaisesti tyévoima tuntien siir-

rossa toiseen prosessiin.

Vuoroille on maaritelty myds tavoite, kuinka paljon pitaa saada tyotehtavia
tehtya vuoronsa aikana. Tarkoitus on tuoda tama tieto ylos oikealle “tavoite %”
-kohtaan. Ennakkoon on siis maaritelty tehtéavien maara, mutta mikali on kui-
tenkin hiljaista ja ei saavuteta ennakkoon maariteltya tydtapahtuma maaria,
taytyy suhteuttaa prosentuaalinen nakyma siihen, onko vuoron aikana saatu
tehtya ne tyotehtavat mitéa oli tehtavissa.
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Nakymassa on myds viimeisena mainittavana kohtana “Virhe %” — kohta, jo-
hon on tarkoitus tuoda viimeisen 48 tunnin aikana sattuneet virheet suhteessa
toteutuneisiin tapahtumiin. Alueella minne siirtokehotus kohdistuu, nékyy
kaanteisesti siirtoehdotus.

HYLLYTYS

Resurssi
vuorossa
-1,5h Tavoite % Virhe %

68

Siirto suositus: T\/OSSG
> 13.30 . o
Simo  Sarki

B

— Hannu Ahven
Inbound +1,5h ﬁ

Kuva 18. Aluekohtainen operatiivinen ndkyma 2

Tyo6voiman siirtoehdotus ehdotti siirtAmé&an henkilon kello 13.30 INBOUN-
DISTA hyllytykseen. Hyllytyksessa on samanlainen aluekohtainennékyma,

jossa sijoittelu ja varit ovat identtisia INDOUNDIN kanssa.

Koska hyllytyksessa on vajetta -1,5 tuntia, sylinterimainen mittari kertoo punai-
sella huomiovarilla, ettd resursseilla ei saada tehtya tyokuormaa valmiiksi
maatritellylla ajanjaksolla. Sen vieressa on selkokielella myds tekstina ilmoi-

tettu - 1,5 h vajaus.

Graafisessa mittarissa huomataan, ettd punaisella piirtyva viiva kertoo resurs-
sien nykyisen maaran ja sen etta kahdella henkilolla ei pystyta tekemaan tyo-
kuormaa valmiiksi. Oranssi tyévoiman tarve mittari nousee 13.30, joka indikoi,
etta tama on viimeinen hetki siirtda kolmas tyontekija tekemaan tydkuormaa
pois, mikali halutaan saada tehtya tarpeelliset ty6t maaritettyyn ajankohtaan

mennessa.
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5.4 Tyodvoimanakyma

KERAILY
Kerdamdttomat  Keratyt Tehokkuus % OTD % Virhe %
Tyossa:
)/ ) Ahti  Lahti
‘ ‘ llkka  Pilkka
Outi  Pouti

Kuva 19. Aluekohtainen tydvoimanékyma 1

Operatiivisen eri toimipisteille suosittelen tuomaan tyontekijoille omat kooste-
tut nakymat alueiden tilanteista. Suosittelen kayttdméaan samaa periaatetta,
ettd ndkyman nimi on keskella ylhaalla kuten muissakin nakymisséa. Suositte-
len myds keskittdm&aan nakymiin oleelliset tiedot kultaisen leikkauksen mukai-
sesti keskikolmannekselle.

Mittaustuloksia tuodaan nayttoon pelkistetysti lukujen avulla. Ne sijoitetaan
ympyroityna nayton keskiylaosaan kultaisen leikkauksen ylarajanpaalle seka

sen lisaksi suosittelen tuomaan seuraavia mittausarvoja esiin nakymassa.

Kaikkein vasempana tuodaan esiin kerdamaéattémat rivit vuoron aikana ja sen
oikealla puolella tuodaan jo keratyt rivit vuoron aikana. Nama arvot saadaan

suoraan jarjestelmasta.

Kolmessa oikeanpuoleisessa mittarissa on maaritetty raja-arvot, jolloin niiden
tekstin vari maaraytyy raja-arvojen mukaisesti vihredksi, keltaiseksi tai pu-
naiseksi. Keskimmaisena suosittelen tuotavan tehokkuuden, joka kertoo vuo-

ron aikana kerattyjen rivien prosentuaalisen osuuden, niista riveista, jotka on
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keratty asetettujen tehokkuustavoitteiden sisalla. Vari on maaraytynyt vihre-
aksi koska tavoite raja-arvo on saavutettu. Keskimmaiseksi oikealta puolelta
suosittelen esitettavaksi OTD — mittarin, jonka luku saadaan jarjestelmasta
vertaamalla keréttyja riveja siihen, onko ne keratty asetettujen tavoite aikojen
sisédlla. Mittarin tekstinvari taas maaraytyy saadun OTD-luvun ja ennakkoon
maariteltyjen lukujen mukaisesti. Tassa tapauksessa on mittari saanut keltai-

sen varin koska OTD-luku ei tayta hyvan raja-arvoa.

Oikeanpuoleisimmaksi luvuksi suosittelen 48 tunnin sisalla sattuneet virheet
suhteessa kerattyihin riveihin. Nayton esimerkissa virheprosentti on perati 8
prosenttia, jolloin se ei missdan nimessa ole hyva, vaan se on saanut varik-

seen punaisen, koska on aivan liian iso.

Varien skaalaa maaritellessa on hyva aloittaa matalammalta ja saataa tavoi-
tetta hiljalleen korkeammalle. Ehdotan kaytettavéaksi alla olevan mukaisen tau-
lukon mukaisia raja-arvoja, jotka ovat yleisen suosituksen mukaisia marginaa-

leiksi.

Tehokkuus oTD
Vihred 98- 100% | 98- 100 % 0-2%
Keltainen] 92-97% 92 - 97 % 3-7%

Kuva 20. Raja-arvot

Suosittelen informaationayton sylinterimaisen putkilon kayttamista kuvaamaan
tyokuormaa. Putken kokonaisleveys vastaa prosentuaalisesti 100 % vuoron
tyokuormasta. Vihreéd neste kertoo keratyt rivit ja tyhja tila kertoo jaljella olevan

tydmaaran suhteessa kokonaiskuormaan.

Informaationdyton nakyman vasemmassa alakulmassa on pitkanjakson arvo-
asteikko prosessin tilasta, eli laadullisesta toteutumasta. Laadullista toteutu-
maa suosittelen kuvattavan tahdilla. Siind voidaan kayttaa joko kolmen tai vii-
den tahden jarjestelmaa. Suosittelen tahtien kayttéa, koska se on ihmisille

tuttu tapa kuvata esimerkiksi hotellin tasoa tai vaikka elokuvan laatu.
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Valitsin tdhan informaatio naytt66n asteikon 0—3 tahtea. Tahtien lisaksi pitaa
maaritell& miten tarkka téhtien koko halutaan olevan suhteessa laatuun. Suo-
sittelen kaytettavaksi 0,5 asteikkoa, eli puolen tdhden tarkkuutta. Yksinkertai-
simmillaan tama tarkoittaa ylla mainituista kolmen varin jakaumasta seuraa-
vaa. Vihredsta saa yhden tédhden, keltaisesta saa puoli tdhted ja punaisesta ei
saa mitdén. Pisteytys annetaan vuorottain ja jos esimerkiksi seuranta aika on
48 tuntia, mahtuu siihen kuusi vuoroa. Tall6in jokaisesta kolmesta osa-alu-
eesta lasketaan kuusi arvoa yhteen ja jaetaan luku kuudella, jolloin saadaan
keskiarvo, joka lopuksi pyoristetddn normaalien saantdjen mukaisesti puolen
tahden tarkkuuteen. Asteikkoa sovelletaan vuoron maarien mukaan ja sita tay-
tyy muuttaa, mikali halutaan 48 h seuranta tai vastaisuudessa luku voi kuvata
esitetylla tavalla kuuden perékkéisen vuoron laatua.

Liséksi suosittelen tuomaan nayttoon tyontekijoiden nimet, jotka ovat leiman-

neet sisdén tydvaiheeseen.
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6 POHDINTA

Opin kantapaéan kautta, etté toimeksiantajan vastuut/velvollisuudet toimittaa
sovitus informaatiot, kirjattaisiin paremmin sopimuksiin opinnaytetdissa ja nain
ollen mahdollisesti valtyttaisiin minun kohtaamalta ongelmalta. Mielestéani
opinnaytetyo lahti vaarille raiteille taman takia, mutta myos koska tutkimus-
suunnitelma oli laadittu vaarin opinndytetytn alussa ja valvova opettaja paasti
sen lapi vaikka se ei tayttéanyt opinnaytetydlle asetettuja kriteereita. Alkukan-
keuden ja kolmannen valvojan opinnéaytetydlleni saatuani, tyd lahti eteneman

ja saavutti taman pisteen.

Kun sain uuden valvojan, mietin uuden l&ahestymistavan tyohon ja kirjoitin uu-
delleen tutkimussuunnitelman, jotta pystyisin vastaamaan asetettuun tutki-
mustavoitteeseen tehokkuuden paranemisesta ja laadusta. Paadyin ratkai-
suun, jossa paatin kohdistaa tutkimisen hiljaiseen tietoon seka teoriaan, jolla
tuen lopputulemaa. Mielestani onnistuin hyvin nostamaan esiin ongelmia,
jotka edesauttavat laadun ja tehokkuuden parantumista toimeksiantajalla.
Tutkimuksellisesti arvoa vahentaa toimeksiantajalle viivastyminen valmistumi-
sessa ja maarallisen tiedon puuttumisessa, mutta mikéli toimeksiantaja korjaa
ongelmat ja hyddyntaa informaationayttdja toiminnassa, tehostaa opinnayte-
tyon esiin tuomat seikat varmasti heidan toimintaansa seka laadun, etta tehok-
kuuden puolesta. Tyontuloksena esiin nousseita korjattavia ongelmia olen ka-
sitellyt mielestani eri kappaleissa, loppuliitteissa hyvin seka pohdinnan loppu-
osassa kasittelen tutkimuksen antia lapi syvallisemmin sanallisesti sek& poh-
dinnan lopussa informaationayttdjen ehdotelmien ja sanallisien saatesanojen

muodossa.

Haastatteluissa kavi ilmi, etta tyévoiman tyhjakayttoprosentti on jopa 30 pro-
senttia. Kuitenkin samalla toisissa prosesseissa toita myohastyy esimerkiksi

tyovoiman puutteen takia.

Kaksi oleellisinta tavoitetta informaationayttdjen takana ovat kustannustehok-
kuuden paraneminen ja laadun vakiinnuttaminen riittavan tyévoiman avulla.
Opinnaytetyon lahestymistapa kustannustehokkuuteen ja laatu tavoitteeseen

oli alun perin tutkia olemassa olevia prosesseja méaarallisen tiedon avulla ja
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maaritella niista vakioita, jotka toteutuvat varastolla. Naista vakioista oli tarkoi-
tus luoda informaationayttdja, jotka pohjautuvat toteutuneisiin maarallisiin ta-
pahtumiin jarjestelmissa seka teoriaan. Opinnaytetydssa tormattiin ongel-
maan, ettd en saanut minulle luvattuja tietoja jarjestelmista, joten alun perin
ajatellulla lahestymistavalla ei pystynyt jatkamaan opinnaytetyon tekemista ja
maarallisen tiedon kayttdminen piti sulkea tydsta pois. Nain ollen muutin opin-

naytetyon lahestymistapaa kustannustehokkuuteen ja laatuun.

Informaationaytoilla on teoriassa mahdollista saavuttaa liitteessa 3 mainittu
kolmenkymmenen prosentin hukkakaytosta tehostumista 20 prosenttia, jolloin
kaytdssa olevasta tydajasta tehtaisiin oikeassa toimipisteesséa 90 prosentti-
sesti tyota. Todellisuudessa jagadaan kuitenkin arviolta 10 prosentin tehostumi-
seen ilman etta korjataan varaston muita ongelmia kuten perehdytys, ohjeis-
tus ja liilan iso varaston tayttdaste. Kyseinen aika kasittaa siis laskennallisesta
tyOajasta tuon 90 prosenttia. Loput 10 prosenttia muodostuu noin 2 prosentin
siirtymahukasta prosessista prosessiin, 2 prosentin tyovélineiden puuttumi-
seen ja noin 6 prosentin hukkaa saldoeroista johtuen. Tama 20 prosenttia
saastaa tyovoimakuluissa pidemmalla juoksulla, jonka todellista prosentuaa-

lista s&astoa en pysty laskemaan saatavalla olevilla tiedoilla kuitenkaan.

Informaationayttdjen toimiminen prosesseissa mahdollistaa mittaamiseen, en-
nusteisiin sek& olemassa oleviin tdihin jarjestelmassa tukeutuvan johtamista-

van. Talla johtamistavalla on pyrkimys saavuttaa oikeat ihmiset, oikea viesti ja
oikeat resurssit operatiivisien toimien tarpeisiin. Informaationaytoissa siis pel-

kistetaan mittausmassan tietoa yksinkertaiseen muotoon.

Avainsanoja tavoitteessa on prosessin mukautumisherkkyys, paatoskri-
teerien tuominen lapinakyvaksi, tehokkuuden kasvu, avoimuuden liséa-
minen tuloksen saavutuksessa ja ennen kaikkea tukea paatoksenteko-
pistettd mittaustuloksilla. Saavutettavana hyotynd on myds informaation
jakautuminen, jolloin jokainen tyonjohtaja tietaa todellisen tilanteen toisista
operatiivisista tehtavista. Kun kaikilla on tarvittavat tiedot, on todennakoista,
etta tyotehtavien “lapimenoajat” pienenevat ja suorana vaikutuksena on
asiakastyytyvyyden kasvaminen, koska oikeat resurssit ovat oikeassa pai-
kassa ja kiireellisien ty6tehtavien maara laskee, jolloin laadun pitéisi paran-

tua vahenevien kerailyvirheiden johdosta.
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Riskeind nden uudessa prosessissa mittaustuloksien laadussa. Mikéali mittaus-
tulokset eivat ole tarkkoja vaan hihasta vedettyja, on hyvin todenn&kdista, etta
uusi prosessi ei toimi, kuten kuuluu. Mittaustuloksien erot vaihtelevat henkildit-
tain heidan nopeutensa takia suorittaa jokin tehtava. Nopeus eroja selittda
osittain ihmisten fysiologiset ja osaamistason erot, mutta myds saman tehta-
van eri tavalla suorittaminen vaikuttaa tehtava aikoihin, jolloin siita voi syntya

vaaristymaa. Standardisointi vahentaa taman sortin hajontaa tehokkaasti.

Huomattavissa oli myds paikoittain koulutuksen puutetta suorittaa jokin teh-
tava tai jarjestelmantoimi. Yksi huolestuttava seikka oli JDA - jarjestelman oh-
jeistuksen puutteellisuus. Naen isona riskina yleisen mielipiteen varastossa
etenkin vastuuhenkildiden osalta, etté jarjestelmaa on paivitetty useasti l&hiai-
koina, mutta kukaan ei ole paivittanyt ohjeistusta. Mielestani jarjestelméapaivi-
tyksen yksi tarkeimmista valmistelevista tehtavista ennen julkaisua on ohjeis-
tuksen korjaaminen aja tasalle. Muuten se aiheuttaa operatiiviselle toimella iso

ongelmia suoriutua tyéstansa mittauskeskiarvojen mukaisesti.

On myds huomioitava, etta sopimuslogistiikka prosessi ei ole pelkastaan va-
rastointi ja kerailyprosessi, vaan se on kokonaisprosessi materiaalin saapumi-
sesta aina siihen pisteeseen, kun materiaali on tuotannonkayttssé asiakkaan
tiloissa maatritellyssa pisteessa. Riskiné voi nostaa esiin tassa tapauksessa
prosessikehityksen ja suunnittelun suppeasti varastonpddssa. Se etta tyon-
johto asiakkaan ja varastonpaassa keskustelee keskenéén ei takaa mittaus-
aikojen vakiintumista, vaan voi tehda pahasti hallaa tietdAmaétta kokonaisketjua
asiakkaalle asti. Kehittaminen pitaisi tehda esimerkiksi uuden tuotteen koh-
dalla heti siitd hetkestad, miten tavara saapuu varastoon ja mihin se hyllyte-
téaan, aina siihen pisteeseen, kun materiaali on tehtaalla. Materiaalien saapu-
miskokoihin ja pakkaustapoihin pystytaan vaikuttamaan, mikali se ei kustan-

nuksellisesti nosta hintaa liikkaa tai jos silla saadaan laatu taattua paremmin.

N&en ongelmallisena perehdytyksen tason, mikali kesatyontekijat tekevat vir-
heitd ja heidat nimetd&n ongelmien aiheuttajiksi. Mielestani tama tarkoita sita,
ettd perehdyttaminen ei ole kunnossa ja sen seurauksena my6s uudet vuokra-
tyovoimat tai vakituiset henkilot tekevat virheita, hidastavat keskiaikoja ja huo-

nontavat siis laatua ja luovat saldoeroja.
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SWOT analyysin ongelmia pystytdan vahentdmaan Informaationaytoille luo-
dulla visuaalisilla tiedoilla, jotka tuodaan katsojan nékyville. Informaationayt-
t6ja voi sijoittaa melkein mihin vaan, ja niité on ollut olemassa jo pitkdan kaik-
kialla nahtavilla. Mitattu tieto voidaan esittaa erilaisilla taulukkomenetelmilla ja
tuottaa esimerkiksi EXCEL-ohjelmalla mitatuista tiedoista graafisia kuvioita,
kuten pylvas-, piirakka-, viiva- tai pistekuvio. Graafisia mittareita voidaan kek-
sid niin paljon kuin mielikuvitus antaa irti. Ne voivat olla palloja, nopeusmitta-
reita, vaahteran lehtia ja kaytannossa siis mita vain, mika sopii yrityksen ima-

goon, joka halutaan tuoda ulos.

Visuaalisessa ndkymassa on tarkea saada esitettyd mahdollisimman yksinker-
taisesti ja pelkistetysti haluttu informaatio. Kultaista leikkausta kayttaen
saamme parhaimmat paikat esitettaville mittareille, ja mittarin ulkoasuun vai-
kuttaa mitatun tiedon formaatti, kuten esimerkiksi onko tieto tekstipohjaista,
numeraalista tai vaikka hymioitd. Ulkoasuun vaikuttaa eritoten, kuinka monta
eri formaattia halutaan koostaa yhteen mittariin. Informaationaytot voidaan
tehda graafisesti hienoiksi variskaalauksilla tai lisddmalla niihin taustakuvitusta

ja likkuvia elementteja.

Mielestani kuitenkin taman kaltainen ajattelutapa sopii varmasti mainontaan,
taiteeseen ja informaatio nayttdihin ostoskeskuksissa, joissa asiakas hakee
esimerkiksi ruoka paikkaa, josta saa kotiruokaa. Taustaksi tiedolle ruokapai-
kasta voidaan olla luotu maalaismaisema, jossa on sininen taivas, vihrea
nurmi ja puhtaat valkoiset lehmat. Vasemmalla puolella ruutua voi viela olla
suomenlippu ja maininta kotimaisuudesta. Tama luo kuvan puhtaista arvoista,

kotimaisuudesta ja tutusta turvallisesta kotimaisesta ruuasta.

En nde suoraa yhteytta taman kaltaisessa sijoitellussa informaationayttéihin,
joissa ei kayteta taustalla monisaikeisia kuvia. Sen sijaan on parempi keskittya
itse informaation sijoitteluun naytdlla ja jattaa taustalla kikkailu pois ja valita

taustaksi mahdollisimman neutraali véri, joka ei vaikeuta lukemien nékymista.

Hyvana esimerkkina toimii junien tai bussien asemat. Juna- ja bussiasemilla

on ollut informatiivisia nayttdja jo todella pitkaan. Niissa on matkustajille ker-
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rottu, milloin juna saapuu tai lahtee, sekd mahdollisesti mydhastymisien infor-
moiminen. Nykyaan yksinkertaisia nayttdja on jo yksittaisilla bussi tai raitio-
vaunu pyséakeilla. Niissa kerrotaan asiakkaalle, milloin seuraava raitiovaunu

esimerkiksi saapuu.

Yrityksissa ja myos toimeksiantajalla POWERPOINT on ollut aika suosittu esi-
tysmuoto tahan asti. Nyt POWERBI on korvaamassa kovaa vauhtia POWER-
POINTIN ja EXCELIN kuvainnot. Microsoftin uusi suunta on kaikkien heidan
ohjelmien osalta ollut selkeasti vieda kaikki ohjelmat yhteen kokonaisuuteen
kuten OFFICE365, seka yhdistda jo olemassa olevien ohjelmien ominaisuuk-
sia uudeksi "ohjelmaksi”, kuten POWERBI, jossa on yhdistetty SHAREPOIN-
TIA, SQL-hallintaa, EXCELIA ja Pivot jne.

Kaikissa yrityksissd on MASTER_DATA nyt kuuminta nykypaivaa, ja siksi yri-
tykset kokevat informaation tarkeaksi aseeksi saavuttaa kilpailu valtti, kilpaili-
joihinsa nahden. Kun toimeksiantaja nékisi vaivaa luoda omaa imagotavoit-

teen mukaisia ndkymid, niin naita nakymia pystyisi sitten kayttamaan ylpeana
asiakkaan kanssakaymisessa. POWERBI mahdollistaa visuaalisuuden luomi-

sen, vaikka yrityksessa ei itsessaan olisi graafikkoa.

Hyvana esimerkkina toimii myds ostoskeskuksissa olevat informaatiopisteet /
interaktiiviset-taulut. Naissa pisteissa on kosketusnaytdéllinen interaktiivinen
jarjestelma, mista voi kayttaja itse hakea tarvitseman tietonsa. Pohjimmainen
periaate on ns. tietopankki. Jarjestelmé opastaa esimerkiksi informaatiopis-

teesta henkildlle kavelyreitin liikkeeseen, minne kayttaja haluaa menna.

Toisena vaihtoehtona on visuaalisien etukateen mietittyjen ratkaisukokonai-
suuksien kaytto, joita on tarjolla maksua vastaan enemmassa maarin. Mainit-
takoon, ettd Prezi on hyvéa toimija talla saralla. Eritoten pidan heidan interaktii-
visesta esitysideastansa, jolla voidaan luoda visuaalisia karttamaisia esityksia,
joissa siirtyminen kuvien valilla tapahtuu klikkailemalla linkkeja, kosketusnay-
tossa tai hiirella. Klikkaamalla kuvaketta, ohjelma esimerkiksi suurentaa halu-
tun tiedon kokonéaytdn kokoon. Ohjelmaa siis voi kayttaa alustana, tuoda tie-
toa siihen seka esittamalla ne talla tydkalulla kohdehenkildille. Heihin voit tu-

tustua lisda verkkosivuilla prezi.com.
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Varaston tehostamisen kannalta, oleellisia tietoja mita naytélle pitaa tuoda, on
eritoten tiedot, joiden esittdminen tehostaa varaston operatiivista toimintaa.
Tyonjohdolle informaation tehokkaasta yhdistelemisesté on hyotya esimerkiksi
likutellessa ty6voimaa tydsta toiseen. Mita validimpaa ja ajankohtaisempaa
informaatio on, sita suurempi hyoty siitd on operatiiviselle toiminnalle. Kerran
paivassa tai viikossa ajettu raportti on kategoriaa "kiva olla”, mutta siita ei to-
dellisuudessa ole hyodtya operatiiviselle toiminnalle nopeassa juoksussa.
Tama on yksi perusvirheista mihin isommat toimijat yleensa lankeavat, koska
raportit tuotetaan usein vain johdon luodun mallin mukaan, eika valttamatta se
tuota mitdan konkreettista hyotya oikealle tydjohdolle operatiivisella tasolla.
Tassa astuu kuvaan informaationaytot. Jarjestelmissa tuotetaan taustalla
maariteltyjen mittauspisteiden ja tiettyihin operatiivisiin toimintoihin suunnitel-

tujen mittaustapojen tuominen visuaalisesti naytolle.

Opinnaytetydn tekemisessé kehitin omaa ammattitaitoa varien merkityksesta
informaation jakamisessa seka johdonmukaisempaa tiedon sijoittelua infor-
maation esittamisessa. Naita oppimiani tietoja pystyn hyddyntamaan tulevai-

suuden haasteissa ty6elamassa ja esityksien luomisessa.

Opinnaytetyota tehdessa tuli minulle hyvin selvaksi, kuinka tarkeda hiljainen
tieto todellisuudessa onkaan. Olemassa olevat, niin kutsutut tydnhyvinvointiky-
selyt yrityksissa ovat todella suppea tapa tuoda hiljaista tietoa esiin. Tyonhy-
vinvointikysely nostaa esiin suppeasti hiljaista tietoa ja ne on yleensa luotu
isoissa yrityksissa kansainvalisesti vertailukelpoisiksi, jolloin niiden kautta ke-

hitysmahdollisuudet ovat mitattoman paikallisesti.

Tyontekijoilla ja tydnjohdolla on ammattiosaamista, jota ylemman johdon tulisi
ottaa huomioon ja heidan tulisi olla kuuntelevia kehitysideoille seka huomioille.
Syvahaastattelussa nousi esiin valinpitAmattomyytté ideoille, joka pidemman
padlle aiheuttaa huonoa laatua. Kyseinen kayttaytymismalli on tapana heijas-
tua valinpitamattomyyden muodossa tyontekijoihin, ja tata oli jo havaittavissa

varaston ilmapiirissa tutkimusta tehdessa.

Opinnaytetyon tutkimus nosti my6s hyvin esiin tyénjohdon vastuullinen teh-
tava operatiivisien toimien pyoérittamisesta. Heidan mittaamisensa tyén suoriu-

tumisesta on hankalaa ja usein syyksi nimetéaén tekninen vika, mikali jokin
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asia menee pieleen. Vastuiden maarittaminen on todella tarkeassa asemassa
yrityksessa, ja olikin paikoittain huomattavissa, etté tyonjohdolle valui tehtavia,
jotka ei valttamatta ollut heidan alueellansa. Taméan seurauksena oli nahta-
vissa suora yhteys, ettd muuhun kaytetty aika oli poissa operatiivisentoimin-

nan pyorittamisesta, kehittamisesta tai ohjeiden luomisesta.

Havainnointi ja avoin syvahaastattelu nosti esiin useita kehityskohteita. Opin-
naytetyon tuloksena on tyon loppuun luotu Liite 2. Kyselyissa esiin nous-

seet parannustarpeet, Liite 3 Sanalliset esiinnousseet parannusehdotuk-
set ja toteamukset Seka Liite 4 toivotut mittarit. Naihin parannuskohtiin on

hyva kiinnittéda tulevaisuudessa huomiota.

Opinnaytetyon tutkimuksesta on vierahtanyt aikaa ja liitteena on esiinnousseet
ongelmat ja havainnot. Naihin panostamalla tulevaisuudessa toimeksiantaja
saa parannettua toimintaansa huomattavasti. Lahtisin [ahestym&én tulevai-
suudessa tekemalld uuden nykytila analyysin vertaamalla sita tahan tutkimuk-
seen ja saamalla kuvan mitka asiat ovat jo edenneet ja taman jalkeen keskitty-
malla jaljelle jaaneisiin ongelmiin. Liitteissa 2 ja 3 on suoraan parannettavat
kohteet toimeksiantajalle ja litteen 4 mittareilla pystytaan seuraamaan jatku-

vaa parantamista tulevaisuudessa.

Kokonaisuudessa edella mainitut seikat ja havainnot antoi luotettavan kuvan
prosessien nykytilasta ja parannettavista kohteista, jolloin mielesténi opinnay-
tety0 muodostui luotettavaksi ja varteen otettavaksi tutkimukseksi. Luotetta-
vuutta laskee hieman, etten voinut todentaa havaintojen ja esiinnousseiden

seikkojen vaikutusta ja suhdetta maarallisella mittaamisella saatuun tietoon.
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Liite 1/1

Kysely Juhani Kare:n Opinnaytetyota varten.

Vastaa kysymyksiin valitsemalla yksi vaihtoehto tai kirjoittamalla tekstia.

Sahképostiosoite *

Voimassa oleva sahkopostiosoite

Tama lomake keraa sahkopostiosoitteita. Muuta asetuksia

Kuinka usein torméaat saldovirheeseen vastuualueellasi? *

Paivittain O O O O O O Ei koskaan

kuinka usein tydntekijallasi ei ole ohjeistusta tydsta mika pitéisi suorittaa? *

Paivittain O O O O O O Ei koskaan

Onko sinulla oikeat tyévalineet tydhdsi? *

O
O

Ei koskaan O O O O

Paivittain

Miten ennustatte vuorossa olevan tydmaaran? *

Pitka vastausteksti
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Liite 1/2

Mik& mielestési on isoin este tydn kunnolla suorittamiselle vastuualueellasi? *

Pitka vastausteksti

Kuinka hyvin muutoksista informoidaan? *

Ei olleenkaan O O O O O O Erinomaisesti

Koetko pystyvasi vaikuttamaan vastuualueesi kehittamiseen? *

Ei\ ey O O O O O O Mielipiteeni ja ideat otetaan

tosissaan

Millainen mittaamalla saatu tieto kiinnostaisi sinua? *

Pitka vastausteksti

Mitké seuraavista vaihtoehdoista olisi hyddyllisia ndhdéa informaationaytolta? *

Voit valita useamman vaihtoehdon
Jaljella olevat kerailyrivit tai kaupat?
Arvioitu aika mikd menee jaljella olevien toiden tekemiseen?
Tyontekijoiden méaarallinen tarve suorittamaan tyokuorma pois?
Tehokkuus?
Virhe prosentti?
Vuoron tehokkuus toisen vuoroon nahden?

Muu...
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Kuinka paljon vastuualueesi tydssa on hukkaliikkeita, eli siirtelya pisteesta pisteeseen ilman
saatavaa hyotya?

0 1 2 3 4 5

Aivan liikkaa O O O O O O Ei ollenkaan

Saatko apua yrityksen muilta tahoilta, mikali tarvitset sitéd? *

En koskaan O O O O O O Aina

Kuinka paljon teet tyopaivasta keskiverroin tyota joka ei kuulu oikeasti vastuualueesi tyokuvaan
tai tyokuvaukseesi?

0 1 2 3 4 5

Koko paivan O O O O O O En ollenkaan

Koetko vastuualueesi tayttavan asiakkaalle tarpeellisen palvelutason? *

0 1 2 3 4 5

Ei ollenkaan O O O O O O Tayttaa taysin

Koetko palveluvasteajan tayttyvan vastuualueella? (asiakas toimituksissa) *
Ota huomioon etta asiakkaan kannalta on vain kaksi palvelutasoa. Asiakas saa tuotteen oikeaan paikkaan oikeaan aikaan, tai ei
saa silloin kun he sitd oikeasti olisivat tarvinneet. Arvioi moni viidesta toimituksesta tayttaa palvelutason ehdot.

0 1 2 3 4 5

Ei ollenkaan O O O O O O Tayttyy taysin
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Toimiiko eri ydinalueiden yhteistyd hyvin? *

Ei ollenkaan O O O O

Mika olisi tarkein parannus varaston toimintaan? *

Pitka vastausteksti

Vaihteleeko henkildmaara ydinalueella tydmaaran mukaan? *

Ei ollenkaan O O O O

Mik3 olisi tarkein aihe lisakoulutukseen? *

Lyhyt vastausteksti

Miké on parasta ydinalueellasi? *

Pitka vastausteksti

Nimea yksi syy saldoeron aiheuttajaksi? *

Pitka vastausteksti

Onko vastuualueesi tydohjeet saatavilla kaikille tyontekijoille sahkoisesti? *

Ei mitaan O O O O

@)

Liite 1/4

Toimii hyvin

Vuoroittain

Kaikki loytyvat



60

Liite 1/5

Toimiiko tydjono ydinalueellasi? ¥

Ei ole ollenkaan O O O O O O Toimii todella hyvin

Osaatko tunnistaa asiakkaan tuotteen oikein? *

En osaa O O O O O O Kylla osaan

Pitaisiko infomaationaytdlla nakya alueiden henkilot jotka vastaavat kussakin vuorossa? *

Ei tarpeellinen O O O O O O Olisi erittain toivottua

Auttaisiko materiaalikuvat kerailypaikoilla? *

Hyodytonto O O O O O O Kerailyvirheet vahenisivat

Teetkd yhden tydn kerralla loppuu, vai otatko monta pinoon itsellesi? *

0 1 2 3 4 5

Minila.on ﬁz:gsnszamaa lsad O O O O O O Teen yhden vain kerrallaan

Miké on arvioltasi tavallisen tyon ldpimenoaika vastuualueellasi? *

Lyhyt vastausteksti
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Tied&tkd tulostavoitteen vastuualueellasi? *

En tieda O O O O O O Sisaistan sen taysin

Saatko palautetta tavoitteessa pysymisesta? *

En koskaan O O O O O O Paivittain

Onko vastuualueellasi selvaa ja ajantasalla olevaa ohjetta tydprosessin suorittamisesta alusta i

loppuun?

0 1 2 3 4 5

e i O O Q O O O Ohje on viimeista huutoa

ajantasalla

Mika asia tulee mieleesi milla pystyisi mittaamaan keskivertoa tyon suoritusaikaa vastuualueella? *

Voit kertoa useamman ja muista mainita alue mits asia koskee.

Pitka vastausteksti

Onko tydkuorma paivan aikana jotenkin ennustettavissa? *

Pitka vastausteksti

Milla tiedolla voisit siirtéda henkildn toiselle vastuualueelle mikali nakisit informaationaytdlta etta *

sinun alueellasi olisi ylijaamaa tyovoimassa?

Pitka vastausteksti
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Nimea viisi tarkeinta asiaa mita vastuualueesi tyossa voisi mitata? *

Pitka vastausteksti

Kuinka paljon tydntekijan tydn suorittamisaika vaihtelee? (verrattuna toiseen tyontekijaan?) *

2%
5%
20%
30%

50%

Onko vastuualueellasi kdytdssa seuranta kuinka paljon ty6ta on jaljella viela? *

Oon

El

Mika olisi paras tapa kommunikoida toisien ty6johtajien kanssa jos informaationaytto kertoisi
tydvoiman siirron tarpeesta?

Pitka vastausteksti

Oletko siirtanyt tyontekijan kesken tyopaivan tekemaan jotain muuta kun tyot on loppuneet
yllattain?

En koskaan O O O O O O Melkein jokaisessa vuorossa
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Seuraavia informaation osa-alueita halutaan parannettavan tulevaisuudessa:

Tyétilanne:
Tyétilanne:
Tyotilanne:
Tyotilanne:
Tydotilanne:
Tyétilanne:
Tyétilanne:

Informatiivinen:
Informatiivinen:
Informatiivinen:
Informatiivinen:
Informatiivinen:
Informatiivinen:

Jaljella olevat tehtavat

Tehdyt rivit

Arvio ajasta, etta tyot on tehty
MyOhassa olevat rivit / tyot
Isoriviset keikat erityismerkitty
esipakkaus tilanne

Isot Kitti tilaukset

Lahtevan tavaran jalkiseuranta

Vastuuhenkilot alueella talla hetkella
Tyontekijdiden maara suorittaa tyot

Vuoron tehokkuus toiseen nahden

RCVST1 alueella 6 h olleet LOADIEN maara livena
Materiaalikuvat saataville

Lisaksi koetaan lisakoulutuksen tarvetta néailla osa-alueilla.

Koulutus:
Koulutus:
Koulutus:
Koulutus:
Koulutus:
Koulutus:
Koulutus:
Koulutus:
Koulutus:
Koulutus:
Koulutus:

JDA-Koulutukset uusille, sekd syventavéat osaaville
Englanti

Excel

Powerpoint

Word

Pakkaus ja ESD-tuntemus

Prosessi hallintakoulutus

Jarjestelma — koulutukset kuten SAP
Materiaalinhallinta- koulutukset
Johtamiskoulutus

Kaikki tyontekijat paasisivat CSCS koulutukseen
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Hyllytyksen tydkuormaa varten pitaa laskea oletusajat hyllytyksille jo-
kaiselle paikalle ja siind pitda huomioida materiaalien tilavaatimus seka
ABC-analyysin mukainen sijoittuminen varastossa. Lisaksi jarjestel-
massa pitaa olla tyojono, joka maarittelee keraykset paikoilta ja hylly-
tykset paikoille. Tasta tydjonosta sitten saadaan kuorma-aika. Nykyista
"tyOjonoa” ei voi kayttaa.

Vastaanoton tila on riittaméaton. Mikali vastaanotolla olisi enemman ti-
laa, voisi alueella olla vihemmaéan henkiléstoa suorittamassa samaa
tyomaaraa.

SAP: in ja JDA - jarjestelmien kommunikoinnissa on parannettavaa.
Olisi hyva tuoda asiakkaan jarjestelmasta tarkempaa tietoa kerattavista
settiratkaisuista toimeksiantajan jarjestelmaan, vaikka laatikossa olisi-
kin vain yksi materiaali. Nykytilassa varasto kasittelee kulutustietoja ja
hyllypaikkojen jarjestelemista hitaasti ja nopeasti kiertaviin paikkoihin
vain sen mukaan kuluuko materiaalia paljon vai vahan.

Paperittoman kerailyn tuloksena materiaalien kuvallisia hyllylappuja ei
haluta hyllynreunaan kiinni, mutta olisi hyva miettid mahdollisen kuva-
arkiston perustamista, jotta materiaalit olisi helpompi tunnistaa ongelma
tilanteissa. Isosta osasta materiaaleja on jo kuvat, koska tehtaalla on
kuvattu materiaalit arkistoon hyllylappujen muodossa, olisi tama hyva
tuoda jotenkin tyontekijoiden hyotykayttoon.

Nykytilanteessa tybvoimaa ei aina siirry oikeaan paikkaan ja toiveena
olisi, etta tuotetusta datasta pystyisi nakemaan mydéhemmin onko tyo-
voimaa siirretty graafisen mittarin ehdotuksen mukaisesti. Jarjestel-
maan jaisi jalki kuka tyonjohtaja on siirtanyt tai jattanyt siirtamasta tyo-
voimaa alueelta toiselle.

Tutkimuksen mukaisissa Informaationaytoissa on tarkoitus kayttaa kes-
kiarvo aikoja tyonsuorittamisessa, mutta olisi hyva kehittaa mittaamista
henkilokohtaisempaan suuntaan tulevaisuudessa. Jatkokehitystoiveena
esiin nousi henkilokohtaisemman lahestymistavan mukaan tuominen
informatiikkaan. Nayttoihin voisi rakentaa automatiikan, joka ehdottaisi
ketka kaikki voidaan siirtdé saavuttaakseen maksimaalliset hyodyt pro-
sesseissa. Jarjestelmaan olisi myos syotetty osaamismatriisi, jolloin jar-
jestelma ei ehdottaisi sellaisia henkildita, jotka eivat pysty tyota suoritta-
maan.

Usea henkil6 toivoi automatiikkaa tai toimistorobotiikka raporttien teke-
miseen. Nykytilassa iso osa raporteista oli viela manuaalisia.

RCVST1 alueella yli 6 h olleiden loadien maara pitaisi tuoda esiin li-
vena. Isona toiveena olisi saada naytolle Load-numero, Toimittajan-
nimi seké kuinka kauan Load on ollut RCVST1 alueella.
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Seuraavia saldoeron aiheuttajia pitda pyrkia poistamaan, kuten Materi-
aalin kerddminen vaaralta paikalta, ohjeistus miten toimia kerailyvirheti-
lanteissa, tuotetunnettavuuden parantaminen, hyllytysvirheet seka vas-
taanottovirheet. My0s toimintatavat ja kulttuuri aiheuttavat eroja.

Tunnettuja lukuja pitda mitata tarkemmin, kuten kateprosentti eri toimi-
alueilla ja miten sita parannetaan vahentamalle esimerkiksi hukkapro-
sentti tydvoiman kaytdssa ja tyhjakaynnissa.

Tehtaan paéassa tapahtuvaa sopimuslogistiikkaa ei mielleté niin tarke-
aksi, koska kustannustehokkuus saavutetaan varastolla. Asian esiin
nostanut oli huolissaan varastokehityksen tehdaslogistiikan vahatte-
lystéd muutoksissa, joissa ei katsottu kokonaisputkea ja asiat eskaloitui-
vat sen takia. Esiin nostettiin esimerkkind kenoviivan laittaminen UN-
LOADING-kenttaan, ilman keskustelua koko ketjun kanssa. Ratkaisuna
ehdotettiin logistilkan kokonaisputken suunnittelu vastaanotosta asiak-
kaanhyllyyn. Siihen voisi perustaa uuden kokonaissuunnitteluryhman.
Tama parantaisi asiakkaan kokemaa laatua, koska prosesseihin ja ko-
konaisketjuun tehtavilla muutoksilla on aina asiakasrajapinnassa kos-
ketus. Toimimattomuus voi aiheuttaa asiakkaan menetyksen, koska
tuotannossa on vain kaksi tilaa, joko materiaali on heilla oikeaan aikaan
tai se ei ole.

Lean ja 6S kaytantoja voisi ajaa enemman prosesseihin sisaan.

SAP- ja JDA-jarjestelmien valisiin eroihin pitd&d saada parannus.

Tayttdasteen laskeminen 60—70 % nykyisesta 95 %, joka on kaikkien
varasto suosituksien vastainen. Tilaa lisdamalla tai muilla jarjestelyilla.

Hukka-aste on haastateltavien arviolta huikeat 30 %, joka on aivan liian
iSO.

Materiaalien tilaaminen tehtaalle tehdaan vaarin valilla, joka aiheuttaa
hukkatyota. Ohjeistukseen pitdd panostaa téalla alueella.

Aamu ja péaiva vuorossa pitaisi olla haastateltavien mielestd enemman
koneita.

Varaston kokonaissuunnitteluun asiakas nakékulmassa pitaisi panos-
taa ja samalla tehostaa toimintaa.

Positiivisena huomiona vakiintuneet vuorot on vahentanyt henkildokun-
nan vaihtuvuutta ja se pitaisi huomioida muuallakin.
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Erilaisten tydtehtavien keskiarvo

jaljella olevat rivit / kaupat 3x

Kellottamalla etaisyyksia/hyllytys

Vastaanotto suoraan JDA: n kautta molempiin jarjestelmiin
Tyontekijan ajan kuluminen paivanaikana
Tehokkuuden tarkastelu

Vastaanotot

Tehokkuus

Hyllytys m&arat

Vastaanotto virheet

Hyllytys virheet

Vastaanoton OTD

OTD kaikilta alueilta suhteessa keskiaikaan
Kerailytehokkuus (eri kerailymuodot mitataan erikseen)
Repale datan hyddyntaminen

Laatikkokierto maarat

Hakkitaytoista dataa

Hukka ajat prosesseissa

Poissaolo seuranta

Vuoron tehokkuus

Henkilosto tyytyvaisyys

talous ja tuottolukemat

tuottavuuden esittaminen euroissa.

Koko paivan keréatyt rivit verrattuna viikon keskiarvoon
Laatu

Jatkuva parantaminen

Tuleva tybkuorma

Jaljella oleva tybkuorma tunteina ja henkil6ina
Tehokkuus eri alueiden tehtavissa

Virhe prosentti tehdyissé tehtavissa
Henkilokohtainen data jokaisesta tyontekijasta
Hukka-aikaa, halutaan pystya mittamaan paremmin
Tyo6tehtavien keskiaika-arvot alueittain



