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Taman opinnaytetyon tavoitteena oli maaritella Formica IKI:n tilaus-toimitusket-
jun hallintaan liittyvat prosessit, seka luoda sen toimintaa helpottavia visuaalisia
raportteja Qliksense -raportointiohjelmaan. Tarve selkeyttaa tilaus-toimitusketjun
toimintaa heijastui yrityksen omistajavaihdoksen jalkeen tapahtuneiden muutos-
ten aiheuttamiin epaselviin toimintatapoihin ja erityisesti tilausten toimitusaikojen
maarittamisen haasteisiin.

Tilaus-toimitusketjun prosesseja tarkasteltin ja kehitettin Lean-periaatteiden
avulla. Tutkimustyo aloitettiin teemahaastatteluilla, joiden avulla selvitettiin For-
mica IKl:n sisaisia nakemyseroja tilaus-toimitusketjun toiminnasta, kartoitettiin
prosessit seka etsittiin kehityskohteita. Haastattelujen analysoinnin jalkeen paa-
tettiin tehda myds toinen tutkimusosuus, jonka tavoitteena oli aivoriihen avulla
jatkojalostaa ensimmaisen tutkimuksen huomioita konkreettisiksi keinoiksi paran-
taa tilaus-toimitusketjun toimintaa.

Teemahaastatteluissa kavi selvaksi, ettd Formica IKI:n sisaiset nakemyserot ti-
laus-toimitusketjun toiminnasta olivat hyvin pienet ja haastattelujen pohjalta voi-
tiin maaritella prosessit. Tutkimustyota jatkettiin aivoriihen avulla ja lopputulok-
sena saatiin useita konkreettisia kehitysajatuksia, joiden avulla pystyttiin tehosta-
maan tilaus-toimitusketjun toimintaa. Kavi ilmi, etta nykyista tilaus-toimitusketjun
prosessia ei ole tarvetta muuttaa, mutta toimintaa voidaan tehostaa kehittamalla
yksityiskohtia. Uusien Qliksense-raporttien avulla materiaalien riittdvyyden maa-
rittdaminen helpottui ja asiakaspalvelun on jatkossa helpompi maaritella tilauksille
oikeat toimitusajat. Asiakaspalvelun toimintatapoja saatiin yhtenaistettya Lean-
periaatteiden avulla.

Opinnaytety0ssa saavutettiin asetetut tavoitteet ja saatiin maariteltya tilaus-toimi-
tusketjun prosessit seka I0ydettiin kehitysideoita, joiden toteuttaminen tehosti va-
littomasti tilaus-toimitusketjun toimintaa. Haastattelujen avulla ei saatu juurikaan
konkreettisia kehitysideoita, joten prosessien kehittdmisen osalta haastattelujen
tulokset jaivat pintapuolisiksi. Tutkimustyon jatkaminen aivoriihen avulla osoittau-
tui hyvaksi paatdkseksi ja sen lopputuloksena saatiin tehostettua tilaus-toimitus-
ketjun toimintaa uusien raporttien ja tyon standardoimisen avulla.

Avainsanat: prosessi, lean, visuaalinen johtaminen
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The aim of this thesis was to define the processes related to the supply chain
management of Formica IKI, and to create visual reports in Qliksense reporting
software to facilitate its operation. The need to clarify the operation of the supply
chain was reflected in the unclear procedures and the challenges of determining
delivery times for orders following the change of ownership of the company.

The supply chain processes were reviewed and developed using lean principles.
The research work started with them interviews to identify the differences in per-
ceptions within Formica IKI of the supply chain, to map the processes and to
identify areas for improvement. After analysing the interviews, it was decided to
conduct a second part of the research, which aimed to use a brainstorming ses-
sion to further refine the findings of the first research into concrete ways to im-
prove supply chain.

Interviews made it clear that people saw supply chain process in the same way
within Formica IKI and interviews made it possible to define the processes. The
research work was continued through a brainstorming session and resulted in
several concrete development ideas to improve the efficiency of the supply chain.
It was found that there is no need to change the current process of the supply
chain, but that it can be made more efficient by improving the details. The new
Qliksense reports made it easier to determine material sufficiency and will help
customer service to determine the right delivery times for orders. Lean principles
were used to harmonise customer service procedures.

The thesis achieved the objectives set, defined the processes of the supply chain,
and identified development ideas, the implementation of which immediately im-
proved the efficiency of the supply chain. The interviews did not provide many
concrete development ideas, so the results of the interviews remained superficial
in terms of process development. Continuing the research through a brainstorm-
ing session proved to be a good decision and resulted in more efficient supply
chain operations through new reports and standardisation of work.

Key words: process, lean, visual management
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1 JOHDANTO

Kehitystehtava tehdaan Formica IKIl:n toimeksiannosta ja tyon tarkoituksena on
maaritelld Formica IKl:n tilaus-toimitusketjun prosessit seka selvittaa, miten niita
voitaisiin tehostaa Lean-tyokalujen avulla. Selvittamalla parhaimmat toimintamal-
lit voidaan standardoida tilaus-toimitusketjun prosesseja niin, etta prosessit ete-
nevat lapinakyvasti ja tehokkaasti. Tarve selkeyttaa tilaus-toimitusketjun proses-
seja on syntynyt useista suuren mittakaavan muutoksista yrityksen toimintaym-
paristossa, joiden takia toiminta ei ole aina tehokasta ja prosesseissa tehdaan

paallekkaisia toimenpiteita.

Opinnaytetyon teoriaosuudessa esitellaan Lean-ajattelun periaatteita ja tutustu-
taan tarkemmin Lean-tyOkaluihin, joita hyddynnetaan prosessien maarittami-
sessa ja tehostamisessa. Tutkimusosuudessa tutkitaan Formica IKI:n sisaisia na-
kemyseroja seka kehitysmahdollisuuksia tilaus-toimitusketjun toiminnassa. Tut-
kimus toteutetaan teemahaastattelujen avulla ja sita tdydennetaan aivoriihitydpa-
jalla. Tutkimusongelmana on nykyisen tilaus-toimitusketjun toiminnan lapinaky-
mattomyys ja tehottomuus erityisesti uusien tilausten toimitusaikoja maaritta-

essa.

Kehittamistehtavassa keskitytaan tilaus-toimitusketjun prosessien maarittami-
seen seka niiden kehittamiseen. Erityisesti kiinnitetadn huomiota asiakaspalvelun
prosesseihin ja pyritdan helpottamaan toimitusaikojen maarittelya, silla alkutilan-
teessa materiaalien riittdvyyden maarittaminen on haastavaa. Prosessien maa-
rittdamisen ja dokumentoinnin lisaksi tyon tavoitteena on luoda lapinakyvat ja yk-
sinkertaiset tyokalut Qliksense -raportointiohjelmaan, joiden ansiosta tilaus-toimi-
tusketjun hallinta nopeutuu ja helpottuu. Tydssa keskitytaan vain asioihin, joihin
Formica IKI pystyy paikallisesti vaikuttamaan, joten Formican globaali toiminta

rajataan tyosta pois.



2 TOIMINTAYMPARISTO JA TYON TAUSTA

2.1.Formica IKI:n yritysesittely

Formica Group on johtava brandattyjen design-pintaratkaisujen tarjoaja ja maail-
man suurin korkeapainelaminaatin (HPL) valmistaja. Formica IKI on osa maail-
manlaajuista Formica Groupia. Kolhossa sijaitseva IKl:n tehdas on aloittanut toi-
mintansa jo vuonna 1952 ja vuodesta 2000 se on toiminut osana Formica Grou-
pia. Vuonna 2019 Broadview osti Formica Groupin. Broadview Holding on osa
Hollantilaista HAL sijoitusyhtiota. (Kattilakoski 2022.)

Formica IKI valmistaa korkeapainelaminaattia sisa- ja ulkotiloihin. Sisatiloihin tar-
koitetut korkeapainelaminaatit ovat tyylikas, monipuolinen ja erittain kestava pin-
tamateriaali. Ulkokayttoon sopivat HPL- ja saankestavat verhoilupaneelit sovel-
tuvat rakennusten julkisivuille. Formican korkeapainelaminaattia kaytetaan mm.

koulurakennuksissa, sairaaloissa ja laivateollisuudessa. (Formica 2023.)

2.1.1 Formica IKI:n tilaus-toimitusketjun lahtotilanne

Yrityksen toimintaymparistossa on tapahtunut suuria muutoksia vuonna 2019 ta-
pahtuneen omistajavaihdoksen jalkeen. Edellisen omistajan aikana Euroopan
paakonttori oli Englannissa ja kaikki tehtaan tukitoiminnot kuten asiakaspalvelu,
osto ja IT oli keskitetty Englantiin. Uuden omistajan myo6ta tukitoimintoja on siir-
retty hiljalleen takaisin paikallisiksi ja IKIl:n tehdas toimii nykyaan itsenaisemmin
kuin aikaisemmin. Kuitenkin osa tukitoiminnoista hallitaan edelleen Englannista
kasin ja esimerkiksi osa ostotoiminnoista ja tuotekoodien hallinta ei ole IKl:n teh-

taan kasissa.

Nama suuressa mittakaavassa tapahtuneet muutokset ovat heijastuneet koko
tehtaan toimintaan ja Formica IKI:n tilaus- toimitusketjun toiminnassa on paran-
tamisen varaa. Toiminta ei ole niin lapinakyvaa ja tehokasta, kun se voisi olla ja
kokonaistilanteen hahmottaminen on valilla haastavaa. IKl:n tehtaalla ei ole sel-
keaa prosessia tilaus-toimitusketjun hallinnasta.



Karkealla tasolla maariteltyna tilaus-toimitusketju toimii kuvion 1 mukaisesti.
Asiakas tekee tilauksen tarjouksen perusteella projektituotteista tai hintalistan pe-
rusteella vakiotuotteista. Asiakaspalvelu ottaa tilauksen vastaan ja lahettaa asi-
akkaalle tilausvahvistuksen, jossa nakyy tilauksen lahetyspaiva IKI:n tehtaalta.
Valmistuksen jalkeen levyt pakataan ja lahetetaan asiakkaalle. Lasku lahtee au-
tomaattisesti heti lahetyksen jalkeen. Osa asiakkaista tilaan tuotteet suoraan For-
mican B2B jarjestelmasta, jolloin asiakaspalvelu vain tarkistaa asiakkaan tilauk-

sen ja korjaa sita tarvittaessa.

Tilauksen
0 syottaminen ja Lahetys &

Valmistus ja pakkaus Laskutus

Hintalista tilausvahvistus
asiakkaalle

KUVIO 1. Formica IKI:n tilaus-toimitusketjun yleiskuvaus.

2.1.2 Tilaus-toimitusketjun mittarit

Tarkea tilaus-toimitusketjun onnistumista seuraava KPI-mittari on toimitusvar-
muus. Formica IKI:n tavoite on, etta vahintdan 95 % tilauksista lahetetdan asiak-
kaille tilaukselle maariteltyna toimituspaivana. Toimitusvarmuutta seurataan pai-
vittain ja tehdaan valittomasti korjaavia toimenpiteita, mikali ei paasta tavoittee-
seen. Toimitusvarmuutta seurataan Qliksense raportointitydkalun avulla. Kuvi-

ossa 2 nakyy IKl:n toimitusvarmuus maaliskuusta 2022 maaliskuulle 2023.



10
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KUVIO 2. IKI:n toimitusvarmuus maaliskuu 2022 — maaliskuu 2023.

Muita tilaus-toimitusketjun onnistumisesta kertovia mittareita ovat hukkaprosentti,
reklamaatioprosentti seka asiakastyytyvaisyys. Hukkaprosentin tavoite on, etta
hukkaan menee tuotteista alle 2,9 % valmistettuihin kiloihin suhteutettuna. Rek-
lamaatioprosentin tavoite on, etta reklamaatioiden arvo on alle 0,09 % valmistus-
kustannuksista. Myds varastotasojen arvoa seurataan ja ylin johto asettaa tavoit-
teet, joihin pyritadn pienentamalla tai suurentamalla seka valmisvaraston, etta
raaka-ainevaraston varastotasoja. Luonnollisesti myds kuljetuskustannuksia
seurataan tarkasti ja pyritaan jatkuvasti Idytamaan edullisimpia ja nopeampia ta-

poja tuotteiden kuljettamiseen.

Formica IKI:n tilaus-toimitusketjun KPI-mittarit ovat selkeat ja niitd seurataan
saanndllisesti, joten opinnaytetydssa ei ole tarve tehdad muutoksia naihin. KPI-
mittareiden tuloksista raportoidaan viikoittain ja kerran kuukaudessa jarjestetaan
kokous, jossa tarkastellaan, paastiinko edellisena kuukautena tavoitteisiin. Mikali

tavoitteet eivat tayttyneet tehdaan korjaavia toimenpiteita.

2.1.3 Lean Formica IKI:lla

Formica IKIL:lla on hyddynnetty Leanin oppeja erityisesti tuotannon toissa jo yli
kymmenen vuotta. Tuotannossa on saatu aikaan hyvia tuloksia Leanin avulla,
mutta kehitettavaa 16ytyy edelleen. Kaytdssa ovat talla hetkellda esimerkiksi 5S

siivoustaulut, 5 x miksi juurisyyanalyysi, tuotannon visuaalinen johtaminen seka
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SOP-ohjeet, joiden avulla tydn tekeminen on standardisoitu. Esimiehille on jar-
jestetty Lean-koulutusta, jotta avainhenkilot ovat valmiina muutoksiin ja pystyvat

jalkauttamaan ne.

Formica IKI:n johtoportaassa on hyva ymmarrys Leanista ja siella tiedostetaan,
etta Lean ei ole hetkellinen koulutus tai kampanja, vaan se on paivittaista toimin-
nan kehittamista organisaation joka tasolla. Formicalla IKl:lla edetaan pienin as-
kelin Lean polulla ja jatkuva kehittdminen on luonteva osa Formica IKI:n toimin-
taa. Tilaus-toimitusketjun johtamisessa kokonaisuudessaan ei ole kuitenkaan
toistaiseksi juuri hyodynnetty Leania. Tilaus-toimitusketjussa pyritaan mahdolli-
simman pieneen lapimenoaikaan ja tavoitteena on tehda vain arvoa lisaavaa

tyota, joten on luontevaa kayttaa opinnaytetydssa apuna Lean-oppeja.

2.2.Opinnaytetyon tarve

Formica IKI tarvitsee tilaus-toimitusketjun hallintaan selkeat prosessit. Talla het-
kella tehdaan joitain erillisia ja osittain paallekkaisia toimenpiteita, jotka eivat lin-
kity selkeasti yhteen, joten toimitusketjun hallinta on valilla tydlasta. Resursseja
kaytetaan turhaan, kun useampi henkild selvittelee samaa asiaa. On siis tarpeel-
lista selvittda, mika toimintamalli on todettu parhaaksi ja standardisoida tilaus-
toimitusketjun prosesseja niin, etta asiat tehdaan tulevaisuudessa jarjestelmalli-

sesti samalla tavalla.

Yksi selkea tunnistettu puute tilaus-toimitusketjun hallinnassa on materiaalien riit-
tavyyden maarittamisen haasteellisuus. IKI saa valilla tarjouspyyntoja isoista ti-
lauksista ja talldin raaka-aineiden riittavyys on varmistettava manuaalisesti, joka
on hidasta ja mukana on inhimillisen virheen mahdollisuus, kun lasketaan mihin
materiaalit riittavat ja mihin ei. Raaka-aineiden riittavyydessa haasteita aiheutta-
vat erityisesti runkopaperin ja kuviopaperin riittavyys. Toimitusaikojen maaritta-
minen yhdella silmayksella Qliksense raportin perusteella saastaisi paljon aikaa

ja vaivaa ja myos lisaisi prosessin lapinakyvyytta.
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2.2.1 Opinnaytetyon tavoite

Tyon tavoitteena on maaritella tilaus-toimitusketjun hallintaan liittyvat prosessit ja
luoda Formica IKI:n toimintajarjestelmaan dokumentti tilaus-toimitusketjun pro-
sesseista. IKl:lla ei ole toimintajarjestelmassa dokumenttia tilaus-toimitusketjun
hallinnasta, joten tyo aloitetaan alusta. Dokumenttia laatiessa otetaan huomioon
Formican muutoksenhallintaan liittyvat ohjeistukset seka ISO sertifikaattien vaa-

timukset.

Tavoitteena on myos luoda lapinakyvat ja yksinkertaiset tyOkalut selainpohjai-
seen Qliksense raportointiohjelmaan, joiden ansiosta tilaus-toimitusketjun alku-
paan hallinta nopeutuu ja helpottuu. Opinnaytetydssa rakennettavia johtamisen
tydkaluja voidaan hyddyntaa erityisesti silloin, kun toimitusketjussa tapahtuu yl-
lattavia muutoksia tai yritys saa tarjouskyselyn suuresta tilauksesta. Qliksenseen
rakennetaan raportit runkopaperin riittavyyden ja kuviopaperin riittavyyden seu-
rantaan. Kyseisten raporttien ansiosta tilausten toimitusaikojen maarittaminen

helpottuu ja raaka-aine puutteisiin voidaan reagoida aikaisempaa nopeammin.

Edella lueteltujen sisaisten tavoitteiden lisaksi opinnaytetyon avulla on tarkoitus
helpottaa my0s asiakaspalvelun ja myynnin viestintaa suorille asiakkaille. Pys-
tymme viestimaan asiakkaille tilauksiin liittyvista asioista tehokkaammin ja tas-
mallisemmin, kun sisaiset prosessit ovat hyvin selvilla ja tarvittava tieto 10ytyy

helposti.

Opinnaytetyossa maaritelladn Formica IKl:n tilaus-toimitusketjuun liittyvat pro-
sessit ja etsitaan erityisesti asiakaspalvelun osalta parhaat toimintamallit, jonka
jalkeen ne levitetaan kayttoon koko tiimille. Tilaus-toimitusketjussa pyritaan mah-
dollisimman pieneen lapimenoaikaan ja tehokkaaseen toimintaan, joten on luon-

tevaa kayttaa opinnaytetydssa apuna Lean-oppeja.

2.2.2 Opinnaytetyon sitoutuminen yrityksen arvoihin

Formica IKl:n arvot ovat: ole rehellinen, ota vastuuta ja toimi lapinakyvasti. Arvot
on lanseerattu hiljattain ja niita pyritddn hyodyntamaan paivittaisessa tyossa.
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Myas yrityksen johto painottaa, etta kaikki tekeminen on oltava arvojen mukaista
eli rehellista, vastuullista ja lapinakyvaa, joten on luontevaa huomioida arvot

my0s opinnaytetyossa.

Opinnaytetyon avulla yrityksen tilaus-toimitusketjua pyritaan saamaan lapinaky-
vammaksi kuin ennen, joten opinnaytetyo sitoutuu hyvin yrityksen arvoihin. Pro-
sessin luominen tilaus-toimitusketjun hallintaan helpottaa yrityksen arvojen mu-
kaan toimimista ja mahdollistaa myds vastuun ottamisen. Ensin on selvitettava,
mita kohtia tilaus-toimitusketjussa on erityisesti parannettava, jotta kokonaistoi-

minta tehostuu.

2.2.3 Opinnaytetyon rajaus

Tyossa keskitytaan vain asioihin, joihin Formica IKI pystyy paikallisesti vaikutta-
maan, joten Formican globaali toiminta rajataan tydsta pois ja keskitytaan vain
Formica IKl:n tehtaan tilaus-toimitusketjuun liittyviin asioihin. Tydssa sivutaan
globaalia toimintaa, koska useampi toiminto linkittyy muille Formican tehtaille,
mutta prosessin maarittamista ja kehittamistyota tehdaan vain IKl:n tehtaan ti-
laus-toimitusketjuun. Formica IKIl:n epasuorat asiakkaat rajataan pois samoin pe-

rustein.

Prosessin kehittamisen osalta rajataan pois tuotanto ja tuotteiden lahettaminen,
jotta opinnaytetyod ei laajene lilkaa. Prosessin kehittamisen osalta keskitytaan ti-
laus-toimitusketjun alkupaan prosesseihin ja erityisesti asiakaspalvelun suoritta-
miin toimintoihin. Tosin asiakaspalvelun prosessien kehittaminen tulee vaikutta-

maan positiivisesti koko tilaus-toimitusketjun toimintaan.

TyoOsta rajataan pois myos esimerkiksi pandemian tai sodan aiheuttamat raaka-
aineiden saatavuuteen liittyvat ongelmat. Tyon tavoitteena ei ole ratkaista raaka-
aineisiin liittyvia puutteita, vaan oppia minimoimaan niiden vaikutukset tilaus-toi-
mitusketjussa. Myds mahdolliset kapasiteettiongelmat rajataan pois opinnayte-

tydsta, koska niiden hallinta on isompi kokonaisuus.
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3 LEAN

3.1.Lean ajattelu

Opinnaytetyon teoriaosuudessa kasitellaan lyhyesti Leanin perusteita. Kaikki tar-
kemmin esitellyt Lean-tyokalut liittyvat opinnaytetyohon, joko suoraan tai valilli-
sesti. Lean teoriaosuudessa keskitytaan yksityiskohtaisemmin vain tilaus-toimi-
tusketjun tehostamiseen liittyviin Lean-tyokaluihin, joita voidaan hyodyntaa erityi-

sesti tilaus-toimitusketjussa olevan tiedon hallitsemiseen ja johtamiseen.

Lean on yhteistydssa tehtava jatkuvan parantamisen muoto, joka keskittyy hukan
poistamiseen. Hukka on toimintaa, joka ei tuota lisdarvoa asiakkaalle. Lean on
matka, joka vaatii sinnikkyytta, joten kyseessa on pitkan aikavalin muutos. (Myer-
son 2013.) Lean on myds jatkuvaa oppimista, ihmisten kunnioitusta, asiakkaan

huomioimista seka toiminnan lapinakyvaksi saattamista.

Lean ajattelu tarkoittaa asiakkaan arvon ymmartamista, jolloin kaiken kehityksen
tulisi tahdata lisaamaan tuotteen tai palvelun asiakasarvoa. Voidakseen lisata ar-
voa on ensin maariteltava ja ymmarrettava prosessien arvovirrat ja niissa oleva
hukka. Asiakkaan tarpeet maarittelevat mihin suuntaan prosessia on kehitettava,
jotta siita saadaan poistettua toimintoja, jotka eivat tuota asiakkaalle lisaarvoa.
Tarkea osa Lean-ajattelua on jatkuva kehitys eli nykytilaan ei tyydyta, vaan tavoi-

tellaan jatkuvasti parempaa. (Brenig-Jones & Dowdall 2018, 26.)

Leanin arvovirtauksen luomisen perustana on toimittaa tuotteet ja palvelut juuri
oikeaan aikaan, oikeissa maarin ja oikeilla laatutasoilla oikeaan paikkaan. Tama
edellyttaa, etta tuotteita ja palveluita tuotetaan ja toimitetaan vain silloin, kun
asiakas vetoaa ostosignaalin kautta. (Cudney & Kestle 2018, 5—6.) Lean johta-
misella tavoitellaan tyon sujuvaa virtausta, jota kehittamalla pyritaan mahdollisim-
man pieneen lapimenoaikaan. Prosessin odotusajat ja pullonkaulat on kartoitet-

tava tarkasti, jotta koko ketju toimii sujuvasti. (Mikkonen 2022, 22-23.)

Lean-tyokaluja, joita kaytetaan yleisimmin tilaus-toimitusketjuissa hukan
poistamiseen ja virtauksen tehostamiseen ovat arvovirtakartoitus, standardityo,



15

tyopaikkojen organisointiin ja tyomenetelmien standardointiin keskittyva
menetelma 58S, visuaalinen johtaminen sekd SMED, jonka tavoitteena on
lyhentaa arvoa lisdamatonta aikaa tehtavan tai tuotteen vaihtumisen valilla. (Cud-
ney & Kestle 2018, 5-6.)

3.1.1 Leanin historia

Toyota Production system (TPS) kehitettiin toisen maailmansodan jalkeen Japa-
nissa, kun Toyodan perhe siirtyi automaattisten kutomakoneiden valmistuksesta
autojen valmistukseen. Sodanjalkeisessa Japanissa oli puutetta resursseista, jo-
ten autojen valmistus oli suunniteltava niin, etta siina kaytettiin mahdollisimman
vahan varaosia, tilaa, laitteita ja tydvoimaa. Vaikka TPS syntyi ensisijaisesti tar-
peesta maksimoida autojen tuotanto mahdollisimman pienilla resursseilla, TPS
vaikutti myos Toyotan jatkuvaan laadun parantamiseen, joka paransi Toyotan kil-
pailukykya. (Bradley 2015, 3.)

TPS:n kaikki ideat eivat olleet japanilaisten keksimia, vaan monet keskeisista ide-
oista ovat olleet kaytdossa jo aikaisemmin. Toyotalaiset hyddynsivat olemassa
olevia konsepteja ja yhdistivat niita. Alkujaan 1900-luvulla Fordin tuotantoideasta
lahtenyt TPS on kerannyt vaikutteita esimerkiksi myds Mitsubishin toiminnasta.
Toyotan kehittdma TPS on pohja Leanille. (Liker & Ross 2016.) Lean nimitys sai
alkunsa vuonna 1987, jolloin John Krafcik tyoskenteli tutkijana ja kuvaili Toyotan

systeemin toimintaa sanalla Lean (Brenig-Jones & Dowdall 2018, 24).

3.1.2 Leanin tavoitteet

Tarvitaan selkeat tavoitteet, jotta tiedetaan, mennaanké oikeaan suuntaan. Yri-
tyksen johto osoittaa mihin suuntaan yritys on menossa ja selittaa miksi suunta
on valittu. Tyontekijat tukevat valittua suuntaa omalla ammattitaidollaan ja autta-
vat padsemaan tavoitteeseen. Leanissa on useita tavoitteita, joita edistetaan yh-
taaikaisesti. On tarkeaa kartoittaa ja maaritella arvoketjut, huolehtia arvon virtaa-

misesta, varmistaa, etta tyolle on aina asiakas, poistaa hukka prosessista seka
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kyseenalaistaa nykytila, jotta matka kohti taydellista arvon luomista jatkuu kes-
keytyksetta. Naiden lisaksi on tarkeaa arvostaa inmisia ja panostaa heidan kehit-
tymiseensa. (Mikkonen 2022, 22.)

Lean korostaa hukan poistamista ja keskittyy ensisijaisesti asiakkaalle lisaarvoa
tuoviin tehtaviin. Arvoa lisaavat tehtavat ovat ainoita toimintoja, joista asiakas on
halukas maksamaa. Tyypillisesti nama ovat prosesseja, jotka muuttavat tuotetta
tai palvelua asiakkaan vaatimusten perusteella. Hyvin toimiva Lean-jarjestelma
mahdollistaa nopean ja tehokkaan vastineen asiakkaiden vaihteleviin tarpeisiin
ja vaatimuksiin. (Cudney & Kestle 2018, 5-6.)

Hukkatoimenpiteiden poistaminen prosessista on keino, ei paamaara matkalla
kohti arvon luomista. Selkein tapa lahtea poistamaan hukkaa prosessista on
standardoitu tyo. Vain vakioitua tyota voidaan kehittaa, joten ilman standardeja
ei ole Leania. Toki jokainen voi kehittaa omaa tyotapaansa, mutta vasta yhteisten
tyotapojen kayttddonoton jalkeen voidaan mitata miten tyo vaikuttaa laatuun, 1api-
menoaikaan, tuottavuuteen, asiakastyytyvaisyyteen ja turvallisuuteen. (Mikkonen
2022, 23.)

Yrityksen tyontekijat ja yhteistyOkumppanit ovat todelliset arvoin tuojat. Leanissa
on tarkeaa kunnioittaa ihmisia ja tarjota tyotekijoille mahdollisuus kehittya am-
mattilaisina ja kehittaa toimintaa jatkuvasti. Kaikkien prosessiin kuuluvien tulisi
ymmartaa oman tyon merkitys laajemmassa kokonaisuudessa, jotta he osaavat
priorisoida oikein. Tydlle on aina oltava sisainen tai ulkoinen asiakas. (Mikkonen
2022, 23-25.)

Vaikka kaikilla on yhtenaiset tyotavat, on standardeja kyseenalaistettava jatku-
vasti. Nykytilan kyseenalaistaminen luo perustan jatkuvalle kehitykselle ja nain
voidaan jatkuvasti nostaa tuottavuuden tasoa hallitusti, kun ymmarretaan eri toi-
menpiteiden tai kehitystehtavien vaikutus tuotettuun arvoon. (Mikkonen 2022,
24.) Toimialasta rippumatta prosessien lapimenoajan lyhentaminen parantaa lii-
ketoiminnan suorituskykya ja usein lyhennettaessa lapimenoaikaa Leanilla, myds

muut liiketoimintamittarit paranevat (Bradley 2015, 22).



17

Leanin tavoitteet voidaan tiivistaa Lean-taloon (kuvio 3). Lean-talon katolla on
asiakas, joka maksaa toiminnan tai lahtee pois, mikali ei koe saavansa lisaarvoa
palvelusta tai tuotteesta. Organisaation on sopeuduttava asiakkaiden muuttuviin
tarpeisiin. Talon sisalla on kaksi pylvasta, jotka varmistavat, etta talo pysyy ka-
sassa. JIT eli just in time tarkoittaa juuri oikeaan aikaan, oikea maara, oikeanlai-
sia tuotteita, joka estaa ylituotannon. Jidoka tarkoittaa laadun parantamista ja vir-
heiden estamista. Talon perustana on vakaa toiminta, jota ilman kehittaminen ja

ylituotannon poistaminen ei ole mahdollista. (Liker & Ross 2016.)

Huippuosaaminen

Paras turvallisuus ja -laatu,
alhaisimmat kustannukset, lyhin ldpimenoaika,
korkea moraali

Jatkuva .
T e s Jidoka
kehittaminen
Oikeaan aikaan Pysahdy ja
oikea m33ra Ihmisten ja korjaa ongelmat
oikeita tuotteita yhteistyon
kehittaminen Estd virheet
Hukan vahentdminen Laadun
parantaminen

Vakaa toiminta

Koulutettujen tyontekijoiden ja hyvien tuotantovalineiden avulla saavutetaan
tasainen tuotanto

KUVIO 3. Lean-talo (Liker & Ross 2016).

3.1.3 Standardoitu tyo kehittamisen perustana

Standardit edustavat parasta talla hetkella tunnettua tapaa. Standardoidusta
tydsta on hyotya yhta lailla johtajille kuin tyontekijoille, silla ne tarjoavat opetelta-

vissa olevan toimintamallin, jota voidaan kehittda edelleen. (Liker & Convis 2012,
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74—75.) Standardoidussa tyossa vaihtelu on vahaista ja sen takia osaamista on
helppo jakaa eteenpain. Prosessien maarittely ja vakiointi tarjoavat myos yksit-
taiselle tyontekijalle perustan tehostaa standardoitua toimintatapaa. (Liker & Con-
vis 2012, 56-57.)

Toyotan omistautuminen standardoidulle tyodlle kasvoi tarpeesta. JIT-toiminta-
malli luotiin, koska yrityksella ei ollut varaa pitaa varastoja. JIT pitaa rajallisen
kayttopaaoman kierrossa, eika seisota sita varastoissa. Toimintamallissa on ris-
kinsa, koska jarjestelmassa ei ole likkumavaraa ja jos jokin menee pieleen, koko
ketjun toiminta pysahtyy. Taman takia Toyotan oli aarimmaisen tarkeaa elimi-
noida virheet ja standardoitu tyo on ennen kaikkea valine inhimillisten virheiden
eliminoimiseen. JIT-toimintamalli toimii vain, jos tiedetaan, milloin on oikea aika,

joten se vaatii standardoidun prosessin. (Liker & Convis 2012, 56-57.)

Standardit ja prosessit ovat laadun ja tehokkuuden perusta, joten standardi on
kaiken kehittamisen pohja. On kuitenkin tarkeaa, ettd ihmisten oma ajattelu ja
tilannetaju on tydssa mukana ja etta standardit ja prosessit tukevat tata. Jos pro-
sessi ei helpota asiakasarvon luomista, niin se pitaa kyseenalaistaa ja muuttaa.
Vaikka prosessit ovat tarkeitd, ne eivat saa ajaa ajattelun ohi. (Mikkonen 2022,
47.)

3.1.4 Lean ja prosessin kehittaminen

Sana prosessi tulee latinan kielen sanoista processus ja procedere, jotka tarkoit-
tavat eteenpain viemista. Prosessissa jatkojalostetaan jotain samalla kuin pro-
sessi etenee. Prosessissa jalostettavaa asiaa sanotaan virtausyksikoksi ja se voi
olla pohjimmiltaan materiaalia, informaatiota tai ihmisia. Virtaustehokkuutta ko-
rostettaessa prosessista poistetaan kaikki arvoa tuottamaton. (Modig ym 2013,
18-19.)

Kaikilla organisaatiolla on prosesseja, osa niista on virallistettu ja osa ei. Proses-
sit ovat organisaatioiden perusosia, koska organisaation tyo tehdaan juuri pro-
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sesseista ja myOs virtaustehokkuus syntyy prosesseissa. Organisaation proses-
sien maara riippuu siita, miten prosessin rajat on maaritelty ja kuinka laajasti niita
tarkastellaan. (Modig ym 2013, 29.) Kaikki tuotantoprosessin osat eli sisaiset asi-
akkaat joutuvat maarittelemaan tarpeensa ja viestimaan siita. Nain tuotteeseen

lisataan arvoa, kun se virtaa lapi tuotantoprosessin. (Modig ym 2013, 74.)

Leanissa on tarkeaa, etta asiakas saa sen mita haluaa oikeaan aikaan ja oikean
laatuisena. Jotta tama tavoite voidaan saavuttaa, taytyy jokaisen prosessiin osal-
listuvan tietaa, kuka on asiakas ja mita asiakas haluaa ja milloin. Tietyn prosessin
asiakas on se, joka ottaa vastaan prosessin lopputuloksen. Asiakas voi olla lop-
puasiakas, joka maksaa tuotteesta tai esimerkiksi seuraavan osaston tyokaveri.
On tarkeaa, etta kaikki prosessin osalliset tietavat kuka asiakas on, silla talldin on

helpompi ymmartaa oma rooli virtauksessa. (Petersson ym 2018, 46.)

Prosessit koostuvat joukosta toimintoja, joiden lapi virtausyksikkd etenee. Vir-
tausehdokkuus perustuu kahteen tarkeaan ulottuvuuteen arvoon ja tarpeeseen.
Arvoa muodostuu, kun virtausyksikkd jalostuu prosessissa edetessaan. Arvo
maaraytyy aina asiakkaan nakokulmasta ja prosessi maaritellaan alkamaan siita
hetkesta, kun tarve tunnistetaan ja paattyvan siihen, kun tarve on tyydytetty. (Mo-
dig ym 2013, 23-24.) Prosessin parannusten tulee aina keskittya prosessin vir-
tauksen tehostamiseen tai prosessin tuotteen parantamiseen, jotta voidaan kes-

kittya asiakkaan tarpeisiin (Petersson ym 2018, 46).

Prosessissa suoritetaan sarja perakkaisia vaiheita jonkin tavoitteen saavutta-
miseksi. Lean on prosessin parantamisen menetelma, jossa keskitytaan paran-
tamaan prosessin suorittamiseen kuluvaa aikaa alusta loppuun eli prosessin la-
pimenoaikaa. Toinen merkittdva prosessin parantamisen tydkalu on Six Sigma.
Six Sigman ensisijainen tavoite on parantaa laatua seka vahentaa prosessin val-
mistus-, palvelu- ja hallintovirheitd. Lean ja Six Sigma ovat talla hetkella kaksi
hallitsevaa prosessin parantamismenetelmaa ja ne taydentavat toisiansa. Mikali
prosessia parannetaan hyodyntaen molempia tyokaluja samanaikaisesti, kutsu-

taan lahestymistapaa Lean Six Sigmaksi. (Bradley 2015, 3-6.)
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3.1.1 Arvoketju vs. prosessi

Jokainen organisaatio on olemassa luodakseen jotain arvoa, mutta arvo on hai-
lyva kasite. Arvoa lisaava toiminto jalostaa ainetta tai informaatiota vastaamaan
asiakkaan vaatimuksia. Mikali asiakas kokee saavansa jotain hyotya tai esimer-
kiksi iloa, niin arvoa on syntynyt. Varsinkin, jos kokemus arvosta on suurempi,
kun siita maksettu hinta. Arvo voi koostua toimitusnopeudesta, joustavuudesta,
laadusta, hinnasta tai esimerkiksi ystavallisyydesta. Arvoa voidaan tutkia monella

eri tasolla, yksilosta koko organisaation tasoon. (Mikkonen 2022, 73.)

Arvoketjulla tarkoitetaan joukkoa toimintoja, jotka muovaavat asiakasarvoa linkit-
tyessaan yhteen. Arvoketjujen maaritys perustuu aina asiakasarvoon, silla on tar-
keda ymmartaa, kuinka arvo todellisuudessa syntyy ja mista asiakas on valmis
maksamaan rahalla tai esimerkiksi huomiolla. (Mikkonen 2022, 22.) Prosessit
ovat yksittaisia toimintoja, joiden avulla tuote tai palvelu jatkojalostuu. Kuviossa

4 havainnollistetaan arvoketjun ja prosessien eroja.

=Tilauksen
Ishettaminen

=Laskun
lahettaminen

#Mahdollinen
reklamaatio

KUVIO 4. Kuvaus arvoketjun ja prosessin eroista.

Arvoketjussa ja prosessissa on paljon samoja elementteja, mutta ne eivat ole sy-
nonyymeja. Arvoketju kuvaa laajempaa kokonaisuutta, missa yritys muuttaa asi-
akkaan tarpeen arvoksi ratkaisemalla ongelman tai tyydyttamalla asiakkaan tar-
peen. Prosessi kuvaa selkeita toistettavissa olevia askeleita, joita seuraamalla
asiakkaan tarve muutetaan arvoksi. Prosesseja seuraamalla tyontekija voi toimia
mahdollisimman tehokkaasti ja laadukkaasti, ilman etta hanen pitaa kayttaa ai-
vokapasiteettia turhien asioiden muistamiseen. Sen sijaan han on vapaa keskit-
tymaan tekemaansa toimintoon. Arvoketju koostuu monesti lukuisista proses-
seista. (Mikkonen 2022, 82—-83.)
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3.1.2 Lean ongelmanratkaisu

Ongelmanratkaisu ja parantaminen eivat ole sama asia. Ongelmanratkaisua tar-
vitaan, mikali ei paasta normaalille suoritustasolle ja parantamista tehdaan silloin,
kun halutaan nostaa suorituskyky kokonaan uudelle tasolle. Ongelmanratkaisu
on kiinted osa myos Toyotan johtamisjarjestelmaa. Johtajan ja esimiehen tehtava
on reagoida ongelmiin, mutta yksin heidan vastuullaan ei ole niiden ratkaisemi-
nen. Lean-oppimien mukaan toimivassa organisaatiossa esimiehet kouluttavat
tyontekijoita ratkaisemaan ongelmat itse ja johtavat kysymysten avulla. (Mikko-
nen 2022, 38.)

Toyota loi A3-lomakkeen helpottaakseen ongelmanratkaisua. Termi A3 viittaa yli-
mitoitettuun paperiin, jota alun perin kaytettiin lomakkeen rakentamiseen. A3 lo-
make on standardoitu ja yksinkertainen lomake, jota voidaan kayttda ongelman-
ratkaisun apuvalineena ja myos niista raportoimiseen. (Martin 2014.) A3-lomake
perustuu PDSA-ajatteluun ja siihen merkataan otsikko, taustatiedot, tavoitteet,
nykytila, analyysit, suunnitelma, vastuuhenkilét ja toimenpiteiden aikataulu. On-
gelman purkaminen yhdelle paperille auttaa hahmottamaan kokonaisuuden yh-

della silmayksella ja varmistaa, etta kaikki ymmartavat asian samalla tavalla.

Leanin avulla vahennetaan systemaattisesti prosessin monimutkaisuutta ja elimi-
noidaan hukan lahteita. Sig Sigma on menetelma, jonka avulla selvitetaan mita
pitaa tehda ja kuinka se saadaan tehtya kerralla oikein. Leanin ja Six Sigman opit
tukevat toinen toisiaan ja monesti niita yhdistellaan, kun ratkotaan ongelmia.
Lean Six Sigma maailmassa ongelma ei ole negatiivinen asia. Jatkuva paranta-
minen on osa Leania ja aina on mahdollisuus tehda asiat paremmin. Lean Six
Sigma ongelmanratkaisutydkalun nimi on DMAIC. Define vaiheessa tunnistetaan
ja rajataan ongelma seka asetetaan tavoite. Measure vaiheessa vahvistetaan on-
gelma, tunnistetaan potentiaaliset ongelman aiheuttajat ja varmistetaan tiedon
oikeellisuus. Analyze vaiheessa hyodynnetaan dataa ja kerattya tietoa ja tutki-
taan mitka prosessin tekijat aiheuttavat ongelmia. Improve vaiheessa ratkaistaan
ongelma ja testataan ratkaisua. Control vaiheessa luodaan jarjestelma, jolla var-
mistetaan saavutettujen tulosten sailyminen parannusprojektin jalkeen. (Brenig-
Jones & Dowdall 2018, 31.)
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3.1.3 Lean johtaminen

Lean-johtamisella pyritdan saamaan koko organisaatio mukaan uusiin toiminta-
malleihin. Lean-johtaja ei ratkaise itse ongelmia, vaan johtaa kysymysten avulla,
antaen tyontekijoille vastuuta ja mahdollisuuden kehittaa heidan omaa ongel-
manratkaisukykyaan. Johtaja ei kuitenkaan jata tyontekijoita yksin, vaan han on
lasna siella, missa luodaan asiakkaan kokema hyoty. Lean-johtaja pyrkii standar-
doimaan my0s omaa tyotaan ja kehittda standardoituja toimenpiteita, jotka toteu-

tuvat systemaattisesti yrityksen arjessa. (Mikkonen 2022, 38-39.)

Visuaalisuus on yksi Lean-ajattelun peruspilareista. Tavoitteena on luoda johta-
misjarjestelma, jossa kaiken olennaisen informaation nakee yhdella silmayksella
ja esimerkiksi tuotannon ongelmakohdat on helppo paikallistaa. Visuaalisuus on
myos tehokas tapa viestia, silla kuva antaa nopeasti yhteisen mielikuvan tilan-
teesta. (Torkkola 2015,49.)

Muutosta johdettaessa on tarkeaa loytaa nopeita onnistumisia, joiden avulla
muutos koetaan hiljalleen hyvaksi asiaksi. Joten ei kannata aloittaa vaikeimmasta
ja suurimmasta muutoksesta, vaan valita melko helppo ja nopea muutos, jotta
saadaan nopeasti aikaan nakyvia positiivisia muutoksia. Tama sama muutosjoh-

tamisen saanto patee myos Lean-johtamiseen.

3.1.4 Leanin mukainen toiminta

Leanin mukainen toiminta tarkoittaa ihnmisten osallistamista prosessiin, kunnollis-
ten tyovalineiden tarjoamista ja avointa suhtautumista jatkuvaan kehittamiseen ja
uuden oppimiseen. On tarkeaa, etta tydntekijoiden potentiaali tunnistetaan ja sita
hyodynnetaan kehittamisessa. (Brenig-Jones & Dowdall 2018, 26.) Loppupe-
leissa asiakas paattaa, onko yrityksen tarjoama tuote tai palvelu hintansa arvoi-
nen. Prosessin kehittamisessa tulee aina pitaa mielessa, etta kehitys ei saa va-

hentaa yrityksen asiakkaalle tuottamaa arvoa. (Bradley 2015, 38.)
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Lean-periaatteiden mukaan rakennettu organisaatio on rakennettu virtaustehok-
kaasti eli asiakkaan kokema lapimenoaika on minimoitu. Virtaustehokkaassa or-
ganisaatiossa tyon ei tarvitse odottaa tekijadnsa, mutta tekija voi joutua odotta-
maan tyota. Virtaustehokkuutta ohjaa Littlen laki, jonka mukaan prosessin keski-
maarainen lapimenoaika on suoraan suhteessa keskeneraisen tyon maaraan.
Virtaustehokkuuteen vaikuttavat myos pullonkaulojen laki, jonka mukaan jokai-
sessa systeemissa on yksi pullonkaula seka vaihtelun laki, jonka mukaan lapi-
menoaika on sita pidempi, mitd enemman on vaihtelua. Nama luonnonlait ovat

myoOs matemaattisesti todistettavissa. (Torkkola 2015, 57-59.)

Lean ei itsessaan tulisi olla tavoite. Organisaatio, joka tekee toita Leanin parissa
vain siksi, ettd muutkin tekevat niin, ei todennakoisesti onnistu. Leanin ja paran-
nettavan prosessin valilla tulee olla todellinen yhteys. Tama yhteys |0ydetaan,
kun sidosryhmien tarpeet ymmarretaan. Prosessin asiakkaiden tarpeiden ym-
martaminen luo edellytykset tehda oikeita asioita. Jokaisessa toiminnossa on pa-
rantamismahdollisuuksia ja jokaisen tehdyn parannuksen tulisi kasvattaa sidos-

ryhmien tyytyvaisyytta. (Petersson ym 2018, 27.)

Lean ei ole mikdan hetkellinen ylhaalta johdettu ilmio ja kaytetyista tydkaluista
riippumatta yrityksen menestyksen Lean-polulla maarittelee johtaminen kaikilla
tasoilla. Jos yrityksessa ei 10ydy johtajia, jotka ovat sitoutuneet itsensa ja tiimin-
jasenten kehittymiseen, mikaan Lean-toimintamalli ei tuota kestavia hyotyja. (Li-
ker & Convis 2012, 124-125.) Paivittaisjohtaminen on avainasemassa yrityksen

Lean-polulla onnistumisessa.

3.2.Lean tilaus-toimitusketjun kehittamisen apuna

Leanista I0ytyy useita konkreettisia tyOkaluja, joilla voidaan tehostaa tilaus-toimi-
tusketjun toimintaa lyhentamalla lapimenoaikaa ja poistamalla hukkaa. Opinnay-
tetyossa keskitytaan kehittamaan tilaus-toimitusketjussa liikkuvan tiedon johta-
mista, joten tarkempaan tarkasteluun valittiin erityisesti tietotyon johtamiseen so-

veltuvat Lean-menetelmat.
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Aluksi Leania kaytettiin lahinna valmistavassa teollisuudessa, jossa on toistuvia
tyovaiheita ja niista siirryttiin hiljalleen hyddyntamaan Leania myos valmistuspro-
sesseihin, kuten jatkuvaan virtaukseen. Tasta on luonnollista siirtya hyodynta-
maan Leania koko tilaus-toimitusketjussa ja myos logistiikassa. Yritykset ovat
ymmartaneet, etta tiivis yhteistyd asiakkaiden ja kumppaneiden kanssa auttaa
paasemaan toiminnassa uudelle tasolle. Nykyaan kaikki mahdolliset tyokalut,
jotka voivat purkaa tehottomuutta jarjestelmasta, houkuttelevat ihmisia kaytta-

maan niita. (Myerson 2013.)

3.2.1 SIPOC

SIPOC on Six Sigma menetelma prosessien kuvaamiseen ja niiden parantami-
seen tekemalla yhteenveto prosessin syoétteista ja tuotoksista. SIPOC on lyhenne
sanoista Supplier, Input, Process, Output, Customer eli toimittaja, syote, pro-
sessi, tuotos ja asiakas. SIPOC on taulukko, johon listataan kaikki prosessiin kuu-
luvat elementit. Tavoitteena on pitaa taulukko yleisella tasolla ja listata noin 4—7
elementtia. SIPOC lahtee aina toimittajasta ja paattyy asiakkaaseen. (Brenig-
Jones & Dowdall 2018, 39.) Asiakkaiden tunnistamisessa on tarkeaa muistaa ot-
taa huomioon kaikki ihmiset, jotka voivat auttaa keréaamaan asiakastietoja. Myos
henkilot, jotka tyoskentelevat ulkopuolisten asiakkaiden kanssa, kuten myynnin

tai markkinoinnin tai reklamaatioita kasittelevat henkilét. (Brue 2015.)

SIPOC vastaa kysymyksiin:

S Mista saadaan prosessiin tarvittavat raaka-aineet ja tiedot?
| Mista prosessin tuotos muodostuu?

P Mita vaiheita prosessissa on?

O Mita prosessissa tuotetaan?

C Kuka on prosessin asiakas?

SIPOC menetelmaa kaytetdan dokumentoimaan prosessi visuaalisesti yleisella
tasolla lahtien toimittajasta ja paatyen asiakkaisiin. SIPOC varmistaa, etta kaikki
organisaation jasenet ymmartavat prosessin samalla tavalla, joten se on myos

tehokas kommunikointitydkalu. SIPOC auttaa kuvaamaan kokonaisuuksia ja
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maarittelemaan uusia prosesseja, mutta ei tuota tarkempaa tietoa siita, mita pro-
sessin sisalla tapahtuu. Mikali on tarpeellista maaritella prosessit yksityiskohtai-

sesti, siihen kaytetaan yleensa arvovirtakartoitusta.

Opinnaytetydssa hyodynnetaan SIPOC menetelmag, jotta saadaan kartoitettua
tilaus-toimitusketjun prosessit yleisella tasolla. Visuaalinen yhden sivun kartoitus
auttaa varmistamaan, etta opinnaytetyossa huomioidaan kaikki tarkeat elementit
tilaus-toimitusketjun prosesseja maaritellessa. Prosessien kartoittamisen jalkeen
katsotaan tukevatko SIPOC menetelmalla maaritellyt prosessit haastattelututki-

muksesta saatua tietoa.

3.2.2 Arvovirtakartta

Leanin avulla Ioytyy jarjestelmallisia lahestymistapoja prosessien parantamiseen
ja ongelmien ratkaisemiseen. Yksi Lean-tyokalu, joka ei ole osa TPS:n ohjelmis-
toa, on arvovirran kartoitus (VSM). Lean Six Sigma arvovirran kartoitus on tyo-
kalu, jota kaytetaan prosessin yleiskasityksen saamiseksi seka osoittamaan,
missa kohdissa prosessi voidaan hyodyntaa Lean-tyokaluja. Yksi arvovirtakartto-
jen tarkeimmista tavoitteista on tunnistaa toteuttamiskelpoisimmat lapimenoajan
lyhentdmismahdollisuudet. (Bradley 2015, 27-29.) Arvovirta kattaa koko proses-
sin raaka-aineesta valmiiksi tuotteeksi asti. Arvovirta sisaltaa lisaarvoa tuottavat
toiminnot seka myos ne, jotka eivat tuota lisaarvoa. Lisaarvoa tuottavat toiminnot
ovat sellaisia, mista asiakas on valmis maksamaan. Kaikki muut toiminnot, jotka

eivat tuota lisdarvoa ovat hukkaa. (Dreckshage& Kerber 2017.)

Leanin mukaisen arvovirran kartoituksen vaiheet ovat seuraavat:

1. Kartoita prosessi ja luo nykyisen tilan arvovirtakartta.

2. Analysoi nykyisen prosessin arvovirtakartta ja etsi tarpeetonta hukka-aikaa ja
mahdollisia tapoja vahentaa tata hukkaan menevaa lapimenoaikaa hyoddynta-
malla Lean-tyokaluja.

3. Piirra tulevan tilan arvovirtakartta, joka heijastaa ideoita prosessin paranta-
miseksi ja sen Iapimenoajan lyhentamiseksi.

4. Maarita tulevan tilan arvovirran kartasta, kuinka paljon lapimenoaikaa voidaan

lyhentaa.



26

5. Luo prioriteettilista, joka auttaa maarittelemaan missa jarjestyksessa paran-
nukset tulisi tehdaan.

6. Toteuta parannukset ja tarkista, kuinka paljon prosessin lapimenoaika on ly-
hentynyt ja vastasiko parannus odotuksia.

7. Standardoi parannettu prosessi.

8. Toista ylla olevat vaiheet sdanndllisesti. (Bradley 2015, 27.)

Arvovirtakartoitus nayttaa tiedon, toimintojen ja materiaalivirran valiset erilaiset
yhteydet, jotka vaikuttavat arvovirran lapimenoaikaan ja auttaa erottamaan lisa-
arvoa tuottavat toiminnot niista toiminnoista, jotka eivat tuota lisaarvoa seka mit-
taamaan niiden lapimenoajan. Arvovirtakartoitus auttaa tyontekijoita ymmarta-
maan yrityksen arvovirtaa laajemmin, silla usein ihmisilla on taipumusta katsoa
asioita oman tyon nakokulmasta. Samalla arvovirtakartoitus voi helpottaa tyonte-
kijoiden paatoksentekoprosessia auttamalla tiimin jasenia ymmartamaan organi-
saation kaytantoja ja tulevaisuuden suunnitelmia. Muita arvovirtakartoituksen
etuja ovat esimerkiksi parannustoimenpiteiden prioriteettien maarittamisen hel-
pottaminen, sen objektiiviseen tietoon perustuminen ja yhteisen globaalin tavan

tarjoaminen prosesseista puhumiseen. (Myerson 2013.)

OpinnaytetyO0ssa tarkastellaan tilaus-toimitusketjun nykytilaa arvovirta-ajattelun
pohjalta ja tarkastelun avulla pyritdan havaitsemaan prosesseissa oleva hukka ja
loytamaan keinoja pienentaa sitd. Opinnaytetydssa tilaus-toimitusketjua tarkas-
tellaan vain yleisella tasolla, koska tyon tarkoituksena on luoda tilaus-toimitusket-

jun prosessit, ei maaritella prosessien lapimenoaikoja tai lyhentaa niita.

3.2.3 Hukan vahentaminen

Hukka on ylimaaraista tyota tai jotain muuta sellaista, joka ei luo arvoa yhdelle-
kaan sidosryhmalle. Hukkaa poistettaessa luodaan enemman arvoa asiakkaille
ilman, etta tyontekijoiden tydkuorma kasvaa. Prosesseissa on hukkaa ja halu va-
hentda hukkaa ei ole uutta, mutta Leanissa hukan etsintaan keskitytaan toisella
tavalla kuin toiminnoissa, jotka eivat hyddynna Leania. Kyse on siita, etta Leanin
avulla pyritaan kehittamaan kykya havaita hukka. Mikali hukkaa ei havaita, on
vaikea tehda sille mitaan. (Petersson ym 2018, 29.)
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Hukkatoimenpiteiden poistaminen prosessista on keino, ei paamaara Lean-mat-
kalla kohti taydellista arvon luomista. Tyd pitaa olla standardoitu, jotta sita voi-
daan kehittaa. Vasta kun otetaan kayttoon yhtenaiset tavat tydskennella, voidaan
mitata, miten tyotavat vaikuttavat laatuun, lapimenoaikaan, tuottavuuteen, asia-

kastyytyvaisyyteen ja turvallisuuteen. (Mikkonen 2022, 23.)

Turhien liikkeiden tai virheiden tekeminen seka esimerkiksi tiedon odottaminen
ovat kaikki hukkia. Tavallisimpia hukan lahteita ovat ylituotanto, materiaalin tai
tiedon odottelu, tarpeeton kuljettaminen, ylikasittely, tarpeettomat varastot, yli-
maarainen liike, virheelliset tuotteet ja osaamisen tai luovuuden kayttamatta jat-
taminen. (Petersson ym 2018, 46). Samat hukan lahteet patevat valmistavaan
tuotantoon ja tietotydhon. Viljakainen (2008) on kuvannut IKI:n tuotannon kah-

deksan hukkaa, joita pyritdan jatkuvasti pienentamaan (kuva 1).

TUOTANNON 8 HUKKAA

ODOTTELU

YLITUOTANTO \ -II;‘L\JII‘_SE'IE'.II:ICETU

OSAAMISEN LIALLINEN

KAYTTAMATTA I
JATTAMINEN - KASITTELY

TARPEETTOMAlg

TARPEETON VARASTOT
LIKKUMINEN

KUVA 1. Tuotannon 8 hukkaa. (Viljakainen 2008)

Toimistotydssa hukka ilmenee usein virheina, kuten vaarin syotetyilla tiedoilla tai
vaarinymmarrettyna tietona. Virheet voivat johtua standardoidun tyon puutteesta,
tydn visuaalisuuden puuttumisesta tai esimerkiksi koulutuksen puutteesta. (Myer-
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son 2013.) Toimistotydssa yleisesti iimeneva hukka on tiedon odottelu, jolloin ai-
kaa kuluu hukkaan odottaessa vastausta kysymykseen. Myos henkildiden osaa-

misen kayttamatta jattaminen tai huono asenne aiheuttaa hukkaa.

Opinnaytety0ssa kartoitetaan tilaus-toimitusketjun prosessit, jotta havaitaan,
missa vaiheessa syntyy hukkaa. Hukkaa on mahdollista lahtea poistamaan, kun
on ensin standardoitu prosessit ja tunnistettu hukan aiheuttajat. Opinnaytety6n
tavoitteena on luoda visuaaliset tyOkalut johtamisen tueksi, jolloin valtytaan eri-

tyisesti odottelulta ja tarpeettomilta varastoilta seka liikkeelta.

3.2.4 Visuaalinen johtaminen

Mita ei nae, on erittain vaikea johtaa. Varsinkin tietotyossa tehtavat ja tieto pirs-
toutuu esimerkiksi sahkoposteihin, kokouksiin tai to do -listoihin, jolloin tarkeat
asiat voivat jaada kiireellisten asioihin jalkoihin ja kokonaisuus hamartyy. Tyon
nakyvaksi tekeminen lahtee tehtavien virtausten, mittareiden ja kaiken muun sel-
laisen tyon nakymiseksi tekemiseksi, joka vaikuttaa asiakasarvon muodostumi-
seen. Koko arvoketjun on tarkea hahmottaa, mita arvoa ollaan luomassa ja mika
on kenenkin henkildkohtainen panos arvoketjussa. (Mikkonen 2022, 45.) Visuaa-
linen johtaminen tekee tavoitteet ja toiminnan kaikille avoimeksi, joten mahdolli-

nen muutos pysyy kaikkien mielessa paivittain.

Visuaalinen johtaminen on hyoddyllinen Lean-tyokalu organisoimaan tietotyota.
Visuaalinen johtaminen mielletaan usein tauluksi projektihuoneen seinalla, mutta
digitaalisia ratkaisuja hyodyntamalla on mahdollista saavuttaa samoja etuja kuin
fyysisilla tauluilla. Visuaalinen ja lapinakyva tieto auttaa ihmisia tekemaan koko-

naisuuden kannalta laadukkaita paatoksia omassa tyossaan.

58S on yksi visuaalisen johtamisen menetelma, joka keskittyy tydympariston orga-
nisointiin. Epajarjestys voi pitkittaa lapimenoaikoja, myohastyttaa toimituksia ja
lisata kustannuksia. Huonosti suunniteltu tyétila voi aiheuttaa ergonomisia ongel-
mia ja turvallisuusriskeja. 5S menetelman tavoitteena on luoda siisti ja toimiva
tyoymparisto, jossa prosessi on helposti hallittavissa. Menetelman viisi s-kirjai-

mella alkavaa vaihetta tulevat japaninkielisista sanoista seiri, seiton, seiso,
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seiketsu ja shitsuke, ja tarkoittavat suomeksi: lajittele, jarjesta, puhdista, standar-
doi ja yllapida. (Tuominen 2010, 18-20.)

Opinnaytetyossa keskitytaan tuomaan tieto helposti nakyvaksi ja sen avulla hel-
pottamaan tilaus-toimitusketjun toimintaa. Tavoitteena on luoda visuaaliset rapor-
tit, joista kaikki nakevat helposti saman tiedon ja nain varmistetaan, etta tilausten
toimitusaikojen maarittaminen helpottuu. Kun kaikilla on kaytdssa sama vakio-
muotoinen tieto, myos toimitusaikojen maarittely noudattaa samaa kaavaa asia-

kaspalvelijasta riippumatta.

3.2.5 PDSA

Lean-matkalla on tarkeaa tavoitella taydellisyytta, jotta toiminnan jatkuvuus saa-
daan turvattua. Taydellisyys on suunta, ei paamaara ja pienikin parannus riittaa,
kunhan parantaminen on jatkuvaa. Taydellisyyden tavoittelu nojaa vahvasti tie-
teelliseen metodiin, jota kutsutaan Leanissa nimella PDSA — Plan, Do, Study, Act.
(Mikkonen 2022, 102.) PDSA on jatkuvan kehityksen sykli (kuvio 5).

KUVIO 5. Jatkuvan kehityksen PDSA sykli.

Plan suunnitteluvaiheessa pyritddn saamaan mahdollisimman hyva kasitys on-

gelmasta ja siihen vaikuttavista tekijoista. Kokonaiskuvan ymmartaminen on tar-
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keaa, jotta lahdetaan ratkomaan oikeaa ongelmaa eika kayteta aikaa vaariin seik-
koihin. Ajan kayttaminen vahemman tarkean ongelman ratkaisemiseen ja tarke-

amman ongelman sivuuttaminen on suurta hukkaa. (Mikkonen 2022, 102.)

Do vaiheessa varmistetaan, ettda suunnitellut toimenpiteet suoritetaan. Kiirei-
sessa arjessa kehitystoimenpiteet jaavat joskus vain suunnittelu asteelle, jolloin
kehitysta ei tapahdu. Leanin PDSA syklissa on tarkeaa tehda do vaiheessa no-
peita testeja tai muita toimenpiteita, joiden avulla etsitaan parempaa toimintata-
paa. (Mikkonen 2022, 102-103.) Ongelma kannattaa jakaa pienempii palasiin,
jolloin saadaan aikaan nopeasti tuloksia ja kehityksessa mukana olevien moti-

vaatio pysyy vlla.

Plan vaiheessa suunniteltua ratkaisua testataan do vaiheessa ja selvitetaan, pi-
tivatko olettamukset paikkansa. Study vaiheessa tarkastellaan do vaiheessa teh-
tyjen kehitystoimenpiteiden vaikutuksia, silla kehittaminen ei aina tarkoita sita,
etta asiat automaattisesti paranevat. PDSA on oppimisen tyokalu ja on tarkeaa
oppia nopeasti, mika toimii ja mika ei. Virheiden tekemista ei tule pelata, vaan
mikali oletus osoittautuu vaaraksi, niin tamakin on arvokasta tietoa. (Mikkonen
2022, 104.)

Act vaiheessa parhaaksi todettu toimintamalli otetaan kayttéon ja muutetaan
yleiseksi toimintaperiaatteeksi. Tyota standardoidaan, uutta toimintamallia koulu-
tetaan eteenpain ja sen kayttamista seurataan aktiivisesti esimerkiksi tarkistus-
listojen avulla. Luodaan myds yhteiset pelisaannot, jotta jokainen sitoutuu uudis-
tukseen ja palkitaan hyvasta suoriutumisesta. Muutos kannattaa tehda visuaa-
liseksi, jotta uudistus ei paase unohtumaan ja mikali mahdollista tulee estaa van-
haan toimintamalliin palaaminen esimerkiksi jarjestelmamuutoksen avulla. Tar-
keda on muistaa, ettd muutos vaatii saannodllista kertaamista ja toistoja. (Mikko-
nen 2022, 104-105.)

Opinnaytetydssa etsitaan keinoja tehostaa tilaus-toimitusketjun prosesseja, joten
PDSA tydkalu soveltuu hyvin prosessin jatkuvaan kehittamiseen. Tilaus-toimitus-
ketjussa tapahtuu jatkuvasti muutoksia, joten nykytilaan ei voi ikina tyytya, vaan
aina on pyrittava kehittamaan toimintaa. Tulevaisuuden muuttuviin asiakastarpei-

siin voi vastata vain, jos organisaation on valmis muuttumaan maailman mukana.
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4 TUTKIMUSSUUNNITELMA

4.1.Tyossa hyodynnettavan tutkimusmenetelman valinta

Opinnaytetyohon soveltuvia tutkimusmenetelmia pohdittaessa tutustuttiin aikai-
semmin tehtyihin tutkimuksiin ja niissa kaytettyihin menetelmiin. Erilaisia laadul-
lisia tutkimusmenetelmia ovat teema-, avoin- ja ryhmahaastattelu seka osallis-
tuva havainnointi. Mikali tutkitaan aihetta, jota ei tunneta entuudestaan hyvin ja
jota halutaan oppia ymmartamaan paremmin, kaytetaan tieteellisessa tutkimuk-
sessa laadullisia menetelmia. Laadullisissa menetelmissa tutkittavia on yleensa
vahemman, kuin maarallisessa tutkimuksessa. (Ojasalo, Moilanen & Ritakoski
2015, 105.)

Erilaisilla vuorovaikutustilanteilla saadaan aikaan erilaista tutkimusaineistoa.
Teemahaastattelussa haastateltava keskittyy omiin kokemuksiinsa ja ajatuk-
siinsa tai siihen, miten hanen ajatuksensa eroavat muusta ryhmasta. Ryhmakes-
kustelu tuottaa aivan erilaista tutkimusaineistoa, koska varsinkin jos kyseessa on
luonnollinen ryhma, osallistujat soveltavat arkielamasta tuttua vuorovaikutustilan-
teen kehitysta. Keskustelu rakentuu sen ymparilla, mika yksildille on yhteista ryh-
man jasenina ja henkildkohtaiset tuntemukset suodattuvat pois. (Alasuutari 2011,
151-152.)

Tassa opinnaytetydssa tutkitaan Formica IKl:n sisaisia nakemyseroja tilaus-toi-
mitusketjun toiminnasta, maaritellaan tilaus-toimitusketjun prosessit seka kehite-
taan niita hyddyntaen apuna Lean-menetelmia. Aihe on vahan tutkittu, joten
haastattelujen avulla on mahdollista 10ytaa uusia nakokulmia tilaus-toimitusketjun
prosesseihin. Haastattelu sopii hyvin tutkimusmenetelmaksi erityisesti siina ta-
pauksessa, jos jo etukateen tiedetaan, etta tutkimuksen aihe tuottaa moniin eri
suuntiin viittaavia vastauksia ja tarkoituksena on sijoittaa haastateltavien kerto-
mat asiat laajempaan kontekstiin. Haastattelujen avulla voidaan syventaa saata-
via tietoja ja esimerkiksi pyytaa perusteluja esitettyihin mielipiteisiin. (Hirsjarvi &
Hurme 2015, 33.)
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OpinnaytetyOssa kaytetaan tutkimusmenetelmana puolistrukturoitua teemahaas-
tattelua. Puolistrukturoidussa haastattelussa kysymykset laaditaan etukateen,
mutta haastattelija voi vaihtaa niiden jarjestysta tilanteeseen sopivaksi. Etuka-
teen laadituista kysymyksista haastattelun luonnolliseen kulkuun sopimattomat
kysymykset voidaan jattaa esittamatta ja vastaavasti haastattelija voi tarvittaessa
kysya myoOs etukateen suunnittelemattomia kysymyksia. (Ojasalo ym. 2015,
108.)

Puolistrukturoidulle haastattelulle on ominaista, etta jotkin haastattelun nakokul-
mat on lyoty lukkoon, mutta ei kaikkia. Haastattelijalla on vapaus ohjailla haastat-
telua luontevasti ja vastaavasti haastateltavan vastauksia ei ole sidottu valmiisiin
vastausvaihtoehtoihin, vaan han voi vastata kysymyksiin omin sanoin. Teema-
haastattelu on puolistrukturoitu menetelma, koska haastattelun aihepiirit ja
teema-alueet ovat samat kaikille haastateltaville. Teemahaastattelusta puuttuu
kuitenkin strukturoidulle haastattelulle ominainen kysymysten tarkka muoto ja jar-
jestys, mutta se ei ole tdysin vapaamuotoinen kuten syvahaastattelu. (Hirsjarvi &
Hurme 2015, 47-48.) Teemahaastattelu on yksi kaytetyimmista puolistruktu-
roiduista haastattelutyypeista, koska se antaa mahdollisuuden haastattelijan ja
haastateltavan valiselle vuorovaikutukselle. Kysymysrunko toimii lahinna haas-
tattelijan muistilistana teemahaastatteluissa. Kaikki teemat kaydaan lapi haasta-
teltavien kanssa, mutta eri teemoja voidaan kasitella laajemmin toisissa haastat-

teluissa kuin toisissa. (Nappara 2017.)

Haastattelu tutkimusmenetelmana kannattaa monesti yhdistaa kehittamistyossa
myds toisiin menetelmiin, koska useimmiten menetelmat tukevat hyvin toisiaan.
Haastattelujen tehtavana voi olla esimerkiksi asioihin paremmin perehtyminen.
(Ojasalo ym. 2015, 106.) Opinnaytetydssa tehdaan haastattelututkimuksen tu-
eksi kirjallisuustutkimus, jossa selvitetaan erityisesti prosessin kehittdmiseen so-
veltuvia Leanin mukaisia toimintamalleja. Teorian avulla siis valitaan kehittamis-
tehtavaan soveltuvat Lean-tyokalut, joita hyodyntamalla tilaus-toimitusketjun toi-
mintaa voitaisiin tehostaa. Lean ajattelumallia hyddynnetaan Formica IKI:1la, jo-

ten on luontevaa hyddyntaa Leanin oppeja myos opinnaytetydssa.
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4.2. Tutkimusongelma ja tutkimuskysymykset

Tutkimusongelmana on nykyisen tilaus-toimitusketjun toiminnan lapinakymatto-
myys ja tehottomuus erityisesti uusien tilausten toimitusaikoja maarittaessa. On-
gelmia aiheuttaa erityisesti materiaalien riittdvyyden hahmottaminen, jonka takia
toimitusaikojen maarittaminen on tyolasta. Toimitusaikojen manuaalinen laske-
minen hidastaa toimintaa ja johtaa joskus jopa vaaran tiedon antamiseen asiak-

kaalle.

Tieto materiaalien maarista ja niiden riittavyydesta on saatava nakyvaksi, jotta
kuka tahansa voi helposti katsoa riittavatko tehtaalla olevat materiaalit kysyttyyn
tilaukseen vai ei. Tutkimuksen avulla on tarkoitus selvittda kokevatko haastatel-
tavat tarvitsevansa lisaa lapinakyvyytta tilaus-toimitusketjuun toimintaan ja erityi-

sesti minkalaista tietoa materiaalien riittavyydesta kaivataan.

Tutkimuskysymykset:
1. Minkalaisia nakemyseroja tilaus-toimitusprosessin toiminnasta on Formica
IKl:n sisalla?

2. Miten tilaus-toimitusprosessia voidaan parantaa?

4.3. Teemahaastattelut

Teemahaastatteluun on valittava haastateltavat huolellisesti. Haastateltavilla on
oltava omakohtaista kokemusta ja riittava ymmarrys haastattelun aiheesta, jotta
heilla on omia nakdkulmia ja aiheesta pystytaan keskustelemaan. Teemahaas-
tattelussa oleellisinta on, etta haastattelu etenee valittujen teemojen varassa ja
haastateltavien tulkinnat aiheesta ovat keskeisessa asemassa. (Hirsjarvi &
Hurme 2015, 47.)

Opinnaytetyd koskee Formica IKI:n tehtaan tilaus-toimitusketjua, joten teema-
haastatteluihin valittiin henkil6t, joilla on eniten tietoa aiheesta. Haastateltavaksi
valitut ovat kaikki tiiviisti tekemisissa Formica IKI:n tilaus-toimitusketjun kanssa,

mutta katsovat tilannetta eri nakokulmasta. Yhden haastateltavan vastuualueella
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on tilaus-toimitusketjun alkupaa ja toisen vastuulla on tilaus-toimitusketjun loppu-
paa. Kolmas haastateltava seuraa tilaus-toimitusketjua kokonaisuudessaan, jo-
ten haastateltavien osaaminen kattaa koko Formica IKl:n tilaus-toimitusketjun.
Yksilohaastatteluilla pyrittin selvittamaan miten tilaus-toimitusketjuun liittyvat

henkilot kokevat nykytilanteen ja missa asioissa on parantamisen varaa.

Haastatteluista saatujen pohjatietojen perusteella maaritellaan Formica IKl:lle ti-
laus-toimitusketjun hallintaan liittyvat prosessit ja luodaan niita tukevat visuaaliset
johtamisen tyokalut, jotka ovat saatavilla kaikille tilaus-toimitusketjun parissa
tydskenteleville. Johtamisen tydkalut rakennetaan Formican Qliksense jarjestel-

maan, joka on selainpohjainen raportointityokalu.

4.3.1 Teemahaastatteluiden suorittaminen

Tutkimustyd aloitettiin keraamalla tietoa ja maarittamalla alkutilanne haastattelu-
jen avulla. Aiheen tutkimiseksi jarjestettiin puolistrukturoituja teemahaastatteluja,
joissa kerattiin aineistoa haastattelemalla aiheen asiantuntijoita. Asiantuntijoita
on vain muutama, joten haastattelut ovat tehokkain lahestymistapa tiedon keraa-
miseen. Haastattelututkimuksen tavoitteena on paikantaa nykyisen prosessin on-

gelmakohdat ja 16ytaa kehityskohteita.

Tutkimuskysymysten maarittamisen jalkeen suunniteltiin teemahaastatteluiden
runko ja kirjoitettiin teemakuvaus. Ennen haastattelujen suorittamista kaytiin va-
paamuotoista alustavaan keskustelua tulevista haastatteluista. Haastateltaville
lahetettiin teemakuvaus (liite 1) ennen haastattelua, jotta haastateltava pystyi val-
mistautumaan haastatteluun ja tekemaan ajatustyota jo etukateen. Haastattelu-
aika ja paikka valittiin huolellisesti, jotta haastattelutilanne oli rauhallinen ja kes-

keytyksilta valtyttiin.

Teemahaastattelussa ei kaytetty valmiita kysymyksia, mutta haastattelun runko
suunniteltiin etukateen (liite 2), jotta varmistettiin, etta kaikki aiheet tulee kaytya
lapi jokaisen haastateltavan kanssa. Haastattelutilanne alkoi aiheen esittelylla ja

haastateltava kertoi lammittelykysymyksena omasta tyohistoriastaan. Jokaisen
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haastateltavan kanssa kaytiin lapi teeman mukaiset aihealueet, mutta haastatte-
luiden painotus vaihteli paljon haastateltavan oman tyokokemuksen mukaisesti.
Haastattelut nauhoitettiin, jotta niihin voitiin palata myohemmin ja mitaan ei mene

vahingossa ohi. Haastattelut suoritettiin Formica IKI:lla loppuvuodesta 2022.

4.3.2 Teemahaastattelujen sisdllon analyysi

Haastattelujen jalkeen niista tehtiin laadullinen sisallon analyysi, jossa aineisto
kasiteltiin siten, etta siita saatiin muodostettua tuloksia. Haastattelututkimuksessa
kysytaan usein haastateltavilta samaa asiaa, joka on myos tutkimusongelmana,
mutta vastauksia ei kuitenkaan voi pitaa sellaisenaan tutkimuksen tuloksena. On
muistettava, etta vastaukset ovat haastateltavan omia kokemuksia tai mielipiteita,

ei valttamatta totuus. (Alasuutari 2011, 81.)

Laadulliseen sisallon analyysin vaiheita ovat litterointi, pelkistaminen, luokittelu ja
analysointi. Litterointi eli haastattelujen auki kirjoittaminen on analysoinnin apu-
valine ja litteroinnissa kaytettava tarkkuus riippuu kehittamistehtavasta. Jos kay-
tetyilla sanoilla on merkitysta tutkimuksen kannalta, on litterointi tehtava sanatar-
kasti. Mikali vain vastausten sisallolla on merkitysta, haastattelu voidaan litteroida

ylimalkaisemmin esimerkiksi yleiskielella. (Ojasalo ym. 2015, 107.)

Haastattelujen sisaltoa pelkistetaan, luokitellaan ja analysoidaan litteroinnin jal-
keen. Usein haastattelija tulkitsee aineistoa ja jarjestelee sen aihealueittain, var-
sinkin jos kyseessa on laaja aineisto. Aineiston tulkitsemisen jalkeen sita selven-
netaan ja suuresta aineistosta poistetaan toistoja ja epaoleellisia yksittaisia seik-
koja. Varsinainen analyysi merkitsee tiivistamista, luokittelua ja tulkintaa. (Hirs-
jarvi & Hurme 2015, 137.)

Opinnaytetyohon valittiin ylimalkainen litterointi, koska haastateltavien tarkoilla
sanamuodoilla ei ollut merkitysta tutkimustulokseen. Haastattelujen analysoin-
nissa kaytettiin apuna mind map -tydkalua, johon haastattelut ensin purettiin ko-

konaisuudessaan. Haastattelujen purkamisen jalkeen aineistoa jarjestettiin aihe-
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alueittain, selvennettiin ja siita eliminoitiin epaolennaiset yksittaiset seikat. Aineis-
toa ryhmiteltiin ja selvennettiin useamman kerran, kunnes paastiin lopputulok-

seen, jossa ei ole toistoa ja havainnot saatiin ryhmiteltya aihealueittain.

4.3.1 Teemahaastattelujen lopputulos

Teemahaastatteluissa kavi selvaksi, ettd Formica IKI:n sisaiset nakemyserot ti-
laus-toimitusketjun toiminnasta ovat hyvin pienet. Kaikki haastateltavat maaritte-
livat tilaus-toimitusketjun paatoiminnot samalla tavalla, ja hajontaa oli vain pie-
nissa yksityiskohdissa. Esimerkiksi logistiikan asiantuntija kertoi yksityiskohtia ti-
lauksen toimituksista ja myynnin asiantuntijan osaaminen keskittyi enemman ti-
laus-toimitusketjun alkupaahan. Teemahaastattelujen lopputulos purettiin mind

map-tydkalun avulla (liite 3).

Haastattelujen perusteella voidaan maaritelld tilaus-toimitusketjun hallintaan liit-
tyvat paaprosessit kuvion 6 mukaisesti. Markkinoinnilla pyritdan tekemaan kor-
keapainelaminaatti tunnetuksi vaihtoehdoksi rakentamisessa ja kun on paasty
kontaktiin potentiaalisen asiakkaan kanssa, tarjotaan mallipaloja ja kerrotaan li-
saa korkeapainelaminaatista. Tuotteen hinta maaraytyy erillisen tarjouksen tai
hintalistan perusteella. Tilauksen saamisen jalkeen sille maaritellaan toimitusaika
ja asiakkaalle lahetetaan tilausvahvistus. Tuotteen valmistamisen jalkeen se la-
hetetaan asiakkaalle.

Tuotteen tunnetuksi
tekeminen

Asiakkaalle tieto
mahdollisista viiveista tai
mahdollisesta
nopeammasta
toimituksesta

Myynti ja asiakaspalvelu Asiakas tekee tilauksen Tuotannonsuunnittelu
opastavat asiakasta eri

- . Tuotteen valmistus
vaihtoehdoista

Asiakaspalvelu
madrittelee tilauksen
Myynti tekee toimitusajan ja syottad
projektituotteista erilliset tilauksen tai tarkistaa .
tarjoukset asiakkaan itse pakkaaminen
Vakiotuotteet hinnoitellaan syGttéman tilauksen Mahdollisen hukan
hintalistan mukaisesti Tilausvahvistus uude_staan. Lasku léhetetéan
automaattisesti valmistaminen automaattisesti heti
systeemistd Tuotteen varastointi tilauksen ldhettdmisen
JEILEED]

Asiakaskontaktit
Arkkitehtikontaktit

Laatutarkastukset

Tuotanto

Tuotteen

WESGIE R E Tilauksen toimittaminen

Mallipalojen sovittuna pdivand

I5hettdminen

Tarjous / Hintalista
Toimitus / Laskutus

Markkinointi- Myynnin ja asiakaspalvelun
materiaali yhteistyd asiakkaan kanssa
Markkinointi- Asiakkaalle erikseen MTS varastossa tai
viestinté ’ tieto poikkeavasta > lahetysvarastossa > Mahdolliset reklamaatiot
toimitusajasta

=
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=
~
=
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o
=
-
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=
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Markkinatutkimus. Jalkimarkkinointi

KUVIO 6. Formica IKI:n tilaus-toimitusketjun paaprosessit.

Haastattelujen tavoitteena oli myds maaritella potentiaalisia kehityskohteita ti-

laus-toimitusketjusta. Haastattelujen litteroinnin ja analysoinnin jalkeen esiin
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nousi selkeasti viisi aihealuetta, joista jokaisessa haastattelussa keskusteltiin pal-
jon ja joista nousi esiin potentiaalisia kehityskohteita. Haastatteluista esiin nous-
seet aihealueet liittyivat: viestintaan, materiaalien hallintaan, tulevaisuuden en-
nustamiseen, tuotevariaatioiden maaraan seka asiakastiedon hallintaan liittyviin

asioihin.

Yksi paljon keskustelua ja mielipiteita herattanyt aihealue oli viestinta. Haastatel-
tavat kertoivat, missa kohdissa tilaus-toimitusketjua viestinta toimii ja milla osa-
alueella on parannettavaa. Yhteinen nakemys oli, etta lisaamalla viestintaa voi-
daan ennakoida tilaus-toimitusketjun ongelmia. Haastatteluissa kasiteltiin si-
saista viestintaa ja myos asiakkaiden tiedotusta. Kuviossa 7 nakyy teemahaas-

tatteluiden viestintaan liittyvat huomiot.

[ Ennzkoidaan tilaus-toimitusketjun ongelmiz, kun lis3taan viestintaa ja viestitdan nopesmmin |3oi tilaus-toimitusketjun

Mopes tedottaminen |2

konearko

us-toimitusketjun vaatii parantamista. Esim jos tulee
i azn tizdotizz

tilzusten mydhastymise

zzizkkzzlle

Tuotannosta saatava enemman tietoa asiakaspalveluun/myyntiin ja vastaavasti

3n tistoa tuotantoon esim. tulevistz

isoist

Kuka tuuras, kun joku toimihenkilo on pois. Ei tiedoteta nittavan hywvin

SizZinen viestints tuursuksesn littyvista ssicists.

Fitaizi havaita hukka jo wesker
tekoon nopessti ja tilaus [Eht

Ei tyydyta siih
tiedottamaan

miss3
A rastauksen laatuun, i nopeutzen. Asiakkaalle vain yksi laadukas
a5 iing kestdisi hieman kausmmin.
K Asiakkaille viestittava selkeasti ja oikea-aikaisest
Asialkaiden tiedotus
Yhteistyotd lisddmalla voidaan parantaa tiedonkulkua

Aspan ja myy 3 /G ja
tiedonkuleu ratkaisevassa roolissa

Tarked3, et aspa 2 myynti antas samaa viestis asizkeaills

KUVIO 7. Teemahaastatteluissa esiin nousseet viestintaan liittyvat asiat.

Haastatteluissa kavi ilmi, ettd materiaalien hallintaan liittyvissa asioissa on useita
kehittamismahdollisuuksia. On tarkeaa, etta asiakaspalvelu osaa antaa tilauk-
selle realistisen toimituspaivan, silla liian nopean toimitusajan antaminen aiheut-
taa pettyneen asiakkaan, koska emme pystyneet luvattuun toimituspaivaan ja

vastaavasti liilan pitkien toimitusaikojen takia menetetaan kauppoja, silla joskus
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nopea toimitusaika on ratkaiseva tekija. Jokainen haastateltava toi ilmi, etta ra-
portointitydkalu Qliksensea voitaisiin hyddyntdd enemman tulevaisuudessa ja
sinne voidaan rakentaa raportteja, joista asiakaspalvelun on helppo katsoa
kuinka pitkalle raaka-aineet riittavat ja antaa realistinen toimitusaika tilaukselle.
Kuviossa 8 on erilaiset materiaalien hallintaan liittyvat seikat, jotka nousivat esiin

haastatteluista.

Ylata liikaz razkz-zineitz kun kiyteti®vizss on gjantaszinen tete

Huomioidasn myos sizartehtaiden rasks-sinest, voidaanko sif22 jotain

iizn pitkien toimituzaikojan tzkiz, joskus toimitusaiks

nuono

i luvatusta

est puuttuu osittain, elka tiedets kosks niits saadaan lis3:
tietoa asiakkaille

KUVIO 8. Teemahaastatteluissa esiin nousseet materiaalien hallintaan liittyvat
asiat.

Epavakaa tilanne maailmalla ja mm. korona ovat vaikeuttaneet tulevaisuuden en-
nustamista entisestaan. Haastatteluissa tuotiin ilmi nykyisia tilauskannan ennus-
tamiseen liittyvia haasteita. Tilaukset toimitetaan keskimaarin noin neljan viikon
paasta tilauksen saapumisesta, joten monessa vaiheessa on pakko ennakoida,
jotta pystytdan valmistamaan tuotteet nopeasti tilauksen saapumisen jalkeen.
Kuviossa 9 nakyy haastatteluista saadut huomiot liittyen tulevaisuuden ennusta-

miseen.
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asizkkaat

koska keronz Qliksenzests ndkee myyntihistorzn, muttz sita ef czata hyodyntasd rittdvasti
ennanniks

Tuotteiden

n projektien mukaan, vain muutamilla

Tulevaisuuden Hartsien sdilyvyys rajzllinen, tlauskannan ennustettzvuus oltava hyvd, jotta voidaan suunnitells tuotantoz tehokkaast

ennustamisesn
thyvat asiat

Main pystytasn tehostamaan tuotantos hiljzisena sikana

Voidzan ksytias vanhentumasss clevat reska-sinest pois

¥aytossa |api tilaus-taimitusketjun, helpottas tilsus

jalkikasittelyssa, jotta sieltd pakataan tilaukset oike

vE Qliksenze raportt
suttza nakemaan |ahtevat tilauksst

Ennakoinnilla saadaan kiiretta poistettua Ja pystytaan tyoskentelemaan

tehokksasti

KUVIO 9. Teemahaastatteluissa esiin nousseet tulevaisuuden ennustamiseen
liittyvat asiat.

Formican laaja tuotevalikoima ja sen aiheuttamat haasteet nousivat yhdeksi ai-
healueeksi haastatteluja analysoitaessa. Monipuolinen ja laaja tuotevalikoima
vaatii paljon osaamista asiakaspalvelussa ja myynnissa, jotta asiakkaita osataan
neuvoa oikein. Samaan aikaan myynnissa on paljon vaihtelua eri tuotteiden kes-
ken, joten on haastavaa varmistaa, etta tehtaalla on riittavasti tarvittavia raaka-
aineita. Myds tuotannon tehokas kaynti on joskus haastavaa, kun valmistetaan
niin paljon erilaisia tuotteita. Tarkedksi seikaksi nousi asiakaspalvelun osaamisen
yllapitaminen jatkuvilla koulutuksilla, mutta haastateltavat kokivat, etta osaami-
nen on riittavalla tasolla ja uudet asiat koulutetaan tiimille. Tasta osa-alueesta ei
l6ytynyt uusia potentiaalisia kehityskohteita. Kuviossa 10 nakyy haastatteluista

esiin nousseet tuotevariaatioiden maaraan liittyvat asiat.
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Vaarallista, jos annetaan vaaraa tietoa. Esim sertifikaattien kanssa on oltava

tarklkana.
B meas f1 At o umati palion . . e . . ) -
tunsas woteval KoIma vaati pajjor Organisaatiosta |&ytyy riittdvast osaamista, pitdd vaan huolehtia, etta
©saamista myynniss3 ja aspassa, jotta koulutetaan uudet asiat
osataan suositella asiakkaille cikeita
wotteita
Osattava antaa tietoa asiakkaille niin, etta kaikki ymmartaa mista puhutaan
Aspassa pitaa olla asiantuntija my&s kaikkien sisartehtaiden tuctteiden osalta
Asiakkaalla on paljon valinnanvaraa ja monesti lopullinen paatds tehddan
Tuotevariaatiociden vasta viime hetkelld
maaraan liittyvat
asiat \ Laaja tuctevalikoima vaikeuttaa Pitaa reagoida nopeasti, jotta tilauksen vastaanottamisen jalkeen saamme
myynnin ennustettavuutta mahdollisimman pian kuviopaperia
Kuviopapereita tarvitaan satoja erilaisia. Kaikkia ei voida pitaa varastossa, joten
on pakko priorisoida.
Minimitilasmadrien sdannat, jotta tuotannon tekeminen olisi jarkavaa
Laaja tuoterepertuaari aiheuttaa Back orderit prioriscidaan tuctannonsuunnittelussa

haasteita tuotannon ehokkuudelle

Pyritadn valtidmaan pienid malliston ulkepuclisia tilauksia, chjataan
asiakas tilaamaan malliston mukaista tuotetta

KUVIO 10. Teemahaastatteluissa esiin nousseet tuotevariaatioiden maaraan liit-
tyvat asiat.

Viimeiseksi aihealueeksi muotoutui asiakastiedon hallintaan liittyvat seikat. For-
micalla on kaytdssa useita jarjestelmia, joilla hallitaan tilaus-toimitusketjuun liitty-
via asiakastietoja. Tasta aihealueesta loydettiin vahiten kehitettavaa, mutta huo-
mio keskittyi haastatteluissa asiakkaiden arvostukseen ja asiakkaiden mahdolli-
simman hyvaan palvelemiseen, joka alkaa jo markkinoinnista ja paattyy laskutuk-
seen tilauksen toimituksen jalkeen. Kuviossa 11 on teemahaastatteluissa esiin

nousseet asiakastiedon hallintaan liittyvat asiat.
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KUVIO 11. Teemahaastatteluissa esiin nousseet asiakastiedon hallintaan liittyvat
asiat.

4.3.2 Teemahaastattelujen johtopaatokset

Teemahaastattelujen avulla saatiin hyva nakemys Formica IKl:n tilaus-
toimitusketjun prosesseista. Haastattelujen avulla saatiin myos selvitettya, etta
IKI:n sisalla ei ole nakemyseroja tilaus-toimitusketjun prosesseista. Prosessin eri
puolilla  tyoskentelevat henkilot kuvailivat prosessit samalla tavalla.
Haastattelujen avulla ei I6ytynyt kokonaan uusia seikkoja tilaus-toimitusketjun
prosesseista, mutta niiden avulla loydettiin useita yksityiskohtia, joiden

toiminnassa on kehittdmisen varaa. Osa on nopeasti toteutettavia pienempia
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kehityskohteita ja toiset vaativat enemman lisaselvityksia ja pidemman aikavalin

kehittamistyota.

Jokaisessa teemahaastattelussa kaytiin 1api koko tilaus-toimitusketju. Haastatte-
lujen perusteella I6ydettiin viisi aihealuetta, joissa I0ytyy eniten kehittamisen va-
raa. Haastatteluista esiin nousseet kehittamista kaipaavat aihealueet liittyivat
viestintaan, materiaalien hallintaan, tulevaisuuden ennustamiseen, tuotevariaati-
oiden maaraan seka asiakastiedon hallintaan. Opinnaytetyosta on rajattu pois
Formican globaali toiminta, joten asiakastiedon hallintaan ja tuotevariaatioiden
maaraan liittyvat asiat jatettiin kehitystyon ulkopuolelle, koska ne ovat osa laa-

jempaa globaalia kokonaisuutta.

Haastatteluihin varattu kahden tunnin aika oli lilan pitka, mutta toisaalta se
varmisti haastattelujen toteuttamisen rauhassa ilman kiireen tuntua.
Tarkoituksena oli keskittya haastatteluissa vain IKI:n paikalliseen toimintaan ja
rajata pois Formican globaali toiminta. Tastd huolimatta jokaisessa
haastattelussa puhuttiin jonkun verran myds Formican globaalista toiminnasta,
koska se linkittyy vahvasti paikalliseen toimintaan. Haastateltavia oli valittu
sopiva maara, silla jokainen haastateltava toi uusia vivahteita tilaus-

toimitusketjun toiminnasta, vaikka kaikki kuvailivat prosessin samalla tavalla.

Haastatteluiden avulla saatiin vastaukset tutkimuskysymyksiin, joten tutkimus
saavutti tavoitteensa silta osin. Kuitenkin tutkimuksen tulokset jaivat
pintapuolisiksi, silla tilaus-toimitusketju on laaja ja yhteenkaan osa-alueeseen ei
ehditty syventya kunnolla. Haastattelututkimus tuotti useita potentiaalisia

kehityskohteita, mutta kovinkaan montaa konkreettista kehitysideaa ei [0ytynyt.

Teemahaastattelujen avulla saatiin selville tilaus-toimitusketjun prosessit ja
taman lisaksi I6ydettiin useita mahdollisia kehityskohteita, mutta haastatteluissa
ei ehditty syventya kehitysehdotuksiin, joten niiden osalta tutkimustulos oli hyvin
suurpiirteinen. Taman takia tutkimustyota haluttiin jatkaa taydentavalla
tutkimuksella, jonka avulla jatkojalostetaan kehitysideoita pidemmalle, jotta niista
saadaan muovattua tyodkaluja tai toimintatapoja, jotka parantavat tilaus-

toimitusketjun toimintaa.
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5 TAYDENTAVA TUTKIMUS

5.1. Taydentavan tutkimuksen tutkimusmenetelman valinta

Teemahaastatteluista saatiin hyvaa tietoa tilaus-toimitusketjun toiminnasta,
mutta koettiin, etta tutkimus jai vaillinaiseksi ja toinen tutkimusvaihe olisi tarpeel-
linen, jotta I10ydoksia voidaan jalostaa viela pidemmalle. Taman takia ensimmai-
sen tutkimuksen analysoinnin jalkeen paatettiin tehda viela toinen tutkimusosuus,
jonka tavoitteena on jatkojalostaa ensimmaisen tutkimuksen huomioita konkreet-
tisiksi keinoiksi parantaa tilaus-toimitusketjun toimintaa. Toinen tutkimusosuus
keskittyy tilaus-toimitusketjun alkupaan prosessien kehittdmiseen ja erityisesti

helpottamaan uusien tilausten toimitusaikoja maarittamista.

Taydentavan tutkimuksen menetelmaa valitessa tutustuttiin erilaisiin ongelman-
ratkaisun tyokaluihin. Menetelmaa etsittiin erityisesti Lean-oppien mukaisista toi-
mintamalleista ja lopulta tutkimuksessa paatettiin kayttda apuna aivoriihi tydpa-
jaa. Aivoriihi on ongelmanratkaisun menetelma, joka pohjautuu hyvin opinnayte-

tyon Lean-teoriaosuuteen.

5.2. Aivoriihi tyopaja

Aivoriihi on luova ongelmanratkaisun menetelma, jonka tavoitteena on luoda
suuri maara ideoita siten, etta kaikki ryhman jasenet osallistuvat aktiivisesti ide-
ointiin. Kaikki ideat ovat arvokkaita ja ne kirjataan ylos. Aivoriihen ideana on, etta
mita enemman ideoita on, sita todennakdisempaa on, etta joukosta loytyy hyvia

toteuttamiskelpoisia ideoita. Maara tuottaa laatua. (Innokyla 2013.)

Aivoriihityoskentely on tehokasta, koska yhden tiimin jasenen idea voi herattaa
lisaideoita muilta jasenilta. Ideointivaiheessa on tarkeaa, ettei mitaan ideaa Kkriti-
soida. Kritiikki voi tukahduttaa arimpien henkildiden innostuksen, joten tassa vai-
heessa tarvitaan rakentavaa ilmapiiria, joka kutsuu kaikkia osallistumaan. ldeoi-

den toteuttamiskelpoisuutta arvioidaan myohemmin, ja joskus hulluilta ja mah-
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dottomilta vaikuttavat ideat osoittautuvat toteuttamiskelpoisiksi ideoiksi, joita ku-
kaan ei ole koskaan kokeillut, koska piti niita mahdottomina, joten on tarkeaa,
etta naita ideoita ei tapeta varhain. Vaikka villit ideat eivat olisi toteutuskelpoisia,
ne voivat saada osallistujat keksimaan muita toteutettavissa olevia ideoita. (Brad-
ley 2015, 67.)

AivoriihityOpajassa jatkojalostettiin yksilohaastatteluista tehtyja I0ydoksia ja ide-
oimassa oli koko asiakaspalvelu ja tuotannonsuunnittelu. Ideoimassa ollut tiimi
on paivittain tiiviisti yhteydessa kaikkiin tilaus-toimitusketjun osiin, joten aihealu-
een osaaminen oli erittain hyva aivoriihitydpajassa. Tiimi on tehnyt toita yhdessa
useita vuosia ja tuntevat toisensa hyvin, joten aivoriihityopaja toteutettiin tutussa

avoimessa ymparistdossa.

Teemahaastattelujen perusteella saatiin selville viisi aihealuetta, joissa l0ytyy ke-
hittdmisen varaa. Opinnaytetydsta rajataan pois Formican globaali toiminta, joten
jatkojalostukseen valittiin kolme aihealuetta, joihin pystytdan vaikuttamaan pai-
kallisesti ja joista my&s I0ytyi eniten kehittamistarpeita. Asiakastiedon hallintaan
ja tuotevariaatioiden maaraan liittyvat asiat jatettiin kehitystyon ulkopuolelle,
koska haastatteluissa ei juurikaan ilmennyt kehittamistarpeita niille aihealueille ja

ne ovat osa laajempaa globaalia kokonaisuutta.

5.2.1 Aivoriihi tyopajan suorittaminen

Opinnaytetyon toisen tutkimusosuuden tarkoitus on syventaa ensimmaisesta tut-
kimuksesta saatua tietoa ja kerata kaytannon ratkaisuehdotuksia tilaus-toimitus-
ketjun toiminnan tehostamiseen. Aivoriihen suunnittelu aloitettiin asettamalla ja
rajaamalla ratkaistavat ongelmat. Ongelmat yritettiin rajata niin tarkasti, etta lop-

putulokseksi saataisiin toteutettavissa olevia ratkaisuja.

Aivoriihen ideoinnin lahtokohdaksi valittiin yksilohaastatteluista esiin nousseet
yleisimmat haasteet:
1. Tiedotus. Miten voidaan parantaa tiedotusta tilaus-toimitusketjussa? Huo-

mioidaan sisainen tiedotus ja asiakkaiden tiedotus.
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2. Materiaalien hallintaan liittyvat asiat. Miten voidaan helpottaa materiaa-
lien riittdvyyden hahmottamista?

3. Tulevaisuuden ennustamiseen liittyvat asiat. Mita tilaus-toimitusket-
jussa voidaan tehda, jotta tilauskannan ennustettavuus saataisiin parem-

maksi?

Ennen aivoriihen toteuttamista tehtiin aivoriihesta esittely (liite 4) ja se toimitettiin
tiimille hyvissa ajoin ennen aivoriihen toteuttamista, jotta osallistujat pystyivat ha-
lutessaan tekemaan aivotyoskentelya jo etukateen. Aivoriihi toteutettiin Kolhossa
17.2.2023. Ajankohdaksi valittiin perjantai, koska silloin tiimi on yleensa luovalla

paalla ja muut palaverit eivat hairitse tyoskentelya.

Aivoriihi oli taysin uusi tyokalu joillekin osallistujille, joten itse tydpaja aloitettiin
aivoriihen eri vaiheiden esittelylla, saantojen kertomisella ja menetelmaan tutus-
tumisella nopean humoristisen harjoittelukierroksen avulla, jonka aihe oli tuttu
kaikille osallistujille. Harjoittelukierroksella pyrittiin vapauttamaan ilmapiiria ja tu-

tustumaan menetelmaan ennen varsinaisen ideoinnin aloittamista.

Tyokalun esittelyn ja harjoituskierroksen jalkeen paastiin ensimmaisen ongelman
kimppuun. Ongelman esittelyn ja rajaamisen jalkeen tiimi alkoi ideoimaan ryh-
massa ideoita post-it -lapuille niin, ettd yhdelle lapulle kirjoitettiin vain yksi idea.
Myos villit ideat kirjattiin ylos ja niita arvosteltiin vain positiivisesti. Ideointivaihetta

jatkettiin niin pitkaan kuin uusia ideoita syntyi.

Ideointivaiheen loppumisen jalkeen siirryttiin arviointivaiheeseen, jossa keskus-
teltiin tulleiden ideoiden toteuttamismahdollisuuksista. Samantyylisia ideoita ni-
putettiin yhteen, jotta nahtiin kokonaiskuva tilanteesta. Ideoiden arvioinnin jal-
keen niista valittiin tiimin mielesta parhaat ja toteuttamiskelpoisimmat ideat. Jo-
kainen osallistuja kertoi oman nakdkantansa ja tdssa vaiheessa ideoita alettiin

arvioimaan kriittisesti, mutta silti hyvassa hengessa.

Samat aivoriihen vaiheet toistettiin kaikkien kolmen ratkottavan haasteen kanssa.
TyOpajaa ei videoitu, eika aanta nauhoitettu, mutta jokaisen aivoriihen kierroksen

lopputuloksesta otettiin useita valokuvia ja kaikki post-it -laput kerattiin talteen.
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Toimimalla nain saatiin yllapidettya rentoa ja luovaa ilmapiiria, koska tieto tapah-
tuman videoinnista tai aanittamisesta olisi voinut vaikuttaa negatiivisesti osallis-

tujien luovuuteen.

5.2.2 Aivoriihi tyopajan purkaminen

Aivoriihen tuotoksia analysoitaessa kaytettiin apuna Miro-ty6kalua, johon kirjoi-
tettiin puhtaaksi kaikki ideoidessa syntyneet post-it -laput. Samalla post-it -lappu-
jen sisaltoa selkeytettiin tarvittaessa, jotta myds myohemmin lappuja tarkastelta-
essa ymmarretaan, mita niilla tarkoitetaan. Aluksi laput laitettiin Miro-alustalle sa-

moin kuin aivoriihen tydryhma ne luokittelivat.

Aineiston auki kirjoittamisen jalkeen sita analysoitiin ja luokittelua jatkettiin. Muu-
tama epaolennainen ja yksittainen seikka poistettiin aineistoa analysoitaessa ja
tulkittaessa. Aineiston ryhmittelya ja selkeyttamista jatkettiin niin kauan, etta rat-

kaisuehdotukset saatiin ryhmiteltya aihealueittain.

5.2.3 Aivoriihi tyopajan lopputulos

Aivoriiheen osallistunut tiimi ideoi hienosti uusia ratkaisuja ja aivoriihen vetajan
eli opinnaytetyon tekijan ei tarvinnut jatkuvasti kannustaa tiimia eteenpain. Veta-
jan tehtavaksi jai 1ahinna esittaa tarkentavia kysymyksia ja kehottaa osallistujia
kirjoittamaan kaikki ajatukset ylos. Aivoriiheen osallistui IKIl:n tuotannonsuunnit-
telu ja asiakaspalvelu, joten ryhma sai aikaiseksi eri nakokulmista mietittyja ide-

oita.

Ensimmaiseksi aivoriihessa etsittiin ratkaisua tiedotukseen liittyviin asioihin ja
keskityttiin 1ahinna kysymykseen: miten voidaan parantaa tiedotusta tilaus-toimi-
tusketjussa? Ideoinnissa huomioitiin tehtaan siséinen tiedottaminen ja myoés asi-
akkaiden tiedotus. Aivoriihen lopputuloksena saatiin jaettua tiedottamiseen liitty-
vat kehityskohteet kolmeen eri osa-alueeseen, jotka olivat tehtaan sisaisen tie-
dottamisen tehostaminen, avoin viestinta oikeassa paikassa ja viestinnan tehos-

taminen erikoistilanteissa. Naiden aihealueiden ideat nakyvat kuvioissa 12 ja 13.
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KUVIO 12. Aivoriihen ideoita viestinnan tehostamiseen.
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KUVIO 13. Aivoriihen tuotoksia tehtaan sisaisen tiedottamisen tehostamisen kei-

noista.

Aivoriiheen osallistunut tiimi valitsi kaikista aihealuista parhaan idean, jonka

avulla tilaus-toimitusketjun toimintaa voidaan tehostaa. Viestinnan osalta par-

haiksi ideoiksi todettiin viestinnan keskittaminen Toyme-tydkaluun, yhteishengen

yllapitaminen, jotta myos viestinta sujuu seka tilausten jakaminen useammalle

paivalle, mikali saatavilla olevat raaka-aineet eivat riita koko tilattuun maaraan.

Toinen aivoriihessa kasitelty ongelma koski tulevaisuuden ennustamista. Tarken-

tava kysymys oli: Mita tilaus-toimitusketjussa voidaan tehda, jotta tilauskannan
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ennustettavuus saataisiin paremmaksi? Lopputuloksena saadut ideat jaettiin ai-
healueittain ja aihealueiksi muodostuivat varastotasojen muuttaminen, uudet ra-
portit ja toiminnan vakauttaminen. Kuvioissa 14 ja 15 nakyy naiden aihealueiden

ideat.

£ Varastotasojen muuttaminen I ( Uusia raportteja tukemaan ennusteita
T Qliksense
suuremmaksi CEERTENET Qliksense raporttien
ke "|I:[.a"‘1l'1l!"| kéyr[t’;.(j n hyddyntaminen
E;.l':i :J:..I aspaanja tulevaisuuden
' myyntiin ennustamiseen
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KUVIO 14. Aivoriihen ideoita tulevaisuuden ennustamisen helpottamiseen.
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KUVIO 15. Aivoriihessa syntyneita ajatuksia miten toimintaa voidaan vakauttaa,
jotta tulevaisuuden ennustaminen helpottuu.

Tulevaisuuden ennustamiseen liittyen parhaiksi ideoiksi valittiin varastoitavien
tuotteiden varastotasojen nostaminen riittavan korkealle, raportointityokalu Qlik-
sensen kayton lisdaminen asiakaspalvelussa ja tuotannonsuunnittelussa seka
asiakkailla olevan tiedon hyodyntaminen tulevaisuuden ennustamisessa entista

tehokkaammin.
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Viimeisena aihealueena pohdittiin materiaalien hallintaan liittyvia asioita. Miten
voidaan helpottaa materiaalien riittavyyden hahmottamista? Tiimin ideat ryhmi-
teltiin neljaan aihealueeseen, joiksi muodostuivat: raaka-aineiden tilaaminen ja
saapuminen tehtaalle hallitusti, raaka-aineiden hallittu varastointi tehtaalla, mal-
listomuutoksiin reagoiminen ajoissa seka tieto raaka-aineiden riittavyydesta yk-

sinkertaiseen muotoon. Kuvioissa 16 ja 17 nakyy naiden aihealueiden ideat.

Raaka-aineiden tilaaminen ja ( Raaka-aineiden hallittu
saapuminen tehtaalle hallitusti varastointi tehtaalla
.
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KUVIO 16. Aivoriihen ideoita materiaalien hallintaan liittyen.
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KUVIO 17. Aivoriihen tuotoksia materiaalin riittdvyyden hahmottamisen helpotta-
miseen.

Materiaalin hallintaan liittyvassa osiossa parhaiksi ideoiksi nostettiin tuotannon ja
varaston yhteistyon lisaaminen, halytysrajat varastossa pidettaviin materiaalei-
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hin, Qliksense raportti mallistosta poistumassa olevista vareista ja Qliksense ra-
portti helpottamaan kuviopapereiden ja runkopapereiden riittavyyden hahmotta-

mista.

TyOpajan lopputuloksena saatiin aikaan useita kaytannon kehitysideoita tilaus-
toimitusketjun toimintaan (lite 5). Niistd parhaimmat ja opinnaytetydn puitteissa
toteutettavissa olevat ovat:
1. tilausten jakaminen useammalle toimituspaivalle, mikali saatavilla olevat
raaka-aineet eivat riitd koko tilattuun maaraan
2. Qliksense raportti mallistosta poistumassa olevista vareista
3. Qliksense raportit helpottamaan kuviopapereiden ja runkopapereiden riit-

tavyyden hahmottamista

5.2.4 Aivoriihi tyopajan johtopaatokset

Aivoriihi tydpajan ansiosta saatiin useampi helposti toteutettavissa oleva konk-
reettinen kehitysidea. TyOpajassa jatkojalostettiin teemahaastatteluissa esiin
nousseita kehityskohteita ja |0ydettiin myos kokonaan uusia kehitysideoita, jotka
eivat nousseet esiin haastatteluiden aikana. Lopputulokseksi saatiin maariteltya
useita Qliksense raporttitarpeita, joiden avulla tilaus-toimitusketjun toiminta te-
hostuu seka huomattiin, etta asiakaspalvelun tekemia toimenpiteita on tarve yh-

tenaistaa.

Aivoriihi tyopaja oli uusi kokemus usealle siihen osallistuneelle henkildlle, joten
lahtokohtiin nahden tydpaja oli erittain onnistunut. Aivoriihen aikana tunnelma oli
vapautunut ja jokainen tiimin jasen osallistui ideointiin. Kolmen eri ongelman rat-
kaiseminen samalla kertaa oli kuitenkin melko raskasta ja nain jalkikateen ajatel-
len kaksi kierrosta olisi ollut sopiva maara yhdelle istumalla. Vaikka pidimme
tauon jokaisen kierroksen jalkeen, niin silti kolmas kierros tuntui jo rankalta. Tasta
huolimatta saimme hyvia tuloksia myos kolmannella kierroksella, joten tyon tu-

loksessa ei nakynyt vasymys.

Valittomasti aivoriihen jalkeen paatettiin, etta asiakaspalvelu alkaa jakamaan ti-

laukset useammalla toimituspaivalle, mikali raaka-aineita ei ole riittavasti koko
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tilaukseen. Talla varmistetaan, etta asiakas saa nopeasti sen osan tilauksesta,
johon on raaka-aineita valmiina. Yksi kehitysajatus otettiin siis kayttoon hyvin no-
pealla aikataululla. Myds uusia Qliksense raportteja alettiin kehitelld heti aivorii-
hen jalkeen ja muutaman viikon paasta aivoriihesta raportti poistuvista vareista
oli valmiina ja otettiin paivittaiseen kayttoon. Myos kuvioiden ja runkojen riittavyy-
den hallintaan kehitettiin Qliksense raportit ja niita alettiin hyédyntaa tilausten toi-
mitusaikoja maariteltdessa. Qliksense raportit esitellddn tarkemmin opinnayte-

tydssa kohdassa prosessin kehittaminen.

Aivoriihi tydpajan onnistui hyvin ja sen lopputuloksena saatiin useita kehityside-
oita, joiden avulla voidaan tehostaa tilaus-toimitusketjun toimintaa. Jokainen tyo-
pajan aikana syntynyt idea kerattiin talteen, mutta kaikkia ei toteuteta opinnayte-
tydssa. Opinnaytetydn puitteissa yhtenaistetaan asiakaspalvelun toimintatapoja
siten, etta suuret tilaukset jaetaan jatkossa todellisille toimituspaiville ja rakenne-
taan kolme erillistd Qliksense raporttia, jotka helpottamat raaka-aineiden riitta-

vyyden maarittamista.
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6 PROSESSIEN MAARITTELY

6.1.Prosessien maarittely SIPOC menetelmalla

Prosessin maarittely ja kuvaaminen selkeyttaa toimintaa ja on askel kohti pro-
sessin kehittamista. Visuaalisesti kuvattua prosessia on helppo tarkastella ob-
jektiivisesti ja paikantaa kehittamista vaativat kohdat. Samalla voidaan arvioida
miten yhden kohdan muuttaminen vaikuttaa kokonaisuuteen. Selkea prosessi-
kuvaus helpottaa tyon organisointia ja vakiointia seka toimii kommunikointityo-
kaluna esimerkiksi uusien tyontekijoiden perehdytyksessa. Prosessien kuvaami-
nen on myos riskienhallintaa seka yrityksen prosessien nakyvaksi tekemista si-

saisille ja ulkoisille sidostyhmille.

Opinnaytety6ssa maaritellaan tilaus-toimitusketjun prosessit hyédyntaen SIPOC
menetelmaa seka arvovirtakarttaa, jotka ovat molemmat Leanista tuttuja mene-
telmia. Formica IKI:lla ei ole toimintajarjestelmassa dokumenttia tilaus-toimitus-
ketjun hallinnasta, joten ty0 aloitetaan alusta. IKI:lla ei mydskaan ole vakioitua

pohjaa prosessien maarittelyyn, joten tyon tekija voi valita kaytettavan pohjan.

Prosessien maarittely aloitettiin SIPOC menetelmalla, johon listattiin tarkeimmat
toimittajat, syotteet, prosessit, tuotokset ja asiakkaat. Maarittely tehtiin haastatte-
lututkimuksessa saadun aineiston pohjalta. Formica IKl:n tilaus-toimitusketjun
paaprosessit maariteltiin kuvion 18 mukaisesti. Prosesseja maaritellessa ei huo-
mioitu raaka-aineiden hankkimista, koska se on rajattu pois opinnaytetydsta ja ei
muuta olennaisesti paaprosesseja, korkeintaan viivastyttaa niiden alkamista, mi-

kali raaka-aineita ei ole.
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KUVIO 18. Tilaus-toimitusketjun paaprosessit SIPOC menetelmalla.

Prosessien maarittely SIPOC menetelmaa hyvaksikayttaen oli melko yksinker-
taista ja selkeaa. Paatoimittajat oli helppo maaritella, mutta aluksi prosessien ja
tuotoksen erottaminen toisistaan vaati hieman pohtimista. Tydkaluna SIPOC an-
taa hyvan kokonaiskuvan tietyn kokonaisuuden toiminnasta ja auttaa perehty-

maan toimintaan tarkemmin.

SIPOC-tydkalulla maaritellyt prosessit vastaavat haastattelututkimuksen pohjalta
maariteltyja prosesseja, joten eri menetelmilla saatu tieto tukee hyvin toisiaan.
Prosessin toimijoiden osalta haluttiin keskittya tarkemmin tilaus-toimitusketjun al-
kupaahan, jotta taulukko antaa kokonaiskuvan kaikista tilaus-toimitusketjuun liit-

tyvista toiminnoista.

Prosessien maarittely SIPOC menetelmaa hyddyntaen ei tuonut uusia havaintoja
paaprosesseista, mutta vahvisti haastattelututkimuksen 16ydoksia. Lopputulos
vastaa yrityksen nykyisia prosesseja, joten se kuvastaa hyvin myos nykytilan-
netta. Tilaus-toimitusketjun alkupaan prosesseja tarkasteltiin tarkemmin, kuin
haastattelututkimuksessa, joten erityisesti markkinointiosaston osalta syntyi uu-
sia oivalluksia. Esimerkkind markkinointiviestinta, jota vain sivuttiin haastatte-
luissa, mutta nyt siihen perehdyttiin paremmin. Markkinointiviestintdd on monen-
laista ja osa siita on suunnattu arkkitehdeille, osa nykyisille asiakkaille seka osa

suoraan kuluttaja-asiakkaille.
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6.2. Prosessien maarittely arvovirta-ajattelun avulla

SIPOC menetelmalla kartoitetut prosessit ovat hyvin yleisella tasolla, joten opin-
naytetyossa haluttiin maaritella prosessit myos hyoddyntaen arvovirta-ajattelua.
Arvovirran kartoitusta hyodynnetaan, jotta saadaan prosessista hyva yleiskasitys.
Arvovirtakarttaa ei kuitenkaan tehty, koska opinnaytetyon tarkoituksena on maa-
ritella tilaus-toimitusketjun prosessit, ei maaritella prosessien lapimenoaikoja tai
lyhentaa niita. Tilaus-toimitusketjun prosessien kestot vaihtelevat suuresti riip-
puen esimerkiksi raaka-aineiden saatavuudesta, kaytettavissa olevasta kapasi-
teetista ja asiakkaiden toiveista toimitusaikojen suhteen, joten tarkan arvovirta-
kartan luominen olisi haastavaa ja sen tekeminen ei palvele opinnaytetyon tavoit-

teita.

Arvovirta kattaa koko prosessin raaka-aineesta valmiiksi tuotteeksi asti, joten sen
hahmottaminen auttaa ymmartamaan yrityksen toimintaa. Arvovirrassa kaikki al-
kaa asiakkaan tarpeesta, jonka takia tuotteita tilataan ja paattyy asiakkaan saa-
dessa haluamansa tuotteet. Opinnaytetydssa arvovirta-ajattelua kaytetaan tay-
dentamaan haastattelujen avulla saatua prosessikartoitusta ja havaitsemaan ti-

laus-toimitusketjussa olevaa hukkaa.

Tutkimustyossa selvisi, etta Formica IKIl:n tilaus-toimitusketjun prosessia ei ole
tarvetta muuttaa, mutta prosesseissa on tiettyja yksityiskohtia, joita voidaan te-
hostaa. Tilaus-toimitusketjussa ilmenee hukkaa aina, kun toimintoja ei tehda par-
haalla mahdollisella tavalla. Hukka on osa arvovirtakartoitusta ja haastattelujen
seka aivoriihen avulla saatiin maariteltya, missa kohdin tilaus-toimitusketjun pro-

sessia l0ytyy hukkaa.

IKI:n tilaus-toimitusketjun prossissa syntyva hukka on suurelta osin odottelua ja
tarpeettomia varastoja. Prosessissa odotetaan tietoa tai materiaaleja ja odottelu
hidastaa koko prosessin toimintaa aiheuttaen myds turhia kustannuksia. Tarpeet-
tomista varastoista aiheutuu myds kustannuksia ja pahimmassa tilanteessa ne
hankaloittavat tyontekoa. Tutkimustyon lopputulokseksi saatujen kehitystoimen-
piteiden suorittaminen vahentaa erityisesti odottelua ja tehostaa arvon virtaa-

mista.
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Arvovirta-ajattelun avulla onnistuttiin tunnistamaan hukkalaijit ja tunnistetut hukat
vahvistivat, etta tutkimusosuuden jalkeen maaritellyt kehitystoimenpiteet lisaavat
asiakkaan arvoa ja tehostavat tilaus-toimitusketjun toimintaa. Hukka vahenee,
kun raaka-aineiden riittavyys nahdaan helposti raportista ja raaka-ainepuutteisiin
voidaan reagoida nopeasti. Uusien raporttien ansiosta asiakkaat saavat nopeam-

min vastaukset kysymyksiinsa ja inhimillisten virheiden maara pienenee.

6.3. Formica IKI:n tilaus-toimitusketjun prosessit

Haastattelututkimuksen pohjalta voitiin maaritella Formica IKI:n tilaus toimitusket-
jun prosessit, kuten kohdassa 5.3.1 esitettiin. Prosessin maarittelyssa kaytettiin
apuna myoOs Lean-tyokaluilla tehtyja prosessin maarityksia, jotka rakennettiin
Lean-teorian ja haastattelututkimuksen pohjalta. Opinnaytetydn edetessa kavi
ilmi, etta paaprosesseja ei ole tarpeen muuttaa, mutta tiettyja yksityiskohtia voi-
daan kehittaa. Kuviossa 19 nakyy Formica IKl:n tilaus-toimitusketjun prosessit,
jotka maariteltiin lisaamalla haastattelututkimuksen lopputulokseen Leanin mu-

kaisesti arvovirta-ajattelua.
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KUVIO 19. Formica IKI:n tilaus-toimitusketjun prosessit.

Tilaus-toimitusketjun hallintaan liittyvien prosessien maarityksen jalkeen niista
tehtiin dokumentti (liite 6), joka tallennetaan Formica IKI:n toimintajarjestelmaan.
Dokumenttia voidaan hyodyntaa uusien tyontekijoiden perehdyttamisessa ja esi-
merkiksi auditoinneissa. Dokumenttiin tehdaan tarvittaessa muutoksia, mikali ti-

laus-toimitusketjussa tapahtuu muutoksia tulevaisuudessa.
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7 PROSESSIN KEHITYS

7.1.Prosessien kehitys standardoimalla tyotapoja

Prosessin vakioimisen jalkeen sita on mahdollista kehittaa. Aivoriihessa ilmeni,
etta asiakaspalvelu ei toimi aina samalla tavalla tilauksia vahvistettaessa, mikali
tilaukselle ei ole riittavasti raaka-aineita koko tilattuun maaraan. Kavimme myo-
hemmin Iapi my6s muut asiakaspalveluun liittyvat prosessit ja totesimme, etta
toiminta on melko yhtenaista, mutta pienta kehittamisen varaa I0ytyy. Asiakas-
palvelun toimintaa on yhtenaistettava, jotta asiakkaita palvellaan joka tilanteessa

samalla tavalla.

Aivoriihessa syntyi ajatus helpottaa asiakaspalvelun tyota ja myos asiakkaiden
tiedottamista jakamalla tilaukset useammalle toimituspaivalle, mikali saatavilla
olevat raaka-aineet eivat riitd koko tilaukseen. Uudesta toimintamallista tehtiin
ohje, jotta jokainen asiakaspalvelija toimii jatkossa samalla tavalla ja toimintamalli
my0s tiedotettiin myyntiin seka asiakkaille. Taman jalkeen uusi toimintamalli otet-
tiin heti kayttdon ja se on todettu helpottavan asiakkaiden tiedottamista, koska

muistinvaraisia asioita on nyt vahemman.

7.2.Prosessien kehittidminen visuaalisuuden avulla

Prosessien maarittelyn jalkeen niita voidaan kehittda visuaalisemmaksi, jotta nii-
den tulkitseminen helpottuu. Visuaalisuus ja selkea prosessin vaiheistus ohjaavat
tekemaan asiat oikeassa jarjestyksessa, joka vahentaa hukkaa, kuten esimer-
kiksi turhaa odottelua tai virheita. Tutkimusosuudessa etsittiin keinoja, joilla voi-
daan tehostaa tilaus-toimitusketjun toimintaa ja lopputulokseksi saatiin useampi

kehitysidea, joka voitiin ottaa kayttoon.

Asiakaspalvelulla on ollut vaikeuksia maaritella tilauksille oikeita toimituspaivia,
koska materiaalin riittavyydesta ei ole ollut selkeaa tietoa. Tutkimusosuudessa

todettiin, etta tarvittava tieto on systeemissa valmiina, joten siitda on mahdollista
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rakentaa visuaalinen raportti helpottamaan toimitusaikojen maarittelya. Tutki-
musosuuden jalkeen tiimi maaritteli mita tietoa haluavat nahda raporteissa ja ra-

porttien kehitystyo aloitettiin.

Tutkimusosuuden jalkeen kehitettin kokonaan uusia raportteja Qliksenseen,
joista nakee kuinka pitkaan kaytettavissa olevat raaka-aineet riittavat ja milloin
niita on tulossa lisaa. Raportit auttavat asiakaspalvelua maarittelemaan tilausten
toimitusajat oikein sekd nopeuttavat viestintaa asiakkaalle. Opinnaytetyon puit-
teissa kehitettiin kolme erillista raporttia, jotka esitellaan tarkemmin alla. Kaikki
raportit paivittyvat itsestaan paivittain, joten niissa on ajantasaista tietoa. Rapor-
teista on helppo hakea tarvittava tieto valitsemalla tarkasteluun vai haluttu kuvio

tai runkolaatu.

Kuviopapereiden riittavyyden maarittamista helpottamaan rakennettiin raportti,
joka nayttaa perustiedot kuviosta, varastossa olevan raaka-aineen maarat, tilaus-
kannassa olevat varaukset seka paljonko materiaali on vapaana uusiin tilauksiin.
Raportista nakee myds, kuinka monta levya vapaana olevasta raaka-aineesta
saadaan seka yksityiskohdat tehtaalle saapuvista raaka-aineesta. Kuviossa 20
nakyy kehitetty raportti kuviopapereiden riittavyydesta. Raportti nayttaa visuaali-

sesti punaisella kuviot, jotka ovat kyseisella hetkella loppu.
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KUVIO 20. Qliksense raportti kuviopapereiden riittdvyydesta.

Myos runkopapereiden riittavyyden maarittamista helpottamaan rakennettiin ra-
portti, joka nayttaa runkojen perustiedot, varastossa olevan raaka-aineen maa-
ran, tilauskannassa olevat varaukset seka paljonko materiaali on vapaana uusiin

tilauksiin. Raportista nakee myds, kuinka monta levya vapaana olevasta raaka-
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aineesta saadaan valmistettua seka tiedot tehtaalle saapuvista rungoista. Kuvi-

ossa 21 nakyy kehitetty raportti runkopapereiden riittavyydesta.
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KUVIO 21. Qliksense raportti runkopapereiden riittdvyydesta.

Yksi tutkimusvaiheessa esiin noussut kehitystarve oli raportti mallistosta poistu-
neista vareista ja niiden raaka-aineiden riittavyydesta. Aivoriihen pohjalta kehitet-
tiin Qliksense raportti poistuvista kuvioista, josta nakee helposti, kuinka moneen
laminaattiin raaka-aineita on jaljella ja asiakaspalvelu osaa antaa asiakkaille oi-
kean tiedon valittdmasti ilman erillista selvitysta asiasta. Raportti (kuvio 22) nayt-
taa visuaalisesti punaisella jo loppuneet kuviot ja oranssilla kuviot, joita on jaljella
arviolta korkeintaan kolmeksi kuukaudeksi. Raportti huomio olemassa olevat ti-
laukset ja paivittyy itsestaan, joten ajantasaisen tilanteen tarkistaminen on help-
poa. Raportissa on nakyvilla vain mallistosta poistuneet varit, joten siita voi hel-

posti tarkistaa onko vari poistuva.
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KUVIO 22. Qliksense raportti mallistosta poistuneista kuvioista.

Uusia raportteja alettiin hydodyntaa heti niiden valmistumisen jalkeen. Raportit to-
dettiin nopeasti hyodyllisiksi ja niiden avulla tilausten toimitusaikojen maarittely
on helpottunut. Uusien raporttien ansiosta koko asiakaspalvelun henkilosto osaa
antaa asiakkaalle nopeasti todellisen toimitusajan ja asiakaspalvelun toimintaa
saatiin standardisoitua ja muutettua lapinakyvammaksi. Myyntiosasto ja myos
asiakkaat hyotyvat asiakaspalvelun tehostuneesta toiminnasta, silla vastaukset
saadaan nopeammin ja lapinakyvyys vahentaa inhimillisten virheiden mahdolli-
suutta. Uudet raportit auttavat myos varmistamaan raaka-aineiden riittavyyden
tulevaisuudessa, koska niiden avulla raaka-aineiden kokonaistilanne on helppo

nahda.

OpinnaytetyOssa suoritettuja kehitystoimenpiteita otettiin kayttoon IKl:n tilaus-toi-
mitusketjussa sitd mukaa, kun ne saatiin ohjeistettua kayttoon. Jokaisesta toimin-
tamallin muutoksesta ja uudesta raportista tehtiin selkeat ohjeet ja niista tiedotet-
tiin kaikille, joiden téihin muutokset liittyivat. Jatkuvan kehityksen PDSA-syklin
mukaisesti kayttoon otettuja raportteja tarkasteltiin kriittisesti ja niista 16ydettiinkin
nopeasti pienia kehittamistarpeita, jotka toteutettiin heti. Jatkuva parantaminen
on nimensa mukaisesti jatkuvaa, joten visuaalisten tyokalujen ja muun toiminnan

kehittamista jatketaan myds tulevaisuudessa.
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8 POHDINTA

Opinnaytetyon tavoitteena oli maaritella Formica IKI:n tilaus-toimitusketjun
prosessit, dokumentoida ne seka luoda lapinakyvat ja yksinkertaiset raportit
Qliksense -raportointiohjelmaan, joiden ansiosta tilaus-toimitusketjun hallinta
tehostuu. Tyossa keskityttiin vain asioihin, joihin voidaan vaikuttaa paikallisesti
IKI:n tehtaalla.

Tyon Lean-teoria antoi hyvan pohjan kehitystyoOlle ja opinnaytetyon edetessa
todettiin  kaytannossa, ettd Lean soveltuu erittain hyvin myos tietotyon
johtamiseen. Teemahaastattelujen avulla pystyttin  maarittelemaan ja
dokumentoimaan tilaus-toimitusketjun prosessit seka |Oydettiin useita
mahdollisia kehityskohteita, mutta kehitysehdotukset jaivat hyvin suurpiirteisiksi.
Tutkimustyota jatkettiin  aivoriihi-tyOpajalla, jonka avulla jatkojalostettiin
teemahaastatteluissa esiin nousseita kehityskohteita seka Ioydettin myos
kokonaan uusia kehitysideoita. Aivoriihen lopputuloksena saatiin maariteltya
useita raporttitarpeita, joiden avulla tilaus-toimitusketjun toimintaa voidaan
tehostaa, sekda huomattiin, etta tiettyja asiakaspalvelun tekemia toimintoja on
tarve yhtenaistaa. Uudet raportit kehitettin nopealla aikataululla ja myos

toiminnan yhtenaistaminen aloitettiin valittomasti tutkimuksen jalkeen.

Opinnaytetyossa kavi ilmi, etta tilaus-toimitusketjun prosesseja ei ole tarpeen
muuttaa, mutta yksityiskohtia voidaan kehittaa. Opinnaytetydssa onnistuttiin
pienentamaan hukkaa tilaus-toimitusketjun sisalla hyodyntamalla arvovirta-
ajattelua. Kehitetyt raportit ovat osoittautuneet hyodylliseksi erityisesti
asiakaspalvelussa ja ostossa, ja tydn tekeminen on tehostunut niiden ansiosta.
Myos myyntiosasto ja asiakkaat ovat hyotyneet kehitystyosta, silla he saavat
nopeammin vastauksen kysymyksiinsa ja inhimillisen virheen mahdollisuus on

pienempi.

Ennen opinnaytetydon aloittamista oletuksena oli, ettd tilaus-toimitusketjun
prosesseissa ei ole suurta muutostarvetta, koska prosessit ovat hioutuneet
vuosien aikana nykyiseen muotoon, vaikkakin tilaus-toimitusketjun sisalla on

tapahtunut suuria muutoksia. Silti opinnaytetydn avulla I0ydettiin yllattavan paljon
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pienia ja joitain suurempiakin kehittdmiskohteita, joten tulokset olivat odotettua
laajemmat. Opinnaytetydssa saavutettiin kaikki sille asetetut tavoitteet ja sen

avulla saatiin tehostettua tilaus-toimitusketjun toimintaa.

Opinnaytetyota tehdessa tutustuttiin muihin aiheesta tehtyihin tutkimuksiin, joista
haettiin inspiraatiota ja taustatietoja. Taysin vastaavaa tutkimusta ei |0ytynyt,
mutta erityisesti Tiaisen Koneen hissituotannon tarjousvaiheen harmonisointia
koskeva opinnaytetyd (Tiainen 2020) seka Aromaan opinnaytetyo
projektijohtamisen mallin jatkokehittdmisesta toimintamalleja yhtenaistamalla ja
prosessien hukka-aikaa vahentamallda (Aromaa 2022) olivat avuksi tassa
opinnaytetyossa. Tiainen ja Aromaa hyodynsivat Lean-toimintamalleja
onnistuneesti opinnaytetdissaan hukka-ajan vahentamiseen ja tyot vaikuttivat
laadukkailta. Aromaa totesi, ettd Lean-menetelmien mukaisesta
prosessikehityksesta on paljon hyotya ja se soveltuu hyvin myos asiantuntijatyon
kehittamiseen. Tassa opinnaytetydssa havaittin sama asia, joten
tutkimustulokset tukevat toisiaan. Toimintamallin yhtenaistaminen ja hukka-ajan

vahentaminen tehostavat toimintaa toimialaista riippumatta.

Formica IKl:n tilaus-toimitusketjun toimintaa voidaan tehostaa edelleen
tydstamalla eteenpain tutkimustyon aikana syntyneita kehitysehdotuksia, joita ei
toteutettu opinnaytetyon puitteissa. Kolme jatkotoimenpidetta, joiden avulla
tilaus-toimitusketjun toimintaa voidaan tehostaa entisestaan:

1. Viestinnan tehostaminen keskittamalla viestintaa enemman Toyme-

tyokaluun.
2. Qliksense-raportointityokalun kayton lisaaminen lapi tilaus-toimitusketjun.
3. Raaka-aineiden halytysrajojen maarittely seka niiden hyoddyntaminen

kaikkien raaka-aineiden tilaamisessa.



63

LAHTEET

Alasuutari, P. 2011. Laadullinen tutkimus 2.0. 4. painos. Tampere: Vastapaino.

Aromaa, J. 2022. Projektijohtamisen mallin jatkokehittaminen: toimintamallin yh-
tenaistaminen ja prosessien hukka-ajan vahentaminen. Teknologiaosaamisen
johtaminen. Tampereen ammattikorkeakoulu. Ylempi AMK-opinnaytetyo. Vii-
tattu 29.3.2023.

Bradley, J. R. 2015. Improving business performance with Lean. Second edi-
tion. New York, New York (222 East 46th Street, New York, NY 10017): Busi-
ness Expert Press. Viitattu 11.3.2023. Vaatii kayttdoikeuden. https://lear-
ning.oreilly.com/library/view/lean-supply-chain/9781439891223/chapter-07.html

Brenig-Jones, M. & Dowdall, J. 2018. Lean six sigma for leaders: a practical
guide for leaders to transform the way they run their organisation. Hoboken,
New Jersey: Wiley. Viitattu 11.3.2023. Vaatii kayttdoikeuden. https://ebookcent-
ral.proquest.com/lib/tampere/detail.action?doclD=2033693&pq-origsite=primo

Brue, G. 2015. Six Sigma for managers. Place of publication not identified:
McGraw Hill Education. Viitattu 19.3.2023. Vaatii kayttdoikeuden. https://www-
accessengineeringlibrary-com.libproxy.tuni.fi/content/book/978007 1838634

Cudney, E. & Kestle, R. 2018. Implementing Lean Six Sigma throughout the
Supply Chain: The Comprehensive and Transparent Case Study. Taylor and
Francis. Viitattu 11.3.2023. Vaatii kayttdoikeuden. https://ebookcentral.pro-
quest.com/lib/tampere/detail.action?pq-origsite=primo&docID=5319953

Dreckshage, B. & Kerber, B. 2017. Lean Supply Chain Management Essentials.
CRC Press. Viitattu 11.3.2023. Vaatii kayttdoikeuden. https://ebookcentral.pro-
quest.com/lib/tampere/detail.action?pq-origsite=primo&docID=2033693

Formica. 2023. Mallistot sisatiloihin. Verkkosivu. Viitattu 5.3.2023.
https://www.formica.com/fi-fi/collections/commercial-interiors.

Formica. 2023. Mallistot ulkotiloihin. Verkkosivu. Viitattu 5.3.2023.
https://www.formica.com/fi-fi/collections/exterior-products.

Hirsjarvi, S. & Hurme, H. 2008. Tutkimushaastattelu: teemahaastattelun teoria
ja kaytantd. Helsinki: Gaudeamus Helsinki University Press.

Innokyla. n.a. Aivoriihi. Verkkosivu. Viitattu 12.2.2023. https://innokyla.fi/fi/tyoka-
lut/aivoriihi.

Kattilakoski, J. 2022. Formica IKI presentation 8.11.2022. Powerpoint. Formica
IKI:n sisdinen materiaali. Vaatii kayttooikeuden. Viitattu 3.12.2022.

Liker, J. K. & Convis, G. L. 2012. Toyotan tapa lean-johtamiseen. Helsinki: Re-
adme fi.



64

Liker, J. K. & Ross, K. 2016. The Toyota Way to Service Excellence: Lean
Transformation in Service Organizations. New York: McGraw-Hill Education.
Viitattu 13.3.2023. Vaatii kayttdoikeuden. https://learning.oreilly.com/lib-
rary/view/the-toyota-way/9781259641114/?sso_link=yes&sso_link_from=tam-
pere-university

Martin, J. W. 2014. Lean Six Sigma for supply chain management: a 10-step
solution process. Place of publication not identified: McGraw Hill Education. Vii-
tattu 18.3.2023. Vaatii kayttdoikeuden. https://www-accessengineeringlibrary-
com.libproxy.tuni.fi/content/book/9780071793056?implicit-login=true

Mikkonen, T. 2022. Lean kaytantoon: opas tieto- ja palvelutyon kehittamiseen.
1. painos. Helsinki: Kauppakamari.

Modig, N. et al. 2013. Tata on lean: ratkaisu tehokkuusparadoksiin. 1. painos.
Tukholma: Rheologica Publishing.

Myerson, P. 2013. Lean supply chain and logistics management. New York:
McGraw-Hill Education. Viitattu 17.3.2023. Vaatii kayttdoikeuden. https://www-
accessengineeringlibrary-com.libproxy.tuni.fi/con-
tent/book/97800717662657implicit-login=true

Nappara, L. 12.4.2017. Haastattelun lajityypit. Verkkosivu. Luettu 30.9.2022.
https://spoken.fi/2180/

Ojasalo, K., Moilanen, T. & Ritalahti, J. 2015. Kehittamistydn menetelmat: uu-
denlaista osaamista lilkketoimintaan. 3.—4. painos. Helsinki: Sanoma Pro Oy.

Tiainen, V. 2020. Layout Tender Process Harmonization. Teknolo-
giaosaamisen johtaminen. Tampereen ammattikorkeakoulu.
Ylempi AMK-opinnaytetyo. Viitattu 30.3.2023.

Torkkola, S. 2015. Lean asiantuntijatydn johtamisessa. Helsinki: Talentum Pro.

Viljakainen, K. 2008 Formica IKI tuotannon kehittdaminen 2008. Julkaisematon.
Opinnaytetyon tekijan hallussa.


https://spoken.fi/2180/

65

LITTEET

Liite 1. Teemahaastattelun teemakuvaus

Teemahaastattelun teemakuvaus

Haastattelun aiheena on Formica IKl:n tilaus-toimitusketju ja sen tamanhetkiset
toimintamallit. Haastattelu liittyy opinnaytetyohon, jonka tutkimusongelmana on
Formica IKI:n nykyisen tilaus-toimitusketjun toiminnan lapinakymattomyys ja te-
hottomuus erityisesti uusien tilausten toimitusaikoja maarittaessa. Haastattelui-
den tavoitteena on selvittaa, minkalaisia sisaisia hakemyseroja haastateltavilla
on Formica IKI:n tilaus-toimitusprosessin toiminnasta. Samalla tutkitaan myos,

miten tilaus-toimitusprosessia voitaisiin parantaa.

Haastattelut toteutetaan puolistrukturoituna teemahaastatteluna. Haastatteluissa
pyritdan keskittymaan vain Formica IKI:n tehtaaseen liittyviin asioihin, joten For-
mican globaali toiminta rajataan haastattelusta pois ja keskitytdan vain Formica

IKI:n tehtaan tilaus-toimitusketjuun liittyviin asioihin.

Alla tilaus-toimitusketjuun liittyvat teemat, joita haastattelussa kasitellaan:
Markkinointi

Tarjoukset/Vakiotuotteiden tilaukset

Tilauksen vastaanottaminen ja toimitusaikojen maarittely

Tuotanto

Varastointi

Logistiikka

Laskutus

Ongelmatilanteiden hoitaminen

Kehitysideat
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Liite 2. Teemahaastattelun haastattelurunko

Puolistrukturoidun teemahaastattelun haastattelurunko

Esittaytyminen ja haastattelun alustus. Viitataan edelta toimitettuun esimateriaa-

liin, josta l0ytyy tarkempi teemakuvaus. Haastattelu nauhoitetaan.

Haastateltavan taustatiedot
Nimi:

Asemaltyotehtava:

Kokemus eri tehtavista:

Kuinka pitka tyoura Formica IKL:lla:

Formica IKI:n tilaus-toimitusketju

Markkinointi

Tarjoukset/Vakiotuotteiden tilaukset

Tilauksen vastaanottaminen ja toimitusaikojen maarittely
Tuotanto

Varastointi

Logistiikka

Laskutus

Ongelmatilanteiden hoitaminen

Kehitysideat
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Liite 3. Teemahaastattelujen lopputulos
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Liite 4. Aivoriihen valmistelu

IKI:n tilaus-toimitusketjun kehittamisen aivoriihi 17.2.2023

Aivoriihen vaiheet

1. Aivoriihen esittely tiimille
¢ Aivoriihi on ongelmanratkaisun valine, jonka avulla pyritdan tuottamaan suuri
maara innovatiivisia ideoita, joista voidaan valita myéhemmin parhaimmat to-
teutukseen.
e lyhyt harjoittelukierros

2. Ongelman asettelu ja rajaus
e Esitellaan kasiteltdva ongelma
¢ Rajataan ongelma, johon lahdetaan kehittdmaan ratkaisuja. Keskitytaan aivorii-
hessa vain asioihin, joihin pystytdan vaikuttamaan paikallisesti.
e Varmistetaan, ettd ideoinnin aihe on kaikille tuttu

3. ldeointivaihe
e Osallistujat ideoivat yhdessa ja kirjaavat samalla post-it lapuille ideoita
e Yksiidea per lappu
e Lennokkaat ja rohkeat ideat ovat toivottuja ja vain mydnteinen kommentointi on
sallittua
¢ Ideoita ei tarvitse perustella ja kaikki ideat kirjataan ylos

4. Arviointi- ja valintavaihe
e Arvioidaan kriittisesti esille tulleita ideoita
e Valitaan toteuttamiskelpoisimmat ideat jatkokehitykseen

Aivoriihen esittelyn ja harjoituskierroksen jalkeen tehdaan kolme kierrosta, joista jokaisella on eri

ongelma, joihin etsitdan ratkaisuja. Aivoriihessa keksitaan ideoita alla oleviin haasteisiin:

- Tiedottaminen. Miten voidaan parantaa tilaus-toimitusketjun tiedotusta? Huomioidaan
IKI:n siséinen tiedotus ja asiakkaiden tiedotus.

- Materiaalien hallintaan liittyvat asiat. Miten voidaan helpottaa materiaalien riittdvyyden
hahmottamista?

- Tulevaisuuden ennustamiseen liittyvat asiat. Mitd tilaus-toimitusketjussa voidaan

tehda, jotta tilauskannan ennustettavuus saataisiin paremmaksi?
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Liite 5. Aivoriihen lopputulos

Miten voidaan parantaa tilaus-
toimitusketjun tiedottamista?

[Tehostetaan tehtaan sisaista tiedonamim} [ Viestitaan avoimesti ja oikeassa paikassa J [ Tehostetaan viestintaa erikoistilanteissa ]
Eatdissa
kiinnitettava
Yisi paikka erityista
tedorza, huomiota
toyme tiedotamiseen

———
Ostowotteiden
asiakaspalveluz

kenitettava
—

. -
—_—
. iin viestiminen
. - B

Mit tilaus-toimitusketjussa voidaan tehda,
jotta tilauskannan ennustettavuus olisi
parempi?

[ Varastotasojen muuttaminen J [ Uusia raportteja tukemaan ennusteita ] Toiminnan vakauttaminen

Turhat
CEETETER Qliksense
pois, systeemi & S
toimi oikein kayttoon
aspaan.ja
| — =
myyntiin

Muiden
warascien
warasiotsojen
[ ——

aiksizemmin

——

Miten voidaan helpottaa materiaalien
riittavyyden hahmottamista?

Raaka-3ineiden tlaaminen Ja Raaka-aineigen halittu Mallistomuutoksiin reagoiminen Tieto raska-aineiden ritcavyydesta
saapuminen tehtaalle hallitusti varastointi tehtaalla 3joissa yksinkertaizeen muotoon




Liite 6. Formica IKI:n tilaus-toimitusketjun prosessit

Markkinginti
Ja myynti
Asiakkaan tarve

Markkinainti ja myymti tekee
tuptieet tunnetuiks markkinedla

Hankkii asiaidicaot

Raaka-aineiden
Tarjouk i tairmittajat
Ilyymiti ja asiakas palnely opastavat
asizkasta vaihtoehdoista

bhyynti tekee projektitsotteista
tarjouks=t

Vakiotuotteet hinnoitellaan hintalistan
mukaisest

Tilzuksen vastasnottaminen
Ja vahwistaminen Tuotantotilaus
Asiakas tebose tilauksen

Tuctieiden valmistaminen
Aziakaspalvelu maarineles toimitusajan ja syotaa

tilauk=e=n t2i tarkistaa asiakkaan B2B jafesteimassa ——— MO tlaukset valmistetaan flausta vastiasn

wyotiman taksen MTE tuptteita valmistetaan varastoon

Tilawsvahwistus lahetetaan automaattizesti
Laaduntaritstus

Asiakkaalle tieto poideavasta toimitusajasta

l

Varastotilaus MTS MTS Tilauksen Eahettaminen

Laskurtues

tilausten toimittaminen asiidoille

Asialeas s levyt varastosta nopealla toiminemajalla TS

Tilaus pakatasn varastasta P —

Asiakas

T MTO Tilausten lahettaminen

Tilausten suunnittely
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Tuotannon-

suunnittelu Impregnainti

Funkopaperin ja
kuwwiopaperin
kyllastaminen

l

Ladonta
Impregnotujen

luvinarikdcen

e

fuatantoon

runkparkkien esilsdonta

l

Puristus

Impregnaitujen arkkien
puristaminen
aminaatiosi

l

ikcittely

Tuottesden jalkikasittely

Tuctteiden pakkaaminan

l

Tuottesn varastointi

MTO tuotteiden varastoanti

n 4 MATO tilausten toimittaminen g

Laskutus

shetysvarastossa

asiakkaille

BATS tuntteet varastoidaan
warastalla



