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OpinnaytetyOssa selvitetdan, kuinka paljon leania hyddynnetaan autoalalla, ja
kuinka paljon sen hyddyntamisen maara vaihtelee autoalan eri sektoreilla.
Tyossa selvitetaan myads, onko leanin hyodyntaminen yleistymassa autoalalla
tulevaisuudessa, ja onko siita hyotya alalla. Lisaksi tyossa selvitetaan, millaisia
lean-menetelmia ja -tyOkaluja autoalalla kaytetaan.

Tutkimuksessa autoala jaettiin autokorjaamoihin, katsastusasemiin,
autovaraosamyymaloihin, automyymaloihin, leasing- ja vuokraustoimipisteisiin
ja autoalan tehtaisiin. Satunnaisotannalla valittiin tutkimuskohteet, joihin
toteutettiin haastattelut, ja etsittiin vastaukset tutkittaviin asioihin. Tuloksista
koottiin kaaviot ja luettelo.

Koko autoalalla tehtaita lukuun ottamatta leania hyodynnettiin melko vahan.
Tutkimuksen perusteella lean ei ole myodskaan juurikaan yleistymassa
autoalalla. Kaikki leania toiminnassaan kayttaneet yritykset kokivat sen olleen
hyodyksi. Yrityksissa kaytettiin kaizenia, hukan karsimista, just-in-timea, 5S:a3,
genchi genbutsua ja tyon standardointia.

Tuloksista voi hyotya yritys, joka etsii uusia keinoja toimintansa kehittamiseen.
Tutkimus osoittaa, etta leanin hydédyntaminen on autoalalla tehtaita lukuun
ottamatta vahaista, eika se ole juurikaan yleistymassa, vaikka siita voisi olla
alalla hyotya.
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Research on the utilization of lean in the automotive
industry

The thesis examines how much lean is used in the automotive industry, and
how much its utilization varies in different automotive sectors. The work also
investigates whether the use of lean will become more common in the industry
in the future, and whether it is useful in the industry. In addition, the work
examines what kind of lean techniques and tools are used in the automotive
industry.

The automotive industry was divided into car repair shops, inspection stations,
spare parts stores, car dealerships, leasing and rental offices, and automotive
factories. Random sampling was used to select the research subjects for which
the interviews were conducted, and answers to the investigated issues were
sought. The results were compiled into charts and a list.

In the entire automotive industry, apart from factories, lean was used quite little.
Based on the research, lean is not becoming more common in the automotive
industry either. All companies that used lean in their operations felt that it was
beneficial. The companies used kaizen, waste reduction, just-in-time, 5S,
genchi genbutsu and work standardization.

The results can benefit a company that is looking for new ways to develop its
operations. The research shows that the utilization of lean in the automotive
industry is low, except for factories, and it is not becoming much more common,
even though it could be useful in the industry.
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1 Johdanto

Opinnaytetyon tavoitteena on selvittaa, kuinka paljon leania hyddynnetaan
autoalalla, ja miten sen hydodyntaminen vaihtelee alan eri sektoreilla.
Tavoitteena on myos selvittaa, onko sen hyodyntaminen yleistymassa, ja
soveltuuko se autoalalle. Pyrkimyksena on myos kartoittaa, millaisia lean-
menetelmia ja -tyOkaluja autoalan yritykset kayttavat toiminnassaan.
Teoriaosuudessa kuvataan muun muassa leanin historiaa, sen tarkeimpia
periaatteita ja menetelmia seka oleellisimpia kasitteita ja tyokaluja. Tutkimus
toteutetaan, koska lean on alun perin lahtoisin autojen tuotannosta, joten on
oletettavaa, etta sita hyodynnettaisiin muuallakin autoalalla (Jokinen, Rahko,
Kilponen & Kekkonen 2020, 6). Tama ei kuitenkaan ole itsestaan selvaa.
Tutkimusongelmana on selvittaa, kuinka paljon, ja milla tavoin leania

hyddynnetaan autoalan eri sektoreissa, ja miten se soveltuu autoalalle.

Tutkimus on paaasiallisesti kvantitatiivinen tutkimus, mutta siina on myos
kvalitatiivisen tutkimuksen piirteita, eli se on kvalitatiivisen ja kvantitatiivisen
tutkimuksen yhdistelma (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 2014, 82). Tarkoituksena
on kerata tietoa haastatteluiden avulla siten, ettd satunnaisotannan avulla
valitaan eri toimipisteita autoalan eri sektoreilta Varsinais-Suomen alueelta.
Autoala on jaettu tutkimuksessa seuraaviin sektoreihin: autokorjaamot,
katsastusasemat, automyymalat, autovaraosaliikkeet, autoalan tehtaat seka
leasing- ja vuokraustoimipisteet. Satunnaisotannan avulla valittuihin yrityksiin
soitetaan, ja vastuuhenkiloita haastatellaan kysymalla valitut kysymykset.
Tuloksista luodaan kaaviot, ja esiin tulevista lean-menetelmista ja -tydkaluista
tehdaan tiivistelma. (Hirsjarvi ym. 2014, 139-140, 164.)

Hypoteesina on, etta autoalalla leanin hyddyntamisessa on eroja eri sektoreilla.
Luultavasti kuitenkin yritykset, jotka sita kayttavat, ovat hyotyneet siita.
Tehtaissa leanista on todennakdisesti eniten hyotya, ja siella sita varmasti
kaytetaan eniten, sillda Toyotan autotehtailta se on alun perin [&htdisin (Modig &
Anlstrém 2020, 78-79). Luultavasti leanin hyddyntaminen on autoalalla ainakin

hiukan yleistymassa. Kaytetyissa menetelmissa ja tydkaluissa on



todennakoisesti vaihtelua eri toimipisteiden ja sektoreiden valilla, mutta

luultavasti I0ytyy paljon myos yhtalaisyyksia.

Huolimatta siita, etta lean on peraisin autoteollisuudesta, on sita sovellettu
monella muullakin alalla, kuten hankinnassa, tuotekehityksessa, logistiikassa,
myynnissa ja laskentatoimessa. Sita on kaytetty myds pankki- ja vakuutusalalla,
kaupan alalla, konsultoinnissa, media- ja viihdealalla, terveydenhuollossa ja IT-
alalla. Sita on hyédynnetty jopa maajoukkuetoiminnassa urheilussa. (Modig &
Anlstrém 2020, 84.)

Vaikka lean on lahtoisin alun perin autoalalta, ja sita hyodynnetaan usealla
muullakin eri alalla, ei sen levidaminen autojen tuotannosta muihin autoalan
sektoreihin ole itsestadanselvyys (Modig & Ahlstrém 2020, 78—79). Tassa tydssa
kerataan tilastoa leanin yleisyydesta nyt ja tulevaisuudessa, seka kaytetyista

menetelmista ja niiden hyodyista autoalalla.



2 Lean pahkinankuoressa

2.1 Toyota Production System
2.1.1 Toyota-yhtyman synty

Lean ja Toyotan tuotantojarjestelma eli englanniksi Toyota Production System,
tarkoittavat kdytannossa samaa asiaa. Toyota-yhtyman perusti alun perin
Sakichi Toyoda vuonna 1896. Han lanseerasi samalla kangaspuut, joissa oli
ominaisuus, jonka avulla ne pysahtyivat automaattisesti ongelmatilanteessa,
esimerkiksi langan katketessa. Toiminnon avulla ongelma voitiin analysoida,
maarittaa ja poistaa heti kun se havaittiin. Sakichin keksinté mullisti koko
tekstiilialan. Toiminto vapautti tyontekijat kutomakoneen jatkuvasta
valvomisesta, jolloin he pystyivat tekemaan jotain hyoddyllisempaa. Taman
ansiosta yksi tyontekija pystyi valvomaan useaa konetta samaan aikaan.
(Jokinen ym. 2020, 6; Modig & Ahlstrém 2020, 70.)

Keksinndn pohjalta syntyi kasite jidoka, josta tuli tarked osa Sakichin filosofiaa,
ja myohemmin toinen Toyotan tuotantojarjestelman tukipilareista. Se on yha
nykyaankin lean-tuotannon yksi tarkeimmista periaatteista. Jidoka tarkoittaa
"automatisointia inhimillisella otteella”. Sen tavoitteena oli tehda koneista
“inhimillisesti fiksuja”, jotta ne tunnistaisivat ongelmatilanteet itsenaisesti ja
pysahtyisivat automaattisesti. (Jokinen ym. 2020, 6; Modig & Ahlstrém 2020,
70.)

2.1.2 Toyota Motor Corporation

Toyota Motor Corporation perustettiin vuonna 1937. Sen perusti Sakichin poika
Kiichiro Toyoda. Yrityksen tavoitteena oli autojen valmistaminen Japanin
sisaisille markkinoille. Koska Japanin oli jalleenrakennettava teollisuutensa
toisen maailmansodan jalkeen, lahetti Toyota Motor Corporation tyontekijoitaan

hakemaan inspiraatiota ulkomaille menestyvan autoteollisuuden yrityksen



perustamista varten. He kavivat Eiji Toyodan johdolla muun muassa Fordin
tehtaalla Detroitissa vuonna 1950 (Womack, Jones & Roos 2007, 47). He
havaitsivat kuitenkin asioita, jotka olivat heidan oman filosofiansa vastaisia. He
ihmettelivat varastojen suurta kokoa ja tuotantolinjan paassa olevien korjausta

vaativien tuotteiden suurta maaraa. (Modig & Ahlstrém 2020, 70.)

Perustaessaan Toyota Motor Corporationin, Kiichiro hyddynsi isansa luomaa
filosofiaa painottaen, etta tuotannossa on aina olennaista saada "langan paasta
kiinni”. Siita lahti liikkeelle Toyotan tuotantojarjestelman toisen tukipilarin, el
just-in-time-filosofian kehittdminen. Sen avulla pyrittiin saamaan tuotanto
virtaamaan karsimalla varastoja minimiin, ja tuottamalla asiakkaalle vain sita
mita tama halusi. Just-in-time on siis periaate, joka koostuu tyokaluista ja
menetelmista, joiden avulla voidaan toimittaa asiakkaille tuotteita nopeasti ja
pienissa erissa, samalla heidan erityistarpeensa huomioiden. Just-in-timella
pyritdan siis toimittamaan oikea maara, oikeaa tuotetta, oikeaan aikaan. Se
mahdollistaa kysynnan paivittaiseen vaihteluun reagoimisen, ja juuri taman
vuoksi Toyota sitd hydédynsi. (Liker 2010, 23; Modig & Ahlstrém 2020, 70-71.)

Toisen maailmansodan jalkeen Toyota painotti toiminnassaan
virtaustehokkuutta. Virtaustehokkuudessa ei kiinniteta perinteiseen tapaan
huomiota resurssien mahdollisimman tehokkaaseen hyodyntamiseen, kuten
resurssitehokkuudessa, vaan siina keskitytaan yrityksessa jalostettavaan
yksikkoon eli virtausyksikkoon. Teollisuuden yrityksissa virtausyksikoita ovat
jalostettavat tuotteet, kun taas palvelualoilla virtausyksikkona on tyypillisesti
asiakas, jonka tarpeita pyritdan tayttamaan. Virtaustehokkuus tarkoittaa siis
tehokkuuden muotoa, jossa kaiken keskiossa on organisaation lapi virtaava
virtausyksikko. Sen avulla pyritaan mittaamaan, kuinka paljon virtausyksikko
jalostuu maaritellyn ajanjakson aikana. Tama ajanjakso alkaa siita, kun tarve
syntyy ja paattyy, kun tarve saadaan tyydytettya. Termi "virtaustehokkuus”,
tulee siita, etta paatavoitteena on saada jalostettava yksikko virtaamaan
organisaation lapi. Organisaation tasolla se mittaa yrityksen kyvykkyytta
jalostaa virtausyksikaoita. Virtaustehokkuuden ollessa hyva, aika, jona

virtausyksikolle tuotetaan arvoa, on mahdollisimman suuri tiettyyn ajanjaksoon
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suhteutettuna. Kiteytettyna siis virtaustehokkuus tarkoittaa arvoa tuottavien
toimintojen summan ja lapimenoajan suhdetta. (Modig & Ahlstréom 2020,13-14,
20, 26, 71.)

Toyota kiinnitti erityisen paljon huomiota toiminnassaan virtaustehokkuuteen,
koska Japanissa oli toisen maailmansodan jalkeen suuri pula eri resursseista, ja
maassa vallitsi asiantuntijoiden mukaan "niukkuuden talous”. Resurssipula
vaikutti Toyotan kehitykseen merkittavasti. Japani on pinta-alaltaan pieni valtio,
joten silla oli pulaa maasta. Japani oli myos lansimaita, kuten Yhdysvaltoja
jaljessa teollisessa kehityksessa, joten teknologiasta ja koneista oli pulaa.
Raaka-aineista, kuten rautamalmista ja teraksesta oli puutetta, silla
kuljetuskustannukset olivat suuret. Toinen maailmansota oli jattanyt jalkensa
my0s talouteen, joten taloudelliset resurssit olivat vahaiset, eika maassa ollut
rahoituslaitoksia, joilla olisi ollut varaa rahoittaa ajoneuvoteollisuuden
kehittymista. Koska resursseista oli pulaa, Toyotan oli keskityttava
virtaustehokkuuteen kehittaessaan tuotantojarjestelmaansa. Taustalla tassa oli
juuri Kiichiro Toyodan just-in-time-filosofia, jonka avulla tuotantoon luotiin
virtaus siten, etta karsittiin varastoja, ja valmistettiin vain ja ainoastaan sita, mita
asiakas tarvitsi. Talla tavoin yksittaiset tuotteet saatiin "virtaamaan” lapi
tuotannon. (Modig & Ahlstrém 2020, 70-71.)

Leanin ja TPS:n varsinaisena kehittajana pidetaan kuitenkin Taiichi Ohnoa. Han
oli alun perin syntyjaan kiinalainen, mutta opiskeli Japanissa ja aloitti uransa
Toyotan kehruu- ja kutomakonetehtaalla vuonna 1932. Vuonna 1943 han aloitti
tydskentelyn Toyotan autotehtaalla, jossa pyrki kehittamaan Toyotan
tuotantojarjestelmaa. Han kehitti Toyotan tuotantofilosofiaa lahes 60 vuoden
ajan ja oli se, joka nimesi filosofian Toyota Production Systemiksi yhdessa
Kiichiro Toyodan serkun, Eiji Toyodan kanssa. Han hylkasi mittakaavaedun ja
suurtuotannon ja painotti, etta tuotannon virtaus on sen tuottavuuden perusta.
Tavoitteena oli siis karsia arvoa tuottamattomia toimintoja, jotta asiakkaalta
saadun tilauksen ja maksun valinen aika saataisiin mahdollisimman lyhyeksi.
(Jokinen ym. 2020, 6; Modig & Ahlstrém 2020, 78.)
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Vuonna 1978 Taiichi Ohno julkaisi teoksen "Toyota Production System: Beyond
Large Scale Production”, joka on nykyaankin Toyotan luetuin kirja. Sita pidetaan
yhtion "raamattuna”, ja vaikka siina keskitytaan vain valmistusteollisuuteen,
sanotaan, etta kaikki mita johtajan tarvitsee tietda Toyota Production
Systemista, on luettavissa kyseisesta kirjasta. Kirja julkaistiin aluksi ainoastaan
japaninkielisena, mutta vuonna 1988 se tuli saataville myos englanninkielisena.
Tata ennen monet lansimaiset kirjoittajat olivat jo yrittaneet tehda selkoa

TPS:std, mutteivat tarpeeksi ymmarrettavasti. (Modig & Ahlstrém 2020, 78.)

2.1.3 Toyota Production Systemista leaniksi

1980-luvun loppupuolella lansimaiset tutkijat kiinnostuivat Toyotasta. Talloin
Toyota Production Systemin pohjalta luotiin kasite lean. Vaikka lean on luotu
TPS:n pohjalta ja Toyotan lahtdkohdista, ovat TPS ja lean silti kaksi eri
kasitettd. (Modig & Ahlstrém 2020, 77.)

Kasite lean-tuotanto nahtiin ensimmaista kertaa John Krafcikin artikkelissa
"Lean-tuotantojarjestelman riemuvoitto”, joka julkaistiin vuonna 1988 lehdessa
"Sloan Management Review”. Siina vertaillaan eri autonvalmistajien tuottavuutta
kahden eri tuotantojarjestelman avulla, jotka ovat jarea ja hauras. Artikkelissa
Krafcik osoittaa, etta tuottavuutta on mahdollista saavuttaa ilman
mittakaavaetuja ja huipputekniikkaa, jolloin kyseessa olisi jarea
tuotantojarjestelma. Han osoitti, ettd Toyotan tehtaissa kaytetty "hauras”
tuotantojarjestelma, jossa varastot ja puskurit olivat pienet ja tekniikka
vaatimatonta, voisi varmistaa hyvan laadun ja tuottavuuden. Hanen mielestaan
hauras sana (englanniksi fragile) oli savyltdan negatiivinen, ja sen vuoksi han

nimesi tallaisen tuotantojarjestelman leaniksi. (Modig & Ahlstrém 2020, 78—79.)

John Krafcik osallistui usean muun ympari maailmaa kotoisin olevan tutkijan
kanssa International Motor Vehicle Program -tutkimusohjelmaan, jossa hanen
aiemmin julkaisemansa artikkelin ideoita jatkojalostettiin. Tutkimusohjelman
tuloksena julkaistiin vuonna 1990 kansainvalisesti menestynyt teos "The

Machine that Changed the World”, jonka kirjoittivat James Womack, Daniel



12

Jones ja Daniel Roos. Kirjassa selostetaan yksityiskohtaisesti lean-tuotannon
merkitys. Kirja on vuosien tutkimustyon tulos, ja siina osoitetaan, miksi Toyota
sai toimittua kilpailijoitaan huomattavasti tehokkaammin. James Womack ja
Daniel Jones ovat kehitelleet lean-kasitetta viela enemmankin ja julkaisseet
aiheesta useita artikkeleita ja kirjoja. Merkittava teos heilta on vuonna 1996
julkaistu kirja "Lean Thinking”, jossa kasitellaan, milla tavoin yritys saa
toiminnastaan leanin mukaista. "Machine that Changed the World” ja "Lean
Thinking” ovat olleet merkittavimpia teoksia lean-kasitteen kehittymisen ja
levidmisen kannalta. (Modig & Ahlstrém 2020, 79-80.)

2.2 Toyotan periaatteet

Toyotan tuotantojarjestelman muodostaa Likerin (2010, 6—7, 36) mukaan 14
periaatetta, jotka voi jakaa neljaan eri paaluokkaan. Nama paaluokat ovat: 1)
filosofia, 2) prosessi, 3) Ihmiset ja yhteistyokumppanit ja 4) ongelmanratkaisu.
Nama periaatteet ovat myds lean-tuotannon perusta. Han on ottanut mukaan
Toyotan yhtion sisdiseen kayttoon julkaistusta dokumentista "Toyota Way” nelja
korkean tason periaatetta (genchi genbutsu, kaizen, kunnioitus ja tiimityo seka

haaste) ja suhteuttanut ne omaan neljaan paaluokkaansa.

2.2.1 Filosofia

Taman ensimmaisen paaluokan tavoitteena on, etta panostetaan pitkan
aikavalin ajatteluun. Tahan paaluokkaan kuuluu ainoastaan Toyotan tavan

ensimmainen periaate. (Liker 2010, 36-37.)

Ensimmaisen periaatteen mukaan paatokset tulee tehda pitkalla tahtaimella ja
lyhyen tahtadimen tavoitteista tinkien. Pitkan tahtaimen filosofia menee siis
lyhyen tahtaimen paatoksenteon edelle. Tavoitteena tassa periaatteessa on
tydstaa, kasvattaa ja ohjata organisaatiota yhteista tarkoitusta kohti, ja laittaa se
rahan ansaitsemisen edelle. Lahtokohtana on ymmartad oma paikka yrityksen

historiassa ja tehda tyota yrityksen viemiseksi seuraavalle tasolle. Ajatuksena
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on, etta yrityksen filosofia on kaikkien muiden periaatteiden perusta. Taman
periaatteen mukaan on tarkeaa kehittaa arvoa asiakkaalle, yhteiskunnalle ja
taloudelle. Jokaista yrityksen toimintoa on arvioitava silta kannalta, miten se
noudattaa tata periaatetta. Tama ajatusmalli korostaa myos tyontekijan
vastuuta, ja kannustaa ottamaan vastuuta omasta kohtalosta. On toimittava
itseluottamuksella ja uskottava omiin kykyihinsa. Tarkeaa on myos hyvaksya
vastuu tyonteossa ja yllapitaa ja kehittaa taitoja, joilla saa tuotettua yritykselle
lisqarvoa. (Liker 2010, 37.)

2.2.2 Prosessi

Toisen paaluokan ajatus on, etta oikealla prosessilla saavutetaan oikeat
tulokset. Tahan paaluokkaan kuuluvat periaatteet 2—8. Paatavoitteena tassa

paaluokassa on hukan eliminointi. (Liker 2010, 37-39, 69.)

Toinen periaate on, etta luodaan jatkuva prosessin virtaus, jotta ongelmat
saadaan tuotua esille. Tyoprosessit tulee suunnitella siten, etta saadaan luotua
laadukas, lisdarvoa tuottava ja jatkuva virtaus. Tavoitteena on pyrkia
paasemaan eroon ajasta, jolloin tyoprojektit seisovat paikoillaan odottaen
jonkun tyontekijan tyopanosta. Tavoitteena on myds luoda virtaus, jonka avulla
voidaan siirtaa materiaaleja ja tietoa nopeasti ja kytkea prosessit ja inmiset
yhteen, jotta mahdolliset ongelmat toiminnassa saadaan selville. Virtausta tulee
toteuttaa koko organisaation tasolla, jotta saadaan toteutettua jatkuvaa

parantamista ja ihmisten kehittdmista. (Liker 2010, 37.)

Kolmas periaate on, etta pyritaan kayttamaan imuohjausta ylituotannon
valttamiseksi. Tarjotaan siis asiakkaille sita, "'mita he haluavat, silloin kun he
haluavat, ja sen verran kuin he haluavat’. Tassa noudatetaan siis kulutuksen
kaynnistamaa materiaalin tadydentamista, joka on leanin toisen peruspilarin el
just-in-timen perusta. Tassa periaatteessa pyritadn minimoimaan
keskeneraisten ja valmiiden tuotteiden varastot siten, etta varastoidaan vaan

pienia maaria eri tuotteita ja tdydennetaan varastoja vain silloin, kun tuotteita



14

toimitetaan asiakkaalle. Jotta valtytaan lilan suurilta varastoilta, reagoidaan

ainoastaan paivakohtaisiin muutoksiin asiakkaan kysynnassa. (Liker 2010, 37.)

Neljas periaate koskee tydomaaran tasapainottamista eli heijunkaa. Vaikka
hukan poistaminen on tarkea osa lean-tuotantoa, on myds tarkeaa poistaa
prosessista ihmisten ja valineiden ylikuormittaminen seka tuotantoaikataulun
epatasaisuus. Nama unohtuvat helposti yrityksissa, vaikka lean-periaatteita
pyrittaisiinkin toteuttamaan. Tarkeaa olisi tasoittaa valmistus- ja
palveluprosessien tyotaakkaa, sen sijaan, etta pysaytettaisiin ja kaynnistettaisiin

koko prosessia suuremmassa erassa. (Liker 2010, 38.)

Viidennen periaatteen mukaan, jotta laatu saadaan varmistettua heti
ensimmaiselld kerralla, yritykseen tulee luoda kulttuuri, jossa ongelmatilanteissa
pysahdytaan ja poistetaan ongelman aiheuttaja. Tama on oleellista, silla laatu
parantaa tuottavuutta pitkalla aikajanteella. On tarkeaa, etta laatu maaritellaan
asiakkaan vaatimusten mukaisesti. Taman varmistamiseksi tulee pyrkia
hyddyntamaan kaikkia saatavilla olevia laadunvarmistus menetelmia. Jotta
saadaan varmistettua sisaanrakennettu laatu, tulee toiminnan olla leanin toisen
tukipilarin eli jidokan mukaista, joka tarkoittaa inhimillista automaatiota.
Valineiston tulee siis pystya havaitsemaan ongelmat ja pysayttamaan itsensa
automaattisesti. Lisaksi tuotantoon olisi hyva kehittaa visuaalinen jarjestelma,
joka ilmoittaa tyonjohtajille mahdollisesta ongelmasta koneessa tai prosessissa.
Taman lisaksi ongelmanratkaisua ja vastatoimenpiteita varten yritykseen tulee
luoda tukijarjestelmia. On tarkeaa, etta yritykseen luodaan kulttuuri, jossa
toiminta tarvittaessa pysaytetaan tai hidastetaan, jotta laatu saadaan kuntoon

heti ensimmaisella kerralla. (Liker 2010, 38.)

Kuudennen periaatteen mukaan yrityksessa tulee olla standardoidut
tyotehtavat, jotta saadaan toteutettua jatkuvaa parantamista ja sitoutettua
tyontekijat paremmin tyohonsa. Tarkoituksena on kayttaa vakaita ja toistuvia
menetelmia, jotta saadaan yllapidettya tuotannon ennustettavuutta, ajoitusta ja
prosessien saanndllista toistumista. Tama luo pohjan hyvalle tuotteiden tai
palveluiden virtaukselle seka imuohjaukselle. Tarkoituksena on myds luoda
oppiva organisaatio standardoimalla prosessin kaikista parhaat kaytannot. Jotta
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standardoitua tyota saadaan parannettua, tulee antaa luovuuden ja yksildiden
ideoiden kehittaa standardia. Kun yksildiden annetaan kehittaa standardia,
voidaan kyseisia ideoita hyodyntaa myos, mikali kyseinen tyontekija siirtyy
uusiin tyotehtaviin. Talloin opit saadaan siirrettya katevasti seuraavalle
tyontekijalle. (Liker 2010, 38.)

Seitsemannen periaatteen mukaan tulee kayttaa visuaalista ohjausta, jotta
ongelmat eivat jaa havaitsematta. Tarkoituksena on hyodyntaa visuaalisia
ilmaisimia, joiden avulla tyontekijat nakevat, noudattaako heidan toimintansa
standardeja, vai ovatko he etdantymassa niista. Toiminnassa tulee valttaa
tietokoneen ruudun kayttamista visuaalisena ilmaisimena, silla se siirtaa
ihmisten huomion pois tydsta. Sen sijaan visuaalisten ilmaisimien tulee olla
yksinkertaisia ja niiden tulee sijaita tyopisteilla, jotta saadaan edistettya
prosessin virtausta ja imua. Taman periaatteen mukaan visuaalisina ilmaisimina
kaytetyt raportit tulee tiivistdd aina mahdollisuuksien mukaan yhdelle paperille.
(Liker 2010, 38-39.)

Kahdeksannen periaatteen mukaan toiminnassa tulee kayttaa vain toimivaa ja
perusteellisesti testattua teknologiaa, joka hyodyttaa inmisia ja prosesseja.
Teknologiaa ei tule kayttaa ihmisten korvaamiseksi vaan ainoastaan
avustamaan heita. Ennen kuin prosessiin lisatéan uutta teknologiaa avuksi,
tulee se testata ensin manuaalisesti. Hyvaksi todettu ja toimiva prosessi on
laitettava uuden ja testaamattoman teknologian edelle. Uusi teknologia voi olla
epaluotettavaa ja hankalasti standardoitavissa, ja se voi vaarantaa prosessin
virtauksen. Teknologiaa tulee testata konkreettisilla testeilla ennen kuin sita
lisataan prosesseihin, valmistusjarjestelmiin tai tuotteisiin. Teknologia, joka on
ristiriidassa organisaation kulttuurin kanssa tai voi hairita prosessien vakautta,
luotettavuutta ja ennakoitavuutta, tulee hylata tai sita tulee muokata. Kuitenkin
tydntekijoita tulee rohkaista miettimaan uusia teknologioita, mikali he tahtovat
etsia uusia lahestymistapoja tyohon. Harkiten valittu teknologia tulee ottaa
nopeasti kayttoon, mikali se on testattu hyvin, ja sen on todettu parantavan
prosessia. (Liker 2010, 39.)
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2.2.3 Ihmiset ja yhteistydkumppanit

Kolmannen paaluokan ajatuksena on, etta organisaatioon pyritaan tuottamaan
lisaarvoa kehittamalla ihmisia ja yhteistyokumppaneita. Heita tulee siis
kunnioittaa, haastaa ja kasvattaa. Tahan paaluokkaan kuuluvat periaatteet 9—
11. (Liker 2010, 3940, 69.)

Yhdeksannen periaatteen mukaan yritysten on kasvatettava johtajistaan
sellaisia, etta he tuntevat tyohon liittyvat asiat Iapikotaisin, toimivat yrityksen
filosofian mukaisesti ja kouluttavat muutkin tydntekijat noudattamaan sita.
Tavoitteena on kasvattaa johtajia yrityksen sisalta, eika palkata heita
organisaation ulkopuolelta. Johtajuuteen ei tule suhtautua vain tehtavien
suorittamisena ja hyvien ihmissuhdetaitojen omaamisena, vaan johtajien on
oltava esikuvia, jotka opettavat yrityksen filosofiaa ja toimintatapoja muille. Jotta
hyva johtaja voi opettaa yrityksen filosofiaa muille parhaalla mahdollisella

tavalla, tulee hanen tuntea paivittainen tyo tarkasti. (Liker 2010, 39.)

Kymmenennen periaatteen mukaan taytyy pyrkia kouluttamaan todella patevia
ihmisia ja ryhmia, jotka my6s noudattavat yrityksen filosofiaa. Yritykseen tulee
luoda vahva ja kestava kulttuuri, jossa organisaation arvot ja kasitykset ovat
levinneet laajasti ja, jota noudatetaan useiden vuosien ajan. Yritykseen tulee
siis pyrkia kouluttamaan poikkeuksellisen patevia yksiloita ja ryhmia, jotka
yrityksen filosofiaa toteuttamalla saavuttavat hyvia lopputuloksia. Kulttuurin
vahvistamiseksi taytyy tehda jatkuvasti toita. Toiminnassa tulee hyodyntaa
toimintojen valisia ryhmia, jotta saadaan parannettua laatua ja tuottavuutta.
Toimintojen valisia ryhmia tulee myos hyddyntaa, jotta saadaan kehitettya
prosessien sujuvaa kulkua, korjaamalla hankalia teknisia ongelmia.
TyoOntekijoita tulee myds jatkuvasti kouluttaa siten, etta he kykenevat
tydskentelemaan timeissa saavuttaakseen yhteiset paamaarat. (Liker 2010,
39-40.)

Yhdennentoista periaatteen mukaan verkostoa, jota on laajennettu
yhteistyokumppaneilla ja alihankkijoilla, tulee kunnioittaa. Heille tulee siis tarjota

haasteita, ja heita tulee auttaa kehittymaan. Yhteistydkumppaneita ja
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alihankkijoita tulee kunnioittaa, ja heidat tulee nahda oman yrityksen jatkeena.
Ulkopuoliset yrityskumppanit tulee haastaa kasvamaan ja kehittymaan. Heille
tulee asettaa haastavia tavoitteita, joiden toteuttamisessa heita avustetaan.

Talla saadaan osoitettua heille, etta heita arvostetaan. (Liker 2010, 40.)

2.2.4 Ongelmanratkaisu

Taman paaluokan ajatuksena on, etta jatkuvalla taustaongelmien ratkomisella
saadaan kehitettya organisaation oppimista. Tarkeaa on siis jatkuva
parantaminen ja oppiminen. Tahan paaluokkaan kuuluvat periaatteet 12—-14.
(Liker 2010, 40, 69.)

Kahdennentoista periaatteen mukaan on aina mentava itse paikan paalle, jotta
voi ymmartaa vallitsevan tilanteen mahdollisimman hyvin. Tasta toimintatavasta
kaytetaan nimitysta genchi genbutsu. Tavoitteena on siis ratkoa ongelmat ja
parantaa prosesseja menemalla aina itse paikan paalle ongelman lahteelle
havainnoimaan ja vahvistamaan tosiasioita, ja valttaa tekemasta johtopaatoksia
muiden ihmisten tai tietokoneen antamien selostuksien pohjalta. Tulisi siis aina
toimia henkilokohtaisesti vahvistetun tiedon pohjalta. Jopa ylempien
toimihenkildiden olisi hyva menna paikan paalle arvioimaan tilanne, jotta heilla
olisi vallitsevasta ongelmasta tai tilanteesta enemmankin kuin pelkka

pintapuolinen nakemys. (Liker 2010, 40.)

Kolmannentoista periaatteen mukaan paatokset tulee tehda rauhallisesti
yksimielisyyden pohjalta siten, etta kaikkia vaihtoehtoja harkitaan
perusteellisesti. Kun paatos on tehty, se toteutetaan nopeasti. Pyrkimyksena
on, etta ei valita vain yhta vaihtoehtoa, jolla edetaan loppuun asti, vaan
perehdytaan ensin kaikkiin mahdollisiin vaihtoehtoihin syvallisesti. Kun sopiva
etenemistapa on valittu, se toteutetaan nopeasti, mutta kuitenkin varoen. Tassa
hyddynnetaan nemawashia eli prosessia, jossa ongelmista ja mahdollisista
ratkaisuista keskustellaan kaikkien asianosaisten kanssa, jotta saadaan koottua

ideoita ja tehtya yksimielinen paatds. Tama prosessi vie aikaa, mutta silla
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saadaan kerattya laaja ratkaisujen valikoima, ja paatoksen syntyessa valittu

ratkaisu voidaan ottaa nopeasti kayttédn. (Liker 2010, 40.)

Neljannentoista periaatteen mukaan yrityksesta tulee luoda oppiva organisaatio
hyddyntamalla herpaantumatonta arviointia eli hanseita seka jatkuvaa
parantamista eli kaizenia. Kun on aikaansaatu vakaa prosessi, kaytetaan
jatkuvan parantamisen tyokaluja tehottomuuden alkuperan Ioytamiseksi ja
sovelletaan tehokkaita vastatoimenpiteita. Tavoitteena on suunnitella
prosesseja, joissa vaaditaan mahdollisimman vahan varastoja. Talloin
mahdollinen resurssien ja ajan tuhlaaminen on kaikkien nahtavilla, ja kun hukka
havaitaan, laitetaan tydntekijat poistamaan se jatkuvan parantamisen, eli
kaizenin avulla. Jotta organisaatiossa saadaan pidettya tietamysta ylla, pyritaan
kehittamaan pysyvaa henkilostoa, hidastamaan ylenemista, ja tekemaan
seuraajajarjestelmista varovaisia. Arviointia eli hanseita hydédynnetaan
tarkeimmissa merkkipaaluissa, seka projektin valmistuessa, jotta saadaan
tunnistettua avoimesti kaikki mahdolliset puutteet projektissa. Virheiden varalle
kehitetaan vastatoimenpiteet, jotta niiden toistuminen valtettaisiin
tulevaisuudessa. Standardoimalla ty6tehtavat etsitaan parhaat kaytannat, jotta
ei tarvitse keksia pyoraa uudelleen joka kerta, kun projekti tai johtaja vaihtuu.
(Liker 2010, 40-41.)

2.3 Keskeiset lean-menetelmat ja -tyokalut

2.3.1 Jidoka

Jidoka on toinen Toyota Production Systemin tukipilareista. Se sai alkunsa
Toyotan perustajasta Sakichi Toyodasta, kun han keksi kangaspuut, jotka
pysahtyivat automaattisesti, mikali jokin kankaan langoista katkesi. Tama
periaate on Toyotalla kaytdssa nykyaankin. Mikali jotakin Toyotan tuotantolinjan
ongelmaa ei ratkaista tahtiajassa, linjasto pysaytetaan. Toyota Production
Systemin yksi paatavoitteista on tuoda esiin juuri poikkeavuudet ja ongelmat
prosesseissa, ja tdhan tavoitteeseen pyritaan jidokan avulla. (Cortiglioni,
Salcerini & Verga 2020, 4, 6, 211.)



Jidoka tarkoittaa siis karkeasti kaannettyna automaatiota inhimillisella
kosketuksella. Sen tavoitteena on tehda tuotantokoneista sellaisia, etta ne
valmistavat tuotteista laadukkaita siten, etta jos tuote ei lapaise
laaduntarkastusta, kone lakkaa toimimasta, ja tuotannon voi kaynnistaa
uudestaan ainoastaan ihminen. Tata periaatetta kutsutaan myos
autonomaatioksi eli ihmisalylla varustetuksi laitteeksi, joka pysayttaa itsensa,

kun sillda on ongelma. (Nelson 2016, 38.)

Jidoka antaa kaksi merkittavaa hyotya. Sen avulla tuotantokone takaa
tuotteiden laadun itsenaisesti, koska se pysahtyy laatuongelman tai
poikkeaman havaitessaan. Toinen hyoty on se, etta tydntekija voi seurata
useaa konetta samanaikaisesti, koska koneet osaavat pysayttaa itse itsensa
ongelmatilanteissa, eika tyontekijan tarvitse arvioida valmiin tuotteen laatua.
(Cortiglioni ym. 2020, 6.)

2.3.2 Just-in-time

Sakichi Toyodan poika Kiichiro Toyoda on vastuussa Toyotan siirtymisesta
autoteollisuuteen ja muuttumisesta Toyota Motor Companyksi. Han on myos
vastuussa Taiichi Ohnon kanssa Toyota Production Systemin toisesta

tukipilarista eli just-in-time-konseptista. Sen tavoite voidaan kiteyttaa
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seuraavasti: "Mita tarvitaan, milloin se tarvitaan ja minne se tarvitaan.” (Santos,

Wysk & Torres 2006, 5; Cortiglioni ym. 2020, 6, 212.)

Just-in-time tarkoittaa siis kaytanndssa varastonhallintapolitiikkaa, jolla pyritaan

eri menetelmin parantamaan tuotantoprosessia, optimoimaan alkupaan vaihei

seka minimoimaan tuotannon raaka-aineiden ja komponenttien varastot. Jotta

ta

tama toteutuu, tulee ajat, jolloin osia tarvitaan fyysisesti linjalla, yhteensovittaa

niiden oston ja saatavuuden kanssa. (Cortiglioni ym. 2020, 212.)

Just-in-timen kehitysta inspiroi tapa, jolla amerikkalainen supermarket toimii.
Periaatteena on, etta tuotetta valmistetaan vasta, kun asiakas tilaa sita.
Tavoitteena on toimittaa oikea maara, oikeaa tuotetta, oikeaan aikaan ja
oikeaan paikkaan. Myds laadun tulee vastata asiakkaan tarpeita. Tama on
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tarkeaa, silla nykypaivana varastot tulisi minimoida, koska tuotteiden
vanhentuessa keskeneraisten ja valmiiden tuotteiden varastoista tulee

arvottomia. (Santos ym. 2006, 4-5.)

2.3.3 Kaizen

Kaizenin tavoitteena on toiminnan jatkuva ja systemaattinen parantaminen, ja
se on lean-kehitystoiminnan perusta. Sen mukaan koko henkildkunnan on
huolehdittava, etta tuotteiden ja toiminnan laatu sailyy ja kehitystyota
yllapidetaan. Se tahtaa siis toiminnan jatkuvaan parantamiseen pienin askelin,
ja silla pyritaan taydellisyyteen. Kaizenin mukaan, kun toiminnassa havaitaan
virhe tai poikkeavuus, tulee kaikkien tydntekijoiden lopettaa tyonteko, ja
yhdessa tyonjohtajan kanssa suunnitella ratkaisu ongelmaan ja toteuttaa se.
(Kouri 2018, 14; Helmhold 2020, 25.)

Kehitystoimintaa toteutetaan yleensa pienryhmissa, ja kaizen edistaakin
tiimityota ja tiimihenkea. Vaikka siina keskitytaan tiimeihin, huomioidaan siina
kuitenkin myos yksildiden panos, silla jatkuvassa parantamisessa tyontekijan on
etsittava jatkuvasti uusia parannuskohteita ja osallistuttava ongelmien
ratkomiseen pienryhmissa. Kaizen korostaa kaikkien tyontekijoiden sitoutumista
yrityksen konseptiin ja visioon, jotta tyontekijat tuntisivat olevansa osa yritysta,
sen kulttuuria ja tavoitteita. Kaizenissa pyritdan poistamaan hukkaa,
vahentamaan laatukustannuksia, ja siina keskitytaan syyllisten etsimisen sijaan
itse ongelmaan. (Kouri 2018, 14—15; Helmhold 2020, 25.)

Kateva tyokalu kaizenin toteuttamiseen on PDCA-sykli. Se on nelivaiheinen
hallintamenetelma, ja sita kaytetaan prosessien ja tuotteiden hallintaan ja

jatkuvaan parantamiseen.

1. Suunnittele (plan): Analysoi tilanne ja laadi parannussuunnitelma.
2. Suorita (do): Toteuta parannussuunnitelman mukaiset ratkaisut.
3. Arvioi (check): Parannustulosten arviointi. Mahdollisuus

korjaustoimenpiteisiin, mikali havaitaan puutteita.
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4. Toteuta (act): Maaritelldan vastatoimet, mikali tavoitteessa ei pysyta.

Toimivaksi todetut toimintatavat standardoidaan.

On tarkeaa standardoida ja toteuttaa suunniteltu toimenpide, jotta prosessi tai
toiminta ei palaisi takaisin alkuperaiseen tilaan. Kun tama on varmistettu,
voidaan alkaa tavoitella seuraavaa parannusta. (Kouri 2018, 15; Helmhold
2020, 26.)

2.3.4 Genchi genbutsu

Genchi genbutsu tarkoittaa, ettda on mentava itse paikan paalle katsomaan, jotta
voi ymmartaa siella vallitsevan todellisen tilanteen. Karkeasti kaannettyna
genchilla tarkoitetaan todellista paikkaa, ja genbutsulla taas todellisia
materiaaleja ja tuotteita. Valilla kaytetaan myos termia gemba, joka viittaa myos
todelliseen paikkaan, eli se tarkoittaa suunnilleen samaa asiaa kuin genchi
genbutsu. On kyseessa sitten ongelmanratkaisuprosessi, uuden tuotteen
kehittely tai tyontekijan suorituskyvyn arviointi, alkaa prosessi aina
tutustumisella todelliseen tilanteeseen, joka vaatii 'gembaan menemisen”.
(Liker 2010, 224.)

Genchi genbutsussa ei riita vain prosessin pintapuolinen tarkastelu, vaan siina
tulee keskittya syvallisesti miettimaan, miksi prosessi ja tyonkulku toimivat sen
hetkisella tavalla. Genchi genbutsussa on tarkeaa ensin tutkia prosessin
taustalla olevia paatelmia ja sitten tutkia, miten prosessi on toteutettu
kaytanndssa ja pohtia, ovatko nama kaksi linjassa toistensa kanssa. Toyotalla
painotetaan, etta on tarkeaa olla henkilokohtaista ymmarrysta ja kokemusta
prosessista. Taman vuoksi henkild, joka on vastuussa tiedoista ja analyyseista,
raportoi suoraan esihenkildille, seka muille kiinnostuneille osapuolille. Genchi
genbutsussa myds kannustetaan sellaiseen organisaation tiedonkulkuun, jossa
kaytetdaan muiden kokemusta ja tietamysta prosessista hyddyksi, jos he ovat
olleet itse tekemassa henkildkohtaisesti kyseista tydtehtavaa. (Nelson 2016,
39))
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2.3.5 Muda, mura ja muri

Leanissa hukan ajatellaan olevan tuotannon kustannus, joka ei tuota arvoa
asiakkaalle. Koska arvon tuottaminen on tuotannollisessa toiminnassa tarkeaa,
tulee hukasta pyrkia paasemaan eroon. Hukka kertoo toiminnan ongelmasta, ja
se poistetaan tunnistamalla juurisyyt ja puuttumalla niihin. Hukan yhteydessa
kaytetaan tavallisesti kolmea japaninkielista termia: muda, mura ja muri.
(Jokinen ym. 2020, 16.)

Muda tarkoittaa hukkaa eli siis toimia, jotka eivat tuota lisdarvoa asiakkaalle, ja

jotka on eliminoitava toiminnasta. Leanin mukaan hukkatyyppeja on seitseman.

1. Ylituotanto tarkoittaa, ettd valmistetaan tuotetta enemman, kuin asiakas
on sita tilannut eli siis yli tuotantosuunnitelman. Imuohjaus periaatteen
mukaan tuotteita tulee kuitenkin tehda vain tuotantosuunnitelman
mukainen maara, eika tuotteita tule valmistaa ennakkoon. Tama voisi
johtaa valmiiden tuotteiden varastojen hallitsemattomaan kasvuun
varsinkin, mikali tuotteiden kysynta yllattaen laskisi.

2. Odottaminen on hukkaa, ja tassa tapauksessa se tarkoittaa, etta
tydntekija ei voi jatkaa tyotaan keskeytyksetta. Taman voi aiheuttaa
esimerkiksi materiaalipuute, konerikko tai tydkalun puuttuminen.
Odottamista voi olla sisddnrakennettuna tuotantoon, mikali tyontekija
joutuu odottamaan tuotantolinjalla, ettéd konejakso valmistuu tai materiaali
saapuu. Odottamisen hukkaa voi myds aiheutua, mikali kone joutuu
olemaan vajaakaytolla, jotta tyontekija pysyy sen tahdissa.

3. Siirtdminen on hukkaa, silla tarpeeton materiaalien tai tuotteiden
siirtdminen ei lisaa tuotteen arvoa. Tuotannon layoutia suunnitellessa
tulisi kiinnittda huomiota siihen, etta siirtomatkat olisivat mahdollisimman
lyhyita, ja siirtdamisten lukumaara olisi mahdollisimman alhainen. My0s
pakkausten purkaminen ja uudelleenpakkaaminen on turhaa siirtelya.
Tuotanto olisi hyva suunnitella siten, etta yhdessa tydpisteessa olisi

mahdollisimman monta tyOvaihetta yhdistettyna.
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4. Yliprosessointi tarkoittaa, etta tuotetta viimeistellaan yli asiakkaan
tarpeiden. Tata tarkoittaa myos tuotteeseen suunnitellut ominaisuudet,
joita asiakas ei tarvitse. Tahan hukan lajiin kuuluu myos tarpeettoman
hienojen ja kalliiden tyokalujen kayttaminen. On tarkeaa, etta
suunnitellaan ja valmistetaan tuotteita tai palveluita, jotka vastaavat
tarkasti asiakkaan tarpeita. Mikali tuotteeseen suunnitellaan ylimaaraisia
ominaisuuksia, ja sita viimeistellaan turhan paljon, tulee se luomaan
asiakkaallekin ylimaaraisia kustannuksia. Pitaa muistaa, etta myos
tuotteen hinta on tarkea ominaisuus asiakkaalle.

5. Varastointi hukkana tarkoittaa, etta varastoidaan turhaan esimerkiksi
raaka-aineita, keskeneraisia tuotteita tai valmiita tuotteita. Varastointi
hidastaa virtausta, silla varastossa tuotteen arvo ei nouse. Varastointi
sitoo yrityksen paaomaa, ja varastoinnin sijaan yrityksen olisi hyva
kayttaa resurssit muuhun, kuten tuotannon kehittamiseen tai uusille
markkinoille laajentamiseen. Varastossa tuotteelle saattaa syntya myos
havikkia, ja tuote saattaa menettaa siella arvoaan. Varastot vain
piilottavat tuotantojarjestelman ongelmia, ja liilan suuret varastot
vaikeuttavat kykya vastata kysynnan muutoksiin.

6. Turha liike tarkoittaa tyontekijan tarpeetonta liikkumista tyopaikallaan.
Taman voi aiheuttaa esimerkiksi tilanne, jossa materiaali on loppu, ja
tydntekija joutuu lahtea hakemaan sita jostain muualta, jolloin tuotanto
pysahtyy. Turhaa liiketta aiheutuu myos epajarjestyksesta aiheutuvasta
tavaran tai tyokalujen etsimisesta. Myos huonosti suunniteltu tuotannon
layout voi aiheuttaa turhaa liiketta, mikali tyopisteet ovat tarpeettoman
kaukana toisistaan, ja niiden valilla joutuu likkumaan ylimaaraista
matkaa. Voi myos olla, etta tyovaiheet on suunniteltu heikosti, jolloin
tyontekija joutuu liikkumaan tarpeettomasti tyostettavan kohteen
ymparilla.

7. Virheet tarkoittavat viallisia tuotteita, niista aiheutuvia reklamaatioita ja
niiden korjaamisesta syntyvia kustannuksia. Virheet voivat olla
mitattdman tuntuisia asioita, kuten yksittaisen komponentin puuttuminen.

Ne kuitenkin saattavat aiheuttaa tuotteen valmistuksen keskeytymisen,
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josta voi aiheutua suuret kustannukset. Virheiden korjaaminen aiheuttaa
tuotantoon vaihtelua eli muraa, ja tama hankaloittaa tuotannon hallintaa.
(Jokinen ym. 2020, 17-18; Vinodh 2023, 8-9.)

Seitseman yleisesti tunnetun hukan lajin lisaksi leanissa noteerataan viela

kaksi muuta hukan muotoa.

8. Tyontekijan luovuuden tai osaamisen hyodyntamatta jattaminen. Silla
tarkoitetaan kaikkia tyontekijoiden kykyja, parannusehdotuksia ja
oppimismahdollisuuksia, joita ei huomioida tai hyodynneta. Koska lean
perustuu prosessien kehittamiseen, on tyontekijoiden luovuuden ja
osaamisen hyddyntamatta jattdaminen hukkaa.

9. Ympariston hukka tarkoittaa kaikkea hukkaa, johon liittyvat paastot ja
ymparistohaitat. (Jokinen ym. 2020, 18; Vinodh 2023, 9.)

Mura tarkoittaa vaihtelua tai epatasaisuutta tuotantovolyymissa, ja se on hukan
eli mudan juurisyy. Muran muotoja ovat tuotantoaikataulujen vaihtelut seka
tuotantokuormituksen epatasaisuus. Se viittaa epatasaisiin vaihteluihin, ja sita
voidaan hallita minimoimalla aikataulun ja tuotannon tydmaaran vaihtelua.
(Jokinen ym. 2020, 16; Vinodh 2023, 8.)

Vaihtelu aiheuttaa tuotantojarjestelmaan ylikuormitusta eli muria. Muri johtuu
koneiden, laitteiden ja ihmisten ylikuormituksesta, ja se jakautuu tyypillisesti
epatasaisesti eri kohtiin tuotantojarjestelmaa. Joillain tyopisteilla on kiire, ja
toisilla taas on lilan vahan tekemista. Taman aiheuttaa epajarjestyksessa olevat
tyopisteet ja standardoidun tyon puute. Tuotantojarjestelman
epatasapainoisuudesta aiheutuu hukkaa, ja vaihtelusta johtuva ylikuormitus
voidaan poistaa organisoimalla tyopisteet paremmin ja standardoimalla tyota.
Vaihtelusta johtuvan ylikuormittumisen tasapainottamiseen voidaan kayttaa
my0Os apuna puskurivarastoja, mutta tdma vain piilottaa ongelman, ja aiheuttaa
kuitenkin tuotannon lapimenoajan kasvua ja siihen sidotun paaoman kasvua.
Hidastunut virtaus aiheuttaa myos hankaluuksia reagoida kysynnan muutoksiin.
(Jokinen ym. 2020, 16; Vinodh 2023, 8.)
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2.3.6 5S

5S on tydkalu, jota kaytetaan siisteyden ja jarjestyksen kehittamiseen ja
yllapitamiseen. Leanin mukaan tyon tuottavuus ja laatu voidaan varmistaa
ainoastaan, mikali tyoymparisto pidetaan siistina. Pitamalla tyopaikan
siisteydesta huolta, parannetaan myods mahdollisuuksia havaita poikkeamia ja
ongelmia toiminnassa. 5S:n avulla saadaan myos kehitettya toiminnan
systemaattisuutta ja kurinalaisuutta. 5S termi tulee sen viidesta vaiheesta, jotka
ovat japaniksi: "-- Seiri (lajittele), Seiton (jarjesta), Seiso (puhdista ja huolla),

Seiketsu (vakiinnuta toimenpiteet) ja Shitsuke (yllapida)”. (Kouri 2018, 26.)

5S:n kayttamisesta on useita eri hyotyja. Sen avulla saadaan parannettua
tyoturvallisuutta, yllapidettya tyOpisteen jarjestysta ja vahennettya tyokalujen
etsimista. Koska sen avulla tyokalut pysyvat jarjestyksessa, myos tyonteko
helpottuu. Myés tuotantovalineiden valvonta ja seuranta helpottuu. 5S on
olennainen osa lean-toimintamallia, eli sita ei voi pitaa vain "siivousohjelmana”.
Silla aikaan saatu siisti ja selkea tydymparisté mahdollistaa tehokkaan
toiminnan, seka hukkien tunnistamisen ja poistamisen prosesseista. Tama
edesauttaa myds lean-kulttuurin muodostumista tyopaikalle. (Kouri 2018, 26—
27))

5S:n mukaan kaikki tydntekijat ottavat osaa tyopisteiden jarjestamiseen,
siivoamiseen ja siisteyden yllapitamiseen. 5S:ssa on nimensa mukaisesti viisi

eri vaihetta.

1. Lajitellaan tyokalut, materiaalit ja kaikki muut tavarat sen perusteella,
kuinka tarpeellisia ne ovat. Tyopisteeltad poistetaan kaikki epaolennainen,
kuten turhat tyokalut, materiaalit ja tavarat. Talla tavoin saadaan
saastettya tilaa, selkeytettya prosesseja ja tyopisteiden toimintaa seka
parannettua ty0alueen nakyvyytta.

2. Tyopisteella tarvittaville tydvalineille jarjestetaan sopivat paikat, jotka
merkataan selkeasti. Tarkoituksena on sijoittaa tavarat siten, etta ne
|0ytyvat helposti, niiden kayttaminen on sujuvaa ja ne on helppo siirtaa

sivuun.
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3. Puhdistetaan ja huolletaan kaikki koneet ja laitteet, silla lika kuluttaa niita
ja aiheuttaa laatuongelmia. Talla tavoin koneet ja laitteet pidetaan
hyvassa kunnossa ja kayttovalmiina. Samalla kun koneet ja laitteet
puhdistetaan, ne tarkastetaan. Talloin niiden kayttaja vastaa niiden
kunnosta sovittujen menettelyjen mukaisesti. Tassa vaiheessa pidetaan
tyopisteet siisteina, harjattuina ja puhtaina.

4. Seuraavaksi vakiinnutetaan edella mainitut toimintatavat. Tyopisteen
organisoiminen ja siivoaminen standardoidaan, ja niista pyritaan
tekemaan rutiineja, jotka tehdaan tyonteon lomassa. Ensimmaisen
kolmen vaiheen tulokset pyritadn saamaan pysyviksi, ja taman vaiheen
tarkoituksena on, etta kaikki, mita aiemmissa 5S-prosessin vaiheissa on
saatu tdhan mennessa kehitettya, otetaan kayttdon ja niiden toteutumista
yllapidetaan. Menettelyille ja materiaaleille laaditaan standardit.

5. Viimeisen vaiheen tavoitteena on yllapitaa vakiintuneita ja standardoituja
toimintatapoja. Kolmea ensimmaista vaihetta toteutetaan siis koko ajan,
ja 5S:n toteutumista auditoidaan jatkuvasti. Tahan vaiheeseen kuuluu
aiemmissa vaiheissa kehitettyjen toimintaperiaatteiden ja menetelmien
omaksuminen, jotta niista tulisi luonnollinen osa jokaisen tyontekijan
tekemista ja kehittamista. Toimintaperiaatteita ja menetelmia on pyrittava
my0s jatkuvasti parantamaan. (Tuominen 2010, 25, 35, 49, 61, 75; Kouri
2018, 27.)

2.3.7 Tyon standardointi

Standardoitu tyo on luontainen jatkumo 5S:n kayttoonottamiselle. Sen avulla on
mahdollista tasapainottaa tuotantoa, perehdyttaa uusia tyontekijoita, ja se luo
perustan toiminnan jatkuvalle kehittdmiselle. Sen avulla tydpaikan jarjestysta ja

toiminnan kurinalaisuutta pyritaan kehittamaan. (Jokinen ym. 2020, 20.)

Tyon standardointi pyritdan tekemaan tiiviissa yhteistydssa tyontekijoiden
kanssa. Talla saadaan varmistettua, etta tyon standardointi ei jaa vain
muutaman toimihenkilon vastuulle, vaan vastuu saadaan jaettua kaikkien

tyontekijoiden kesken. Toinen hyoty tasta on se, etta kun kaikki tyontekijat ovat
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mukana standardoinnissa, saadaan heidat sitoutumaan paremmin uusiin
tyoohjeisiin. Kolmas hyoty tasta on se, etta kun kaikki tyontekijat otetaan
mukaan standardointiin, saadaan mukaan ne henkildt, joilla on paras tieto tyon
tekemisesta ja sen ongelmista, silla naista asioista tietavat juuri tyota tekevat
henkilot. He osaavat ratkaista tyon tekemiseen liittyvat ongelmat. Neljas hyoty
on se, etta koska tyon standardointi on osa jatkuvaa parantamista, saadaan
yhdessa standardit laatimalla helpotettua myos niiden yllapitamista. (Jokinen
ym. 2020, 20.)

Standardoinnin kohteita ovat: 1. ty6tapa, 2. tydaika ja 3. varasto.

1. Tyotavan standardoinnilla tarkoitetaan, etta tehtava jaetaan selkeasti
eteneviin ja toisistaan erotettaviin tyovaiheisiin. Kaikista tydvaiheista
luodaan selkeat tydohjeet, joista ilmenevat tydvaiheeseen liittyvat
turvallisuus- ja laadunvarmistusnakokulmat seka tyota helpottavat ohjeet.
Onhjeet voivat olla kirjallisia, kuvia, tai videoita.

2. Tyoajan standardoiminen tarkoittaa, etta toisistaan erotetuille tyovaiheille
maaritellaan normitydaika. Normitydajan maarittamisessa voidaan
hyodyntaa erilaisia tyontutkimuksen menetelmia, kuten havainnointia,
kellonaikatutkimusta, normaaliaikatutkimusta, ajankayttotutkimusta,
likeaikatutkimusta, aikalaskelmia tai standardiaikajarjestelmia. Kun
tyovaiheille maaritetaan normiajat, mahdollistaa tama tuotannon
tasapainottamisen, tahtiajan maarittamisen ja tuotannon tuottavuuden
kehittymisen seuraamisen.

3. Tyon standardoimiseen kuuluu myds varastojen koon ja tdydennyserien
maarien maarittely. Jokaiselle tuotantosolujen tiimeille maaritellaan
vastuu omaan toimintaansa liittyvien puskurivarastojen yllapidosta ja
seuraavan tydvaiheen puskurivaraston taydentamisesta. Puskurivaraston
suuruutta mietittdessa on tehtava kompromissi tuotannon
toimintavarmuuden ja virtausnopeuden valilla. Tavoitteena on jatkuvan
parantamisen keinoin saada aikaan mahdollisimman pienet
puskurivarastot ilman, etta toimitusvarmuus heikkenisi. Tama on

mahdollista muun muassa lyhentamalla asetusaikoja, pienentamalla
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erakokoja ja ottamalla kayttdéon virheita estavia menetelmia. (Jokinen ym.
2020, 20.)

Tyon standardoimisella saavutetaan useita hyotyja. Sen avulla saadaan
maariteltya paras mahdollinen tapa tyon tekemiselle sen hetkisen ymmarryksen
mukaan. Myds kirjalliset ja visuaaliset ohjeet varmistavat sen, etta tyontekijat
saavat hyvan perehdytyksen tyohonsa, jolloin virheet ja tuotannon virtausta
haittaava vaihtelu vahenevat. Tyoohjeet auttavat tyontekijoita tekemaan
tehtavansa oikein. Kun havaitaan poikkeamaa eli tydohjeen mukaiseen
tekemiseen kuulumatonta toimintaa, kaynnistyy ongelmanratkaisuprosessi.
Talldin ongelman juurisyy pyritaan tunnistamaan ja poistamaan. Samalla myos
tyonteon standardeja saadaan kehitettya, ja toiminnassa havaittuja virheita
voidaan valttaa tulevaisuudessa. Jotta toimintaa ja standardeja saadaan
kehitettya, tyontekijoita tulee rohkaista ilmoittamaan havaitsemistaan
ongelmista toiminnassa. Ongelman juurisyy voi lI0ytya esimerkiksi
tuotesuunnittelussa tai materiaalitoimituksessa. On siis tarkeaa, etta
tyontekijoiden ja tyonjohtajien valilla on avointa keskustelua tyon ongelmista,

jotta ne saadaan ratkaistua. (Jokinen ym. 2020, 21.)
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3 Tutkimuksen toteuttaminen ja tulokset

Tutkimuksessa oli kvantitatiivinen eli maarallinen ja kvalitatiivinen eli laadullinen
osuus. Maarallisen osuuden tutkimuskohteet valittiin ottamalla maaritellyista
perusjoukoista satunnaisotannan avulla otokset. Laadullisessa osuudessa
tutkimuskohteet valittiin tarkoituksenmukaisesti eli ei satunnaisotannan avulla.
Yrityksista kerattiin tietoa puhelinhaastatteluiden avulla. (Hirsjarvi ym. 2014,
140, 164.)

3.1 Tutkimuskohteiden valinta

Autoala jaettiin kuuteen eri sektoriin, jotka olivat: autokorjaamot,
katsastusasemat, autovaraosamyymalat, automyymalat, leasing- ja
vuokraustoimipisteet ja autoalan tehtaat. Jokaisesta sektorista valittiin 5 %:n
otos satunnaisotannalla, ja alueeksi rajattiin Varsinais-Suomi. Jotta saatiin
valittua otokset eri sektoreilta, Varsinais-Suomen toimipisteista kerattiin listat
jokaisen sektorin yrityksista Fonecta Finderin ja Yritys- ja

yhteisotietojarjestelman yritys- ja yhteisohaun avulla.

Kun listat kuuden sektorin kaikista yrityksista saatiin kerattya, valittiin
satunnaiset yritykset tutkimuskohteiksi hyodyntamalla Excelin funktiota:
"SATUNNAISLUKU.VALILTA”, joka loi satunnaiset luvut. Lukujen perusteella
Fonectan ja Yritys- ja yhteisotietojarjestelmien listoilta valittiin satunnaisluvun
mukainen yritys. Valikoituneisiin yrityksiin soitettiin, ja esitettiin haastattelun

kysymykset, jotka 10ytyvat liitteesta 1.

3.2 Tulosten esittaminen

Kun eri kysymyksiin oli keratty vastaukset, aineisto koottiin taulukkoihin ja
luetteloon. Taulukoissa nakyy, miten yritysten vastaukset jakautuivat
prosentuaalisesti. Leanin yleisyydesta koottiin yksi taulukko koko autoalasta, ja
kuudesta eri sektorista koottiin omat erilliset taulukkonsa. Leania hyodyntavien
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autoalan yritysten mielipiteesta leanin soveltuvuudesta autoalalle koottiin yksi
taulukko. Leania hyodyntavien yritysten kayttamista lean-menetelmista ja -
tyokaluista koottiin luettelo, jossa nakyy miten autoalalla leania hyddynnettiin
kaytannossa. Yrityksilta, jotka eivat leania toiminnassaan hyodyntaneet
tiedusteltiin, oliko heilla aikomusta hyddyntaa leania tulevaisuudessa, ja naista

vastauksista koottiin myos yksi taulukko.

3.3 Haastatteluiden tulokset

3.3.1 Leanin yleisyys tutkimuskohteissa

Tutkimuksessa ensimmaisena tutkimusongelmana oli selvittaa, kuinka paljon
leania hyodynnetaan autoalalla, ja miten sen hyodyntaminen jakautuu eri
sektoreilla. Tahan kysymykseen lahdettiin etsimaan tietoa kvantitatiivisella
tutkimuksella hyddyntaen satunnaisotantaa. Tulokseksi saatiin, etta koko
autoalalla 82 % yrityksista ei hyddyntanyt leania, kun taas 18 % hyddynsi sita

toiminnassaan. Leanin yleisyys koko autoalalla nakyy liitteessa 2 kuviossa 1.

Autokorjaamot

Fonecta Finderin avulla I6ytyi Varsinais-Suomen alueelta 701 autokorjaamoa.
Tasta valikoitui laskukaavan mukaan 5 %:n otos eli: 701 x 0,05 = 35
autokorjaamoa. Hyddyntamalla Excelia saatiin satunnainen luku valilta 1-701.
Excelin funktion avulla valittiin 35 autokorjaamon otos, joihin puhelinhaastattelut
toteutettiin. Tulokseksi saatiin, ettd autokorjaamoista 85 % ei hyddyntanyt
toiminnassaan leania, kun taas 15 % hyddynsi sita. Leanin yleisyys

autokorjaamoilla nakyy liitteen 2 kuviossa 2.

Katsastusasemat

Fonecta Finderin avulla kootulla listalla oli 105 katsastusasemaa Varsinais-

Suomen alueelta. Laskukaavan mukaan tasta 5 %:n otos oli: 105 x 0,05 =5
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katsastusasemaa. Excelin avulla saatiin satunnainen luku valilta 1-105. Excelin
Funktion avulla valittiin 5 katsastusaseman otos, joihin haastattelut toteutettiin.
Tulokseksi saatiin, etta katsastusasemista 80 % ei hyddyntanyt toiminnassaan
leania, kun taas 20 % hyodynsi sita. Leanin yleisyys katsastusasemilla nakyy

liitteen 2 kuviossa 3.

Varaosamyymalat

YTJ:n yritys- ja yhteisohaun avulla koottiin lista, jossa oli 170 varaosamyymalaa
Varsinais-Suomen alueelta. Laskukaavan mukaan tasta 5 %:n otos oli: 170 x
0,05 = 9 varaosamyymalaa. Tassa hyodynnettiin myos Excelia, jotta saatiin
satunnainen luku valilta 1-170. Excelin funktion avulla valittiin 9
varaosamyymalan otos, joihin haastattelut toteutettiin. Tulokseksi saatiin, etta
86 % varaosamyymaloista ei hyddyntanyt leania toiminnassaan, kun taas 14 %

hyodynsi sita. Leanin yleisyys varaosamyymaldissa nakyy liitteen 2 kuviossa 4.

Automyymalat

Fonecta Finderin avulla kootulla listalla oli 233 automyymalaa Varsinais-
Suomen alueelta. Laskukaavan mukaan tasta 5 %:n otos oli: 233 x 0,05 = 12
automyymalaa. Myos tassa hyodynnettiin Excelia, jotta saatiin satunnainen luku
valiltd 1-233. Excelin funktion avulla valittin 12 automyymalan otos, joihin
haastattelut toteutettiin. Tulokseksi saatiin, ettd 82 % automyymaldista ei
hyodyntanyt toiminnassaan leania, kun taas 18 % hyddynsi sita. Leanin yleisyys

automyymaldissa nakyy liitteessa 2 kuviossa 5.

Autoalan tehtaat

YTJ:n yritys- ja yhteisbhaun avulla koottiin lista, jossa oli 34 autoalan tehdasta
Varsinais-Suomen alueelta. Laskukaavan mukaan tasta 5 %:n otos oli: 34 x
0,05 = 2 autoalan tehdasta. Tassa hyodynnettiin myos Excelia, jotta saatiin

satunnainen luku valilta 1-34. Excelin funktion avulla valittiin 2 autoalan tehtaan
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otos, joihin haastattelut toteutettiin. Tulokseksi saatiin, ettd 100 % autoalan
tehtaista hyodynsi toiminnassaan leania. Leanin yleisyys autoalan tehtaissa

nakyy liitteessa 2 kuviossa 6.

Autojen leasing- ja vuokrausyritykset

YTJ:n yritys- ja yhteisbhaun avulla koattiin lista, jossa oli 84 autojen leasing- ja
vuokrausyritysta Varsinais-Suomen alueelta. Laskukaavan mukaan tasta 5 %:n
otos oli: 84 x 0,05 = 4 leasing- ja vuokrausyritysta. Tassa hyodynnettiin myos
Excelia, jotta saatiin satunnainen luku valiltd 1-84. Excelin funktion avulla
valittiin 4 autojen leasing- ja vuokrausyritysta, joihin haastattelut toteutettiin.
Tulokseksi saatiin, etta 100 % autojen leasing- ja vuokrausyrityksista ei
hyodyntanyt leania toiminnassaan. Leanin yleisyys autojen leasing- ja

vuokrausyrityksissa nakyy liitteen 2 kuviossa 7.

3.3.2 Lean autoalalla tulevaisuudessa

Toinen asia, jota tutkimuksessa selvitettiin, oli, yleistyyko leanin hydodyntaminen
autoalalla tulevaisuudessa. Tassa saatiin myos tietoa siita, kokevatko yritykset,
jotka eivat sita viela hydodynna, etta se voisi soveltua heidan toimintaansa.
Tahan kysymykseen valittiin otanta tarkoituksenmukaisesti, ja siina
hyodynnettiin kvalitatiivisen tutkimuksen menetelmia, silla tata asiaa kysyttiin
vain yrityksilta, jotka eivat leania viela toiminnassaan hyoddyntaneet. Tulokseksi
saatiin, etta vain 2 % yrityksista, jotka eivat leania viela hyddyntaneet, aikoivat
alkaa hyddyntamaan sita tulevaisuudessa. Taman kysymyksen tulokset nakyvat

liitteen 2 kuviossa 8.

3.3.3 Leanin soveltuvuus autoalalle

Seuraava kysymys johon tutkimuksessa etsittiin vastausta, oli, soveltuuko lean
autoalalle. Ensimmaisella kysymyksella saatiin kartoitettua yritykset, jotka

hyodynsivat leania toiminnassaan, ja nailta yrityksilta tiedusteltiin, onko leanista
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ollut heille hyétya. Otanta siis valittiin tarkoituksenmukaisesti, koska tama
kysymys kysyttiin vain yrityksilta, jotka hyodynsivat leania toiminnassaan. Tassa
hyodynnettiin siis kvalitatiivisen eli laadullisen tutkimuksen menetelmaa.
Tulokseksi saatiin, etta 100 % leania hyddyntavista yrityksista koki, etta siita oli
ollut heidan toiminnassaan hyotya. Taman kysymyksen tulokset nakyvat

liitteessa 2 kuviossa 9.

3.3.4 Autoalalla hyodynnetyt lean-menetelmat ja -tyokalut

Viimeisena tutkimuskohteena oli kartoittaa, miten leanin hyddyntaminen nakyi
yrityksissa kaytannossa, eli millaisia lean-tyokaluja ja -menetelmia autoalalla
kaytetaan. Tassa hyoddynnettiin myos kvalitatiivisen tutkimuksen menetelmia, el
otanta valittiin tarkoituksenmukaisesti, silla tasta kysyttiin vain yrityksilta, jotka

hyodynsivat toiminnassaan leania.
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4 Tutkimuskohteissa kaytetyt lean-menetelmat ja -
tyokalut

Tutkimuksen perusteella leania hyodynnettiin autoalalla kaikissa muissa
sektoreissa, paitsi autojen leasing- ja vuokraustoiminnassa. Hyodynnetyt lean-

menetelmat ja -tyokalut olivat eri sektoreilla suurin piirtein samat.

Kaizen

Kaizenia hyoddynnettiin joka sektorilla, paitsi leasing- ja vuokraustoiminnassa.
Silla pyrittiin kehittdmaan prosesseja jatkuvasti paremmiksi ja sujuvimmiksi, ja
tavoitteena oli saada muun muassa kasvatettua toimintaa, lisattya myyntia ja
tehostettua prosesseja. Silla pyrittiin myds parantamaan tuotteita,
dokumentointia ja tydohjeita. Jotta kaizenia saataisiin toteutettua, pyrittiin asiat
suunnittelemaan yhdessa tyontekijoiden kanssa, ja heilta otettiin
parannusehdotuksia vastaan. Tavoitteena oli, etta heidat saataisiin pidettya
tyytyvaisina ja sitoutettua paremmin toimintaan. Myés laiteinvestoinneilla

pyrittiin parantamaan toimintaa ja prosesseja.

Hukan karsiminen

Myo6s hukan karsiminen oli kaikissa sektoreissa, paitsi leasing- ja
vuokraustoiminnassa kaytetty menetelma. Eri yrityksissa kuitenkin keskityttiin
karsimaan eri hukan muotoja. Yrityksissa karsittiin ainakin seuraavia hukan
muotoja: turha liike, turha kuljetus, turhat varastot, odottaminen, virheet,
yliprosessointi ja tydntekijoiden luovuuden ja osaamisen hyddyntamatta

jattaminen.

Yrityksissa pyrittiin karsimaan turhaa liiketta eri tyopisteiden tai tydtehtavien
valilla, muun muassa layoutia kehittamalla ja laitteiden paikoitusta
suunnittelemalla. Tavoitteena oli siis karsia paivan ajalta turhia askelia pois.

My@és tavaroiden turhaa kuljettamista ja valivaiheita pyrittiin karsimaan
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toiminnasta pois. Turhaa liiketta ja kuljettamista pyrittiin karsimaan myos
pitamalla jarjestyksesta huolta, jotta tavaroita ei tarvinnut etsia ympari

tyopaikkaa.

Varastoja pyrittiin myos mahdollisuuksien mukaan karsimaan minimiin. Tama
toteutettiin siten, etta varastossa pidettiin vain tarvittavat varaosat ja materiaalit,
ja taman vuoksi varaosakatetta seurattiin jatkuvasti. Tarvittaessa hyodynnettiin

valibufferia.

My®os turhaa odottelua pyrittiin karsimaan, jotta tekeminen olisi jouhevaa, ja jotta
asiakkaalle arvoa tuottava aika saatiin maksimoitua. Tata karsittiin muun
muassa seuraamalla, etta tyopisteelld oli aina oikeat tydkalut ja varaosat, jottei
niiden etsiminen tai hakeminen pysayttanyt tydskentelya. Odottamista karsittiin
myos pitamalla jarjestyksesta huolta, silla talldin tavaroiden I6ytaminen oli
nopeampaa, ja saastettiin aikaa. Katsastuksessa pyrittiin poistamaan odottelua
ajamalla asiakkaan auto pois katsastustoimenpiteiden jalkeen, jottei asiakkaan
tata tarvinnut tehda. Tuotannossa puolestaan pyrittiin minimoimaan vaihtoajat,
jottei niihin kuluisi ylimaaraista aikaa. My6s muun muassa tyokalujen ja
laitteiden huoltamisella pyrittiin karsimaan odottelua, silla rikki mennessaan ne

voisivat pysayttaa toiminnan.

Laatuhukkaa, eli virheita pyrittiin karsimaan huolehtimalla tyontekijoiden hyvasta
perehdyttamisesta, laatimalla selkeat tydohjeet ja kouluttamalla johtajat
kunnolla, jotta tyon teossa saataisiin poistettua virheista aiheutuvia
lisakustannuksia ja lisatoimenpiteita. Uusille tyontekijoille annettiin ensin
helpompia toita, ja kokeneemmat tekivat vaikeammat tehtavat. Korjaamoilla
laatuvirheita pyrittiin myos karsimaan haastattelemalla asiakasta kunnolla tyota
vastaanotettaessa, jotta tehtaisiin oikeita toimenpiteitd ajoneuvoihin. Hyvalla
asiakkaiden haastattelulla saatiin myos karsittua korjaamoilla yliprosessoinnin
hukkaa, silla talloin valtettiin tekemasta autoihin ylimaaraisia asiakkaalle

tarpeettomia toimenpiteita.
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Myos tyontekijoiden parannusehdotuksia pyrittiin ottamaan vastaan, jottei
aiheutuisi hukkaa tyontekijoiden luovuuden ja osaamisen hyodyntamatta

jattamisesta.

Just-in-time

Just-in-time oli myds laajasti kaytdossa autoalalla. Tavoitteena oli, etta
toiminnassa olisi asiakaslahtoisyys kaiken perustana. Korjaamoilla
pyrkimyksena oli aina haastatella asiakasta kunnolla tyota vastaanottaessa,
jotta saatiin varmistettua, etta tehtiin juuri sita, mita asiakas toivoi.
Katsastuksessa taas pyrittiin suunnittelemaan katsastusaseman aukioloajat
sellaisiksi, etta saatiin palveltua mahdollisimman useaa asiakasta paivassa.
Tavoitteena oli siis, etta yritys olisi auki juuri silloin, kun mahdollisimman moni

asiakas tarvitsi palvelua.
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5S:aa kaytettiin myods usealla eri autoalan sektorilla. Sen kaytdn laajuus
kuitenkin vaihteli, silla joissain yrityksissa se oli vain osittain kaytossa, kun taas
toisissa sen kaytto oli suunnitelmallista ja tarkasti sovittua. Toisissa yrityksissa
oli vastaavantyyppisia yrityksen sisaisia jarjestelmia kaytossa, jotka olivat
sisalléltaan erilaisia, mutta niissa oli tavoitteet samat. 5S:aa kaytettiin siisteyden
ja jarjestyksen yllapitamiseen, prosessien sujuvoittamiseen ja tyoturvallisuuden
yllapitamiseen. Tavoitteena oli muun muassa pitaa tyokalut ja tavarat sovituilla
paikoilla, jolloin tydnteko tehostui, kun niita ei tarvinnut etsia. Niiden paikat oli
joissain toimipisteissa merkattu viivoilla tai teipeilla. Myos ylimaaraiset tavarat
pyrittiin poistamaan lattioilta tyoturvallisuuden ja prosessien kehittamiseksi.
Tehtaissa 5S:4a sovellettiin merkkaamalla rajaviivoilla alueet, joihin
ylimaaraisilla henkil6illa ei ollut asiaa. Talla tavoin saatiin parannettua

tyoturvallisuutta, kun ulkopuolisia henkiloita ei liikkunut ympari tuotantoa.
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Genchi genbutsu

My6s genchi genbutsua hyodynnettiin joillain autoalan sektoreilla. Sen avulla
pyrittiin siihen, etta tyonjohtajat olisivat mahdollisimman hyvin perilla siita, mita
tyopaikalla tapahtuu. Taman vuoksi he menivat itse paikan paalle selvittamaan
asioiden todellisen laidan, ja yllapitivat hyvaa kommunikointia tyontekijoiden
kanssa. Genchi genbutsua toteutettiin myods kysymalla tyontekijoilta
parannusehdotuksia heidan tyohonsa liittyen muun muassa toivomuslistalla,

johon sai ehdottaa, mihin yrityksen tulisi investoida.

Tyon standardointi

Tyon standardointi esiintyi myos usealla eri sektorilla kaytettyna lean-
menetelmana. Tavoitteena oli, etta eri tydvaiheisiin oli sovittuna yhteiset
toimintatavat, joita noudatettiin. Naihin oli myds selkeat tydohjeet paperilla
laadittuna, jotta niita olisi helpompi noudattaa. Katsastuksessa muun muassa
noudatettiin listaa, jossa oli merkattuna aina tarvittavat asiat, jotka autoista oli
tarkastettava, ja nama olivat kaikille tyontekijoille samat. Jotta tyontekijat
muistivat tehda kaikki tarkastukset, he merkkasivat aina ylos listaan tekemansa
toimenpiteet. Vaikka tarkastuksissa pyrittiin tehokkuuteen, mitaan ei saanut
jattaa tarkastamatta prosessin nopeuttamiseksi. Tarkastuksissa ei myodskaan
saanut soveltaa, vaan kaikki tehtiin firman sisaisten ohjeiden mukaan.
Korjaamoilla taas asiakaspalveluun, asennuksen alkuvaiheisiin ja auton
tarkastamiseksi tehtavaan ajokierrokseen oli sovittu yhteiset tavat, joita kaikkien
tyontekijoiden oli noudatettava. Korjaamoilla pyrittiin yllapitamaan sovittuja
tyotapoja, joita kaikki noudattivat, ja nama pyrittiin aina heti kouluttamaan

uusillekin tyontekijoille vaihe vaiheelta.
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5 Pohdinta ja johtopaatokset

Ensimmaisena tavoitteena tutkimuksessa oli selvittda, kuinka paljon leania
hyddynnetaan autoalalla, ja miten sen hyodyntaminen vaihtelee eri autoalan
sektoreilla. Liitteen 2 kuviossa 1 nakyy, ettd koko autoalalla vain 18 %
yrityksista hyddynsi toiminnassaan leania. Se ei siis ollut autoalalla kovin

yleisesti kaytdssa, mutta jonkin verran sita kuitenkin hyddynnettiin.

Liitteessa 2 olevissa kuvioissa 2—7 nakyy, ettd autokorjaamoilla,
katsastusasemilla, varaosamyymaldissa, automyymaldissa, ja leasing- ja
vuokraustoiminnassa sen hyddyntaminen oli valilla 0—20 %, kun taas autoalan
tehtaissa sen hyddyntaminen oli 100 %. Se oli siis selvasti eniten kaytdéssa

autoalan tehtaissa, kun taas muilla sektoreilla sen hydodyntaminen oli vahaista.

Toisena tavoitteena tutkimuksessa oli selvittaa, onko leanin hyédyntaminen
yleistymassa autoalalla tulevaisuudessa. Liitteen 2 kuviossa 8 nakyy, etta vain 2
% yrityksista, jotka eivat sita viela hyddyntaneet toiminnassaan, aikoivat alkaa
kayttdmaan sita toiminnassaan tulevaisuudessa. Se hyédyntaminen ei siis ole

juurikaan yleistymassa autoalalla.

Kolmantena tutkimuksen tavoitteena oli selvittaa, onko leanista hyotya
autoalalla. Liitteen 2 kuviosta 9 huomataan, ettd 100 % leania hyddyntavista
yrityksista koki, etta siitd on ollut hyotya, eli taman perusteella lean soveltuu
autoalalle. Leania hyodyntaneita yrityksia oli viidessa eri autoalan sektorissa, eli

sen koettiin soveltuvan muuallekin kuin tuotantoon.

Viimeisena tavoitteena tutkimuksessa oli selvittaa, milla tavoin leania
hyddyntavat yritykset kayttivat sitd toiminnassaan kaytanndssa. Pyrittiin siis
kartoittamaan, millaisia eri lean-menetelmia ja -tyOkaluja autoalan yrityksissa
kaytettiin. Eri sektoreilla ei ollut juurikaan vaihtelua kaytetyissa menetelmissa ja
tyokaluissa, mutta niita sovellettiin hiukan eri tavalla. Yritykset hyodynsivat
kaizenia, hukan karsimista, just-in-timea, 5S:4a, genchi genbutsua ja tyon

standardointia.



39

Tutkimukseen osallistui 67:sta satunnaisotannalla valikoituneesta yrityksesta 62
yritysta. Koko tutkimuksen vastausprosentti oli siis noin 92,5 %. Tuloksissa

otettiin huomioon vain haastatteluihin osallistuneet yritykset.
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6 Yhteenveto

Opinnaytetyon tavoitteena oli selvittaa, kuinka paljon leania hyddynnetaan
autoalalla, ja miten sen hyodyntaminen vaihtelee eri sektoreilla. Tavoitteena oli
myos selvittaa, onko sen hyodyntaminen yleistymassa, ja onko siita hyotya
autoalalla. Pyrkimyksena oli myos kartoittaa, millaisia lean-menetelmia ja -

tyokaluja yritykset kayttavat toiminnassaan.

Teoriaosuudessa kuvattiin muun muassa leanin historiaa, ja sen tarkeimpia
periaatteita, menetelmia ja tyokaluja. Tutkimus toteutettiin, koska lean on alun
perin lahtoisin autojen tuotannosta, joten oli luultavaa, etta sita hyddynnettaisiin
muuallakin autoalalla. Tama ei kuitenkaan ollut itsestaanselvyys. (Jokinen ym.
2020, 6).

Tutkimuksessa oli kvantitatiivinen eli maarallinen ja kvalitatiivinen eli laadullinen
osuus. Maarallisen osuuden tutkimuskohteet valittiin ottamalla maaritellyista
perusjoukoista satunnaisotannan avulla otokset. Laadullisessa osuudessa
tutkimuskohteet valittiin tarkoituksenmukaisesti eli ei satunnaisotannan avulla.
Autoala jaettiin tutkimuksessa kuuteen eri sektoriin: autokorjaamoihin,
katsastusasemiin, autovaraosamyymaldihin, automyymaldihin, leasing- ja
vuokraustoimipisteisiin ja autoalan tehtaisiin. Jokaisesta sektorista valittiin 5 %:n
otos satunnaisotannalla, ja alueeksi rajattiin Varsinais-Suomi. Jokaisen sektorin
yrityksista kerattiin listat Fonecta Finderin ja Yritys- ja yhteisotietojarjestelman
yritys- ja yhteisbhaun avulla (Fonecta 2024; Yritys- ja yhteisotietojarjestelma
2024.) Valikoituneisiin yrityksiin toteutettiin puhelinhaastattelut. (Hirsjarvi ym.
2014, 140, 164.)

Tutkimuksen ensimmaisen tutkimuskohteen tulokseksi saatiin, etta koko
autoalalla leania hyodynnettiin melko vahan, mutta kuitenkin jonkin verran.
Selvasti eniten sita hyddynnettiin autoalan tehtaissa, joissa sen
hyddyntamisprosentti oli tassa tutkimuksessa 100 %. Vahiten sitéd hyddynnettiin
leasing- ja vuokraustoiminnassa, jossa sita ei tassa tutkimuksessa hyodyntanyt
yksikaan yrityksista. Muilla sektoreilla sita hyddynsivat 14—20 % yrityksista, el

naiden valilla ei ollut suurta vaihtelua. Toisen tutkimuskohteen tulokseksi
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saatiin, etta lean ei ollut juurikaan yleistymassa autoalalla tulevaisuudessa.
Kysyttaessa yrityksilta, jotka eivat sita viela hyodyntaneet, etta aikoivatko ne
alkaa hyodyntamaan sita tulevaisuudessa, vain 2 % vastasi "kylla”. Kolmannen
tutkimuskohteen tulokseksi tuli, etta lean selvasti soveltuu autoalalle, silla 100
% sitd hyodyntavista yrityksista koki, ettd se oli parantanut niiden toimintaa.
Neljannen tutkimuskohteen tulokseksi saatiin, etta kaikissa autoalan sektoreissa
hyodynnettiin suurin piirtein samanlaisia lean-menetelmia ja -tyokaluja, mutta
niita sovellettiin hiukan eri tavalla. Ainoa poikkeus oli leasing- ja
vuokrausyritykset, joissa ei hydodynnetty leania ollenkaan. Yritykset kayttivat
toiminnassaan kaizenia, hukan karsimista, just-in-timea, 5S:4a, genchi

genbutsua ja tyon standardointia.

Kehityskohteiksi taman opinnaytetyon tutkimukseen voi nostaa ainakin sen, etta
jos aikaa olisi ollut enemman, olisi ollut hyva ottaa suurempi otos
haastateltavaksi yrityksista, jotta olisi saatu tarkemmat ja kattavammat tulokset.
Yrityksia olisi voitu jakaa myds niiden kokoluokan mukaan ja analysoida,
vaikuttaako yrityksen koko tutkimuksessa tutkittaviin ilmioihin. Mikali resursseja
olisi ollut enemman tutkimusta olisi voinut syventaa viela siten, etta olisi kaynyt
paikan paalla yrityksissa, joissa leania hyodynnettiin ja tutustunut tarkemmin
niiden tyoskentelytapoihin. Talloin niiden hyodyntamat lean-tyokalut ja -
menetelmat olisi nahnyt viela konkreettisemmin, ja niista olisi voinut selostaa
viela yksityiskohtaisemmin tassa opinnaytetydssa. Myds joitain kuvia olisi voinut
mahdollisesti ottaa, ja hyodyntaa niita tassa tydssa. Lisaksi haastatteluun olisi

voinut keksia viela lisaa tarkentavia kysymyksia sen monipuolistamiseksi.

Tutkimus osoittaa, etta vaikka leania voidaan hyodyntaa autoalalla lahes joka
sektorilla menestyksekkaasti, ei sita silti enemmistd hyddynna muualla kuin
autoalan tehtaissa, eika sen hyédyntaminen ole juurikaan yleistymassa alalla
tulevaisuudessa. Tutkimus osoittaa, etta leanista on hyotya autoalan eri
sektoreissa, silla kaikki sita kayttaneet yritykset kokivat sen hyodylliseksi, ja
naita yrityksia oli lahes jokaisella tutkittavalla autoalan sektorilla. Tutkimuksesta
voisi olla hyotya sellaiselle yritykselle, jossa pohditaan, miten toimintaa voitaisiin

kehittaa ja kasvattaa. Mikali jossain autoalan organisaatiossa esimerkiksi
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prosessit eivat toimi hyvin, toiminta ei kasva, tai asiakastyytyvaisyys on
matalalla tasolla, saattaisivat taman tutkimuksen tulokset innoittaa heita
kokeilemaan leania oman toimintansa kehittamiseen. Luultavasti 10ytyy
yrityksia, jotka saattaisivat hyotya paljon leanista, mutta eivat ole viela kokeilleet
hyodyntaa sita toiminnassaan. Todennakoisesti I0ytyy myos paljon autoalan
yrityksia, joissa ei olla tietoisia leanista, ja taman vuoksi sita ei olla alettu

hyoddyntamaan.
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