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The aim of this Master’s Thesis was to develop shipping process and warehouse
management for the target company. Theoretical framework for thesis is lean

philosophy and lean tools.

One of the main tool of the thesis was kaizen event. Event was organized with key
persons of main departments related to process. The main task of the event was to
define current state of the process with value stream mapping tool. Current state
was used to identify the problems of the process. Process was analyzed also with
using the 8 wastes of lean. After finding solutions to problems there was created

the future state of the process.

The main solutions for problems was to develop information flow and
communication between departments with new tools and instructions. There was
also created a proposal for a new informative board to manage shipments in

outbound warehouse.

The results were analyzed comparing development ideas to needed resources and
input. Kaizen event was also described as a tool and what were the successes and
challenges with the event. The results were combined together to final solution.

There was also done a proposal for future development of the process.
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LYHENTEET JA KASITTEET

Gemba

Gemba walk

Kaizen

Kaizen event

Manifesti

Standard lead time

Standard work

ShipItSmarter

VSM

Paikka, jossa asiat tapahtuvat. Puhutaan “gembaan
menemisestd” eli mennddn katsomaan paikan piille

esimerkiksi tiettyd tyOvaihetta prosessissa.

Tutustuminen prosessiin sielld, missd prosessi oikeasti
tapahtuu. Gemba walkin aikana kévellddn prosessi lédpi

kokonaiskuvan saavuttamiseksi ja tehddan havaintoja.
Jatkuva parantaminen

Kaizen-tapahtuma on jatkuvaan parantamiseen liittyva,
yleensd viikon mittainen tapahtuma, jossa keskitytdin
16ytdmain tiettyyn kehityskohteeseen nopeasti parannuksia

ja toteuttamaan ne.

ShipltSmarter-ldhetysohjelmasta saatava dokumentti, josta

nikyy ldhetyksen sisdlto.
Vakioitu ldpimenoaika
Vakioitu toimintatapa

SipItSmarter on yrityksessé kiytdssa oleva ldhetysohjelma,

jonka kautta tehdiin kuljetustilaukset.

Value stream mapping eli arvovirta-analyysi tai —kuvaus on

yksi lean-tyokalu prosessin kuvaamiseen ja analysointiin.



1. JOHDANTO

1.1. Tyon tausta

Yrityksen tuotannossa on toteutettu viime vuosina mittavia muutoksia toiminnan
tehostamiseksi. Kehityksen taustalla on ollut tarve standardoida prosesseja ja
virtaviivaistaa toimintaa. Yrityksen toiminnan kulmakivi on lean-filosofia ja siihen
pohjautuvat menetelmét ja tyokalut. Kaikki kehitystoiminta perustuu vahvasti

jatkuvaan ja systemaattiseen parantamiseen.

Tuotantolinjojen toimintaa ja prosesseja on standardisoitu hyvin pitkélle. Yhtena
tirke&dnd asiana on pyrkid méiirittelemddn kaikelle toistuvalle toiminnalle standard
work eli vakioitu tyotapa. Ajatuksena on mééritelld tapa, jolla esimerkiksi yksittdinen
tyovaihe tehddén mahdollisimman jarkevisti, tehokkaasti ja aina samalla tavalla. Nin
pyritddn varmistamaan, ettd lopputulos on myds aina halutun mukainen.
Lihetysprosessi ja valmistuotevaraston hallinta on kuitenkin jdényt ldhes tdysin
kehityksen ulkopuolelle. Prosessi on muotoutunut nykyisenlaiseksi ajan saatossa, eiké
prosessia ole juuri analysoitu tai mietitty, miten sitd voitaisiin kehittdd paremmaksi.
Lahetysprosessi ja toiminta ldhettimdssd ovat osoittautuneet tilaus-toimitusprosessin
pullonkaulaksi ja tdmdn vuoksi yritys haluaa 16ytdd siihen uudenlaisia ratkaisuja.
Selkeda tietoa siitd, mitkd asiat hidastavat ldhetysprosessia, ei ole. Selvéa kuitenkin on,
ettd tuotantolinjojen toiminnan tehostamisesta saatava hyoty pienenee tai jopa hdvida
kokonaan, jos laite jdd seisomaan valmiina varastossa tai ldhetystoimintaan menee
suhteettoman paljon aikaa. Prosessi siis virtaa hyvin tuotantolinjalla, mutta toiminta

hidastuu heti seuraavassa vaiheessa eli ldhetysprosessissa ja lahettimossa.

Liahetysprosessiin  vaikuttavat eniten yrityksen asiakaspalvelu ja l&hettdimo.
Asiakaspalvelu hoitaa kaiken ldhetyksiin liittyvan paperityon ja ldhettimo huolehtii,
ettd laitteet fyysisesti ldhtevit eteenpdin. Lahetysprosessia ei ole yhdenmukaistettu,

joten siihen liittyy monenlaisia henkilosidonnaisia kdytdntdja. Tarkoituksena on siis



myOs yhdenmukaistaa toimintatapoja ja madrittdd vakioitu tapa toimia

asiakaspalveluun ja 1dhettdimoon.
1.2. Tavoitteet ja rajaus

Tyon tavoitteena on tehostaa laitteiden ldhetysprosessia ja kehittdd valmistuotteiden
varastointia, jotta tilaus-toimitusprosessi saataisiin virtaamaan alusta loppuun.
Tavoitteena on myds tuottaa ajantasainen kuvaus prosessin nykytilasta, jotta saadaan

yhdenmukainen kuva prosessista.

Ty6 perustuu vahvasti ldhetysprosessin nykytilan analysointiin ja kehityskohteiden
tunnistamiseen. Aluksi selvitetddn ja kuvataan, miten prosessi télla hetkelld toimii ja
tunnistetaan, mitkd asiat toiminnassa hidastavat ldhetysprosessin ldpimenoaikaa.
Tunnistetuille  kehityskohteille mairitetddn erilaisia ratkaisuja. Mahdolliset
ratkaisuvaihtoehdot ~ analysoidaan  ja  analyysin  perusteella  tuotetaan
toimenpidesuunnitelma. Lisdksi hahmotellaan, millainen on Idhetysprosessin

tulevaisuudentila.

Valmisvaraston hallintaa pyritdén kehittimain. Aluksi kartoitetaan varastotilat ja
niiden layout. Varaston késittelyyn tutustutaan tarkemmin ja 1dhdetiddn tunnistamaan,

miksi varaston hallinta koetaan ongelmalliseksi ja mitkd ovat ongelmien juurisyyt.

Tyossd kisitelldédn tilaus-toimitusprosessin loppupéétéd. Tarkastelu aloitetaan siitd, kun
laite kuitataan toiminnanohjausjérjestelméddn valmiiksi tuotantolinjalla ja tarkastelu
loppuu siithen, kun laite lastataan rahdinkuljettajan autoon. Ty rajattiin
lahetysprosessiin ja valmisvaraston hallintaan, silld yritys haluaa kehittdd erityisesti
nditd toimintoja niin, ettd ne eivit olisi endd pullonkaulana tilaus-toimitusprosessissa.
Lahetysprosessi ja varastonhallinta ovat kokonaisuus ja toiminnot liittyvét vahvasti

toisiinsa.
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1.3. Tutkimuksen toteutus

Tavoitteisiin pédédstddn tekemdlld tarpeeksi syvéllinen taustatyd yrityksessd, jotta
kokonaiskuva saadaan hahmotettua mahdollisimman monipuolisesti. Kattavan
teoriakehyksen avulla pyritddn tuottamaan toimivia ja tarpeeksi pitkdlle mietittyja,
realistisia kehitysehdotuksia. Talld varmistetaan, ettd saatu hyoty muutoksista on

yrityksille mahdollisimman suuri.

Ty0 aloitetaan kartoittamalla yrityksen toiveet tyoltd ja hahmotellaan tyon sisdlto,
rajaukset ja projektin aikataulu. Alkuvaiheessa my0s aloitetaan sopivan

teoriaviitekehyksen hahmottelu.

Lihetysprosessista tehddan nykytilan kuvaus. Nykytilan kuvaus toteutetaan tydkalun
value stream mapping eli arvovirtakuvauksen avulla. Tydkalu on wvalittu sen
visuaalisuuden ja informatiivisuuden vuoksi. Arvovirtakuvaus on lisdksi yrityksen
yleisesti kdyttdma tyokalu. Kuvauksessa saadaan selkeisti esitettyd prosessin vaiheet,

varastot, materiaali- ja tietovirrat sekd prosessiin kuluva aika.

Kuvauksen avulla pystytddn tunnistamaan ne kohdat prosessissa, jotka vaativat
kehittdmisti ja tunnistamaan mahdollisimman kattavasti prosessissa esiintyvid hukkia.
Kehityskohteiden ja hukkien tunnistamisen jidlkeen seuraava vaihe on analysoida
kehityskohteita tarkemmin ja pyrkid [0ytdmddn nithin parannusehdotuksia ja
ratkaisuja. Ratkaisujen 16ytdmisessd hyddynnetddn myds yrityksen kdyttdméad work-
shop —tyyppistd ldhestymistapaa eli kaizen-tapahtumaa, jolla pyritddn 16ytiméédn
ratkaisu  johonkin ongelmaan yhdessd. Ratkaisujen perusteella tuotetaan
kehitysehdotukset prosessiin ja tehdddn prosessin tavoitetilakuvaus. Lopuksi
analysoidaan muutosten vaikutukset ja tuotetaan alustava toteutussuunnitelma

muutoksille ja esitys jatkotoimenpiteista.

Tietoa prosessista kerdtddn tutustumalla asiakaspalvelun ja ldhettimon péaivittdiseen
toimintaan ja haastattelemalla asiakaspalvelun ja ldhettimon avainhenkil®ita.

Yrityksessd tehtdvddn prosessien kehitykseen perehdytdéin haastattelemalla
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prosessikehityksestd vastaavia henkiloitd. Lisdksi ldhetysprosessin kehittimisesti
jérjestetddn kaizen-tapahtuma. Tapahtuman tarkoituksena on kidydd ldhetysprosessi
yhdesséd 1dpi, jotta varmistetaan, ettd kaikilla on siitd yhteinen ndkemys. Liséksi
kaizen-tapahtumassa saadaan kehitysehdotuksia niiltd henkil6iltd, jotka tydskentelevét
osana lahetysprosessia, ja joilla ndin ollen on paras kdsitys mitéd prosessi pitda sisélladn.
Tilaisuuden etu on siind, ettd osallistujat saadaan keskittyméén asiaan, eivétkd puhelut
ja sdhkopostit ole hiiritsemissd tydskentelyd. Tapahtuman tarkoituksena on myds
saada ldhettdmon ja asiakaspalvelun edustus saman poydin ddreen keskustelemaan.
Yhdessd tehtyjen péétosten avulla pyritddn saavuttamaan kaikkien osapuolten
hyviksyntd. Nédin varmistetaan kaikkien sitoutuminen mahdollisiin muutoksiin.
Tiedonkulun edistiminen osastojen vélilldi on yksi jo alun alkaen tunnistettu

kehityskohde, jota késitelldédn my0s kaizen-tapahtuman aikana.
1.4. Raportin rakenne

Ty6 muodostuu teoriaviitekehyksesti, joka kuvaa leanin perusteita ja taustaa. Lisdksi
esitellddn tarkemmin kéytettyjd menetelmid, kuten arvovirta-analyysi ja kaizen-

tapahtuma, jotka ovat lean-tyokaluja.

Kéytdinnon osiossa on kuvattu yrityksen nykyistd toimintaa asiakaspalvelun ja
lahettimén  ndkokulmasta.  Alkutilannetta on  havainnollistettu  kuvaamalla
lahetysprosessin arvovirta. Nykyisestd toiminnasta on tunnistettu kehityskohteita eli
lean-termiston mukaisesti hukkaa. Kaizen-tapahtumassa on tehty prosessin nykytilasta
kuvaus. Nykytilan kehityskohteita on tunnistettu ja ratkaisujen avulla tehty

arvovirtakuvaus siitd, minkélainen on prosessin tulevaisuuden tila.

Tuloksissa on esitelty erilaisia ratkaisuja ja parannusehdotuksia prosessiin ja pohdittu
niiden toteutusmahdollisuuksia. Kaizen-tapahtumasta ja sen kiytettivyydestd on myds
tehty tarkempi analyysi. Liséksi tuodaan esille mahdollisia jatkokehitysideoita.

Lopuksi on koottu yhteenvetokappaleeseen tiivistetysti tyon tarkeimmat tulokset.
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2. LEAN-TEORIAT

Tasséd luvussa esitellddn tyon teoriaviitekehys. Tyon teorian kantavana teemana ovat

lean-filosofia ja sen eri tydkalut.
2.1. Kahdeksan hukan muotoa

Japaninkielinen termi muda tarkoittaa hukkaa, tarkemmin sanottuna toimintoja, joihin
kulutetaan resursseja, mutta jotka eivit tuota minkéénlaista lisdarvoa. Muda on
virheitd, joita pitdd korjata, tavaroiden ylituotantoa, kertyvid varastoja, tarpeettomia
prosessivaiheita, tyontekijoiden turhaa litkkumista ja tavaroiden tarpeetonta liikuttelua.
Prosessissa alavirran ihmiset odottavat, koska aiempi prosessivaihe ei valmistu
ajallaan. Asiakkaan tarpeet ja toimitettu tuote tai palvelu eivét vastaa toisiaan.
(Womack & Jones, Lean thinking banish waste and create wealth in your corporation

1996, s. 15)

Leanin mukaisesti on olemassa seitsemén hukkaa, joita muun muassa Chiarini, Liker,
Modig & Ahlstdm ovat teoksissaan kuvanneet. Liker kuvaa kahdeksanneksi hukaksi

myo0s tyontekijdn hyodyntdméttoman potentiaalin. Kahdeksan hukkaa ovat:
- Overproduction eli ylituotanto

- Inventory eli varasto

- Waiting eli odottaminen

- Overprocessing eli yliprosessointi

- Motion eli litkkuminen tai litke

- Transportation eli kuljetus

- Defects eli viat

- Non-utilized talent eli kdyttimaton potentiaali
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Ylituotanto on suurimpia haasteita valmistuksessa ja palveluliiketoiminnassa.
Lihtokohtaisesti prosessivaiheiden pitdisi tuottaa vain se, mitd seuraava vaihe tarvitsee.
Ylituotanto myds itsessddn aiheuttaa muuta hukkaa. Kun esimerkiksi valmistetaan
tarpeettomasti litkaa osia, kasvatetaan myos varastoa. Ylituotanto my0s vadhentda

suunnittelun joustavuutta.

Varastot ovat prosessissa kiinni olevaa péddomaa. Yritys saattaa varastoida
tarpeettoman paljon raaka-aineita, tuotantolinjalla on liikaa keskeneréisté tuotantoa tai
varastoissa seisoo valmiita tuotteita. Varastot eivit ole pelkdstddn fyysisid, vaan
varastoa voi kertyd my0s esimerkiksi lukemattomista sdhkoposteista tai muista
keskenerdisistd toistd. Liian suuret varastot piilottavat myds muita ongelmia

esimerkiksi myohéstyneet toimitukset toimittajilta tai tuotannon epitasapainon.

Odottaminen on muun muassa tyontekijoiden tai koneiden odottamista. TyOntekijat
odottavat esimerkiksi materiaalia, ty0kaluja tai seuraavaa késittelyvaihetta. Koneet
odottavat esimerkiksi seuraavaa tyOstettdvad kappaletta. Isojen erien tuotanto aiheuttaa
sen, ettd yksittdisen osan valmistumista joudutaan odottamaan, kunnes koko erd on

saatu valmiiksi.

Yliprosessointi tarkoittaa sitd, ettd tydvaihe sisdltdd litkaa késittelyd ja tarpeettomia
vaiheita. Tehdddn mahdollisesti liian hyvii laatua eli enemmaén kuin asiakas vaatii.

Saatetaan my0s kayttdd tarpeeseen ndhden liilan monimutkaisia tydkaluja tai vilineita.

Liike tai litkkuminen on listan viides hukka. Kaikenlainen prosessissa tapahtuva
ylimdardinen litkkuminen on turhaa. Edestakaista liikett4 tai pitkid kdvelymatkoja tulisi
yrittdd valttdd. Tyontekijd saattaa muun muassa joutua etsimédén tydkaluja, jos niille ei

ole médrittyja paikkoja.

Kuljetuksella tarkoitetaan raaka-aineiden, osien ja valmiiden tuotteiden kuljettaminen
varastosta toiseen tai liikuttelua varastossa. Tehtaan tilaratkaisujen tulisi olla sellaiset,

ettei materiaalia tarvitse kuljetella edestakaisin.
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Viat ovat yksi hukan muoto. Jokaisen pitdisi vastata virheettdomén tuotteen
valmistuksesta. Viallisten osien tai laitteiden tarkastaminen ja korjaaminen on

ylimédardista tyota.

Kahdeksantena hukan muotona on tyontekijoiden kayttiméton luovuus. Tydntekijan
ideoita, ajatuksia tai parannusehdotuksia ei hyodynnetd. Jéitetddn kayttamattd

tyontekijan koko potentiaali.

Hukkaa vastaan on keino, jota kutsutaan lean-ajatteluksi. Lean-organisaation yksi
perusajatuksista on hukan eliminointi. Ajatuksena on maiiritelld, mitd arvo on ja
jérjestdd arvoa tuottavat toiminnot mahdollisimman toimivaksi kokonaisuudeksi seka
toteutettavaksi tarvittavalla hetkelld. Edelld mainittua tulisi toteuttaa aina enemmaén ja
enemmin tehokkaasti. Lyhyesti sanottuna lean-ajattelu on leania eli ketterdd tai
kevyttd, koska sen avulla voidaan tehdd enemmédn vdhemmaélld. Vdhemmén
tyOpanosta, vihemman laitteita, aikaa ja tilaa. Tdimén seurauksena tullaan 1dhemmaksi
tilannetta, jossa asiakkaalle tarjotaan vain juuri sitd, mitd asiakas haluaa. (Womack &

Jones 1996, s. 15, Chiarini 2013, s. 16)
2.2. Arvo lean-ajattelun mukaan

Arvo voidaan madritelld vain lopullisen asiakkaan kautta. Arvo on merkityksellinen
vain silloin, kun tuote vastaa asiakkaan tarpeisiin tiettyyn hintaan ja tiettyni aikana.
Arvo ldhtee aina tarpeesta ja tarpeet madrittelevit, mitd arvo on. Valmistaja luo arvon
ja asiakkaan ndkokulmasta arvon tuottaminen on syy, jonka takia valmistaja on

olemassa. (Womack & Jones 1996, s. 16; Modig & Ahlstrém 2013, s. 24, 27)

Womack & Jones toteavat, ettd arvon médrittely tulee aloittaa niin, ettd jatetdén
huomioimatta olemassa olevat voimavarat ja teknologiat ja ajatellaan uudestaan
tuotantolinjapohjaisesti vahvan ja omistautuneen tuotantotiimin kanssa. Arvon

maédrittely onkin kriittinen ensimmadinen vaihe lean-ajattelussa.
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Arvovirta mééritellddn sarjaksi toimia, joita vaaditaan tietyn tuotteen esimerkiksi
tavaran, palvelun tai ndiden yhdistelmin tuottamiseen. Arvovirtaan vaikuttaa kolme
kriittisté litketoiminnan tehtdvai. Ongelmanratkaisutehtdvé, johon sisiltyy suunnittelu,
teollistaminen ja julkaiseminen. Tiedonhallintatehtdvd kattaa vaiheet tilauksen
saapumisesta, toimituksen tarkkaan aikataulutukseen. Fyysinen muutostehtdvi
tarkoittaa tuotteen prosessointia raaka-aineista asiakkaalle padtyvédksi valmiiksi

tuotteeksi. (Womack & Jones 1996, s. 19)

Hukkaa tuottavien vaiheiden poistamisen tai vdhentdmisen jidlkeen on tarkoitus
muokata toimintoja niin, ettd niistd muodostuu yhtenéisen flow eli virtaus. Womack &
Jones huomauttaa, ettd yleensé tdmé on se vaihe, joka vaatii eniten omien ajatusten ja
tottumusten uudelleenjérjestdmisti. Yleinen ajattelumalli on se, ettd toiminnot tdytyy
ryhmitelld tietylld tavalla, jotta ne voitaisiin hoitaa tehokkaasti ja helposti. Ajatellaan
myos, ettd tehtdvien hoitaminen erissé lisdd tehokkuutta. Seurauksena on se, ettd tuote
joutuu odottamaan késittelyéd tietyssd vaiheessa, kunnes sen erédn késittelyvuoro tulee.

(Womack & Jones 1996, s. 21)

Kuvassa 1. havainnollistetaan esimerkilld, miten tuotteiden késittely on jérjestetty
erdkohtaisesti. Tuotteita kasitellddn erissd esimerkiksi tuoteryhmittiin. Seuraava erd
otetaan késittelyyn, kun edellinen erd on saatu valmiiksi. Esimerkissd osia maalataan
erd kerrallaan eli ensin vuorossa vihredksi maalattavat sitten violetiksi maalattavat ja

viimeisend punaiseksi maalattava. (Womack & Jones 1996, s. 21)

Tuote Maalausosasto

Vihred maali

!

[ Violetti maali

\
[ Punainen maali ]

_

Haluttu viri,

punainen

] — Odotusaika

Kuva 1. Erékisittely, maalaus (Womack & Jones 1996, s. 21.)
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Womackin mukaan erét tarkoittavat pitkdd odotusaikaa, kun tuote odottaa osaston
muutosta sopivaan késittelyyn eli tdssd tapauksessa punaiseen vériin. Téllainen
toiminta tosin pitdd osaston kiireisend ja tekee tarpeelliseksi omistautuneen, nopean
laitteen. Todellisuudessa useimmiten tuotteen tai palvelun valmistaminen onnistuu
tehokkaammin ja tarkemmin, kun tuote valmistetaan yhtendisesti alusta loppuun.
Yksinkertaistettuna on keskityttidva tuotteeseen ja tuotteen tarpeisiin eli mita tarvitaan,
ettdi tuote on valmis, eikd niinkdin valmistukseen liittyvdin organisaatioon tai
laitteisiin. Niin pystytddn luomaan jatkuva virtaus tuotteen valmistukseen. (Womack

& Jones 1996, s. 21-22)

Toimintoja, joita ei voida mitata, ei voida hallita. Jos toimintoja ei voida mééritella
tarkasti, ei niitd voida myodskddn kyseenalaistaa, kehittdd ja parantaa. Toimintoja
madrittelemélld luodaan ns. arvovirtakartta tai arvovirtakuvaus eli value stream map,

joka maédrittelee kaikki prosessin vaiheet halutun tuloksen aikaansaamiseksi.
Arvovirtakuvauksen toiminnot voidaan jakaa kolmeen kategoriaan:

1. Arvoa tuottaviin toimintoihin

2. Vilttimittdmiin arvoa tuottamattomiin toimintoihin

3.  Tarpeettomiin arvoa tuottamattomiin toimintoihin

Toiminnot, jotka tuottavat arvoa asiakkaalle ovat niitd, joissa virtausyksikolle eli
esimerkiksi valmistettavalle laitteelle tehddén jotain sellaista, joka lisdd sen arvoa.
Esimerkiksi tuotetta jalostetaan eteenpéin tai tehddén diagnoosi potilaalle. Toisena ovat
ne toiminnot, jotka eivdt tuota arvoa asiakkaalle, mutta jotka ainakin silld hetkelld
nykyiselld toiminnalla, teknologioilla ja tuotantotavalla ovat vilttiméttomii, ettd tuote
saadaan valmiiksi. Kolmantena tulevat asiakkaalle arvoa tuottamattomat vaiheet, jotka
eivit kdytdnnossd ole tuotteelle hyddyksi tai tarpeellisia halutun lopputuloksen
kannalta. Ndma vaiheet voitaisiin eliminoida valittomasti. Kun kolmannen kategorian

vaiheista on padsty eroon, aletaan tehda t6itd muiden arvoa tuottamattomien vaiheiden
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kanssa kehittiméalld prosessia luomalla virtausta, imuohjausta ja “tdydellisyyttd”.

(Womack & Jones 1996, s. 20, 37-38, Modig & Ahlstrom 2013, s. 23-24)

Oleellista on lopettaa ryhmiteltyjen toimintojen tarkasteleminen ja laitteiden ajattelu
yksittdin. Ajatukset tulisi kd&ntdd niihin toimintoihin ja vaiheisiin, jotka ovat
valttimattomid ja tarvitaan tietyn tuotteen valmistamiseen ja hahmottaa, miten
toiminnot ja vaiheet linkittyvit toisiinsa. Tdméan jdlkeen paneudutaan vaiheisiin tai
vaiheiden kokonaisuuksiin, jotka eivdt luo arvoa asiakkaalle tai tehosta arvon

tuottamista. (Womack & Jones 1996, s.44)
2.3. Arvon virtaamisen aikaansaaminen

Ensimmadinen vaihe virtauksen luomiseen, on keskittyé itse kohteeseen eli esimerkiksi
tuotteeseen tai tilaukseen ja pitdd se aina mielessi. Toinen vaihe on unohtaa perinteiset
rajat ja rajoitteet t0issé ja toiminnoissa ja poistaa esteet virtaavan tuotteen tai palvelun
tietd. Kolmas vaihe on miettid uudelleen tyohon liittyvat kdytdnnot ja kaytettdvét
tyokalut ja poistaa takaisinvirtaus, turhat asiat ja pysdytykset, jotta tuote voidaan

valmistaa keskeytymattomaisti. (Womack & Jones 1996, s. 52)

Pelkkd virtauksen luominen ei riitd. Jos virtaa myds tuotteita, joille ei ole tarvetta,
tuotetaan vaan lisdd hukkaa. Pitda pystyd valmistamaan tuotteita, joita asiakas oikeasti
haluaa ja juuri sithen aikaan, kun asiakas haluaa. Toisin sanoen ylhdilta virrasta ei tulisi
tuottaa mitddn, mitd ei alempana virrassa tarvita tai haluta. (Womack & Jones 1996, s.

67)

Kirjassaan Titi on lean Modig ja Ahlstdm kuvaavat virtaustehokkuutta.
Virtaustehokkuuden ymmaértdmiseksi prosessi on madriteltdvd virtausyksikon
nikokulmasta. Mitd suurempi virtaustehokkuus on, sitd enemmin tuotetta jalostetaan
tarkasteltuna aikana. Tarkastelu aloitetaan siitd, kun tarve on tunnistettu ja péattyy
sithen, kun tarve on tiytetty. Tatd kutsutaan ldpimenoajaksi. Tarkedd
virtaustehokkuuden kannalta on se, ettd virtaus on jatkuvaa eli tuotteelle tehddén koko

ajan jotain, joka lisdd arvoa. Prosessille on maédriteltdvd rajat. Rajojen maéérittely
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vaikuttaa sithen, mité kaikkea huomioidaan laskettaessa ldpimenoaikaa. Olisikin tirked
miettid prosessia virtaavan yksikon ndkokulmasta ja méadritelld prosessin rajat sen

mukaisesti. (Modig & Ahlstrom 2013, s. 19, 22)

Tehokkuusparadoksi on se, ettd keskitytddn liikaa resurssien mahdollisimman
tehokkaaseen hyodyntdmiseen ja siitd tulee itsetarkoitus virtaustehokkuuden sijaan.

Tehottomuuden lahteitd ovat

- Pitkédt lapimenoajat
- Monet virtausyksikot
- Uudelleen aloittamisen tarve

Kaikki edelld mainittu luo toissijaisia tarpeita ja téstd aiheutuu lisdtyotd. (Modig &

Ahlstrém 2013, 5.48-59)

Asiakkaan tarvetta voidaan hahmottaa kolmen eri kysymyksen avulla. Pitii tietdd mité
asiakas haluaa, milloin asiakas tuotteen haluaa ja millaisen méadrdn. Kuva 2.
havainnollistaa tuotantoprosessia ja tarpeen rakentumista. Jokaisessa vaiheessa
kaydaén ldpi samat kysymykset sisdllostd, ajankohdasta ja madrasti. Asiakkaan tarve
on saada tuote. Mitd seuraava vaihe eli tuotanto tarvitsee, ettdi se voi toimittaa
asiakkaalle tuotteen eli esimerkiksi mitd komponentteja tarvitaan? Mité seuraava vaihe
tarvitsee, ettd se vol toimittaa tarvittavat osat tuotannolle. Tarvitaan raaka-aineita.
Ketju jatkuu eteenpdin ja asiakkaan tarve aiheuttaa prosessin imun. (Modig &

Ahlstrém 2013, s. 72-73)
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Informaatiovirta

«——————————————Tarve?

Mita? — Mita? «— Mitd? — Mita? — Mita?
Milloin? € —— Milloin? ——— Milloin? <€———— Milloin? <«— Milloin?

Miten <«— Miten <4«——— Miten <«—— Miten <«——— Miten
paljon? paljon? paljon? paljon? paljon?

“» @ 38 =] r*
—i 2 3 4 )@

Toimittaja Tuotevirta Asiakas

Kuva 2. Tuotantoprosessi ja tarpeen rakentuminen (Modig & Ahlstrém 2013, s. 73)

2.4. Palveluliiketoiminnan hukkia

Chiarinin mukaan samat 7 hukkaa esiintyvit palveluliiketoiminnassa, mutta niitd voi
olla vililld vaikeaa tunnistaa. Palveluliiketoiminnassa késitelldin usein enemmén
dokumentteja ja tietoa. Chiarinin esittimid palveluliiketoiminnassa usein esiintyvista

hukkia on havainnollistettu taulukossa 1.



Taulukko 1. Palveluliiketoiminnan hukkia. (Chiarini 2003, s. 144-145)
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Hukka

Kuvaus

Mabhdollisia syita

Prosessi toteutetaan
ennenaikaisesti tai
my0ohéssd

Data, dokumentit tai muu tieto
prosessoidaan joko liian
nopeasti tai hitaasti eiké
suunnitelmaa/aikataulua
noudattaen.

Huonosti toteutetut aikataulut
tai priorisoinnit
Epétasapainoiset toiminnot
virtauksessa

Henkilokunta ei sovellu
kyseiseen tyohon

Ei tiimityota

Puutteellinen tietoisuus ja
kyvyttdmyys tarkastella virtaa
kokonaisuutena

Tehottomat ohjelmistot
Lakot tai liialliset toistuvat
poissaolot

Henkil6kunta
odottamaan

joutuu

Joudutaan odottamaan
dokumenttien, datan tai muun
sellaisen prosessoimista

Epétasapainoiset toiminnot
virtauksessa

Henkilokunta ei sovellu
kyseiseen tyohon

Rikkindiset laitteet toimistossa

Hitaat toiminnot/prosessit

Toiminnon/prosessin tuotos on
tavoitetta huonompi

Epétasapainoiset toiminnot
virtauksessa

Henkilokunta ei ole saanut
tarpeeksi koulutusta
Rikkiniiset laitteistot
Tehottomat ohjelmistot

Kasaantuva data tai tieto,
joka vaatisi prosessointia

Keskeneréinen ty0, joka maéra
kasvaa, koska toimintoja ei ole
tasapainotettu tai virta on
hidastunut tai pyséhtynyt
syysta tai toisesta

Epétasapainoiset toiminnot
virtauksessa

Henkilokunta ei ole saanut
tarpeeksi koulutusta
Rikkindiset laitteistot
Tehottomat ohjelmistot
Lakot tai liialliset toistuvat
poissaolot

Virheet ja viat

Virheet palvelun
implementoinnissa, jotka
johtavat operaatioiden tai
transaktioiden toistamiseen

Tehottomat tarkastukset
Puuttuvat standardit
HenkilGkunta ei ole saanut
tarpeeksi koulutusta
Vialliset laitteistot tai
ohjelmistot (tietotekniikka)

2.5. Prosessin visuaalisuus

Visuaalisilla keinoilla saadaan siirrettyé tietoa eteenpéin ja yksinkertaistettua prosessin

ohjausta. Visuaaliset taulut voivat olla apuna tuotannon tilanteen seuraamisessa.

Visuaalinen ohjaus auttaa hahmottamaan toimiiko kaikki niin kuin pitdd ja onko

toiminnassa poikkeamia. Visuaalisen ohjauksen avulla saadaan tietoa, joka on tirkeda
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tyOn etenemisen kannalta. Visuaalinen ohjain on tyossd kéytetty viestintdviline, joka
kertoo edelld mainitut asiat yhdelld silmiykselld. Tilanne ei ole vain tietyn henkilon tai
jérjestelmédn tiedossa, vaan on visuaalinen kaikille. (Larikka & Pohjasméki 1995, s. 62;

Liker 2006, s. 152; Tuominen 2010, s. 82, Lean — kohti tdydellisyytti;)

Toiminnan kehittdmisen yksi visuaalinen tyokalu on jatkuvan parantamisen taulu. Sen
avulla saadaan tuotua kehitysideat kaikkien ndhtdville. Taululla esitetddn havaittu
ongelma tai kehitysidea ja kuvataan, mitd hyotyd ja sddst6jd muutoksella saadaan
aikaan. Maédritellddn idean toteuttamiselle aikataulu ja vastuuhenkild. Taululla myo6s
seurataan toteutuksen edistymisti ja kirjataan idea valmiiksi, kun se on otettu kdyttoon
ja testattu toimivaksi. Taulun kdyttoon voidaan kehittdd myos erilaisia kannustimia.

(Larikka & Pohjasméki 1995, s.41, 139)
2.6. Value stream mapping -teoria

Value Stream Mapping:ia kdytetddn yleensa tuotantoprosessien havainnollistamisen ja
parantamisen tyOkaluna. VSM soveltuu kuitenkin pienin muokkauksin muiden
prosessien analysointiin. VSM on yksi tehokkaimpia lean-tyokaluja organisaatiolle,

joka haluaa suunnitella, jalkauttaa tai edistda leanin kulkua. (Manos 2006, s. 64).

VSM kuvaa prosessit ja mitd materiaaleja tai informaatiota arvovirtaan liittyy. VSM
auttaa myoOs tunnistamaan prosessissa esiintyvdd hukkaa. Tavallisimmassa
muodossaan VSM:ssé on kuvattu prosessivaiheet tilauksen syotostd toimitukseen.
Arvovirta tarkoittaa VSM:ssé sitd kohtaa, milloin tuotteen tai palvelun arvoa lisdtdan
muuttamalla sen muotoa tai sisdltdd asiakaan tarpeiden tayttimiseksi. Arvoa lisddvid
toimintoja ovat esimerkiksi koneistus, asennus, hitsaus, maalaus tai muuta
vastaavanlaiset toiminnot. Jos toiminta ei ole arvoa lisddvaa, lisdd se suurella

todenndkodisyydelld mudaa eli hukkaa. (Manos 2006, s. 64)

Kuvallinen esitys VSM:std on sellainen, jota koko organisaatio ymmaértdd. Tdma on
tarkedd, kun kommunikoidaan prosessista ja sen mahdollisista muutoksista. Helpoin

tapa VSM:n tekemiseen on koota yhteen monialainen tiimi, johon kuuluu myds
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johtamistason edustajia. Tiimin jdsenten tulisi edustaa eri osastoja. Hyva tiimin koko
on seitsemistd kymmeneen henkildd. Liian ison tiimin hallinta on haastavaa, mutta
toisaalta liian pienelld tiimilld ei vilttdmattd ole tarpeeksi monipuolista tietoa. VSM:da
ei tulisi koskaan tehdad yksin. Télloin kuvaus ja siithen kéytettdvé tieto jad suurella
todenndkoisyydelld liian yksipuoliseksi tai painottuu liikaa tiettyyn alueeseen tai

osastoon. (Manos 2006, s. 64)

VSM tekeminen toteutetaan muutaman pdivin kestdvdssd kaizen-tapahtumassa.
Talloin tavoitteena on madrittdd ns. prosessiperhe, kuvata nykytila, paattda ja kuvata
tulevaisuudentila ja hahmotella toteutussuunnitelma, jolla tulevaisuudentilaan
padstddn. Prosessiperhe tarkoittaa ryhmidd tuotteita tai palveluita, jotka kayvit ldpi

samanlaiset prosessivaiheet. (Manos 2006, s. 64-65)

Nykytilakuva nimensd mukaisesti kuvaa organisaation tdmidnhetkistd toimintaa.
Nykytilakuvaksen tekemistd varten kerdtddn materiaalia ja tietoa kdymalla
prosessivirtaa ldpi ja haastattelemalla ihmisid, jotka tydskentelevit prosessissa. On
tarkedd, ettd prosessi kdydéddn ldpi “sielld missd tapahtuu” eikd vain teoriatasolla
tietokoneen ndytoltd tai neuvotteluhuoneessa spekuloiden. Néin pystytddn
hahmottamaan koko prosessi kerralla ja tunnistamaan hukat. Prosessin tyontekijat eli
“arvonluojat” voivat kertoa prosessista, vastata kysymyksiin ja oikaista mahdollisia

vadria kasityksid prosessivaiheista. (Manos 2006, s. 66. Lovelle 2001, s. 30)

Tiedonkeruun jélkeen prosessin nykytila hahmotellaan paperille. VSM-kuvauksessa
kaytetddn erilaisia ikoneita kuvastamaan erilaisia asioita prosessissa. Laatikot kuvaavat
prosesseja ja nuolet materiaalin tai informaation siirtymistd. Kolmiot kuvaavat
prosessissa olevia varastoja, jotka voivat olla fyysisid tavaravarastoja tai informaatiota,

joka odottaa késittelyd. (Liker 2006, s. 275, 276. Lovelle 2001, s. 28-30)

Kuvaus aloitetaan méérittdmalld asiakas oikeaan ylanurkkaan kuvausaluetta.
Asiakkaan alle kirjataan asiakastarve esimerkiksi pdivittdinen méddrd valmistuvia
tuotteita. Virtaa ldhdetddn kdymddn ldpi taaksepdin. Prosessivaiheiden ldpikdynti

kddnnetyssa jirjestyksessd antaa paremman kuvan prosessista. (Lovelle 2001, s. 30)
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VSM:ssd on tietyt melko vakiintuneet ikonit eri toiminnoille ja tietovirroille.
Yrityksessd VSM:éd varten on olemassa merkisto, joka on hyvin samankaltainen, mité
kirjallisuudessa on esitetty. Tydssé tehty VSM on tehty yrityksen VSM-mallin mukaan

ja kéytetyt symbolit on kuvattu tarkemmin taulukossa 2.



Taulukko 2. Value stream mapping —symbolit, (yityksen kiyttiméat symbolit)

Kuvaus

Symboli

Prosessivaihe

Raportoidaan
valmis, pakattu
laite

Varasto

A\

Lahettamén
“ruutu”

Sdhkoinen tietovirta

C‘.....}

-
nn...\.

Manuaalinen tietovirta

e

Yhteys prosessivaiheen ja tekijan
valilla

Prosessiin osallistuva taho

Jarjestelma

Prosessivaiheen tietoruutu

Lahettamén “ruutu”

Aika / laite

1,5 min — 3,5 min

Ongelma

24
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2.7. Kaizen ja kaizen-tapahtuma

Kaizen on japanilainen termi, joka tarkoittaa arvon lisddmisti ja hukan vihentdmista
arvoketjussa sekd jatkuvaa parantamista ja muutosta parempaan. Kaizen-filosofiaa
voidaan hyodyntdd perinteisesti prosessikehittimisessi esimerkiksi tuotantoprosessien
kohdalla, mutta se sopii yhtd hyvin myo0s liiketoimintaprosessien kehittimiseen.

(Howell 2011. s. 30; Manos 2007. s.47; Chiarini 2013. s. 64)

Kaizen on my0s kehittynyt tarkoittamaan isoa parannusta nopeasti toteutettuna. Talloin
kiytettyni termind on muun muassa kaizen event eli kaizen-tapahtuma, kaizen blitz eli
kaizen-hyokkdys tai quick kaizen eli pika-kaizen. (Manos 2007. s.47) Kaizen-
tapahtuman kohteena voi olla mm. prosessit, toiminnot, toimisto tai muu vastaava.
Térkeintd onkin heti aluksi mééritelld, mitd aluetta kaizen—tapahtumassa kasitelldan.

(Chiarini 2013. s. 66)

Nimenomaan termi jatkuva, on oleellinen maéériteltdessd, mitd kaizen tarkoittaa.
Kaizenin ajatuksena on, ettd kaikki tyontekijat osallistuvat kehittimiseen.
Kehitysehdotukset voivat olla kaikkea pienistd parannuksista péivittdiseen toimintaan
aina isompiin kokonaisuuksiin. Kaizen ei siis ole mikdén kuukausittainen maarétty

toimenpide, vaan sen tulee olla jatkuvaa kehitysta ja kehittdmista. (Howell 2011. s. 30)

Kaizen-tapahtuman ero perinteisiin parannuksiin on sen toteutustavassa. Perinteiset
parannukset ovat ndyttdvid, usein monimutkaisia ja kertaluontoisia tapahtumia, joiden
tavoitteena ovat suuret organisaatiomuutokset. Usein parannukset ovat ldhtdisin
johdosta, ja ne siirretdédn sieltd organisaatiossa alaspdin. Tyon varsinaisten tekijoiden
mielipidettd ei useinkaan huomioida. Kaizen-tapahtuman ldhestymistapa parannuksiin
on erilainen. Kaizen—tapahtuman tavoitteena taas on tehdd isoja, mutta nopeita ja
yksinkertaisia parannuksia. Kaizen-tapahtuma viedddn ldpi yleensd noin yhden
tyoviikon maksimissaan kymmenen piivin aikana ja sithen osallistuu tiimi, joka
koostuu ainakin osittain kehityskohteen parissa tydskentelevistd henkildistd. Kaizen-
tiimiin tulisi kuulua henkil6itd eri puolelta organisaatiota ja jossain tapauksissa myds

prosessin asiakas ja toimittaja voidaan tarvittaessa ottaa mukaan kaizen-tapahtumaan.
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Ei siis ole tarkoitus, ettd kaizen-tapahtumaan osallistuu vain johto. Néin asian parissa
tyoskentelevit padsevit tuomaan omia ajatuksiaan parannuksiin ja vaikuttamaan niin
lopputulokseen. Tiimin jdsenten tulisi my0s olla valmiita tekemdén muutoksia ja
kokeilemaan uusia tapoja toimia. (Chiarini 2013. s. 66; Manos 2007. s.47; Lovelle
2001, s. 30; Liker 2006, s. 276)

Kaizen-tapahtuma tarkoittaa siis yrityksessd toteutettavaa nopeaa kehitysprojektia.
Kaizen-tapahtuman tarkoituksena on valitun tiimin kesken kehittdd ideoita ja uusia
toimintatapoja, jolla saadaan vidhennettyd hukkaa tietylld, ennalta mééritellylld
alueella. Kaizen-tapahtuman tirkein elementti on toimenpiteiden nopeus, joka myos
erottaa sen muista kehitysmenetelmistdi ja on my0s yksi tdrkeimmistd

menestystekijoistd. (Chiarini 2013. s. 64)

Nopea tydskentely hukan vdhentdmiseksi on tarkedd, silld ndin pystytddn lisddmédn
henkilokunnan tietoisuutta, mitd késite hukka yleisesti tarkoittaa. Nopeat toimet myos
parantavat koko organisaation ymmaérrysti, ettd hukan vihentdminen on ensisijainen
verrattuna muihin projekteihin. Tamé tarkoittaa sitd, ettd jopa tuotanto tai palvelut
keskeytetddn tarvittaessa, jos toimet hukan vdhentdmiseksi sitd vaativat. Tuotannon
keskeytys on yleisesti ndhty sellaisena toimenpiteend, ettd sitd ei ldhtokohtaisesti ikind
tehdd. Tuotanto pyritddn pitdméddn kdynnissd, vaikka se vaikuttaisi asiakkaiden

menetyksiin valitusten takia. (Chiarini 2013. s. 65)

Kaizen-tapahtuma muodostuu kolmesta pédédvaiheesta. Ensin  suunnitellaan,
aikataulutetaan ja valmistellaan tapahtuma. Taman jdlkeen vieddén lapi itse tapahtuma.
Kolmas vaihe on tulosten esittely ja tulosten seurannan organisointi. (Chiarini 2013, s.

65)

Kaizen-tapahtuman suunnitteluvaiheessa madritelldén ensiksi kehitettivd alue tai
prosessi. Kehityskohteella tulee olla selkeésti rajattu alku- ja loppupiste. Tamén jilkeen
mietitddn karkealla tasolla, minkilaista hukkaa wvalittuun alueeseen voi liittya.
Kehitettdvin alueen maédrittelyn jilkeen valitaan tiimi toteuttamaan tapahtuma.

Tapahtumalle tehddén pdivikohtainen ohjelma. Yksi tirkeimmistd asioista ennen
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kaizen-tapahtumaa on tavoitteiden asettaminen. Tavoitteiden tulee olla selkedsti
mitattavissa, ja ne pitdd pystyd myos linkittdméédn yrityksen strategisiin tavoitteisiin.
Kirjallisuudessa kehotetaan mairittiméién tavoitteet tiukoiksi, jotta osallistujat
saataisiin miettimién isoja ja innovatiivisia parannuksia. (Chiarini 2013, s. 65, Liker

2006, s. 278)

Kaizenin-tapahtuman ensisijaisena tavoitteena ei myodskddn ole tehdd mitddn kaiken
mullistavia muutoksia. Tarkoituksena on yksinkertaisesti lyhentdd arvovirran
lapimenoaikaa ja pyrkid vdhentdméén hukkaa ja arvoa tuottamattomia toimintoja.
Vaikka kaizen-tapahtuman tarkoitus on saada nopeita parannuksia, tdydellisesti
tavoitteisiin pédseviin tuloksiin ei ole tarkoitus vékisin pinnistdd. Yksi kaizenin
perusperiaatteista on, ettd ei yritetd pyrkid tdydellisyyteen, vaan ollaan tyytyvéisid
tuloksiin, jotka vastaavat tarpeeksi hyvin tavoitteisiin. On myods huomioitava, ettd
pienikin kehitys ensimmadisessd tapahtumassa on kuitenkin kehitystd, ja jatkossa
voidaan edellisten kaizen-tapahtumien tuloksia hyddyntdd seuraavien tapahtumisen

kehityksen suuntaviivana. (Chiarini 2013, s. 63, 65; Manos 2007, s.47)

Kaizen-tapahtumaa varten valitaan tiimi, jonka koko on viidestdi maksimissaan
kymmeneen henkil66n. Tiimin koko riippuu ongelman laajuudesta ja tapahtuman
toteuttavasta organisaatiosta. Tiimin kasaa team leader eli tapahtuman ohjaaja, joka on
tarkein henkild koko kaizen-tapahtuman hallinnassa ja toteuttamisessa. Tapahtuman
ohjaaja vastaa tapahtuman valmistelusta, suunnittelusta, sekd tapahtuman vetdmisesta
ja sithen liittyvéstd raportoinnista. Tiimissd tulisi olla vdhintddn kaksi henkilod siltd
alueelta, johon kaizen-tapahtuma keskittyy. Kaksi tiimin jisentd olisi hyvd olla
toiminnoista, jotka ovat kehityskohteena olevan prosessin ennen ja jilkeen. Tiimissé
voidaan myods hyodyntdd eri asiantuntijoita, esimerkiksi henkild tietoteknisiin

ratkaisuihin liittyen, tarpeen mukaan tuomaan lisdosaamista. (Chiarini 2013, s. 65-66)

Tavoitteiden madrittelyn ja tiimin kasaamisen jidlkeen tapahtuman ohjaaja tekee
tarkemman suunnitelman kaizen-tapahtuman kulusta. Tarkoituksena on maééritelld

aikataulu koko kaizen-tapahtuman ajalle, jotta kaikki tietdvit, mitd on tarkoitus tehda
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ja my0s varmistetaan, ettd suunnitellut asiat tulevat mukaan. Kaizen-tapahtuman kesto

on yleensd maksimissaan yksi tyoviikko. (Chiarini 2013, s. 69)

Varsinaisen kaizen-tapahtuman aloittaa kick off meeting eli aloituskokous.
Aloituskokouksessa tapahtuman ohjaaja kertoo kaizen-tapahtuman tavoitteista,

aikataulusta ym. kdytdnnon asioista. (Chiarini 2013, s. 69)

On tarkedd, ettd kaizen-tapahtuma jdrjestetddn niin, ettd se voidaan viedd ldpi ilman
keskeytyksid, eiviatkd esimerkiksi tiimin jasenten tyot keskeytd tapahtumaa. Ohjaajan
pitdd pystyd pitdméén ylla tiimihenked, jotta tapahtuma saadaan vietyé l4pi sujuvasti ja

kaikki tiimin jdsenet saadaan mukaan osallistumaan. (Chiarini 2013, s. 71)

Kaizen-tapahtumaa ja nykytila-analyysia varten tarvitaan tietoa kehitettdvéstd alueesta
esimerkiksi kiertoajoista, ldpimenoajoista, hukasta, prosessin
epdjohdonmukaisuuksista. Prosessin nykytilan kuvaus voidaan tehdd esimerkiksi

arvovirtakuvauksena. (Chiarini 2013, s. 71)

Tilan, jossa kaizen-tapahtuma toteutetaan, tuli olla mahdollisimman l&helld sitd
paikkaa, johon kehitystoimenpiteet liittyvdt. Ongelmat tulisi ratkaista sielld, misti ne
ovat ldhtdisin, eikd toimistossa. Tilassa tulisi olla tarpeeksi seindpinta-alaa
arvovirtakuvauksia, informaatiota, valokuvia ynnd muita sellaisia varten. (Chiarini

2013, s. 68, 73-74)

Kaizen-tapahtuman ldpiviennin jdlkeen pidetdén workshop closure eli tapahtuman
paitostilausuus, jolloin tarkistetaan saavutetut tulokset. Tdssd vaiheessa kerdtiddn
uudestaan vastaava informaatio parannuksista ja uudesta prosessista kuin keréttiin
kaizen-tapahtuman alussa. Kehitetystd prosessista voidaan my0s tehdd wuusi
arvovirtakuvaus. Lisdksi tapahtuman ohjaaja tuottaa tapahtumasta raportin, jossa
kuvataan saavutukset ja kustannukset. Lopuksi kaizen-tapahtuman tulokset esitellddn
muille ja tissé tilaisuudessa esimerkiksi johdon olisi hyva olla paikalla. Esityksessa
esitellddn kaizen-tapahtuman toteuttanut tiimi, kehitysalue, tila ennen kaizen-

tapahtumaa, tavoitteet ja tulokset. Tdmén lisdksi ryhmd voi kommentoida kaizen-
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tapahtuman kulkua ja tuloksia, tehdd ehdotuksia ja miettid jatkotoimenpiteita.
Tilaisuuden tarkoituksena on myds jakaa tietoa lean-metodeista muulle organisaatiolle

erityisesti silloin, kun lean-toimintatapoja ollaan vasta ottamassa kdytt6on. (Chiarini

2013, s. 78-80)

Kaizen-tapahtumaa suunniteltaecssa on tavoitteiden méiérittely ensiarvoisen tiarkeéa.
Kaizen-tapahtuman tavoitteet tulee myos linkittdd yrityksen strategisiin tavoitteisiin.
Jos kaizen-tapahtumalle ei ole ylemmin johdon sitoutumista, voi kdydé niin, ettd
saavutetut tulokset eivét jaa pysyviksi vaan palautuvat vihitellen entiselleen. Karsitaan
”vadrid” ongelmia tai hukkaa ja keskitytddn parantamaan toissijaisia asioita, jotka eivit
ole prioriteettina strategiassa. Poistetaan hukkia, joiden juurisyyt ovat muualla kuin
sielld, missd niitd poistetaan. FEi ole asianmukaisia tydkaluja kehitysprojektien
hallintaan. Tavoitteiden toteutumisesta tulee pystyd myds mittaamaan. (Chiarini 2013,

s. 52)
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3. TOIMINNAN KUVAUS

Laitteiden ldahetysprosessiin liittyy kolme eri osastoa: tuotantolinjat, asiakaspalvelu, ja
lahettdmd. Tuotantolinjalta saapuva laite on impulssi, josta ldhetysprosessi kdynnistyy.
Asiakaspalvelulla ja ldhettimolld on suurin vaikutus prosessiin tuotantolinjan
toimiessa prosessin kdynnistdjand. Lahettimohenkilokunta myds hallinnoi valmiiden
tuotteiden varastoa. Kappaleessa on kerrottu tarkemmin 1dhettimon ja asiakaspalvelun
pdivittiisestd toiminnasta, prosessiin vaikuttavista tekijoistd ja kuvattu prosessin

nykytila.

Lihettdmon ja asiakaspalvelun toimintaan ja ldhetysprosessiin tutustuttiin seuraamalla
henkilokunnan tydskentelyd ja péivittdisia rutiineja. Tdlld pyrittiin hahmottamaan
tyotehtdvien ajoittuminen péivdin ja saamaan realistinen kuva, mité kaikkea osastoilla
pdivdn aikana tapahtuu. Tutustumisen aikana on haastateltu henkilokuntaa ja

esimiehid, ja timén avulla saatu lisdi tietoa eri toiminnoista.
3.1. Lihettimon toiminta

Lahettimohenkilokunnan tyopdivien sisiltd ja kiireen taso vaihtelee jonkin verran.

Taulukossa 3. on kuvattu péivén aikataulua ja suoritettavia tehtdvia.

Taulukko 3. Léhettdimon péivén aikataulu

Klo Toiminto

07.00 eteenpiin | Tuotannon setti- ja kuljetuslaatikoiden rahtikirjojen tulostus ja
laputus

Laitteiden pakkauslaatikoiden vastaanotto ja hyllytys
Lihetysten rahtikirjojen vastaanotto

08.30 alkaen Vientildhetysten luovutus alkaa

Tuotannon laitteiden hyllytysti varastoon

13.00 -14.00 Tuotannon pakkauslaatikoiden méédrien tarkistaminen ja tilaus

15.00 Tuotannon setti- ja kuljetuslaatikoiden ldhetysten valmistelu ja
kuljetusten tilaaminen

15.30 Vientildhetysten luovuttaminen loppuu

16.00 Lahettdmo kiinni
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Lihettimohenkilokunnan tydtehtdviin kuuluu huolehtia 1dhetykset 1dhtovalmiiksi
sithen  mennessd, kun rahdinkuljettajat tulevat ldhetyksid  noutamaan.
Valmistelutyohon menee aikaa riippuen lahetyksen koosta ja kohdemaasta, esimerkiksi
vaadittavien ldhetysdokumenttien osalta kdytdnnot vaihtelevat eri maissa. Suurin osa
laiteldhetyksistd suuntautuu ulkomaille, mutta yksittdisid ldhetyksid ldhtee
kotimaahankin. Lahettimon toimintaan vaikuttaa ratkaisevasti tuotantolinjojen
toiminta. Suuremmat volyymit tuotantolinjoilta lisdévit késiteltdvien laitteiden maaraa

ldhettdmossa.

Lihetettdvit laitteet pakataan laitetyypistd riippuen yhdestd kolmeen kollia siséltdviin
kokonaisuuksiin. Yhden kollin pienimmat 1dhetykset ovat kooltaan noin viidentoista
kilogramman luokkaa ja suurimpien kolme kollia siséltédvien ldhetysten kokonaispaino
on useampi sata kilogrammaa. Tdmain lisdksi pienimpid laitteita ldhetetddn lisdksi

isompina kokonaisuuksina lavalle pakattuna.

Kaikkiin 1dhetyksiin liimataan pakkalista ja rahtikirja. Kohdemaasta riippuen
lahetyksiin liitetidn mukaan my0s kauppalaskut tullausta varten. Euroopan unionin
jasenmaihin tehtivét ldhetykset ovat paperitdiden puolesta kevyempid, silld niihin ei
vaadita muita dokumentteja kuin ldhete ja rahtikirja. Euroopan unionin ulkopuolelle
lahetettdviin tilauksiin tarvitaan maasta riippuen enemmén dokumentteja mukaan.
Lahetyksiin joudutaan lisddmddn véhintddn kauppalaskut tullausta varten, mutta

kohdemaasta riippuen my06s muita dokumentteja esimerkiksi tuotteen alkuperétodistus.

Lihettimén toiminta myds vaihtelee liittyen ldhetyksen kuljetusmuodosta eli
toimitetaanko laite maantie-, lento- vai merikuljetuksena. Padosin l&hetykset lahtevit
siirtokuljetuksella eteenpéin siirrettdvéksi lopulliseen kuljetuskalustoon. Merikontin
lahetys ja lastaaminen on tyomaéraltaan suurempi, silld ldhettimotyontekija mitoittaa
ja laskee konttiin lastattavan ldhetyksen. Kontteja ldhtee asiakkaan tilauksista riippuen
noin yhdestd kuuteen konttia kuukaudessa. Vililld laitteita joudutaan myds

lastausvaiheessa  asettelemaan  konttiin, jotta laitteet saadaan sopimaan
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mahdollisimman tiiviisti. Kéytdnndssd yhden laitetyypin lastaaminen on helpointa
pakkausten ollessa samankokoisia. Jos samassa ldhetyksessd ldhtee useampia eri
laitetyyppejé, jotka on pakattu useisiin erikokoisiin pakkauksiin, joudutaan kontin

lastaamista varten tekemdin enemmain suunnittelua, ja se vie myos enemmaén aikaa.

Lahettdmon toimenkuvaan kuuluu myo6s tavaroiden vastaanottoa. Esimerkiksi kaikki
laitteiden  pakkauslaatikot  toimitetaan  kdytdnnon  syistd  ldhettimdon.
Pakkausmateriaaleja toimitetaan joka aamu. Tehtaan nykyiset tilat ja layout tekevit
laatikoiden vastaanottamisen monimutkaiseksi ja haastavaksi. Tuotantolinjat
sijaitsevat ldahettdimoon ndhden niin, ettd ldhettdmostd on lyhyin matka linjojen

pakkausalueille, jossa pakkauslaatikoita kdytetdén.

Lahettdimon vastuulle kuuluu lisdksi muitakin toimintoja, jotka eivit suoranaisesti liity
lahettdmdtoimintaan ja ldhetysprosessiin. Lahettdimon henkilokunta muun muassa
tekee pakkauslaatikoiden tilaukset toimittajalle tuotantolinjojen ilmoittaman tarpeen

mukaisesti.

Toisena esimerkkind normaaliin ldhettdmotyohon kuulumattomista tehtdvistd on
tuotannon raakakuvalevyjen varastointi, kerdys ja ldhetys alihankkijalle. Lahettimon
tiloissa varastoidaan raakakuvalevyji ja ldhettimo kerédé toimittajalle tehdyn tilauksen
mukaisen erdn raakakuvalevyjd ldhetettdviksi jatkokisittelyyn. Raakakuvalevyjen
hallinnointi on siirretty 1dhettdimdn vastuulle, koska on néhty, ettd néin toiminta pysyy

hallinnassa ja varastosaldot ajan tasalla.

Lahettam6on myos tuodaan tyhjid kuljetus- ja settilaatikoita, joissa kuljetetaan osa
toimittajilta tulevista, ostettavista nimikkeistd. Lihettimo tekee niistd 1dhetyksen ja
varaa kuljetuksen huolitsijalta. Lahettimo ei pysty kuitenkaan ennakoimaan millddn
tavalla, minkd verran ldhetettdvid laatikoita mindkin pdivdnd tuodaan. Lahettimo

hoitaa myds kuormalavojen kerdyksen, varastoinnin ja myynnin.
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3.2. Asiakaspalvelun toiminta

Asiakaspalvelun pdivd jakautuu kahteen eri pédétehtdviidn: tilausten jarjestelmiin
kirjaamiseen ja tilausten ldhettdmiseen. Karkea jako menee niin, ettd aamupdivélla
kirjataan tilaukset jérjestelméddn ja iltapdivdlld ldhetetdén tilaukset. Jako on
muotoutunut tillaiseksi siitd syystd, ettd pdivian aluksi pyritddn saamaan tilauksia
mahdollisimman nopeasti jédrjestelmdin ja sitd kautta tuotantoon ja iltapdivélld
padstiddn kasittelemédn tilauksia, joiden viimeiset laitteet ovat valmistuneet pdivin

aikana. Asiakaspalvelun pdivin tydtehtdvien ajoittuminen on esitelty taulukossa 4.

Taulukko 4. Asiakaspalvelun piivén aikataulu

Klo Toiminto

07.00-10.55 Tilausten kirjaaminen jdrjestelméin

11.00-11.15 Palaveri tuotannon kanssa laitetilauksiin liittyen

11.15-14.00 Seuraavan péivin ldhetysten dokumenttien valmistelu

14.00- My®o6hempien péivien ldhetysten valmistelu, tilausten
kirjaaminen jarjestelmiin

Asiakaspalvelussa on tehty osan henkil6ston kohdalla tyonjakoa niin, ettd vuoroviikoin
ollaan vastuussa tilausten kisittelystd tai laitteiden l&hettdmisestd. Tatd mallia ei

kuitenkaan sovelleta koko osastoon, joten tydtavat vaihtelevat riippuen henkildsta.
3.3. Prosessiin vaikuttavat tekijat

Prosessissa kéytetddn erilaisia tyOkaluja ldhetysten tekemiseen ja hallinnointiin.
Kommunikointi tapahtuu pddosin sdhkopostilla. Lahtevii ldhetyksia hallinnoidaan niin
kutsutulla ~ outbound-listalla. ~ L&hetysten = kuljetukset  varataan  péddosin
lahetysjdrjestelmd ShipItSmarterista. Toimintaa ohjaa myds tunnetun l&hettdjén
turvallisuusvakuutus, joka muun muassa médrittelee, miten lahetyksid tulee kasitella.
Myos ldhetysten koolla on vaikutusta prosessiin ja kidytdnnossd mitd isompi ldhetys on

kyseessd, sitd aiemmin sille pitd varata kuljetus.
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Outbound-lista

Lahettimon pddtydkaluna on niin kutsuttu outbound-lista. Outbound-lista on
verkkoasemalle tallennettu excel-lista, johon asiakaspalvelu syottdd ldhtevit
laiteldhetykset. Outbound-listasta ldhettimo nédkee tiedot kuluvan viikon ldhetyksista.
Outbound-lista on tdysin manuaalinen tyokalu. Manuaalisen listan haasteena on se, etté
lahetys voidaan merkitd listaan virheellisesti tai jokin ldhetys jdd merkitsemittd
kokonaan. Léhettimostd saadun tiedon mukaan ldhetyksisti osa jdd kokonaan
merkitsemdttd listaan. Vililla merkintd saatetaan tehdd myohéisessd vaiheessa eli

hieman ennen l&dhetyksen noutoa, jolloin tiedosta ei ole endd hyotyé ldhettdmolle.

Asiakaspalvelun vastuulla on kirjata maantie-, meri-, lento- ja kuriirildhetykset
outbound-listaan. Haastatteluissa on kdynyt ilmi, ettd kdytdnnot ldhetysten kirjausten
ajankohdasta vaihtelevat henkildittiin. Osa syottdd lahetystiedot heti, kun ldhetys on

varattu, toisilla syottdminen tapahtuu vasta ldhetyspapereiden tulostuksen yhteydessa.

Outbound-listan kdytdssd on eri toimintatapoja. Yhteiset pelisddnnot joko puuttuvat tai
niitd ei noudateta. Asiakaspalvelu ei vélttdméttd hahmota outbound-listan merkitysté
lahettimon toiminnalle. TAma voi olla yksi syy, miksi merkintdjd jad tekematta.

Kaikille ei siis ole selvédd, mitd ldhetyksen merkitsemittd jattdmisestd seuraa.
ShipItSmarter-lihetysohjelma

ShipltSmarter on l&dhetysohjelma, jota kiytetddn kaikkien 1dhetysten kuljetustilauksiin
lukuun ottamatta niitd lihetyksid, joiden kuljetustilauksen asiakas on hoitanut.
Lahetysohjelman avulla pystytddn vertailemaan eri kuljetusyritysten hintoja ja
toimitusaikoja. ShipltSmarteriin merkitadn kaikki talosta 1htevét ldhetykset eli myds
asiakkaan itse varaamat kuljetukset. Lihetykset, joiden hintoja ei saada suoraan
jérjestelmastd, syotetddn jirjestelmiédn niin kutsuttuina dummy-léhetyksind eli ilman,
ettd varsinainen kuljetustilaus ldhtee huolitsijalle. ShipltSmarterista 10ytyy néin

kootusti tieto kaikista ldhetyksistd, ja tietoa hyddynnetddn muun muassa
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rahtikustannusten ja ldhetysvolyymien seurantaan. ShipltSmarteria kdytetddan myos

rahtilaskujen oikeellisuuden tarkastamisessa.

Kuljetustilauksen alustavat tiedot lisdtddn ShipItSmarteriin yleensi jo siind vaiheessa,
kun asiakkaan tilaus syotetddn toiminnanohjausjirjestelméédn. Tietoja pdivitetdin
tarvittaessa myohemmin, kun esimerkiksi tiedetdan ldhetyksen lopullinen koko tai jos
lahetyspdivd jostain syystd muuttuu. ShipltSmarterista saatava ldhetykseen
koontidokumentti eli niin kutsuttu manifesti on samalla dokumentti, johon
rahdinkuljettaja kuittaa allekirjoituksellaan noutaneensa lahetyksen. Noutokuittaus on
tiarked silld yrityksen pitdd tarvittaessa pystyd todistamaan, ettd laskutettu laite on
noudettu. Tdma on erityisen tirkedd laskutuksen paittyessa kuun lopussa, silld laitteen

pitdd olla ldhtenyt talosta ulos saman kuukauden aikana, kun laite on laskutettu.
Laitteiden koko ja kasittely

Laitteiden koko asettaa haasteita késittelylle, silld kaikki siirrot tdytyy tehda trukilla.
Laitteita ei mydskddn pakata turvallisuussyistd péddllekkéin kahta enempii. Laitteita ei
voida siirtdd ulos odottamaan lastausta, silld laitteita ei voi jittdd sdiden armoille ja
vartioimatta. Valmisvarastossa olevien laitteiden sdilytys tulee my0s tapahtua siten,

ettd ne eivit altistu pdlylle ja kosteudelle.

Laitteet ovat kooltaan isoja. Usein yksi pakkaus painaa yli sata kiloa, joten niiden
kuljetus vaatii omat jérjestelynsd ja kuljetustilaukset pitdé tehdé viimeistdin edellisend
pdivd klo 14 mennessd. Erityisesti isojen ldhetysten kohdalla joudutaan varaus
tekemddn aiemmin, silli kuljetusyhtiGilli on rajallisesti tilaa ldhetyksille.
Maantiekuljetuksina ldhtevien ldhetysten noudot varataan yleensd aiemmin ja niiden
noudot sijoittuvat pddosin loppuviikkoon. Merirahtina l&htevia ldhetyksid varten kontit
joudutaan varaamaan usein useita viikkoja ennen aiottua ldhetyspdivéd, jotta

varmistetaan, etti 1dhetykset saadaan ldhteméén kontissa haluttuun aikaan.
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Tunnetun lihettijin turvallisuusvakuutus

Lihettimossd noudatetaan “Tunnetun ldhettdjdn turvallisuusvakuutusta”, joka
edellyttdd, ettd 1dhetykset valmistellaan turvatuissa tiloissa ja ldhetysten valmistelussa
kiytetdédn luotettavaa henkilostod. Lahetykset tulee myds suojata luvattoman késittelyn
varalta valmistelun, varastoinnin ja kuljetuksen aikana. Jos ldhetys sisdltdd EU-
asetuksissa lueteltuja kiellettyja esineiti tai aineita, niistd tehddin vaarallisten aineiden

lentokuljetuksessa annettujen médrdysten mukainen ilmoitus.

Lahettdimon ja valmisvaraston tilat ovat lukittavat, eiké niissd saa liikkua ulkopuolisia
henkil6itid. Téstd syystd laitteita ei voida siirtdd ulos odottamaan ja nopeuttamaan
lastausta, vaikka se sdén puolesta olisikin mahdollista. Hyvéksyntd edellyttda, ettd
lahetykset valmistellaan turvatuissa tiloissa ja valmistelussa kdytetddn luotettavaa

henkilostoa.
3.4. Prosessin nykytila

Laitteiden ldhetysprosessin nykytila on kuvattu sekd kirjallisessa ettd kuvallisessa
muodossa. Nykytilan prosessikuvaus 10ytyy liitteestd 3/4. Kirjallisen kuvauksen
mukana on my0s annettu tarkempaa tietoa jirjestelmistd ja dokumenteista, jotka
liittyvdt prosessiin sekd selitetty joitain toimintatapoja yksityiskohtaisemmin, jotta

prosessi hahmottuisi mahdollisimman hyvin.

Laitteiden l&hetysprosessi jakautuu viiteen pddvaiheeseen, jotka nikyvit kuvassa 3.
Prosessi ldhtee liikkeelle siitd, kun tuotantolinja kuittaa laitteen valmistuneeksi
tuotannonohjausjérjestelmiin ja siirtdd laitteen ldhettimon tiloithin. Témén jdlkeen
ldhettamon henkilokunta siirtdd laitteen varastoon. Samaan aikaan tuotantolinjan
kuittaus toimii asiakaspalvelulle impulssina ldhetykseen liittyvien toimenpiteiden
aloittamiselle. Tdhdn kuuluu mm. kuljetuksen tilaaminen tai vahvistaminen, laitteen
laskutus ja ldhetysdokumenttien valmistelu. Kun asiakaspalvelu on tehnyt tarvittavat

lahettdmiseen liittyvit valmistelut, voi ldhettdimé aloittaa l&hetyksen valmistelun
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fyysisesti. Lahettimo kerdéd ldhetyksen kokonaisuudeksi ja lisdd 1dhetysdokumentit.

Valmis ldhetys lastataan rahdinkuljettajan ajoneuvoon ja prosessi pdéttyy tdhdn

4,
1. Kuitataan 2. Siirretitin 3. Tehdaén Vallrplllstellaan
laite valmiiksi valmis laite ldhettimiseen 40ctys 5. Lastataan
ja siirretddn liittyvét ldhetys
o e ea varastoon . .
lahettdmoon toimenpiteet Keritisn
lahetys
Tuotantolinja Lihettdimo Asiakaspalvelu

Kuva 3. Laitteiden ldhetysprosessin padvaiheet nykytilassa

1. Kuitataan laite valmiiksi ja siirretiin lihettimoon

Laitteiden ldhetysprosessi alkaa siitd, kun tuotantolinja raportoi valmistuneet laitteet
toiminnanohjausjérjestelmdn kautta valmistuneiksi. Tdmédn jdlkeen tuotantolinja
toimittaa tunnistetiedoilla varustetut laitteet l&hettdmon tiloihin. Tunnistetietoja ovat
laitteen tuotekoodi ja -nimi, sarjanumero, tilausnumero ja asiakkaan osoitetiedot.
Kaikki valmisvarastoon siirrettivdt pakkaukset merkitddan em. tunnistetiedoilla.
Tavoitteena on, ettd laitteet valmistuvat tuotantolinjalta ja ne siirretdén ldhettimoon
viimeistddn ldhetyspdivdd edeltdvini pdivind. Lahetyspdivd on asiakkaalle luvattu

toimituspaiva.

Lahettdmossd on midritelty tuotantolinjoittain tietyt paikat, joihin laitteet siirretddn.
Mairitellylle paikalle mahtuu periaatteessa vain yksi laite, joten l&hettimdn tulisi

siirtdd valmistunut laite mahdollisimman pian muualle, jotta seuraavalle valmistuvalle
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laitteelle on tilaa. Kun kyseessd on lavallinen pienempid laitteita, tuotantolinja saattaa
siirtdd sen suoraan varastoon. Lavat joudutaan ennen ldhettimistd kuitenkin vield
siirtdimddn lahettdimon tiloihin ldhetysvalmisteluja, esimerkiksi muovitusta varten.
Usein tuotantolinjalla lavalle pakattuja laitteita joudutaan jarjesteleméén ja vililla lava

tehddan uudestaan esimerkiksi asiakkaan toivoman erakoon mukaisesti.
2. Siirretian valmis laite varastoon

Isojen, useampia pakkauksia sisiltdvien laitteiden laatikoihin merkitdan tussilla laitteen
sarjanumeron kolme viimeistd numeroa ennen varastoon sijoitusta. Merkintd tehdaén,
jotta laite on helppo tunnistaa varastossa, on se sijoitettuna miten pdin vaan

varastopaikalle.

Lahettdimon tiloista laite siirretddn ajoittain johonkin vélisijoituspaikkaan, usein
sisdvaraston kaytaville. Vilisijoituspaikkaa kdytetdén, jos laitteelle ei heti ole selkedd
sijoituspaikkaa tai sitd ei ehditd siirtdd heti varastoon. Tdmén jdlkeen laite siirretddn

valmistuotevarastoon.

Lahettimon tyontekijat sijoittavat pakkaukset varastoon mahdollisuuksien mukaan
tilauksittain tai muuhun katsomaansa jarkevddn jirjestykseen, josta laitteet olisi
mahdollisimman helppo tunnistaa ja kerdtd ldhetykseen. Mitddn yksityiskohtaista
ohjeistusta ei varastoon sijoitteluun ole, eikd sen koeta tilan vihyyden vuoksi olevan
mahdollistakaan. Tilanpuute asettaa rajoituksia laitteiden sijoitteluun erityisesti silloin,
kun laitteita on varastossa paljon ja tdlloin samankin tilauksen laitteita joudutaan

sijoittamaan useisiin kokonaisuuksiin eri puolille varastoa.
3. Tehdiin lihettimiseen liittyvit toimenpiteet

Lahettimon ja asiakaspalvelun vilinen kommunikointi hoidetaan pddosin
sahkopostilla. Lisédksi asiakaspalvelu merkitsee kuluvan viikon suunnitellut l&htevit

lahetykset outbound-listaan.
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Asiakaspalvelu tdydentdd myyntitilauksen tiedot toiminnanohjausjirjestelmadn, kun
laite on kuitattu tuotantolinjalla valmiiksi. Myyntitilaukselle lisdtddn laitteen
pakkaustieto eli tieto siitd kuinka monesta pakkauksesta ldahetys koostuu ja mitkd ovat
pakkausten mitat. Tarvittaessa tilaukselle lisdtdan myds asiakkaalta veloitettava rahti
ja muut mahdolliset veloitusrivit. Jos ldhetys on myohdssd asiakkaalle luvatusta
lahetyspdivdmadrastd, lisdtddn tilaukselle myds myoOhdstymisen syykoodi.
Myoéhédstyneiden laitteiden médrid ja myohédstymisen syitd seurataan ja yhtend
prosessin mittarina on, valmistuuko laite ennalta mairéttynd, asiakkaan toivomana

paivana.

Laitteet toimitetaan asiakkaalle maantie-, lento- tai merirahtina ja joissain tapauksissa
saatetaan kayttda kuriirildhetystd. Kuljetustilaukset 1hteville lahetyksille tdytyy tehda

viimeistddn noutopdivii edeltdvind paivana.

Kuljetustilaukset syotetddn ShipltSmarteriin, joka on yrityksen kayttimé kuljetusten
tilausjdrjestelmd. ShipItSmarterista saadaan myds 1dhetyksestd niin kutsuttu manifesti,

josta nidkyy kunkin ldhetyksen sisilto.

Laitteiden valmistumisen jélkeen asiakaspalvelu muodostaa
toiminnanohjausjirjestelméssd poimintalistan ja tekee toimituksen yleensd paivaa
ennen noutopdivdd. Jarjestelmd muodostaa ldhetyksestd laskun automaattisesti

tilauksen toimituksen yhteydessa.

Asiakaspalvelu tallentaa ldhetysdokumentit eli ldhetteen sekd tarvittaessa
kauppalaskun toiminnanohjausjérjestelmaésti ja valmistelee muut lahetyksen vaatimat

dokumentit. Muita vaadittuja dokumentteja ovat esimerkiksi alkuperédtodistukset.

Asiakaspalvelu toimittaa viimeistddn ldhetystd edeltivdnd pidivdnd sdhkopostilla
lahettdmon yhteissdhkopostilaatikkoon pakkalistan ja tarvittaessa kauppalaskut seka
manifestin. Lahettdmon henkilokunta tulostaa ldhetyspaperit. Jos ldhetyksen mukaan

vaaditaan alkuperiiset dokumentit, asiakaspalvelu vie ne ldhettimoon.
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4. Valmistellaan ja keritiiin lihetys

Lahettimon tyontekijit valmistelevat lahetyksen mahdollisuuksien mukaan outbound-
listaan merkityn etukéteistiedon perusteella. Lahetyksen varsinainen kerdys tehddén

siind vaiheessa, kun asiakaspalvelu on toimittanut ldhetysdokumentit.

Liahetys kerdtddn valmiiksi noutoa varten vertaamalla manifestissa ja pakkalistoissa
olevia tietoja pakkausten tunnistetietoihin. Lahetyksen oikeellisuus varmistetaan
vertaamalla tilausnumeroa, sarjanumeroa ja ldhetyksen kollimddrda. L&hettimon
tyontekijit kiinnittdvét tulostetut ldhetteet, rahtikirjat ja mahdolliset kauppalaskut
lahetykseen. Lisdksi varmistetaan, ettd pakkauksissa on vaadittavat kasittelymerkinnat
esimerkiksi liittyen pakettien késittelyyn ja lastaukseen, ja ettd puupakkauksissa

lampdokasittelyleimat.
5. Lastataan lahetys

Lahettdimo tarkistaa ldhetyksen noutajalta noutoviitteen ja lastaa laitteet ajoneuvoon.
Lastausvaiheessa kuljetusyhtid varmistaa vain ldhetyksen kokonaiskollimddrin, ja
lahettdmon tyontekijd varmistaa kollimddrdn lisdksi, ettd luovuttaa oikeat laitteet.
Kuljetusyhti6 vastaa, ettd ldhetys on lastattu ajoneuvoon oikein ja kiinnitetty lain

edellyttdmailld tavalla.

Merikonttildhetysten lastaus hoidetaan itse. Rahdinkuljettaja tuo merikontin pihaan
lastausta varten, ja ldhettimon henkilokunta lastaa ldhetyksen mukaiset laitteet
konttiin. Lahettimon henkilokunta varmistaa lastauksen jélkeen, ettid kontti suljetaan

ja sinetdidaan.

Kuljetusyhtio kuittaa ldhetystd noutaessaan kaksi manifestia ja vahvistaa néin
vastaanottaneensa kaikki 1dhetykseen kuuluvat kollit. Toinen kuitatuista manifesteista
jaa kuljetusyhtiolle ja toinen ldhettimoon, josta se toimitetaan asiakaspalveluun
arkistoitavaksi. Ldhetyksen lastauksen jdlkeen henkil6kunta merkitsee outbound-

listaan, ettd ldhetys on luovutettu kuljetusyhtiolle.
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Viimeistddn ldhetyksen noudon jilkeen asiakaspalvelu ldhettdd tilauksesta laskun
asiakkaalle. Asiakaspalvelu myds arkistoi tilauksen ja tilausvahvistuksen lisdksi
lahetykseen liittyvdt dokumentit, vahintddn l&hetteen, laskun ja manifestin,

kirjanpitolain mukaisesti.
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4. KAIZEN-TAPAHTUMAN KULKU YRITYKSESSA

Kaizen-tapahtuman tarkoituksena oli asiakaspalvelun ja ldhettdmon kanssa 16ytdd
ratkaisuja prosessin kehittimiseen, yhteisten pelisddntdjen maarittelyyn ja tiedonkulun
parantamiseen. Kaizen-tapahtumaan osallistui sekéd asiakaspalvelun ettd lahettimon

tyontekijoitd, kummankin osaston esimiehet ja liséksi tapahtuman ohjaaja.

Kaizen-tapahtuman tavoitteena oli péivittdd laitteiden ldhetysprosessin kuvaus,
tunnistaa prosessin kehityskohteita ja ldhted etsitdén niihin ratkaisuja. Tamén lisdksi
haluttiin luoda asiakaspalvelulle ja ldhettdmolle standardisoidut tydtavat ja yhteiset
toimintatavat prosessille. Kaizen-tapahtumasta saatua tietoa on myds hyddynnetty

maédriteltdessa prosessin nykytilaa.
4.1. Kaizen-tapahtuman suunnittelu

Kaizen-tapahtuman tulee olla suunniteltu hyvin, jotta tapahtuman aikana pystytdén
keskittyméddn itse asiaan ja saamaan haluttuja tuloksia. Kaizen-tapahtuman suunnittelu
toteutettiin useammassa eri osassa ja suunnittelun eri vaiheisiin osallistui

lahetysprosessin avainhenkil6ita.

Kaizen-tapahtuman suunnittelu aloitettiin haastattelemalla toiminnan kehittdmiseen
kiintedsti osallistuvia yrityksen DBS Manageria ja Operations Development
Manageria. Edelld mainitut henkilot vastaavat myds pitkélti kaizen-tapahtumien
koordinoinnista yrityksessd. Aluksi méaériteltiin, mitd toimintoja kaizen-tapahtumassa
tarkastellaan ja mitkd ovat tapahtuman tavoitteet. Etukdteen tulee olla siis selkedsti
kuvattuna, mitd tapahtumalla halutaan saavuttaa. Suunnittelua jatkettiin
kartoituspalaverilla, johon osallistuivat Customer Service Manager ja Logistics
Manager. Palaverissa keskusteltiin  yhdessd kaizen-tapahtuman aiheista ja

lahetysprosessin mahdollisista kehityskohdista, joita tapahtumassa voitaisiin késitell4.

Yksi tirkeistd suunnittelun vaiheista on madrittdd mittarit toteutettavaa kaizen-

tapahtumaan varten. Ndin pystytddn seuraamaan kaizen-tapahtuman tuloksia ja
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onnistumista. Mittareita valittiin kaksi erilaista. Ensimmaéiseksi mittariksi méadriteltiin
valmiin laitteen liikuttamiseen tarvittava kosketusten midrd. Valmista laitetta
joudutaan siirtelemdin useaan otteeseen ennen kuin se laitetaan varsinaiselle
varastopaikalle. Myos varastopaikalta laitetta saatetaan liikutella, ennen varsinaista
lahetystd. Kosketusten midrd korreloi sen kanssa, miten paljon laitetta joudutaan
litkuttelemaan valmistumisen jilkeen. Kosketusten méérdn vihentdminen tarkoittaisi

sitd, ettd myos turha liikuttelu vdhenisi.

Toiseksi mittariksi valittiin laitteen prosessointiaika valmistumisen jilkeen.
Prosessointiajalla tarkoitetaan sitd aikaa, joka laitteen késittelyyn menee sen jilkeen,
kun laite on kuitattu valmiiksi tuotantolinjalla. Tdssé ei siis huomioida odotteluaikaa,
vaan prosessointiaikaan on huomioitu tyd, joka on tehty laitteen ldhettdmiseksi.
Prosessointiajan lyhentdminen valittiin mittariksi sen vuoksi, ettd sitd lyhentdmalla,
saadaan ldhetysprosessia tehostettua. Eli toimenpiteet laitteen ldhetyksen
toteuttamiseksi saadaan toteutettua lyhyemmadssd ajassa. Ldpimenoaikaa ei valittu
mittariksi sen vuoksi, ettd laitteiden odotusaikaan ei vélttimaitta pystytd vaikuttamaan,
jos odotusajan syy on asiakkaasta johtuva. Asiakaspalvelu voi joutua odottamaan

esimerkiksi ennakkomaksua, asiakkaan tuontilupaa tai remburssia.

Kaizen-tapahtuman osallistujat médriteltiin my0s etukéteen ja tarkoituksena oli saada
mukaan mahdollisimman monipuolinen ryhmd. Ryhmén koko oli kahdeksan henkiloa
ja sithen kuului henkil6itd sekd asiakaspalvelusta ettd ldhettimostd. Asiakaspalvelusta
kaizen-tapahtumaan valittiin edustamaan yksi henkild kaikkien eri yrityksen bréandien
kanssa tyOskentelevistd henkildistd. Lahetysprosessissa on jonkin verran
brandikohtaisia asioita ja toimintatapoja, joten erityyppisten asiakkaiden ja ldahetysten
edustus ndhtiin tarpeelliseksi. Léhettdmostd osallistui esimies ja yksi tyOntekija.
Lisdksi  kaizen-tapahtumaan  osallistui ~ asiakaspalvelun = esimies  sekd

logistiikkapaallikko.

Kaizen-tapahtumaa ennen suunniteltiin pdivitason aikataulu, joka 16ytyy liitteestd 1/4.

Suunnitelma viikon kaizen-tapahtumalle oli padpiirteissddn seuraava:
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Maanantai

Kaizen-koulutus ja eri ryhmien kaizen-tapahtuman aiheiden esittely.
Tiistai

Prosessin gemba walk ja nykytilakuvauksen tekemisen aloittaminen
Keskiviikko

Kehityskohteiden tunnistaminen ja tavoitetilan hahmottelu

Torstai

Tavoitetilan kuvauksen viimeistely ja toteutussuunnitelman tekeminen
Perjantai

Toteutussuunnitelman viimeistely ja report out eli tulosten esittely

Kaizen-tapahtumaa varten nykytilakuvaus oli toteutettu pitkdlti etukédteen.
Suunnitelmana oli, ettd tapahtuman aikana tehddén vain viilauksia ja mahdollisia pienid
muutoksia kuvaukseen. Tarkoituksena oli, ettd ryhmé keskittyisi enemmén nykytilan
kehityskohteiden tunnistamiseen, tavoitetilan médrittelyyn ja toimintasuunnitelman
tekemiseen eli madrittdmidn tehtdvit, muutokset ym., joiden avulla asetettuun

tavoitetilaan paéstain.

Kaizen-tapahtuma toteutui suurten linjojen osalta suunnitelman mukaisesti.
Painotukset eri osa-alueiden vélilld kuitenkin muuttuivat suunnitelmaan ndhden ja
nykytilakuvauksen tydstdmiseen kdytettiin suunniteltua isompi osa kaizen-tapahtuman

ajasta.
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4.2. Kaizen-tapahtuman kulku

Kappaleessa kuvataan, mitd viikon mittaiseen kaizen-tapahtumaan siséltyi. Lisdksi on

analysoitu tyoskentelyn sujuvuutta ja ryhmén toimintaa.

Kaizen-tapahtuma aloitettiin kokoontumalla kaikkien kaizen-ryhmien kesken
yhteiseen aloitustilaisuuteen. Saman viikon aikana yrityksessd toteutettiin useita eri
aiheisiin keskittyvid kaizen-tapahtumia. Aloitustilaisuudessa kaytiin lyhyesti l4pi, mitd
kaizen on ja millaisia tydkaluja kaizeniin-tapahtumaan yleensa liittyy. Kaikki ryhmét
my0s esittelivit kaizen-tapahtuman aiheensa lyhyesti muille. Ryhmdmme kaizen-

tapahtuma alkoi varsinaisesti tiistaina.

Tarkea tekijéd kaizen-tapahtuman jérjestdmisessd on sen aikataulutus sellaiseen aikaan,
joka kdy mahdollisimman hyvin kaikille. Kaizen-tapahtumaa ei mydskdén kannata
ajoittaa kuukauden tai kvartaalin viimeiselle viikolle, jotka ovat yleisesti hyvin kiireisid

ajankohtia yrityksessa.

Tiistai alkoi silld, ettd kokoonnuttiin neuvotteluhuoneeseen ryhmén kanssa. Tamén
jalkeen ryhma siirtyi tekeméén niin kutsuttua gemba walkia eli tutustumaan prosessiin
ihan kéytannossa kulkien eri prosessivaiheet lapi. Prosessivaiheet kdytiin 14pi aloittaen
viimeisestd prosessivaiheesta ja lopettaen ensimmaéiseen. Aluksi siirryttiin 1dhettimoon
tarkastelemaan laitteen kulkua. Lihettdmdssd kéytiin 1dpi 1dhettdmon eri toimintoja ja

mité kaikkea pdivén aikana ldhettimdssa tapahtuu.

Tamin jdlkeen siirryttiin seuraamaan laitteen siirtymistd tuotantolinjalta varastoon.
Laite siirretddn tuotantolinjalta ldhettimoon ja ldhettimdhenkilokunta siirtdd laitteen
varastoon. Lédhettdmdssd kiytiin 1dpi myds muita pdivin toimintoja, jotka eivét

suoranaisesti liity l&hetystoimintaan, mutta joihin kuluu osa péivén tydajasta.

Iltapdivélla siirryttiin pihalle seuraamaan kontin lastausta. Tarkoitus oli, etté erityisesti
asiakaspalvelun osallistujat saavat késityksen, mitd kaikkea lastauksessa tapahtuu.

Lastauksen jédlkeen siirryttiin asiakaspalveluun tarkastelemaan heiddn tekemiédén
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lahetysprosessin vaiheita. Hiljaisen, vdhan ldhetyksid sisdltdvin viikon haasteena oli
se, ettd tarkasteluaikaan ei ollut ldhetysti, jota olisi voitu kdyttdé esimerkkitapauksena.
Kdvimme siis asiakaspalvelun toimintojen osalta prosessin ldpi kdymailld vaiheet

teoriassa lépi.

Asiakaspalvelun osuuden ldpikdyntid olisi ndin jdlkikéteen ajatellen voinut hieman
tiivistdd. Olisi ollut hyvd varata myds useampia esimerkkitapauksia asiakaspalvelun
lahetystoimintojen havainnollistamiseen. Tapahtumaa varten etukdteen maédritelty
esimerkkildhetys, ei ollutkaan tarkasteluajankohtana vield valmistunut tuotantolinjalta

kokonaan, eik4 sitd ndin ollen voitu laskuttaa.

Loppupdivdksi  siirryttiin =~ vield neuvotteluhuoneeseen tekemidin  prosessin
nykytilakuvausta. Valmisteluna ennen kaizen-tapahtumaa oli hahmoteltu nykytilan

prosessivaiheita, joten ihan alusta ei kuvausta ldhdetty tekeméaan.

Yrityksessd pidetyissd kaizen-tapahtumissa on yleensd myds joku prosessin
ulkopuolinen henkild auttamassa. Kaizen-tapahtuman aikaan yritykselld oli apuna
konsernin laajasti kdyttdméa japanilainen konsultti, joka on tehnyt paljon yhteistyotd
my0s kohdeyrityksen kanssa. Konsultti tuli vierailemaan ryhmén luona iltapaivélla ja
antoi ohjeita kuvauksen tekemiseen. Hédn ohjeisti tekemiin uimaratamallin mukaisen
kuvauksen, jotta tydvaiheiden vaiheistus ja tekijit nakyvét selvésti. Ryhma oli osittain

hieman passiivinen ja vain osa ryhmasté teki aktiivisesti kuvausta.

Keskiviikkona jatkettiin nykytilan kuvausta. Ryhmé oli edelleen osittain hieman
passiivinen ja vain osa ryhmaisté teki aktiivisesti kuvausta. Aamupaivilld konsultti tuli

katsomaan ryhmén tuloksia, jotka on esitelty kuvassa 4.
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Kuva 4. Alkuperiinen nykytilan kuvaus (kaizen-tapahtuma)

Konsultin mielestd kuvaus ei vastannut oikeaa tyotd, ja se oli liian siisti. Ohjeeksi
saatiin siirtyd neuvotteluhuoneesta ulos ja aloittaa alusta koko kuvauksen tekeminen.
Ryhmaé kuunteli konsulttia epduskoisena ja ryhmin kokoamiseen meni hieman aikaa.
Ryhma kuitenkin jollain tavalla sisuuntui ja ldhti tekeméén kuvausta uudestaan uudella
innolla. Ryhmin oli méard kerétd oikeita esimerkkejd oikeista caseista ja erityisesti
ongelmista, jotka kuvaisivat, millaista tyo oikeasti on. Caseja tuli havainnollistaa nithin
liittyvalla dokumentaatiolla. Asiakaspalvelu kerési esimerkkejé erilaisista tapauksista,
joissa lahetysprosessi keskeytyy syysta tai toisesta. Asiakaspalvelu pystyy jatkamaan
lahetysprosessia vasta, kun edelld ndihin prosessin keskeytténeisiin syihin on 16ytynyt

ratkaisu. Naitd esimerkkitapauksia olivat:

- Asiakas vaihtaa toimituspéivaa

- Tuontilisenssid odotetaan

- Asiakas ei ole toimittanut tietoja kdyttimastdan huolitsijasta
- Asiakkaan remburssi

- Asiakas on luottoestossa eli asiakas on ylittdnyt médritellyn
maksimitilausmairinsa tai ei ole suorittanut maksujaan ajallaan
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- Materiaalipuute tai ldhetyksen kaikki laitteet eivét ole valmiita

- Stop shipment eli laatuun liittyvé haaste, joka pysédyttdd tuotannon

Ryhmi siirtyi kokonaan pois neuvotteluhuoneesta ja 1dhti tyOstimddn uutta
prosessikuvausta isompaan tilaan. Kuvausta ldhdettiin hahmottelemaan isoille

pahveille.

Ryhmin toiminnassa tapahtui suuri muutos siirryttdessd toiseen paikkaan, jossa
kuvauksen tekemiseen oli enemmén tilaa. Koko ryhma aktivoitui ihan eri tavalla, kun
ei istuttu endd neuvotteluhuoneessa poydéin diressd. Ryhmi jakautui luonnollisesti
hahmottelemaan samaan aikaan asiakaspalvelun ja ldhettimon osuutta prosessissa.
Tamid oli selked tyonjako, silld asiakaspalvelussa tydskentelevdt ihmiset tietdvit

parhaiten omasta alueestaan ja ldhettimd omastaan. Tuloksena saatiin kuvassa 5.

esitetty prosessikuvaus.

Kuva 5. Uusi nykytilakuvaus (kaizen-tapahtuma)

Asiakaspalvelun osalta prosessi kulkee melko samalla tavalla, kun mahdollisista
prosessin keskeyttdneistd asioista on selvitty. Kuvausta tehdessd huomattiin kuitenkin
hieman eroavaisuuksia toimintatavoissa. Tdstd on hyvdnd esimerkind se, miten ja

milloin outbound-listaan lisdtddn tiedot 1dhetyksista.
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Lahettdmon toiminnassa toistuu kaikkien ldhetysten kohdalla pddosin samat vaiheet.
Lihettim6 tekee asioita suhteessa ldhetysajankohtaan riippuen siitd, milloin
asiakaspalvelusta tulee tieto ldhetyksestd. Mitd aiemmin ajantasainen tieto on
lahettimosséd, sitd aiemmin ldhettdimd voi tehdd valmisteluja ldhetystd varten,
esimerkiksi kerdilld ldhetykseen kuuluvaa laitekokonaisuutta ldhettdmistd varten.
Esimerkiksi meriteitse ldhetettdvin kontin suunnitteluun olisi tirked saada etukéteen
tietoa, silld lastaus pitdd pystyd tekeméén tehokkaasti erityisesti silloin, kun huolitsija
odottaa kontin lastauksen ajan pihassa. Laitteiden suuren koon vuoksi, niitd ei voida
”mallailla” lastausvaiheessa, vaan lastaussuunnitelma tulee olla etukdteen tehty.
Kontin suunnittelua voidaan joutua tekemiin useaan eri otteeseen, jos alun perin

suunniteltavaksi ldhetettédvien laitteiden mallissa tai méérdssa tapahtuu muutoksia.

Keskiviikon aikana nykytilakuvaus saatiin tehtyd pitkdlle ja ryhmin tydskentely oli
hyvin tehokasta. Torstaina jatkettiin nykytilakuvauksen viimeistelyd ja se saatiin
aamun aikana tehtyd loppuun. Seuraavaksi nykytilasta alettiin kartoittaa
kehityskohteita ja havainnot merkittiin kuvaukseen. Lopputuloksena oli, ettd nykytilan

todettiin olevan melko sekava.

Kehityskohteiden analysointia jatkettiin eteenpdin. Konsultti antoi ohjeita nykytilan

analysointiin. Nykytilan jokaisen prosessivaiheen kohdalla tuli miettia:

1. Onko kyseinen prosessivaihe tarpeellinen? Voitaisiinko se poistaa kokonaan?

2. Voitaisiinko prosessivaiheita yhdistda?

3. Voitaisiinko prosessivaihe tehda toisella tavalla? Onko nykyinen tapa relevantti?
4.  Voitaisiinko prosessivaiheiden jirjestdd uudelleen?

5. Voitaisiinko prosessia yleisesti yksinkertaistaa?

Torstai jatkui nykytilan viimeistelyn jilkeen kehityskohteiden maéaérittelylld, jota oli

kylla osittain jo tehtykin. Kehityskohteet koottiin yhteen listaksi. Tdmin jilkeen
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alettiin hahmotella tavoitetilaa. Tavoitetila kuvaa tilannetta, jossa nykytilan
kuvauksessa tunnistetuista kehityskohteista on péésty eroon ja on luotu uusi, parempi
prosessi. Tavoitetilaa varten saatiin ohjeeksi 1dhted tyostdméédn ns. ’cook bookia” eli
koontia ohjeista, joiden perusteella teoriassa kuka vaan pystyisi tekemdin tarvittavat

tyovaiheet.

Ongelmakohtiin ldhdettiin siis miettimddn ohjeistusta. Ohjeiden tekeminen saatiin
my0s hyvin alulle eli suurimmasta osasta puuttuvia ohjeita saatiin ainakin edes
jonkinlainen hahmotelma siséllostd, joista on hyvd jatkaa lopullisten ohjeiden

tyOstdmista.

Torstai oli selkedsti viikon tehokkain pdivd. Ryhmd sai valmiiksi tavoitetilan

kuvauksen, joka nékyy kuvassa 6.

Kuva 6. Tavoitetilan kuvaus (kaizen-tapahtuma)
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Lisédksi ryhma sai kehityskohteet maariteltyd, hahmoteltua ratkaisuja kehityskohteisiin
ja aloitettua niiden tyostdmisen. Lisdksi tehtiin kaizen-tapahtuman jélkeen tarvittavista
toimenpiteistd tehtdvélista, johon maddriteltiin kunkin kehityskohteen vaatimat
toimenpiteet, joita tehddin jatkossa. Tehtdvélistaan méadriteltiin myos, kuka tekee, kuka

vastaa ja milld aikataululla tehtdvit tehddén. Tehtévélista on esitetty taulukossa 5.

Perjantaiaamuna tavoitetilaprosessi simuloitiin yhdessd ryhmén kanssa. Tarkoitus oli
varmistaa, ettd prosessin vaiheet ovat loogiset ja ne toimivat niin kuin on ajateltu.
Lisdksi kdytiin 1dpi etukdteen hahmoteltu esitys report out —tilaisuuteen. jossa ryhma
esittelee kaizen-tapahtuman aikaansaannoksiaan. Tilaisuutta varten tehtiin lyhyt
esitys, jossa esiteltiin ryhmd, tavoitteet, vitkon kulku, aikaansaannokset,

toimenpiteiden aikataulu ja kaizen-tapahtumasta saadut opit ja hyodyt.



Taulukko 5. Kaizen —tapahtuman jélkeiset toimenpiteet

toimintatapa ja
otetaan se kayttoon

Toimenpide Miti pitdd tehdd | Omistaja | Madra- | Vaikutus
piiva
Otetaan kédytt6on | Ohjeistetus uuden Asiakas- 7.2.2014 | Tiedon-
uusi outbound- outbound-listan palvelu kulku,
lista kéayttdon laitteiden
Kayttokokemusten turha
kerdéminen liikuttelu
Tehdédén Tyonjako Asiakas- Q1 loppu | Puuttuvat
asiakaspalvelulle | tydohjeiden palvelu tyoohjeet ja
tyoohjeet ja kirjoittamiseen standard
médritelladn work
standard work
Yhtenéiset Yhtendinen lomake | Asiakas- Q1 loppu | Ei
asiakasohjeet asiakasohjeita palvelu ajantasaisia
Yhtendinen varten. ja yhtendisid
lomake Jokainen kirjaa asiakas-
asiakasohjeille ohjeet omista ohjeita
asiakkaistaan.
Varastoalueet Miten varastoalueita | Lahettimd | 7.2.2014 | Laitteiden
hallinnoidaan. turha
Standard work liikuttelu
varastopaikkojen
madrittelyyn.
Toimintaohjeet
Outboundin Mairitetddn Lahettdimé | Q1 loppu
tydohjeiden puuttuvilta osin
pdivitys ja tydohjeet
standard workin | outboundiin ja
madritys kirjataan ne ylos
ShipltSmarterin Kirjataan ylos Logistiikka | Starts Nouto-
toimintatavat kaizenissa paétetyt from viitteen
(osana aspan toimintatavat 3.2.2014 | kéytdnnot
tydohjeita)
Sarjanumerot Madritelldén Logistiikka | 7.2.2014 | Shiplt-
SIS:n toimivin tapa syottai Smarterin
laitteiden erilaiset
sarjanumerot kaytonnot
ShipltSmarterin
manifestille
lahettdimoa varten.
Ohjeistetaan
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S. TUNNISTETTUJEN KEHITYSKOHTEIDEN ANALYYSI

Kappaleessa on kuvattu kaizen-tapahtumassa tunnistettuja ja muita esille tulleita
kehityskohteita. Kehityskohteita on analysoitu siitd ndkokulmasta, minkalaisia hukkia
nithin liittyy. Prosessissa on tunnistettavissa muun muassa odottelua, varastointia,

liikuttelua, ylituotantoa ja ihmisten potentiaalin kayttadmattd jattamista.
5.1. Kaizen-tapahtumassa tunnistettuja kehityskohteita

Kaizen-tapahtumassa analysoitiin prosessin nykytilaa ja kerdttiin yhteen tehdyt
havainnot. Prosessissa esiintyvit ongelmat ja niiden sijoittumien prosessiin on kuvattu
liitteessd 2/4 olevassa arvovirtakuvauksessa. Kaizen-ryhmén analyysin perusteella
isoimmat haasteet aiheutuvat vaihtelevista toimintatavoista ja puutteellisista

tyoohjeista. Tunnistetut ongelmat liittyvit seuraavin asioihin:

- Asiakaspalvelun standard work ja tydohjeet

— Asiakasohjeet

— ShipltSmarterin toimintaohjeet ja rahdinkuljettajan noutoviite

- Lihettdmon standard work ja tydohjeet

- Tiedonpuute ldhettimossa

- Tilanpuute ja tarpeeton laitteiden liikuttelu 1dhettimossa

- Laitteiden sarjanumerot ldhetysdokumentissa

—  Kerédysaika klo 9-15, rajoittava

Asiakaspalvelun séinnot ja tyoohjeet

Asiakaspalvelussa ei ole olemassa selkeitd ja ajantasaisia tydohjeita eri toimintoihin.

Asiakaspalvelun toimintatavoissa on myds tapahtunut muutoksia viimeisen vuoden
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aikana. Tuotannonohjausmenetelméin tuli iso muutos, kun tuotannossa siirryttiin
uuden standard lead timeen eli vakioituun ldpimenoaikaan perustuvaan
tuotannonohjaukseen. Laitteille maéadriteltiin tuolloin erdkoon mukaisen vakioidut
lapimenoajat tuotannossa. Lisdksi tuotantoa alettiin ohjata asiakastarpeen mukaan, kun
aiemmin asiakkaalle vain ilmoitettiin aika, milloin hén saa laitteen. Asiakaspalvelussa
otettiin osittain kayttoon myos viikoittainen tyonjako, jolloin vuoroviikoin ollaan
vastuussa laitetilausten syottdmisestd ja ldhettdmisestd. Tdmé on jonkin verran tasannut
tyokuormaa. Talloin on my0s padsty eroon selkeisti niin sanotuista henkilokohtaisista

asiakkaista, joiden tilausten késittelyn on hallinnut vain tietty henkilo.

Standard workin maédrittimistd vaikeuttaa se, ettd asiakaspalvelussa on olemassa
asiakaskohtaisia toimintatapoja eli asiakkaan toiveista l&htdisin olevia kdytintdja
esimerkiksi ldhetysdokumenttien suhteen. Vientitoimintaa sditelevit tietyt laissa
madrdtyt asiat ja ndma pitdd aina kaikkien hoitaa samalla tavalla. Téll6in ei voida
asiakkaan pyynnostéd tehdd poikkeuksia. Myos toimintatapojen osalta olisi kuitenkin

tarkoitus paédstd mahdollisimman pitkélle standardisoituihin ty6tapoihin.

Asiakaspalveluun pitdisi madrittdd yhtendiset tyotavat, joita kaikki noudattavat ja
henkilokohtaisista toimintatavoista tdytyisi pddstd eroon. Ldhetyksissd kaytettyjen
dokumenttien tulisi olla mahdollisimman yhtendiset riippumatta tekijistd tai
asiakkaasta. Viestintd ldhettimon suuntaan tulisi tapahtua samalla tavalla ja
esimerkiksi sdhkopostille tulisi maééritelld vakioitu muoto. Edelld mainituilla
toimenpiteilld toisen henkilon tuuraaminen sujuisi mahdollisimman helposti, eikd

tarvitsisi miettid, miten tulee toimia.

Asiakaspalvelussa on kirjavia kdytdntdja eri tyovaiheiden tekemiseen. Ei ole olemassa
selkedd ohjeistusta, miten mikékin vaihe tulisi toteuttaa. Asiakaspalvelusta puuttuu siis
standard work ja tyOohjeet useiden toimintojen tekemiseen. Asiakaspalvelussa
tyoskentelevit henkil6t ovat kaikki hyvin kokeneita ja jokaiselle on muodostunut
omanlaisensa rutiini. Niin jokaisella tyOntekijdlld on oma tapa tehdd asioita ja

kommunikoida asiakkaan kanssa.
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Asiakaspalvelun olemassa olevia sddnt6jd tai ohjeita ei aina noudateta, vaikka ohjeet
olisivatkin olemassa. Ohjeiden kanssa saattaa my0s vélilld kdyd4 niin, ettd joku on
saattanut ymmartdd ohjeen eri tavalla kuin on tarkoitettu eli ohjeissa on myos

tulkinnanvaraa.

Asiakkaisiin liittyvid virallisia asiakasohjeita ei ole kaikkien asiakkaiden osalta
toteutettu. Eri asiakkaista ohjeistus on toteutettu eri tavalla. Mitdén yhtendistd
kiytantdd tai formaattia ei asiakasohjeille ole. Asiakasohjeiden pdivittdiminen ei ole
systematisoitua, joten osa ohjeistuksen tiedoista on myds vanhentunutta.
Asiakaskohtainen ajantasaisin tieto 10ytyy usein vain kyseisen asiakkaan tilauksia
hoitavalta henkilon muistin varasta, eikd ohjeita ole aina kirjattu minnekaén.
Vaillinainen asiakasohjeistus vaikeuttaa toimintaa esimerkiksi tilanteissa, jolloin

joudutaan sijaistamaan muita.

Samoin kuin asiakaspalvelun tydohjeiden myos ldhettdamon ohjeiden katsottiin
tarvitsevan paivitystd. Lahettim66n on muotoutunut tietynlaiset toimintatavat aikojen
saatossa, mutta kaikkiin toimintoihin ei siellikdin ole sovittuja ja yhteisid
toimintatapoja. Lahettimon kautta kulkevien l&hetysten méérdkin on kasvanut viime
vuosien aikana. Pienemmilld volyymeilld ei ehkd olekaan ollut niin oleellista, miten
asiat hoidetaan tai ainakaan silld ei ole ollut suurta vaikutusta péivittdiseen toimintaan.
Lahettdimossd pitdisi siis myds madritelld vakioidut, yhtendiset tyotavat ja kirjoittaa

tybohjeet toimintaa varten.

ShipItSmarterin kohdalla toimintatavat asiakaspalvelussa eivét ole tdysin yhtenéisid.
Itse ohjelman kiytté on melko yksinkertaista, joten sithen ei oikeastaan ongelmia
liittynyt. ShipItSmarteriin syodtetdén tietoja ldhetyksistd eri aikaan. Kadytdnnossi jotkut
syottavit ldhetyksen tiedot jo heti tilauksen késittelyn yhteydessa siltd osin, kun tietoja
on, mutta varsinaista kuljetustilausta ei vield tehdi. Jotkut taas syottavét ldhetyksen
tiedot vasta, kun laite on valmistunut ja ldhetys on mahdollista tehdd. Haasteena tissi

on se, ettd aina ei tiedetd, onko tilaus jo syotetty ShipItSmarteriin ja tdmén vuoksi
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saatetaan tehdd sama tyo kahteen kertaan, kun ldhetyksen tiedot sydtetdén uudestaan

jéarjestelmddn. Yhtendisen kdytdnnon puuttuminen siis lisdé tyota.

ShipltSmarteriin liittyy my0s ldhetysti noudettaessa kéytettivad noutoviite. Noutoviite
ilmoitetaan huolitsijalle ja sitd vastaan rahdinkuljettajalle luovutetaan noudettava
lahetys. Rahdinkuljettajat ovat kiyttdneet laitteita noudettaecssa hyvin erilaisia
dokumentteja. Aina rahdinkuljettajilla ei ole ollut selkeésti noutoviitettd tai dokumentit

ovat olleet hyvin epdmaéraisia.

Suurimpana syyné vaihteleviin dokumentteihin ja noutoviitteisiin on varmasti se, etti
asiakaspalvelussa eri henkil6t ovat miiritelleet noutoviitteen eri logiikalla. Viitteend
on kiytetty esimerkiksi asiakkaan tai yrityksen tilausnumeroa. Noutoviitteille ei ole
sovittu yhtendistd kiytantod, eikd huolitsijalle ole annettu ohjeita, miti tietoa tarvitaan

noudettaessa ldhetysta.

Erilaiset noutoviitteet ovat aiheuttaneet haasteita ldhettimossé, silld rahdinkuljettajat
ovat tulleet noutamaan ldhetyksié erilaisten noutoviitteiden kanssa, eikd ldhettimolla
ole ndin ollut tietoa, onko viite oikea ja saako ldhetystd ndin ollen luovuttaa. Tdméa on
aiheuttanut lisdtyotd ldhettdimolle, kun on jouduttu tulkitsemaan noutoasiakirjoja ja

jaljittamaan oikeaa ldhetystd esimerkiksi pelkén tilausnumeron perusteella.

Tiedonpuute ja laitteiden tarpeeton laitteiden liikuttelu

Lahettamon haasteet kulminoituvat suurilta osin tiedon puutteeseen. Lahettdmolle olisi
tirkedd saada tieto tuotantolinjoilta valmistuvista, 1dhettdmdon saapuvista laitteista
sekd tilauksista. Lisdksi 1dhettdimon tyohon vaikuttaa asiakaspalvelusta tuleva tieto eli
milloin tietyt laitteet tai tietty ldhetys on suunniteltu toimitettavaksi. Télla hetkelld
lahettdmo ei saa oikeastaan minkéénlaista ennakkotietoa tuotantolinjoilta valmistuvista

laitteista, elleivit itse sitd kdy tuotantolinjalta kysyméssa.

Tiedonkulku asiakaspalvelun ja ldhettimon vélilld ei my6skéddn toimi riittdvin hyvin.
Tamd liittyy osittain my0s kommunikointivdlineeseen eli outbound-listaan.

Asiakaspalvelu ei aina syotd tietoa outbound-listaan tarpeeksi aikaisin tai sen
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syottdminen unohtuu kokonaan. Lista tehddin tdysin manuaalisesti, joten listan
paivittdminen myds koetaan tyoladksi. Joskus ldhetyksid tehdddn kiireelld, erityisesti
kuukauden ja kvartaalin vaihtuessa, joten ldhetysten lisddminen voi kiireessé
yksinkertaisesti unohtua. Asiakaspalvelu ei ehkd ole myo6skéan ymmartanyt outbound-

listan térkeyttd 1dhettimolle.

Tiedonpuute on oikeastaan juurisyy monelle ldhettimossd esiintyvélle haasteelle.
Laitteita joudutaan siirtelemiédn lahettdmdsséd ja varastossa, koska laitteiden tullessa
tuotantolinjalta ldhettimoon, ei ole tietoa, minkélaisina kokonaisuuksina tai milloin
laitteet ldhtevdt. Tieto ldhetyksistd ei tule tarpeeksi ajoissa ldhettimdon, jotta
ennakkovalmisteluja, esimerkiksi kerdilyd ja ldhetyskokonaisuuksien hahmottelua
voitaisiin tehdd etukdteen. Tamé lisdd ldhetysten kerddmisessd kiirettd, kun
pahimmassa tapauksessa ldhetystd haalitaan kasaan rahdinkuljettajan ajoneuvon jo
odottaessa pihassa. Kiire myds osaltaan edistdd virheiden mahdollisuutta. Nykyinen
outbound-lista ei siis tarjoa tarpeeksi tietoa ldhettimolle, eikd tietoa saada riittdvén

ajoissa.

Tilanpuutteeseen tai tilanpuutteen tuntuun vaikuttavat monet tekijat. Jos laite
valmistetaan hyvin paljon suunniteltua ldhetyspdivaa ennen, se seisoo varastossa. Tama
on siis tuotannosta johtuva syy. Valmistuvia laitteita seurataan vain siltd osin,
valmistuvatko ne asiakkaalle luvattuna ldhetyspdivdnd. Laitteen liilan aikaiseen
valmistumisajankohtaan ei kuitenkaan puututa, vaikka sekddn ei tuota asiakkaalle
lisdarvoa, etti laite seisoo varastossa. Varastotilaa on kiytdssd vain rajallinen méaéra ja

tilauskannan ollessa suuri ovat myds varastot tiydemmit.

Valmistuotevarastoon ei ole merkitty varastopaikkoja. Varastokédytdssd on kuitenkin
kaksi eri tilaa, eikd varastoa ole mahdollista silmédmaiirdisesti kdyda lapi. Tieto
laitteiden sijainnista onkin usein vain silld henkil6ll4, joka laitteen on paikalle vienyt.
Laitteiden sijainnista kerrotaan sanallisesti toisille, mutta niistd ei ole missdén tietoa

kootusti.
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Laitteiden sarjanumerot lihetysdokumentissa

Lihettdmon tyontekijét kokevat, ett laitteiden kerddmisté vaikeuttaa se, ettd laitteiden
sarjanumeroita ei 16ydy kootusti yhdeltd ldhetykseen liittyvéltd dokumentilta.
Sarjanumeroita etsitdén erillisistd monisivuisista dokumenteista, kun varmistetaan, etti
lahetykseen on keritty oikeat laitteet. Télld on suuri merkitys erityisesti isojen, useista
laitteista ja tilauksista koostuvien ldhetysten kohdalla. Nykytilassa osa ldhettdmon
tyontekijoistd onkin kopioinut laitteiden sarjanumeroita késin pakkalistasta
manifestiin. Asiakaspalvelu taas kokee sarjanumeroiden lisddmisen kootusti yhteen
dokumenttiin tydllistdvind vaihtoehtona. Haaste olisikin 10yti4 tapa, jolla sarjanumerot
voitaisiin koota samaan dokumenttiin niin, ettd se ei tyOllistdisi valtavasti

asiakaspalvelua.
Rajoittava keriaysaika

Yhdeksi ldhettdimon toiminnan rajoittavaksi tekijdksi kirjattiin myods kerdysajan
sijoittuminen klo 9.00 ja 15.00 vilille. Laitteiden pakkausmateriaalien vastaanotto
aamulla vie tydvoimaa ja aikaa sen verran, ettd ldhetysten kerdily ja valmistelu ovat
lahes mahdottomia tehdd. Kun aamuun vield saattaa ajoittua laitteiden noutoa, ei
kerdilyyn yksinkertaisesti ole aikaa. Lahettdmo on myos pohjaratkaisultaan sellainen,
ettd sielld on paljon ristedviad liikkennettd. Tamé vaikuttaa osaltaan myds ldhettdmon

toimintaan, kun joudutaan viisteleméin toisia.
5.2. Muita kehityskohteita

Prosessista on tunnistettu myds muita kehityskohteita. Nima asiat ovat saattaneet tulla
osittain esille kaizen-tapahtumankin aikana, mutta ajatuksena on ollut mééritellé tissa
tarkemmin tiettyjd prosessin haasteita, joiden syihin ei paneuduttu niin tarkasti

tapahtuman aikana. Niitd haasteita ovat:



59

—  Tiedonkulku ja kommunikointi eri osastojen valilla
- Tilanpuute, layout ja varastointi

- Yliméiirdiset toiminnot 1dhettdmossa

Tiedonkulku ja kommunikointi eri osastojen vililla

Yksi ldhetysprosessin suurimmista haasteista, jota sivuttiin myos kaizen-tapahtuman
aikana, on tiedonkulku ja kommunikointi. Tiedonkulussa on haasteita osastojen vélilld
ja kommunikointia tulisi selkeyttéd. Osastojen tyontekijoiden kanssa keskustellessa on
huomattavissa, ettd ollaan tietimattomid, miten oma toiminta vaikuttaa muihin. Ei
mydskddn nihdad kokonaisuutta ja oman toiminnan vaikutusta prosessin seuraavassa

vaiheessa.

Haasteet kommunikaatiossa johtuvat osittain myds vééristé tulkinnoista ja oletuksista.
Toisten oletetaan toimivan tietyll tavalla ja toisten my0s oletetaan tietdvén, miten asia
kuuluu hoitaa. Useampaan otteeseen kommentoitiin, ettd asioista on keskusteltu tai etté
asiasta on sanottu moneen kertaa. Herddkin kysymys, onko vastapuoli ymmaértényt
asian, kuten on tarkoitettu tai onko vastapuoli mahdollisesti késittinyt asian
mahdollisesti toisella tavalla? Tiedonkulun haasteet kuitenkin selkedsti tuottavat

harmia ja kiristdvét henkildsuhteita.

Hyva puoli on se, ettd kaikki tieto, jonka haluttaisiin kulkevan, on jo olemassa ja
helposti saatavissa. Taytyisikin 10ytdd kaikkia osapuolia tyydyttivd tapa tiedon

siirtimiseen ja jakamiseen.

Lihettimo0on ei tule tuotantolinjalta etukédteen mitdan tietoa, minka tilauksen laitteita
seuraavaksi valmistuu. Tuotantolinja ei aina tee kaikkia tilauksen laitteita kerralla
valmiiksi. Lahettimd ei pysty siis arvioimaan tilauksen tiyttymistd silld perusteella,
ettd tuotantolinjalta tulevien laitteiden tilausnumero muuttuu. On mahdollista, ettd
tilaukselta tehddén ensin muutama laite, timin jilkeen toiselta tilaukselta muutama

laite ja sitten myohemmin loput ensimmaéisen tilauksen laitteista. Tuotantolinja myos
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tasoittaa tuotantoa tekemélld useampaa eri laitetta saman paivana. Yhtend syynéd tdhan
on materiaalien kdyton tasaaminen ja riittdvyys. Samalla tuotantolinjalla tehddin
erityyppisid laitteita, joten ndin eri laitteiden materiaaleja ei tarvitse pitdd varastossa

niin suuria maaria.

Lahettamoon siis kdytdnnossd ilmestyy laite ilman ennakkotietoa tuotantolinjalta ja
lahettamolla ei valttdmaétta ole mitdan tietoa, tuleeko samalle tilaukselle lisda laitteita.
Lahettdimon tyotd helpottaisi, jos tieto valmistuvista laitteista tulisi etukéteen. Térkeitéd
tietoja olisivat valmistuvien laitteiden madrdt ja valmistumisjérjestys. Tadmidn
perusteella ldhettdmon henkilokunta pystyisi arvioimaan tilauksen laitteiden
tilantarvetta varastossa. Ndin tilaukset voitaisiin pyrkid heti alusta asti kasaamaan

varastoon kokonaisuuksiksi médriteltyyn varastopaikkaan.

Asiakaspalvelu on myds osittain pimennossa, milloin laitteita valmistuu
tuotantolinjalta ja missd jarjestyksessd. Asiakaspalvelu odottaa tietoa valmistuneista
laitteista. Laitteita voi joissain tilanteissa valmistua ennen sovittua valmistumispéivaa
ja tilloin asiakaspalvelun tydskentelyd helpottaisi tieto laitteiden valmistumisen
aikaistumisesta. Edelld kuvatussa tapauksessa ldhetyksid voitaisiin jopa joissain
tapauksessa aikaistaa, jos saataisiin ajoissa tieto muutoksista. Varsinkin kiireisimpind
aikoina, kuukausien ja kvartaalien lopussa, valmisvaraston ollessa tdynni, ldhetysten
aikaistaminen auttaisi pienentdmdin varastoa ja ylimddrdinen varastointiaika
minimoitaisiin.  Valmistumisjdrjestys auttaisi asiakaspalvelua suunnittelemaan
tyOjarjestystd. Talloin ei tarvitsisi seurata toiminnanohjausjirjestelmaéstd laitteen
valmistumista. Tuotantolinjaa ei tdlloin tarvitsisi vaivata kyselyilld laitteiden

valmistumisesta.

Asiakaspalvelusta ldhettdmdon ennakkoon saapuva tieto itse ldhetysten sisdllostéd
helpottaisi  ldhetysten jdrjestelyd. Nidin ldhettdimd pystyisi ennakoimaan
lahetyskokonaisuuksia ja kerddmédn niitd mahdollisuuksien mukaan ldhetyksen

suoraan yhteen paikkaan, ideaalitilanteessa suoraan linjalta. Ennakoinnin avulla
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tavaroiden siirtelyd paikasta toiseen pystyttdisiin vdhentdmddn. Léahettdimé joutuu

odottamaan tietoa, mité laitteita l1dhetetdan.

Ennakointi erityisesti monimutkaisempien eli paljon erityyppisid, eri tuotantolinjoilta
valmistuvia laitteita siséltivien ldhetysten kohdalla helpottaisi l&hettimon tyota.
Lahetyksen késittelyyn meneva aika vaihtelee paljon sen mukaan, mité ldhetys sisaltda.
Esimerkiksi ldhetys, joka sisdltdd samalla tilauksella olevia, samalta tuotantolinjalta
tulevia samanlaisia laitteita alle kymmenen kappaletta on melko helppo késitell.
Lihetys voi kuitenkin sisdltdd myOs usealta linjalta tulevia erilaisia laitteita, jotka
saattavat olla ovat useilla eri tilauksilla. N&in ldhetyksen valmisteluun menee
huomattavasti enemmin aikaa, silld jokaista tilausta kohden tarvitaan omat

lahetyspaperit.

Laitteiden sarjanumerot ovat yksi tarkeimmistd 1dhettimisessid huomioitavista asioista.
Laitteen sarjanumeron tulee olla juuri se, mika ldhetysdokumenteissa on ilmoitettu. Jos
samalla tilauksella on useampi samanlainen laite ja laitteista ldhetetddnkin vain osa,
joudutaan olemaan tarkkana, ettd ldhetettivien laitteiden sarjanumerot ovat juuri

oikeat.

Talla hetkelld kdytossd oleva outbound-lista ei vastaa tarpeeksi hyvin ldhettdmon
tarpeeseen.  Asiakaspalvelu  kokee  outbound-listan  tdyttimisen  osittain
“vilttdméttoméksi pahaksi” ja osa ldhetyksistd jdd kokonaan merkitseméttd listaan.
Lihettdmo seuraa ainoastaan outbound-listaa ja saa siis sitd kautta tiedon ldhetyksista.
Jos ldhetys jdd merkitseméttd outbound-listaan, tulee tieto ldhtevistd ldhetyksestd
ldhettdamoon usein vasta silloin, kun ldhetyksen on méérd ldhted. Ongelma on siis
outbound-listan puutteellisuus ja timdn myd6ta tiedon vajavaisuus. Kun kommunikointi

ei toimi kunnolla, se aiheuttaa kitkaa lahettdmon ja asiakaspalvelun valilla.

Asiakaspalvelussa my0s roolit vaihtuvat usein jopa viikoittain eli kdytinnossa
tarkoittaa sitd, ettd vastuu ldhettdmisesta ja tilausten késittelystd vaihtuu. Lahettdmossa

ei aina tiedetd, kuka tai ketkd vastaavat ldhetyksistd milldkin viikolla. Tdméan vuoksi
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joudutaan vililld olemaan yhteydessd useampaan eri henkiloon, kun tarkistetaan

lahetysten yksityiskohtia.

Erityisesti kuukauden ja kvartaalin vaihtuessa asiakaspalvelun on tarkedd tietdd, ettd
laitteet ovat ldhteneet ajallaan ulos talosta. Kirjanpitolaki maérittelee, ettd laitteet tulee
noutaa talosta saman kuun aikana, kun ne on laskutettu. Asiakaspalvelun tekemé&i
seurantaa helpottaisi se, ettd ldhettdimosté tulisi automaattisesti tieto, kun ldhetys on
noudettu. Niin asiakaspalvelun ei tarvitsisi tarkistaa ldhettimostd, ovatko kaikki

laitteet 1dhteneet.
Tilanpuute, layout ja varastointi

Valmiita laitteita varastoidaan kahdessa eri varastossa. Lahettimon yhteydessé sijaitsee
pienempi varasto. Toinen varastohalli sijaitsee 1dhettimosti erilldén ja sinne joudutaan
kulkemaan ulkokautta. Laitteille tai tiettyjen asiakkaiden tilauksille ei ole mairitelty
kiintedd varastopaikkaa. Varastojen vélilld on tehty karkeaa jaottelua, mitd sijoitetaan
minnekin, mutta ldhtokohtaisesti laitteen tai ldhetyksen sijainti on sen siirtdneen

lahettdmdn tyontekijan muistin varassa.

Haasteena on varastotilojen koko. Laitteiden siirtelyd joudutaan tekemidin myds sen
vuoksi, ettd tilaa ei yksinkertaisesti ole tarpeeksi. Kokonaisia ldhetyksid ei mahduta
lajittelemaan varastoihin. Laitteita varastoidaan niin, ettd ne on sijoitettu
parhaimmillaan neljén laitteen jonoihin. Tilaukselle kuuluu eri sarjanumeron laitteita.
Jos tilaus ei lahdekddn kokonaan, joudutaan lajittelemaan, mitké laitteista ldhtevit ja
mitkd eivit. Tdma lisdd myo0s laitteiden liikuttelua, jos laite joudutaan esimerkiksi

kaivamaan jonon perilta.

Ideaalitilanteessa asiakastilauksella tehtyjd laitteita ei tarvitsisi varastoida, vaan ne
lahtisivdt virtaavasti talosta heti valmistumisen jédlkeen. Télld hetkelld laitteita
valmistuu kuitenkin tuotantolinjalta niin ajoissa, ettd laitteita joudutaan varastoimaan.
Laitteita my0s ldhetetddn asiakkaalle isommissa erissd, jolloin samaan ldhetykseen

kuuluvia laitteita kerdtdan kokonaisuudeksi.
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Joissain tapauksissa laitteita joudutaan varastoimaan pitkidkin aikoja asiakkaasta
johtuvista syistd. Esimerkiksi tiettyjen asiakkaiden kohdalla joudutaan odottamaan,
ettd he saavat maahaantuontiluvan, ennen kuin laitteet voidaan ldhettdd. Tama saattaa

maasta riippuen vieda pitkénkin aikaa.

Lahettdmon varsinaisten tyontekijoiden lisdksi ldhettdmossd litkkuu paljon muita
henkil6itd. Léhettdimdon tuodaan tuotantolinjalta pitkin pdivdd useita erilaisia
uudestaan ~ kéytettdvid  pakkauslaatikoita,  jotka  ldhetetdin  eteenpdin
tavarantoimittajille. Lisdksi 1dhettdimoon kerdtddn lavat, joissa on esimerkiksi saapunut

tavaraa tuotantolinjalle.

Lihettimon pohjaratkaisu on sellainen, ettd kaikki liikkkuminen tapahtuu
padsddntoisesti trukin kulkureittien kautta. Ldhettimon tyontekijdt joutuvat siis
olemaan koko ajan varuillaan, ettei kukaan yhtdkkid tule trukin eteen. Varsinkin
aamulla, jolloin l&hettdim6on tuodaan pakkauslaatikoita ja samaan aikaan noudetaan
lahetyksid, “ulkopuolisten” liikkuminen I&hettdmdssd héiritsee. Runsas liitkenne

lahettdmdssé heikentdd tyoturvallisuutta.
Ylimairaiset toiminnot lihettimossa

Lahettdmossd on paljon myOs muuta sellaista toimintaa, joka ei suoranaisesti liity
tyOssd rajattuun laitteiden ldhetysprosessiin ja valmisvaraston hallintaan. Nailla
’yliméaraisilld” toiminnoilla on kuitenkin vilillinen vaikutus ldhetysprosessiin, sillé ne
vievit aikaa ldhetysten késittelyltd. Namai sekalaiset toiminnot ovat sellaisia, joiden ei
ehkd edes pitdisi olla ldhettdmon vastuulla tai ainakin vastuunjakoa tulisi miettid

uudestaan.

Edellisessd kappaleessa kuvattua raakakuvalevyjen késittelyd joudutaan tekemiin
paivittdin, silld kuvalevyjd kéytetdén tuotantolinjoilla ja toimitetaan asiakkaille

saannollisesti. Kuvalevyjen késittelyyn menee aikaa.
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Lahettdmoon tuodaan muun muassa ldhetettdvid osia ja muita ldhetyksid. Osassa
tapauksissa ldhettidvit osat tai laatikko vain jétetddn ldhettimoon kyljessd vain
viestilappu, jossa on vastaanottajan osoite. Erillisten ldhetysten kisittelylle on olemassa
ohjeita, mutta selkedd koko talon tiedossa olevaa ohjeistusta ja prosessia ei ole.
Kuljetustilauksen tekemistd varten tarvittaisiin kuitenkin aina tiedot ldhettdjasta,

vastaanottajasta, l&hetyksen siséllosté ja rahdin maksajasta.

Lahettimon kautta kulkevista, toimittajalle ldhtevistd tyhjistd kuljetuslaatikoista
lahettimo ei saa etukiteen tietoa. He eivit siis tiedd minkélaisia kuljetuslaatikoita
mindkin pdivdnd on ldhdossd. Laatikoita vain tuodaan tuotantolinjalta ilman

minkédénlaista suunnitelmaa.

5.3. Kehityskohteisiin liittyvit hukat

Kehityskohteissa on selkedsti tunnistettavissa lean-midritelmidn mukaisia erilaisia hukkia.

Kehityskohteisiin liittyvid hukkia on tarkasteltu taulukossa 6.



Taulukko 6. Kehityskohteiden hukat
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YLITUOTANTO

VARASTO

ODOTTAMINEN

LIIKE

KULJETUS

VIAT

KAYTTAMATON POTENTIAALI

Ei yhtendisid sdintojd ja tydohjeita
asiakaspalvelussa

> | YLIPROSESSOINTI

o

Asiakaspalvelussa ei standard workia

Ei yhtendisid asiakasohjeita

ShipItSmarterin toimintaohjeet
puuttuvat

Rahdinkuljettajan noutoviite ja/tai
dokumentit eivit vakiomuotoisia

Léhettdmon standard work

Laitteiden tarpeeton liikuttelu

Lahettdmon tilanpuute

Laitteiden sarjanumerot
lahetysdokumentissa

Keridysaika klo 9-15 rajoittava

Ei varastopaikkoja

Tuotantolinjalta ei tietoa valmistuvista
laitteista lahettimoon

Ei tietoa suunniteltua aiemmin
valmistuneista laitteista

Laitteiden valmistumisjarjestys ei
tiedossa

Liahetysten sisélto ei lahettdmon tiedossa

Varastot, tilojen lay-out, tilanpuute

Yliméérdiset toiminnot 1dhettimdssi
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Prosessiin liittyvit yleisimmaét hukat ovat odottaminen, yliprosessointi ja liike. Seka
asiakaspalvelussa ettd ldhettimOssd odotetaan tietoa valmistuneista laitteista.
Lahettim0 odottaa tietoa ldhetyksen sisdllostd ja ldhetettivien laitteiden

sarjanumeroista. Lopulta valmiit laitteet odottavat usein varastossa ldhettdmista.

Lahettdmon standard workin puuttumisen vuoksi laitteita siirrellddn varastossa. Tdhén
on osittain syynd myos tilanpuute ja layout. Lihettdmossa ei myodskéddn ole méériteltyja
varastopaikkoja, joten laitteita saatetaan joutua etsimiin varastosta. Koska ldhettimo
saa ldhetettdvien laitteiden sarjanumerot tietoonsa vasta siind vaiheessa, kun
asiakaspalvelu toimittaa ldhetysdokumentit, ei se pysty tekeméén ennakointia laitteiden
sijoittelussa. Huonosti ja vaillinaisesti kdytetty outbound-lista tarkoittaa sitd, ettd tieto
lahtevistd laitteista tavoittaa ldhettdmon vasta ldhetyspapereiden mukana eika

ennakoinnille néin ollen jdi aikaa tai mahdollisuutta.

Puutteellisten tai puuttuvien asiakasohjeiden vuoksi tilausten késittelyssd asioita
joudutaan varmistelemaan. ShipltSmarterin kiyton yhtendisten toimintatapojen puute
johtaa siihen, ettd tieto samasta ldhetyksestd saatetaan syottdd jarjestelmddn uudestaan,
kun sen ei tiedetd 16ytyvén sieltd. Rahdinkuljettajan dokumenteille ja noutoviitteelle ei
ole vakioitua muotoa ja kéytdntdd. Tdmédn vuoksi l&dhettimd joutuu ajoittain
tarkistelemaan ldhetyksen tietoja asiakaspalvelusta ja varmistamaan, voidaanko
laitteita luovuttaa rahdinkuljettajalla. Téssd kuluu turhaan ldhettdmon ja

rahdinkuljettajan aikaa.
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6. KEHITYSKOHTEIDEN RATKAISUT

Tasséd kappaleessa on esitelty ratkaisuehdotuksia prosessin parantamiseksi. Prosessiin
tehtiin muutoksia, prosessin tiedonkulkua pyrittiin parantamaan ja liséttiin visuaalisia

ohjauskeinoja ja méiriteltiin tarvittavat ohjeistukset eri tyovaiheisiin.
6.1. Nykytilan kehitysideoita kaizen-tapahtuman tuloksena

Kaizen-tapahtuman aikana hahmoteltiin ratkaisuja kehityskohteisiin. Osa ratkaisuista
my0s toteutettiin jo kaizen-tapahtuman aikana. Loput ratkaisuista kirjattiin ylos ja niille

madriteltiin aikataulu ja vastuut toteutussuunnitelmaan.
Uusi outbound-lista

Tiedonkulun  parantamiseen  yksi  keino on  uusi outbound-lista.
Tuotannonohjausjérjestelmistd ajetaan joka perjantai raportti seuraavalla viikolla
lahetetyksi suunnitelluista laitetilausriveistd ja laiteldhetysten mukana ldhtevistd
erikseen pakatuista tilausriveistd. Uuden outbound-listan tarkoituksena on parantaa
lapindkyvyyttd tuotantolinjan, asiakaspalvelun ja ldhettdimon kesken. Uuteen
outbound-listaan saadaan yhdistettyd kolme eri raporttia, jotka on aiemmin tehty
erikseen. Outbound-listassa nédkyvit siis kaikki ldhetykset, joiden asiakkaalle luvattu
lahetyspdivéd on seuraavalla viikolla. Tdméa vaatii my0s asiakaspalvelulta tarkkuutta,
ettd toimituspdivét pidetddn tuotannonohjausjérjestelméssi ajan tasalla, jotta 1dhetykset

nikyvit oikealla viikolla.

Uusi outbound-lista lisdd ldhettimon mahdollisuutta ennakointiin, silld aiemmin
lahettdim6 ndki vain manuaalisesti outbound-listaan sydtetyt ldhetykset. Tietojen
syOttamisestd muistinvaraisesti ja manuaalisesti aiheutui aina riski, ettd jokin tilaus jdi
merkitsemattd listalle. Ndissd tapauksissa tieto ldhetyksestd meni ldhettimdlle vasta
siind vaiheessa, kun asiakaspalvelu toimitti l&hetysdokumentit. Uudessa mallissa

lahettdmo ndkee etukéteen kokonaisuuden seuraavan viikon ldhetyksista.
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Noutoviite

Noutoviitteestd  sovittiin, ettd jatkossa viitteend kéytetddn ShipIltSmarterin
maédrittelemad ldhetyskohtaista PAL-alkuista viitettd. Asiakaspalvelu ilmoittaa viitteen
rahdinkuljettajalla siind vaiheessa, kun tekee ldhetykselle kuljetustilauksen.
Asiakaspalvelu myds ohjeistaa rahdinkuljettajia erikseen, ettd noutoviitteen on

16ydyttava noudettaessa lahetysta.

Lahettim0 vaatii jatkossa kaikilta rahdinkuljettajilta PAL-alkuisen noutoviitteen.
Liahetysté ei luovuteta, jos kuljettajalla ei ole esittdd noutoviitettd. Lahettimo seuraa

noutoviitteen kayttoa ja raportoi mahdollisista ongelmista.

Ei varastopaikkoja

Varastojen selkeyttdmiseen luotiin numeroidut varastoalueet. Tarkoitus ei ole antaa
laitekohtaisia varastopaikkoja, vaan mdiéritelld varastoalueet, joihin kokonainen
lahetys pystytddn kerddmddn. Varastointialueilla helpotetaan tiedottamista ldhetysten
sijainnista ldhettimon henkilokunnan kesken. Suunnitelma varastoalueista on esitetty

kuvassa 7-



69

1 213 |4
3] B |4
5 6
1 2
C
3 4

Kuva 7. Uudet varastoalueet (kaizen-tapahtuma)

Asiakaspalvelun ja lihettimon tyoohjeet ja standard work

Asiakaspalvelu ja ldhettimo péivittdvit olemassa olevat tydohjeensa vastaamaan
nykytilaa. Ensiksi mdiéritellddn, mistd tydvaiheista puuttuu ohjeistus. Erityisesti
asiakaspalvelussa on paljon ohjeita kirjoitettavana. Ohjeiden tuottaminen jaetaan eri

henkildille tyokuorman jakamiseksi.

Pdivitetddn my0s ShipltSmarterin tydohjeet ja koulutetaan ne asiakaspalvelulle.
Kirjoitetaan ohje ShipltSmarterista saatavan noutoviitteen kdytostd ja kdyddan uusi

kaytanto lapi asiakaspalvelun kanssa.

Ohjeiden osalta tiytyy sopia my0s niiden péivittimisestd ja ylldpidosta. Tyoohjeiden
hyoty hédvidd, jos niiden oikeellisuuteen ei voida luottaa. Ohjeita saavat paivittda

kaikki, jotka niitd kayttavat. Esimerkiksi kerran vuodessa kdydadn kaikki ohjeet 1dpi ja
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tarkistetaan, ettd ne ovat ajan tasalla. Kaikki ohjeet olisi hyva listata ja listaan merkitdan

paivamaiiri ja ohjetta péivittdneen henkilon nimi, kun ohjetta on péivitetty.
Yhteniiset asiakasohjeet ja yhtenidinen lomake asiakasohjeille

Asiakasohjeita varten luodaan yhtendinen lomake, johon méiiritellddn, mika tieto
kaikista asiakkaista on l0ydyttava. Asiakasohjeet kertovat oleellisen tiedon asiakkaisiin
liittyen  esimerkiksi asiakkaan kdytdmédn kuljetusyhtion tai  mahdolliset
erityisvaatimukset vientiin liittyen. Asiakasohjeet tallennetaan yhteisesti sovittuun
paikkaan verkkoasemalle, jossa ne ovat kaikkien asiakaspalvelussa tyOskentelevien

saatavilla.
Sarjanumerot manifestille

Sovittiin yhteisesti, ettd ShipItSmarterista saatavalle manifestille aletaan lisdta
lahetettavien laitteiden sarjanumerot. Tdma lisdd hieman tyomairaa asiakaspalvelussa,
mutta helpottaa ldhettimdd ldhetysten kisittelyssd. Sovittiin, ettd kaizen-tapahtuman

jélkeen tutkitaan, mika olisi kdytdnndssé paras tapa lisétd sarjanumerot manifestille.
6.2. Muita kehitysideoita

Tiassd kappaleessa on esitelty muita kehitysideoita kaizen-tapahtumassa tuotettujen
lisdksi. Kehitysideat liittyvdt muun muassa toiminnan visualisointiin ja

kehitysideoiden kerddmisen systematisointiin.
Taulu lihetysten visualisointiin

Lahettdmon tyotd helpottamaan ja hahmottamaan tehddan taulu, josta nikee yhdelld
silméykselld kuluvan viikon ldhetykset ja tyGtilanteen. Suunnitelma taulusta on esitelty
kuvassa 8. Taulusta ndhdddn jokaisen pdivén ldhtevit ldhetykset jaoteltuna esimerkiksi
Euroopan unionin alueelle ja sen ulkopuolelle ldhteviin lahetyksiin. Tama siitd syysté,
ettd lahetyksiin vaaditaan erilaiset dokumentit riippuen siitd, kuuluuko kohdemaa

Euroopan unioniin vai el.
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Taulua kdytetddn sisdisen tiedonkulun parantamiseen. Tietoa ei tarvitse vilittdd aina
suullisesti eteenpdin, vaan tilanteen nikee suoran taululta. Taulun osalta tulee sopia
tyonjako liittyen ylldpitoon. Aluksi voidaan mééritelld esimerkiksi viikon kestévit

vuorot taulun paivittdimiseen ja katsoa, onko tdiméi toimiva tapa.

; Lihteneita ldhetyksid /
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list:
\ ista / wpuolisel lﬁhetykse!/

Kuva 8. Lahtevien ldhetysten taulu

Jatkuvan parantamisen taulu

Keritddn systemaattisesti asiakaspalvelussa kehitysideoita toiminnan kehittamiseksi.
Tdssd voidaan hyoddyntdd tuotannossa tehtdvidd vastaavaa toimintaa. Kehitysideat
kerdtddn taululle ja niiden etenemistid ja onnistumista seurataan esimerkiksi kerran
vitkossa. Taululle maééritelliin ideoiden maksimimadrd, jotta véltytdin
parannusprojektien ylikuormalta. Télloin pystytddn myods keskittymédén avoimiin
kehitysideoihin, eikd sinkoilla joka suuntaan, mikd helpottaa ideoiden

loppuunsaattamista.

Talld hetkelld osastolla ei seurata aktiivisesti avoimia kehitysideoita. Kehitysideat

jaavat odottamaan, ja niihin tartutaan, jos inspiraatio iskee ja aikaa riittdd. Jotkut ideat
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jadavdat ehkd myds toteuttamatta, kun niithin ei tartuta tarpeeksi jdmaékasti.
Asiakaspalvelussa on valtava potentiaali luoda uusia ja parempia tapoja tehdé tyota.
Ideoiden kerddminen ja seuraaminen pitdisi systematisoida. Pitdisi kannustaa
epdkohtien tunnistamiseen ja paremman ratkaisun loytdmiseen. Ei jdddid pohtimaan
asioita vain itsekseen tai jonkun tyokaverin kanssa, vaan haetaan aktiivisesti ideoita,
joilla tilannetta voisi parantaa. Téll6in vdhenisi myds turha samoista negatiivisista

asioista valittaminen.

Muualla yrityksessd, erityisesti tuotannossa kerdtdan aktiivisesti kehitysideoita ja
seurataan niiden toteutumista. Tuotannossa tydntekijit voivat myos tehdd niin
kutsuttuja kaizen-ehdotuksia. Télldin annetaan mahdollisuus ideointiin niille, jotka
tekevdt prosessin kanssa pdivittdin  toitd. Kehitysideoita voitaisiin  kerété
asiakaspalvelusta samalla idealla. Ehdotuksien tekemiseen voitaisiin kdyttéa vastaavaa
paperista lomaketta, kuten tuotannossa tai sitten kéytettdisiin sdhkoisessd muodossa

olevaa lomaketta. Lomakkeelta tulisi 10ytyi ainakin seuraavat tiedot:
- Tekija

- Paivdmaara

- Aihe

- Kehitysidea

- Mihin muutos vaikuttaa?

- Aikataulu

- Tarvittavat resurssit

- Tarvittavat vilineet

Taulukossa 7. on hahmoteltu esimerkki idealomakkeesta.
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Taulukko 7. Esimerkki idealomakkeesta

Tekija Péaivimaara
Aihe
Kehitysidean kuvaus Mihin muutos vaikuttaa?

Aikataulu (aloitus — valmis)

Tarvittavat resurssit

Tarvittavat valineet

Uusia ehdotuksia kdydddn ldpi esimerkiksi kerran kahdessa viikossa pienelld tiimilld
ja valitaan toteutettavat. Palaverissa olisi hyvd olla mukana myds asiakaspalvelun
esimies, jotta kehitysidean resursseihin ja mahdollisiin kustannuksiin saadaan heti
vahvistus. Toteutettavat ehdotukset kirjataan yls. Asiakaspalvelun yhteyteen tuodaan
taulu, johon merkitddn vireilli olevat kehitysideat. Ndin kaikki asiakaspalvelun
tyontekijat voivat seurata, mitd asioita on meneilldén. Julkinen seuranta myds
todennékoisesti edistdd ideoiden loppuun saattamista. Taululla ndkyvit myos ne ideat,

jotka on jo viety pdéatokseen.

Tutustuminen lidhiosastojen toimintaan

Lahettdmon, asiakaspalvelun ja tuotannon henkil6kunnasta ainakin osa tuntuu olevan
melko tietimdton siitd, mitd muilla osastoilla oikeasti tapahtuu. Osastojen viliset
tutustumispdivét lisdisivdt tietoisuutta muiden tyotehtdvistd. Jokainen olisi mukana
toisen osaston toiminnassa esimerkiksi puoli pdivii ja nékisi, mitd kaikkea kdytdnnossa
tapahtuu. Talloin jokainen saisi myos edes jonkinlaisen kuvan siitd, millaisia

positiivisia ja mahdollisesti negatiivisia seurauksia omalla toiminnalla on, ja miten oma
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ty0 vaikuttaa muiden tyohon. Kaizen-tapahtuman aikana osallistujat kommentoivat
useaan otteeseen, ettd tyOvaiheet esimerkiksi ldhettdimon toiminnassa olivat heille

tdysin uusia.
Laitteiden kokoaminen lavalle

Lahettamo6on saapuvia lavaldhetyksid voitaisiin valmistella jo tuotantolinjalla. Jos jo
laitteiden pakkausvaiheessa olisi tieto siitd, minkd kokoinen ldhetys on 1ahdossé ja
milld kuljetusmuodolla, ldhetys voitaisiin kasata lavalle valmiiksi. Tamé helpottaisi
lahettimon henkilokunnan tyotd, kun lavaa ei tarvitsisi endd purkaa ja jirjestelld

uudelleen.

Haasteena ovat ne lavat, jotka seisovat varastossa pidempéddn. Valmiiksi tehdyt
pienemmét lavat vievdt enemmin tilaa varastossa. Esimerkiksi ldhetys, joka ldhtee
viiden lavan kokonaisuutena, voitaisiin tilan puolesta varastoida kolmen lavan
kokonaisuutena. Néin ei ole kannattavaa varastoida ldhetystd pitkdd aikaa enemmain

tilaa vieviana kokonaisuutena.

Pitdisi tutkia, onko tuotantolinjalla mahdollista tehdd lavoja sellaisissa tapauksissa,
joissa lidhetys on ldhteméssd lyhyen ajan sisdlld. Télld hetkelld asiakaspalvelusta on
joissain tapauksissa ilmoitettu tuotantolinjalle lavojen koot, jos ne ovat tiedossa
tilauksen syottovaiheessa, mutta toiminta ei ole ollut mitenkéén systemaattista eika

siitd ole ohjeistusta.
Selkei viestinta

Asiakaspalvelun ja ldhettdmon viliseen viestintddn madritelldan pelisddnnot. Sovitaan
sdhkopostien aiheiden merkitsemiseen tietty tapa. Muutoksista ilmoitetaan védhintién

sdahkopostilla ja kiireellisissd tapauksissa soittamalla.
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Sarjanumerotarrojen lisidminen pakkauksiin

Lihettdimo kirjoittaa késin sarjanumeroiden kolme viimeistd kirjainta laitteen
pakkaukseen.  Pakkauslinjalla  tulostettaviin  tarroihin  voitaisiin  maédritelld
tulostettavaksi kaksi tarraa lisdd, joissa olisi sarjanumero isolla tekstilld. Niin
lahettdmon ei tarvitsisi késin lisdtd sarjanumeron loppuosia laatikoihin ja myos riski
mahdollisen virheellisen tiedon lisddmisestd poistuisi. Tarraan tulevan tekstin koko
voisi olla esimerkiksi 5 x 15 cm ja tekstin véri musta valkoisella tarralla. Selkeét virit

ja tekstin koko varmistavat, ettd teksti nikyy tarpeeksi kauas
Kuljetusten varaukset

Pitédisi tutkia, voidaanko kuljetuksia jakaa paremmin viikon eri péiville. Néin
pysyttdisiin  tasaamaan ldhettimon tyOkuormaa. Tami pitdisi keskustella

asiakaspalvelun, ldhettimon ja logistiikkaosaston kesken.

Lihettimo mukana  asiakaspalvelun  seuraavan  viikon ldhetysten

suunnittelupalaverissa

Asiakaspalvelu suunnittelee seuraavan viikon ldhetykset joka perjantai palaverissa.
Palaverissa kdyddan lapi, mitd kaikkea seuraavalla viikolla on 1dhddssé ja kuka vastaa
mistdkin ldhetyksestd. Lahetysten suunnittelupalaveri on suhteellisen uusi
toimintatapa. Se on kuitenkin todettu hyddylliseksi tydkuorman jakamisen kannalta.
Jos lahettdmosté osallistuisi yksi henkild palaveriin, he saisivat tiedon seuraavan viikon

lahetyksisti ja kaiken 1dhetyksiin liittyvén erikoisinformaation.
Lihettimon tyonkuvan selkeyttiminen

Lihettimohenkilokunnan tehtdvistd esimerkiksi raaka-kuvalevyjen Kkisittely on
sellainen toiminto, josta vastuu tulisi siirtdd muualle. Kuvalevyjen kisittely on tdysin
lahettdmon tyotehtdvistd erillddn oleva. Kuvalevyjen késittelyyn tarvitaan selkedsti
yksi tai kaksi vastuullista henkildd, jotta niiden kayttod pystytddn hallinnoimaan.

Luonnollisempi paikka késittelylle voisi olla esimerkiksi varaosavarasto.
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6.3. Prosessin tavoitetila

Uusi prosessi jakautuu samanlaisiin piévaiheisiin kuin vanha prosessi. Erona vanhaan
prosessiin vaiheita on yksinkertaistettu ja tydvaiheiden jdrjestysti on muutettu.
Prosessi lahtee liikkeelle siité, kun laite kuitataan tuotantolinjalla valmiiksi ja siirretdén
varastoon. Muutos prosessin pdilinjaan on tapahtunut tdssi, silld ldhettdimo aloittaa
lahetysten kerdilyn siirtdmélld suoraan samalle varastoalueelle tuotantolinjalta
valmistuneet laitteet, jotka kuuluvat samaan 1dhetykseen. Seuraavaksi asiakaspalvelu
tekee tarvittavat ldhettdmiseen liittyvit toimenpiteet ja 1dhetys lastataan. Kuvassa 9 on

havainnollistettu uuden prosessin padvaiheet.

i 2. Siirretddn 4.
. Kuitataan 92 Tk .

it V\?ellrrla}tlsstc{?)lrtle 3 Tehdiin Vallrzlﬁstellaan -

L. Shates dhetys :

valmiiksi ja lahe_t.tam1§een R4 Lastataan

siirretiin o liittyvat lihetys
lihettimdon Igerataan toimenpiteet

lahetys
Tuotantolinja Léhettimo Asiakaspalvelu

Kuva 9. Laitteiden ldhetysprosessin padvaiheet tavoitetilassa

Ennen varsinaisen prosessin alkua tehdién valmistelevaa ty6td prosessiin liittyen. Uusi
outbound-lista ldhetysten hallinnointiin ajetaan toiminnanohjausjdrjestelmasta
perjantaisin ja tallennetaan verkkoasemalle. Listan perusteella ldhettimd voi
suunnitella etukdteen tulevan viikon ldhetysten sijoittelua varastossa ja aloittaa

mahdollisen merikontin lastausjérjestyksen hahmottelun.



71

Asiakaspalvelussa sovittiin ~ yhteiseksi toimintatavaksi, ettd ldhetys lisdtddn
ShipltSmarteriin ~ siind  yhteydessd, = kun  asiakkaan  tilaus  syOtetdédn
toiminnanohjausjarjestelmdin. Lihetyksen tietoja voidaan tdydentdd mydhemmin,
mutta yhteinen toimintapa poistaa mahdollisuuden Ildhetysten lisddmiseen
ShipItSmarteriin useamman kerran. Lisdksi sovittiin, ettd rahdinkuljettajalle
ilmoitetaan noutoviitteeksi SipItSmarterista saatava PAL-alkuinen manifestin

numerotunnus.
1. Kuitataan laite valmiiksi ja siirretiin lihettimoon

Uusi prosessi alkaa myos siitd, kun tuotantolinja raportoi valmistuneet laitteet
toiminnanohjausjdrjestelmdn kautta valmistuneiksi. Tdmédn jdlkeen tuotantolinja

toimittaa tunnistetiedoilla varustetut laitteet [ahettimon tiloihin mééritellyille paikoille.
2. Siirretain valmis laite varastoon ja aloitetaan keriily

Lahettdmon tiloista laite siirretddn ennalta mairétylle varastoalueelle ja muut samaan
lahetykseen kuuluvat laitteet kerdtdin samalle alueelle. Néin laitteita ei tarvitse endd

siirrelld edestakaisin ja etsid niille sopivaa paikkaa.
3. Tehdiin lihettimiseen liittyvit toimenpiteet

Laitteiden valmistumisen jdlkeen asiakaspalvelu piivittdd kuljetustilauksen tiedot
ShipltSmarteriin ja tdydentdd myyntitilauksen tiedot toiminnanohjausjirjestelméén.
Myyntitilaukselle lisdtddn laitteen pakkaustiedot eli tieto siitd, kuinka monesta
pakkauksesta ldhetys koostuu ja mitkd ovat pakkausten mitat. Tarvittaessa tilaukselle
lisdtddn my0Os asiakkaalta veloitettava rahti ja muut mahdolliset veloitusrivit sekd
mydhédstymisen syykoodi. Laitteet toimitetaan asiakkaalle lento-, maantie-,
merikuljetuksella ja joissain tapauksissa saatetaan kayttdé kuriirirahtia. Jos outbound-

listan tietoihin on tullut muutoksia tai lisdyksid, tehddan listalle tarvittavat muutokset.

Tamaén jélkeen asiakaspalvelu muodostaa toiminnanohjausjarjestelmissé niin kutsutun

poimintalistan ja tekee toimituksen meri-, lento- ja maantiekuljetuksella ldhtevissa
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lahetyksissd pdivdd ennen ldhetystd. Kuriirildhetysten kohdalla riittdd, ettd toimitus

tehdéén ldhetyspéivana.

Asiakaspalvelu tulostaa 1dhetysdokumentit eli 1dhetteen seka tarvittaessa kauppalaskun
ja valmistelee muut ldhetyksen vaatimat dokumentit. Muita vaadittuja dokumentteja

ovat esimerkiksi alkuperétodistukset.

Asiakaspalvelu toimittaa viimeistddn ldhetystd edeltdvdnd pdivdnd pakkalistan ja
tarvittaessa kauppalaskut sekd ShipltSmarterista tulostetun manifestin sdhkdpostilla
lahettdimon  yhteissdhkopostilaatikkoon.  Ldhettdimdn  henkilokunta  tulostaa
lahetyspaperit. Jos ldhetyksen mukaan vaaditaan alkuperdiset dokumentit,

asiakaspalvelu toimittaa ne lahettimoon.
4. Valmistellaan lihetys

Valmistuneet laitteet on kerdtty valmiiksi ldhetykseksi. Tdssd vaiheessa lahettimon
tarvitsee endd valmistella ldhetys eli tulostaa ldhetteet, rahtikirjat ja mahdolliset
kauppalaskut ja kiinnittdd ne ldhetykseen. Samalla ldhettdmo vertaa kerdttyjen
laitteiden tilausnumeroa, sarjanumeroja ja kollimdérid manifestissa ja pakkalistassa
oleviin tietoihin. Lisdksi varmistetaan, ettd pakkauksissa on késittelymerkinnit ja

puupakkauksissa vaadittavat 1ampokésittelyleimat.
5. Lastataan lahetys

Kuljetusyhtio esittdd PAL-alkuisen noutoviitteen noutaessaan ldhetystd. Tdman jélkeen

lahettimon henkilokunta lastaa lahetyksen kulkuneuvoon.

Kuljetusyhtié varmistaa ldhetyksen kokonaiskollimédédrdn ja ldhettimon tyontekija
varmistaa kollimdérén lisdksi, ettd luovuttaa oikeat laitteet. Kuljetusyhtio vastaa, etté

lahetys on lastattu ajoneuvoon oikein ja kiinnitetty lain edellyttimalla tavalla.

Merikonttildhetysten lastaus hoidetaan itse. Lédhettdimon henkilokunta varmistaa

lastauksen jélkeen, ettd kontti suljetaan ja lukko sinetdiddén.
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Kuljettaja kuittaa ldhetystd noutaessaan kaksi manifestia ja vahvistaa nédin
vastaanottaneensa kaikki ldhetykseen kuuluvat kollit. Manifestin tunnus on sama kuin
kuljettajan esittdimid PAL-alkuinen noutoviite. Toinen kuitatuista manifesteista jaa
kuljetusyhtidlle ja toinen jdd ldhettimOon, josta se toimitetaan asiakaspalveluun

arkistoitavaksi.

Lihetyksen lastauksen jélkeen henkilokunta merkitsee outbound-listaan, ettd 1dhetys

on luovutettu kuljetusyhtiolle.
Dokumenttien arkistointi

Lahetyksen noudon jilkeen asiakaspalvelu ldhettdd tilauksesta laskun asiakkaalle.
Asiakaspalvelu myos arkistoi tilauksen ja tilausvahvistuksen lisdksi ldhetykseen
liittyvdt dokumentit, vdhintddn ldhetteen, laskun ja manifestin, kirjanpitolain

mukaisesti.
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7. TULOKSET JA NIIDEN ARVIOINTI

Kappaleessa esitellddn tyon keskeiset tulokset kaizen-tapahtumassa tyostetyistd
kehitysideoista ja muista ratkaisuista yrityksen ldhetysprosessin tehostamiseksi ja
varastonhallinnan parantamiseksi. Tulosten perusteella tehdddn ehdotus yrityksessa
toteutettavista toimenpiteistd ja tarjotaan ideoita jatkokehitykseen. Tulokset on
ryhmitelty sen mukaan, minkélaisia toimenpiteitd niihin liittyy ja mihin asioihin ne

vaikuttavat. Tulokset voidaan jakaa karkeasti neljdén kategoriaan:
- Prosessiin tehtéviin muutoksiin

- Uusiin toimintatapoihin ja tyokaluihin

- Visuaaliseen ohjaukseen

- Muuhun ohjeistukseen

7.1. Tyon keskeiset tulokset

Tyossd l0ydetyilld ratkaisulla parannetaan kommunikointia eri osastojen vililla.
Madritelladn myds yhteisid tyStapoja, joiden avulla pddstdd ldhemmaés standardoituja
tyovaiheita. Lisdksi otetaan kadyttoon uusia tyokaluja, jotka helpottavat tyokuorman

ennakointia ja paivittdistd tyota.

Prosessia muutetaan niin, ettd ennen laitteiden valmistumista ldhettimohenkilokunnan
on mahdollista tehdd valmistelevaa tyotd, joka helpottaa prosessin myohemmissa
vaiheissa. Léhettdmon ja asiakaspalvelun tiedonkulkua parantamaan tehddin
uudenlainen outbound-lista. Outbound-lista ajetaan perjantaisin
tuotannonohjausjirjestelméstd ja siind ndkyvédt seuraavalla viikolla ldhtevét
laiteldhetykset. Lahettdimd madrittdd listaan seuraavan viikon ldhteville ldhetyksille
varastoalueet, joihin ldhetyksid aletaan kerdtd. Lahettimo kerdilee tuotantolinjalta
saapuvat laitteet suoraan kokonaisuuksiksi, joten lihetyksen valmistelu noutoa varten

helpottuu ja laitteiden siirtely vdhenee. Rahdinkuljettajan noutaessa ldhetyksid, ei
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laitteita tarvitse kerdilld eri puolelta varastoa, vaan ne I6ytyvédt selkeind
kokonaisuuksina. Lahettdmd pystyy my0s arvioimaan ldhetysten miirén perusteella

seuraavan viikon tyokuormaa, joka ei aiemmin ollut mahdollista.

Valmistuvien laitteiden maarién ei pystytd varsinaisesti vaikuttamaan, mutta laitteiden
hallinnointi varastossa helpottuu. Lahettdimd pystyy suunnittelemaan laitteiden
sijoittelua etukiteen eikd vasta siind vaiheessa, kun alkaa niyttdd, ettd varaston
jokainen kohta on varattu. Outbound-listan avulla ldhettdmo pystyy myds antamaan
tietoa asiakaspalvelulle, jos he havaitsevat, ettd joku ldhetys on ennen miiriteltya
lahetyspdivdd valmis. Tdmé voi olla tilanne esimerkiksi kuukausien ja kvartaalien

lopussa, jolloin yleensa ldhtee paljon 1dhetyksia.

Uusi outbound-lista on paranneltu tyokalu lahetysten koordinointiin ja tiedottamiseen.
Lista tulostetaan tuotannonohjausjirjestelmésti. Listan tekemisessd hyddynnetddn
jarjestelmissd olevaa tietoa, eikd kaikkea tietoa kirjoiteta késin, kuten aiemmin on
tehty. Tieto on paremmin ajan tasalla, silld ldhetysten paivittiminen outbound-listaan
ei ole vain asiakaspalvelun tyontekijoiden muistin varassa. Léhettimd saa tietoa
etukdteen ldhetyksistd, ndkee viikon ldhetykset kokonaisuutena ja ndin he pystyvit
suunnittelemaan viikkoa etukdteen. Lahettimd voi miettid valmistuvien laitteiden
sijoittelun niin, ettd ne ovat jo valmiiksi ldhetykseen kuuluvina kokonaisuuksina.

Taulukossa 8. on tehty vertailua vanhan ja uuden outbound-listan vililla.



Taulukko 8. Vertailu vanhan ja uuden outbound-listan vélilla

Vanha outbound-lista

Uusi outbound-lista

Muut kommentit

Léahetykset syotetddn
manuaalisesti excel-
listaan késin

Raportti ajetaan
tuotannonohjaus-
jarjestelmaistd ja siind
nidkyvit kaikki seuraavalla
viikolla ldhetetyiksi
suunnitellut laitetilausrivit

Vidhemmin manuaalista
tiedonsyottdod, muutokset
syotetddn kdsin

Fi tietoa tuotannosta
valmistuvista laitteista

Tuotannosta valmistuvat /
seuraavalla viikolla
lahtevit laitteet ndkyvét
raportilla

Ei tietoa ldhetyksen
sijainnista

Lahetykselle madritelty
varastopaikka

Ei tietoa ldhetyksen
laitteiden statuksesta

Tieto kerdtystd 1dhetyksesta
nédkyy raportilla

Asiakaspalvelu voi
mahdollisuuksien
mukaan l&hettad
lahetyksen suunniteltua
ailemmin.

Tieto léhtevistd
lahetyksisté ajoittain
viime tipassa

Tieto ldhtevisti ldhetyksista
ajoissa ldhettimdssa

Ei mahdollisuutta
ennakointiin,
suunnitteluun,
kerdilyyn ajoissa

Mahdollisuus suunnitella
lahetyksid paremmin,
lahetykset voidaan kerdta
ennakkoon
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Uutena toimintatapana otetaan kéyttoon yhtendinen noutoviite. Noutoviitteeksi

maédriteltiin PAL-alkuinen ShipIltSmarterin manifestille tulostuva numerosarja. Tunnus

ilmoitetaan rahdinkuljettajalla ja jatkossa ainoastaan kyseisen tunnuksen esittdmallad

ldhettdmo luovuttaa ldhetyksen. Tunnus on yksildity, joten ldhettdmon ei tarvitse endd

tehda selvitystyotd rahdinkuljettajan noutaman ldhetyksen sisdllosté.

Visuaalisella ohjauksella pyritddn helpottamaan ldhettdmon pdivittdistd toimintaa ja

kokonaisuuden hahmottamista. Lahettdm0dssd otetaan kdyttdon visuaalisen ohjauksen
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taulu. Taulusta tyontekijda hahmottaa yhdelld silmiykselld viikon ldhtevien 1dhetysten
midrdn. Lisdksi taulussa kéytetdin visuaalisena merkkind vérejd osoittamaan kuluvan
pdivan tilanne ldhetysten osalta eli esimerkiksi punainen lappu merkking, ettd pdivin
lahtevien ldhetysten lihetysdokumentteja puuttuu, keltainen lappu merkking, ettd
kaikki 1dhetysdokumentit on saatu ja vihred lappu merkkina siitd, ettd kaikki pdivin

suunnitellut ldhetykset on noudettu.

Asiakaspalvelussa otetaan kéayttoon taulu, jonka avulla tuetaan asiakaspalvelun
toiminnan kehittimistd. Tauluun luodaan systeemi kehitysideoiden kerdamiselle ja
edistymisen seuraamiselle. Kehitysideoita varten luodaan taulu, josta nikyy vallitseva
tilanne. Uusia kehitysideoita késitellddn pari kertaa kuukaudessa ja taulua piivitetddn
edistymisen mukaisesti. Ndin varmistetaan se, ettd uudet ideat eivdt unohdu ajan

kuluessa, vaan niiden toteutuminen ja loppuun vieminen varmistetaan.

Asiakaspalvelun ja ldhettimon toimintatavat vakioidaan ja kaikkien tyotehtidvien
suorittamiseen kirjoitetaan ohjeet. Tyomééarillisesti ohjeiden kirjoittamien on iso
urakka asiakaspalvelussa, sillé tarvittavia ohjeita tulee olemaan iso mééra. Lahellekddn
kaikista toiminnoista ei ole olemassa mitddn ohjeistusta ja vanhatkin ohjeet vaativat
paivitystd. Myds ldhettdmon tydohjeet pdivitetddn ja puuttuvat ohjeet lisdtddn.
Lihettimon toiminta on pienimuotoisempaa ja enemmaén samanlaisena toistuvaa kuin

asiakaspalvelun, joten tarvittavia tydohjeita on véhemmén kuin asiakaspalvelussa.

ShipItSmarterin ohjeistus péivitetddn ja kirjataan ylos yhteiset pelisddnndt. Uutena
asiana ohjeeseen kuvataan my0s sarjanumeroiden lisddminen manifestille, joka

tehddén helpottamaan lédhettimdssé laitteiden kerdilyé.

Asiakaspalvelu alkaa tyostdd myds asiakkaisiin liittyvid ohjeita ja yhdenmukaistaa jo
olemassa olevien ohjeiden siséllon. Asiakasohjeissa on asiakaskohtaista tietoa muun

muassa kéytettdvistd rahdinkuljetusmuodosta ja huolitsijasta.
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7.2. Tulosten arviointi

Kappaleessa arvioidaan muun muassa saatujen tulosten vaikutusten suhdetta
panoksiin. Kuvassa 10 on arvioitu, minkélaista panostusta parantamistoimenpiteet
vaativat ja minkdlainen on suhteessa toimenpiteistd saavutettu hyoty. Kuvan avulla
voidaan my0s miettid toimenpiteiden toteutusjérjestystd. Toimenpiteissd ldhdetdan
litkkeelle niistd, joista on saavutettavissa suurin hyoOty suhteessa panostukseen.

Kuvassa 10 nima toimenpiteet ovat nelikentén vasemman ylénurkassa.

Isoimmat hyodyt suhteessa panostukseen saadaan wuudesta outbound-listasta,
yhtendisestd noutoviitteestd ja ldhettdimoOn visuaalisesta taulusta. Suurin hyoty on
saavutettavissa uudella outbound-listalla, joka lanseerattiin heti kaizen-tapahtuman
jilkeen. Outbound-listan avulla pystytddn parantamaan tiedonkulkua ja
kommunikaatiota asiakaspalvelun ja ldhettimon vélilla. Listan avulla l&hettimo pystyy
ennakoimaan tulevan viikon tyokuormaa ja tekemiddn valmisteluja sekd ldhetysten
kerdystd jo siind vaiheessa, kun laite valmistuu tuotantolinjalta. L&hettdmolld on
parempi kuva kokonaisuudesta, eikd heiddn tarvitse toimia enééd epdvarmana siitd, mité
laitteita ollaan ldhettimdssd ja milloin. Outbound-lista ei vaadi taloudellisia
investointeja. Tiedot saadaan tuotannonohjausjirjestelméstd ja kyseessd on

uudenlaisen tydkalun ja toimintatavan kayttoonotto.

Yhtendinen rahdinkuljettajan noutoviite on helposti toteutettava parannus, jonka
kayttoonotolla helpotetaan heti 1dhettdmdn tyotd ja saadaan standardoitua laitteiden
noutaminen. Yksiselitteinen ShipltSmarterista saatava noutoviite ainoa hyviksytty
viite rahdinkuljettajan noutaessa ldhetystd. Néin 1dhettimon ei tarvitse endd hakea ja
etsid noudettavaa laiteldhetystd erilaisten viitteiden perusteella. Noutoviitteen
kayttoonotto on kdytdnndssd uudesta toimintatavasta sopiminen ja sen kouluttaminen
asiakaspalvelulle ja ldhettimolle. Asiakaspalvelun on erityisen tirkedd kommunikoida

rahdinkuljettajille tilausvaiheessa haluttu noutoviite.

Lihtevid lahetyksid visualisoiva taulu ldhettdmdon helpottaa ldhettimohenkilokunnan

paivittdistd tyotd konkretisoimalla jokaisen pdivin tydokuorman. Henkilokunta nidkee
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suoraan taulusta, mitd ldhetyksid on kultakin pdiviltd vield noutamatta, ja taulun
nidkymaé hilyttdd myds visuaalisesti siind tapauksessa, jos joku ldhetys jd4 noutamatta.
Taulua varten joudutaan hankkimaan taulupohja ja sithen sopivat lokerikot ldhetyksia
varten. Taloudellinen panostus ei kuitenkaan ole suuri. Iso asia on uuden tydkalun

kayttoonotto osaksi paivittdistd tyota.

Suuria hy6tyjd, mutta myos suurta panostusta vaativat toimenpiteet ovat nelikentén
oikeassa yldkulmassa. Néitd ovat uudet tydohjeet asiakaspalveluun ja l&hettimoon,
asiakasohjeet, jatkuvan parantamisen taulu asiakaspalveluun ja sarjanumerotarrat

laitelaatikoihin.

Tyoohjeet on oltava olemassa, joten ne tiytyy tehdd niiden vaatimasta panostuksesta
huolimatta. Tyoohjeiden avulla saadaan mdiiriteltyd yhtendiset tydtavat
asiakaspalveluun ja niiden avulla pyritddn siithen, ettd kaikki tyotehtdvit tehddén
samalla tavalla. Jatkossa my0s uusia tyontekijoitd varten olemassa selkeédt ohjeet
kaikista tyovaiheista. My0s asiakasohjeiden yhtendistiminen ja kirjoittaminen vaativat
suuren tyopanoksen. Asiakasohjeet ovat kuitenkin valttimattomaét, jotta tarvittava tieto

asiakkaista on kaikilla kdytettavissa.

Jatkuvan parantamisen taulu ei ole prioriteettina parannuksia tehtiessd. Taulu
kannattaa kuitenkin ottaa kdyttoon myShemmin, kun muut korkeamman prioriteetin
parannukset on saatu vietyd kaytintoon. Taulun toteutusta kannattaa alkaa kuitenkin jo
hahmotella. Taulu vaatii uuden tyokalun ja tydtavan omaksumista sekd uudenlaista
jatkuvan parantamisen kulttuurin aktivoimista. Taulu on oikeastaan vain véline
parannusehdotusten seurantaan, mutta sen avulla parannukset saadaan visualisoitua ja

niiden seuraaminen on helpompaa.

Sarjanumerotarrat vaativat merkittdvid valmisteluja. Niiden kayttGonottoa varten
jouduttaisiin mahdollisesti hankkimaan uusi tarratulostin. Myds tarran ulkoasu pitda
madritelld. Lisdksi tulee miettid, miten tarrojen lisddminen vaikuttaa tuotantolinjan

pakkaajien tyohon, silld se on yksi tydvaihe lisdd. Tarrat helpottaisivat ldhettimon
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tyotd, silld heiddn ei tarvitsisi kirjoittaa sarjanumeron loppuosaa pakkauksiin késin.

Toteutus vaatii kuitenkin vield jatkoselvitysta.

Nelikentdn vasemmassa alakulmassa olevat toimenpiteet ovat sellaisia, joiden toteutus
kannattaa jattdd viimeiseksi. Vaikka sarjanumeroiden lisddminen ShipltSmarterin
manifestille ei vaadi suurta panostusta, jdd sen vaikutuskin véahdisemmaéksi.
Sarjanumeroiden lisddminen manuaalisesti on ehkd ensimmaéinen askel, mutta tdhadn

tulisi vakavasti miettid uusia ja vihemmaén tyollistavid ratkaisuvaihtoehtoja.

Nelikentdn oikeassa alakulmassa olevat toimenpiteet ovat sellaisia, etti niiden
toteuttaminen kannattaisi suosiolla unohtaa. Ldhiosastojen toimintaan tutustuminen
toki varmasti lisdisi tietoisuutta muiden tydsté ja oman tyon vaikutuksesta sithen, mutta
vaatii my0s suurta panostusta. Toteutusta tietenkin voisi my0s kehitelld eteenpdin, jos

16ydettéisiin vdhemmaén vaativa ja enemmaén tuottava ratkaisu.

Laitteiden kokoaminen lavoiksi tuotantolinjalla ei ole helppo toteuttaa silld lavojen
koot vaihtelevat, eikd ndin pystytd antamaan selkedd ja yksiselitteistd ohjeistusta
lavojen kokoamiseksi. Ohjeistuksen pitéisi tapahtua tilauskohtaisesti ja se taas lisdisi
asiakaspalvelun tydméaraa, kun pitdisi muistaa erikseen ilmoittaa lavan kokoonpanosta
tuotantolinjalle. Néin titd toimintamallia ei ole jarkevéa ottaa kayttoon, ellei pystyttdisi
myds samalla muuttamaan kaikkia lavalla 1dhtevid 1dhetyksid saman kokoisiksi. Tdma
ei kdytinndssd ole ainakaan télld hetkelld mahdollista tilausmddrien vaihtelevien

kokojen vuoksi.
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Kuva 10. Ratkaisujen vaikutusten arviointi

Prosessin analysointi asetti omat haasteensa, silld prosessi poikkeaa perinteisestd,

yleensd lean-kirjallisuudessa esitellystd tuotantoprosessista, jossa raaka-aineista tai

komponenteista jalostetaan tietylld standardilla valmistusprosessilla lopputuote. Tassé

prosessissa tuotehan ei itsessddn endd jalostu, vaan prosessin lopputulos on

oikeanlainen dokumentaatio ja talosta ulos

lahteva laite. Standard workin

méiiritteleminen prosessiin on haastavampaa tidmén tyyppisessd prosessissa, mutta
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ratkaisuna on pidéttdytya tarpeeksi suurissa linjoissa, eikd takertua jokaiseen pieneen

nyanssiin ja yksityiskohtaan.

Kaizen-tapahtuman suunnittelu ja jirjestdminen itsendisesti olivat hyvd kokemus ja
toivat paljon arvokasta tietoa liittyen ryhméddynamiikkaan ja ryhmétydskentelyn
ohjaamiseen. Kaizen-tapahtuma oli itsellenikin pitkélti uuden opettelua. Tapahtuman
sujuvuuden kannalta olisi ollut hyvéd olla osallistujana vastaavassa tapahtumassa
aikaisemmin, niin olisi ollut parempi tuntuma siihen, miten tapahtumaa kannattaa vieda
eteenpdin. Lopputulos oli kuitenkin onnistunut. Néin tapahtuman jélkeen voi myds
todeta, ettd kaizen-tapahtuma on hyvéa tapa heréttdd keskustelua ja kommunikointia
osastojen vilillé ja saada tyontekijdt miettimdén yhdessé, millainen prosessin tulee olla,

jotta se palvelee kaikkia mahdollisimman hyvin ja siitd saadaan haluttu lopputulos.
7.3. Kaizen-tapahtuma tyokaluna

Kaizen-tapahtuma on hyvin toteutettuna oikein toimiva tydkalu prosessin analysointiin
ja kehittdmiseen. Tdssd, kuten muissakaan tydkaluissa ja menetelmissd, itse kdytetty

tyokalu ei takaa onnistunutta lopputulosta, vaan siithen vaikuttavat monet tekijat.
Kaizen-tapahtuman onnistumiseen erityisesti vaikuttavia tekijoitd ovat:

- Suunnittelu ja ajankaytto

- Ryhmén kokoonpano

- Tapahtuman tila ja puitteet

Kaizen-tapahtuma on loistava tyokalu lisdtd henkildiden tuntemusta prosessista ja
sithen vaikuttavista tekijoistd. Jos kyseessd on esimerkiksi useisiin osastoihin liittyva
prosessi, on tapahtuma hyva keino lisdtd ymmarrystd muiden osastojen tyosti ja siitd,

miten oma toiminta vaikuttaa muiden ty6hon.

Kaizen-tapahtumaan osallistujien tulee pystyd keskittyméédn pelkistdin tapahtumaan.

Tapahtumaa jérjestdessd kannattaa siis informoida ryhméé, ettd tapahtuman aikana
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keskitytddn prosessin tyoOstdmiseen, eikd hoideta muita tyOasioita. Esimerkiksi
tietokoneet ja matkapuhelimet jéitetddn rauhaan ja tarvittaessa pdivddn voidaan
aikatauluttaa tauko, esimerkiksi pidempi ruokatauko, jolloin voi tarkistaa séhkopostit

ja hoitaa kiireelliset asiat.

Kaizen-tapahtumassa olisi hyvd olla mukana ainakin yksi sellainen henkil6, joka on
osallistunut aikaisemmin vastaavaan tapahtumaan. Mielellddn henkilé toimisi
tapahtuman vetéjéna tai fasilitaattorina. Kaizen-tapahtuma toteutetaan tietylld kaavalla,
joten tapahtuman sujuvuutta helpottaa, jos jollain on kokonaiskuva, mitd kaikkea on
tarkoitus tapahtuman aikana saada aikaan. Kaizen-tapahtumaan liittyvit tyokalut
esimerkiksi arvovirtakuvaus eivit ole sinéllddn vaikeita, mutta tyotd sujuvoittaa, jos
joku osallistujista osaa neuvoa kuvauksen tekemisessd. Tapahtuman periaatteista
voidaan my0s jdrjestdd tapahtuman aluksi lyhyt koulutus, jossa kédydddn lapi

perusperiaatteet, yleisimmat termit ja tyokalut.

Kaizen-tapahtuman vetdjin pitdisi antaa ryhmdlle sopivasti tilaa tydskennelld, jotta ei
rajoiteta ideointia ja villeimpidkddn parannusehdotuksia. Toisaalta ryhmén vetdjin
tulisi myds pitdd huolta siitd, ettd ryhmi pysyy aiheessa ja tyOskentely etenee koko
ajan. Mahdollisissa kiistatilanteissa vetdjdn on tdrkedd saada tilanne ratkeamaan
rakentavasti, jotta ryhma voi jatkaa tydskentelyd. Vililld tulee vastaan sellaisia asioita,
joihin ryhmad ei keskustelusta huolimatta tunnu 16ytivan yhteisté ratkaisua ja kisittely
jaa kiertdiméadn kehda. Talloin yksi hyvd keino on Kkirjoittaa eridvid mielipiteitd
aiheuttaneet asiat listalle ja palata nithin my6hemmin, vaikka péivéan lopuksi. Ndin ei
jumituta hedelméttomiin kiistelyyn, vaan pééstddn eteenpdin kokonaisuudessa.
Parhaassa tapauksessa kiistaa aiheuttaneeseen kohtaan pystytdin mydhemmin
16ytaméan ratkaisu helpommin, kun prosessia on analysoitu ja muita asioita tyostetty

enemman.

Tatd tyotd varten jdrjestetyn kaizen-tapahtuman osallistujilla oli hyvin vidhén
kokemusta aiheesta ennen tapahtumaa. Ryhmén vetdjdn rooli oli itselleni uusi ja

tapahtuman aikana tuli vastaan uusia asioita, vaikka teoriassa olinkin perehtynyt siihen,
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mitd kaikkea tapahtuman toteuttaminen vaatii ja mitd vaiheita se sisdltdd. Haastavia
hetkid olivat ne, kun ryhmén tekeminen tuntui junnaavan paikallaan, eikd ideointi

edennyt.

Yksi merkittdvd tyoskentelyd edistdva tai hidastava asia on tila, jossa tapahtuma
toteutetaan. Tassd tapahtumassa ryhma tyOskenteli aluksi neuvotteluhuoneessa, mutta
istuminen selkedsti passivoi ithmisii ja tapahtuma eteni tahmeasti. Kun siirryttiin pois
neuvotteluhuoneesta isompaan tilaan, johon arvovirtakuvausta varten olevat
pahvipohjat saatiin hyvin leviteltya seinille, muuttui ryhmén tyoskentely paljon. Hyva
neuvo on siis valita sellainen tila, jossa ryhmai ei padse istumaan ja jossa on tarpeeksi

tilaa tyoskennella.

Itse kuvauksen tekemistd varten on hyva varata joitain tarvikkeita valmiiksi. Kuvaus
on helppo tehdi isolle pahvitaululle, jota voi tarpeen mukaan my®ds siirrelld, jos tyota
halutaan esitelld muualla. Tarralaput ovat kitevid tyoskentelyvaiheessa
prosessivaiheiden merkitsemiseen ja niitd on helppo siirrelld. Tarvittaessa kuvauksessa
voi kéyttdd erivirisid lappuja merkitsemdin eri asioita, esimerkiksi prosessivaiheet
vihredlld, kehityskohdat keltaisella ja parannusehdotukset punaisella. Nédin kuvausta on
helpompi lukea ja kehityskohteet tulevat selkedsti esiin. Prosessivaiheiden yhteyksid
on helppo merkitd erivirisilld langoilla, silli ne ovat siirreltdvissd, toisin kuin

esimerkiksi suoraan pahville piirretyt viivat.

Kaizen-tapahtumaan kannattaa pyytdd mahdollisuuksien mukaan myos henkild, joka
on tdysin prosessin ulkopuolelta. N&in saadaan lisdttyd kriittistdi ndkokulmaa
prosessiin, silld usein prosessissa pitkddn tyOskennelleet ovat sokeita tietyille, ei
valttdmattd parhaille toimintatavoille, jotka ovat vain ajan saatossa vakiintuneet
yleiseksi kdytdnnoksi. Tdmén olisin itse néin jélkeenpdin ajatellen toteuttanut toisin,
silld ryhmén ulkopuolinen osallistuja olisi osannut todennédkoisesti pystynyt tuomaan

viela erilaisempia ajatuksia tyoskentelyyn.

Kaizen-tapahtumaan varattu aika kannattaa hyddyntdd tehokkaasti. Toimenpiteiden

toteuttaminen kannattaa aloittaa jo kaizen-tapahtuman aikana, jos vain mahdollista ja
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parhaassa tapauksessa toimenpiteet pystyttdisiin jopa viemddn loppuun jo kaizen-
viikon aikana. Osallistujien palatessa omien tdidensd pariin, on suuri riski siind, ettd
toimenpiteiden toteuttaminen jdd tekeméttd tai ainakin viivdstyy. Tydssd esitellyn
kaizen-tapahtuman parin tehtdvdn kohdalla tapahtui toimeenpanossa viivistymisii,
kun aika tuntui taas olevan kortilla tapahtuman jédlkeen. Jos toimenpiteitd j&&
toteutettavaksi kaizen-tapahtuman jdlkeen, niille tulisi laatia realistinen aikataulu,
madrittdd tarkat vastuuhenkil6t ja seurata sddnnoéllisesti toimenpiteiden valmistumista.
Myds uuden prosessin kdyttoonotto vaatii ryhmaéltd sitoutumista, jotta varmistetaan,

ettd se otetaan kdyttoon ja saadaan toimimaan.

Kaizen-tapahtuma on hyvin suunniteltuna tehokas tydkalu  prosessin
parannustenkohteiden tunnistamiseen ja tydstimiseen. Sopivan ryhmén avulla voidaan
saavuttaa merkittdvid tuloksia lyhyessd ajassa, mikd on kiistatta tyokalun yksi
suurimmista eduista. Tédssd tyOssd saatujen kokemusten perusteella voin ehdottomasti

suositella kaizen-tapahtumaa tydkaluksi prosessin kehittimiseen.
7.4. Jatkotoimenpiteet

Lean-filosofian mukaisesti parantamisen tulee olla jatkuvaa. Kaizen-tapahtuma ja tima
ty0 on alkusysdys kehitykselle, joka toivottavasti jatkuu tdstd eteenpiin. Jatkossa

kehitystoimenpiteet tulisi kohdistaa seuraaviin asioihin:

- Outbound-listan jatkokehitys

- Tyo6ohjeiden yllédpito

- Sarjanumerotiedot ldhettimoon helpommin

- Niékyvyyden lisddminen tuotantolinjan ja lahettimon vélille
- Sarjanumerotarrat pakkauksiin

Outbound-listaa tulisi kehittdd eteenpiin niin, ettd sen tekeminen ja kdyttd vaatisi

mahdollisimman vdhin manuaalista tyoti. Toiminnanohjausjirjestelméasti tulostettu ja
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tarpeen mukaan muokattu lista on parannus aiempaan ja lisdd ehdottomasti ldhettimon
tarvitsemaa tietoa. Listan ja kommunikointivdlineiden ja- tapojen kehittdmistd tulisi
kuitenkin jatkaa edelleen. Toiminnanohjausjérjestelmén tarjoamia mahdollisuuksia
tulisi tutkia ja etsid mahdollisuuksia hyodyntdd sielli olevaa tietoa ldhettimon
tyOkuorman ja ldhetysten késittelyn suunnittelussa. Liséksi tulisi pohtia, saataisiinko
kaikki tieto keskitetysti samaan paikkaan. Uuteenkin outbound-listaan joudutaan

esimerkiksi tieto rahdinkuljettajasta lisddmaén erikseen.

TyoOohjeiden tyostamistd tulisi jatkaa edelleen ja niiden ylldpitdmiseen tulisi luoda
sopiva tyokalu. Esimerkiksi puolen vuoden vilein tehtdvd tydohjeiden tarkastaminen

olisi hyvai tapa varmistaa, etti ohjeistus on aina ajan tasalla.

Sarjanumeroiden lisddminen manifestille manuaalisesti kdsin ei ole ihanteellisin tapa,
joten tissé on vield kehitettdvad. Sarjanumerot 10ytyvit toiminnanohjausjérjestelmasta,
joten voitaisiin tutkia mahdollisuutta hyodyntaa tatd mahdollisuutta. Yksi vaihtoehto
olisi luoda dokumentti, johon tulostuvat pelkistddn kyseisen ldhetyksen sarjanumerot.
Téllaisesta dokumentista sarjanumerot olisi helppo tarkistaa. Paperinen dokumentti on
tosin tietylld tavalla yksi turha lisd, joten esimerkiksi tabletin tai muun vastaavan

sdhkoisen tydkalun hyddyntamisen mahdollisuutta tulisi tutkia.

Lihettimon taulua voidaan kehittdd eteenpdin ottamalla mukaan ndkyvyys
tuotantolinjalta saapuviin laitteisiin. Talld hetkelld 1&hettimossd ei ole ndkyvyyttd
laitteiden valmistumisjirjestykseen, vaan laitteen tiedot ndhdddn vasta, kun laite
siirretdédn ldhettimoon. Lahettdimon ennakointia pystyttiisiin parantamaan entisestién,

jos tauluun pystyttdisiin liittimédén visuaalinen tieto valmistumisjérjestyksesta.

Laitteiden pakkauksiin kirjotetaan kédsin laitteen sarjanumeron loppuosa.
Sarjanumerotieto olisi kuitenkin mahdollista saada pakkauksiin erilliselld tarralla ilman
manuaalista kidsin kirjoittamista. Sarjanumerotarra voitaisiin lisdtd laatikkoon
pakkausvaiheessa samalla, kun lisdtddn muut pakkauksen tarrat. Kuten jo aiemmin
todettiin, sarjanumerotarraa varten tulisi selvittidd, voitaisiinko jo olemassa olevaa

tarrakirjoitinta hyddyntda ja mitd toimenpiteitd tarrojen tulostaminen vaatisi. Jos samaa
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tarratulostinta ei voida kdyttdd, niin pitdisi selvittdd millaiset kustannukset uuden

tarratulostimen hankinnasta aitheutuvat.
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8. YHTEENVETO

Tyossd kasiteltiin  yrityksen laitteiden ldhetysprosessia ja varastonhallintaa. Tyon
tavoitteena oli tehostaa prosessia ja kehittdd laitteiden varastonhallintaa, jotta tilaus-
toimitusprosessi saataisiin virtaamaan alusta loppuun. Tavoitteena oli myds tuottaa

ajantasainen kuvaus prosessin nykytilasta.

Tyon teoriaosuus perustuu lean-filosofiaan. Ty0ssd on hyddynnetty leanin yhtd
perusajatusta prosessin analysoinnista sen mukaisesti, mikéd on arvoa tuottavaa ja miké
arvoa tuottamattomaa toimintaa. TyO0hon wvalittiin ensisijaiseksi lean-tyokaluksi
prosessin  kehitys work-shop nimeltd kaizen-tapahtuma. Kaizen-tapahtumassa
tunnistettiin prosessin kehityskohteita hyodyntiden arvovirtakuvausta. Kehityskohteita

analysoitiin pitkélti leanin 8 hukan avulla.

Prosessista keréttiin tietoa tutustumalla asiakaspalvelun ja ldhettimon paivittdiseen
toimintaan ja haastattelemalla prosessissa tydskentelevid henkil6itd. Tyon toisena
isona tietoldhteend oli yrityksessd jdrjestetty kaizen-tapahtuma, johon osallistui
prosessissa tyOskentelevid henkiloitd sekd asiakaspalvelusta ettd ldhettimosta.
Tapahtuman suunnittelu ja toteutus antoivat paljon tietoa yrityksen toimintatavoista ja
prosessin kehittdmisestd. Kaizen-tapahtumassa analysoitiin prosessia ja havainnoitiin,

mitkd asiat prosessissa aiheuttavat haasteita ja mitkd ovat kehityskohteita.

Prosessista tunnistettiin paljon hukkaa ja turhia toimintoja. Prosessin tyotavat
vaihtelevat ja ldheskéddn kaikille prosessiin liittyville tehtdville ei ole ajantasaisia
tyoohjeita. Tiedonkulku ja kommunikointi eri osastojen vélilld tunnistettiin isoksi

haasteeksi. Ongelmia kiytiin 1&pi ja tunnistettiin eniten prosessiin vaikuttavat tekijét.

Prosessin kehityskohteisiin 16ydettiin useita ratkaisuja ja niiden pohjalta luotiin
prosessin tulevaisuuden tila. Prosessin parantamiseksi kehitettiin uusia tydkaluja ja
luotiin yhtendisid toimintatapoja, jotka helpottavat kaikkien tyotd. Lisdksi médriteltiin

prosessissa tarvittavat tydohjeet ja aloitettiin niiden tydstdmien.
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Kaizen-tapahtuman jdrjestiminen ja ldpivienti vaativat ison tyO0panoksen, mutta
tulokset olivat erinomaisia. Konkreettisten tulosten lisdksi tapahtuma lisési

osallistuneiden tyontekijoiden tietoisuutta ja ymmaérrysti prosessista.

Osa kehityskohteista ja mahdollisista ratkaisuista on sellaisia, ettd niihin tarvitaan vield
lisdselvitystd. Prosessin kehittimisen pitdd, kuten leanin-filosofiakin sanoo, olla
jatkuvaa. Kaiken kaikkiaan tissd tydssd pystyttiin tuomaan esille sellaisia ratkaisuja,

jotka parantavat prosessia ja tuovat helpotusta pédivittiiseen tyoskentelyyn.
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LIITE 1/4 Kaizen-tapahtuman aikataulu

Aikataulu, laitteiden lihetysprosessin kaizen maanantai-perjantai

Maanantai

Klo 9.00-
10.00

Tiistai

Klo 9.00

Klo 10.00

Klo 11.30

Klo 12.00

(Optime)
Klo 15.00

Keskiviikko

Klo 9.00

Klo 11.30

Klo 12.00

Yhteinen aloitustapaaminen muiden kaizen-ryhmien kanssa Kaizen-
koulutus, kaizen-ryhmien ja -aiheiden esittely

Varsinainen kaizen alkaa, kokoonnutaan Optimeen
Kaydaén 1dpi

- viikon aikataulu ja kulku
- kaizenin tavoitteet

Kéydadn prosessi pikaisesti ldpi nykytilan kuvauksen avulla.
Aloitetaan gemba walk lahettdmdsté

(gemba walk = kévelldén prosessi ldpi ja kdydddn 1dpi sen vaiheet)
Ruokatauko

Jatketaan gemba walkia (asiakaspalvelu + tarvittaessa ldhettima)
Kahvi

Viimeistellddn nykytilan kuvaus ja tehddén tarvittavat muutokset.

Péiva paittyy

Kokoonnutaan Optimeen

Aloitetaan keskustelu ja tavoitetilan kuvauksen hahmottelu.
- Keskustellaan edellisen pdivdan gemba walkin annista

- Tunnistetaan nykytilan kuvauksen avulla kehityskohteita
- Kyseenalaistetaan nykyinen toiminta

Ruokatauko
Jatketaan aamun teemoilla (Optime)

Tehdéain tavoitetilan kuvaus
Kahvi



Klo 15.00
Torstai

Klo 9.00

Klo 11.30

Klo 12.00

Klo 15.00

Perjantai
Klo 9.00

n. klo 11.30
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Jatketaan tavoitetilan kuvausta (Optime)

Péivi paittyy

Kokoonnutaan Minrayhin

Viimeistelldan tavoitetilan kuvaus

Mietitdén konkreettisia tehtdvid tavoitetilaan padsemiseksi ja tehdédn
toimintasuunnitelma muutosten toteuttamiseksi.

Ruokatauko
Jatketaan aamun teemoilla (Minray)
Kahvi

Kootaan tulokset esitykseksi report outia varten (Minray)

Tehdéddn mahdollisia helppoja parannuksia ldhetysprosessiin

Péiva paittyy

Kokoonnutaan Minrayhin
Viimeistelldédn esitys
Tehddan mahdollisia helppoja parannuksia ldhetysprosessiin

Valmistaudutaan report outiin

Ruokatauko

n. klo 12.00 Report out (Paatero)

(report out

ryhmille)

tilaisuus, jossa jokainen kaizen-ryhmi esittelee tuloksensa muille

Kaizen-tapahtuma loppuu iltapdivélla report outin jilkeen
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LAHETYSPROSESSI, NYKYTILA

Raportodaan Siretaan e/
vaimis, pakattu latieot
laie osotelaput ehettamoon

Tulostetasnja
ar

Valmistuneet

myyntitilauks,

Lahettimon
ruutu”

Varasto

Sirto varastoon.

Akl ol

[ |

1min30s -

3 min 10 min

10 min 1 min

4mindds

3 min

Sundrdwok
Sunumerot
Todesteaan
Tuisttaan Taydennetatn
Taydennetsan | | poiminaist,
vainisuneet seukson tedot [ [ tanenrseti
M Wty Usstaan anets |
e
Lahetys Lahetys
Tilausten maara 10 Tilausten maara 1
240l 1l
14 laitetta 1 laitetta
Aika 2,5h Aika 10 min
Lahetys
Tilausten maara 1
12cl
10 laitetta
Aika 32 min 30 s

30 min

KULJETUS-
LIKE

Lahetetadn lasku
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ja lahetyksen Aistoidasn
" mespapet
Kisitellyt
lahetykset
Lo — Uheyisen
L S nouto/ tiedot
Veinsetaan/ Tustetaen “aentuen’ manfesin | | \apststaan || omsetaan
p. Ny Kertan hetys anetysdokumentt aieclfsuus Lostataanahetys | | lehetyksen tostaus || et manitess
akaspavolussa el
Nouto™
Koty ahelys Keratyt vamit
[ —— 1ahetykset lahetykset
211 15 min Paperit kolleihin
sall
Aika 8 min
Lahetyksen lastaus
Tilausten maara 10
24cl
14 laitetta
Aika 22 min 30 s
Kontin lastaus
40¢ll
Aika 40 min
Vaihtelee,
esimerkissa
21h 1d 1h
| | 25 min | | 8 min | | 30 min

Odotusaika: n. 3 péivaa
Prosessiaika: n. 110 min

Arvoa tuottavaa: n. 3 %
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Laitteiden lahetysprosessi, AS-IS

almisvarasto
taysi

Siirra laite
ulkopuoliseen
varastoon

iira laite
ulkopuolisesta
varastosta
oomaan varastoon

Tee lava
(kelmutus,

vannetus,

varustelu) | Kysy lisétietoja
ASPAsta

Lisatasn Iahetys Laheta
sisin dokumentit
asiakkaalle
3 . R w lasku )
i g i ’— - delivery note
] ! Lisataan anetys | Tarkistetaan Pre-booking Lisataan Viimeistellaan Lisataan Tulosta Delivery | Lisataan lahetys | - AWB
! | pakkatiedot | | |anetyksen tiedot rantikulut Toimita tiaus Note ja lasku | outbound-listalle ™| ine.
> | outbound-listaan | laitetilaukset huolitsijalta Syétetaan tilauksellg | |
il o Iahetys SIS TS IFS FS) L | Varaa toimitus ‘Akistoi lahetys-
< 4 Lisataan huolitsijalta A dokumentit ja
a 0 T puuttuvat tiedot Vie Iahetys- allekirjoitettu
N } 1| myyntitilaukselle dokumentit manifesti
| Lisataan lahetys | Tee muut Toimita Iahetys- lahettamoon A
1 outbound-listaan | Lisataan I3hetys- dokumentit
< [ I | myohasyykoodi dokumentit huolitsijalle Laheta lahetys-
= myyntitiaukselle dokumentit
(7] ) Iahettamoon
< limoita noutoviite
= Kuitataan laite
4 valmiiksi almistu
= - neet laitteet
-
Tulostetaan ja
j
" limataan Siirretaan valmis
E Pakataan laite osoltetarrat [ Iaite lahettamoon
o
>
-
Kirjoita
loppuosa v
pakkaukseen Tulosta defive
"ot Ja Kirott ;y Tee lopullinen Varmista Lisaa lahetys- Tarkista
v |1 safanumerotja [—#  dokumentit Iahetyksen
sarjanumerot Iahetykselle kollien maara Kolleihin noutaaa [ | Lestaalaneys
Siirretaan laite SIS-manifestille Ota kuittaus.
Siirra laite omaan noutoviite Cinetykeon Toimita kuitattu
valiaikaiselle B asion e [——®  manifest
0 paikalle iettagata asiakaspalveluun
= 3 Lastaa kontti
L A
||: Valmistele
w Iahetysta
EE
-l
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Laitteiden lahetysprosessi, TO-BE
= o wsi Toimita mauﬁ,ﬁ
outbound-lista T
Laneta
d perjantaina = IFS) dokumentit ‘Arkistol 1ahetys-
Tarkista Lisataan Lis&taan | Lisad . asiakkaalle
> Lisaa lahetys valmistuneet heident Toydenna puuttuvat tiedot [{  rahikulut paita | yeraa nt sarjanumerot [—py 14082 SIS lasku dokumenttia
) laitteet etyksen tiedot asiakastilaus myyntitiaukselle tilauksell outbound-lista | g SIS-manifestin - delivery note )
< 3 =3 Tulosta Delivery | | e manifesti
Tallenna Y Sis Note ja lasku n 'Y
o outbound-lista Lisstaa .
isataan

g verkkoasemalle Prebooking pakkatiedot H Toimita (email) 4

Iahetyksello Ianetys- Vie lahetys-

huoﬁsua"a Tee muut dokumentit dokumentit
< Lisataan lahetys- Iahettamoon ja Iahettamoon
= e dokumentit huolisialle
= yohasyy asiakasohjeiden
< myyntitiaukselle

TF:
____| Outbound-
lista
) almist
=z Pakataan late [—py Kulataen laite ’Vinsetl Y
=] valmiiksi
8 @)
2
(= Tuksisaanfs ooz v
fimataan iirretan valmis
o osoitetarrat laite Iahettamoon
>
=
= - Tarkista Lastaa lahetys
. shetyksen Ota kuittaus ta kui
= Masita siira laite Tuosta lahetys. Varmista Lisaa lahetys- noutajalta PAL- nctyksen Toimita kuitattu
varastoalue varastopaikalle Keratyt \——— "\ mentit [ ™ Saranumerotja ——F  dokumentit - —/ valmiit alkuinen noudost: anifesti
<L lahetykset kollien maara kolleihin noutoviite \ijettajalta asiakaspalveluun
= Lastaa kontt
-
s to/

w Aloita keraily ‘fj;:::,f
T Ly| Esisuunnitiele
< kontti
-




