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Globalisaatiosta ja kehittyvasta tuotanto- ja informaatioteknologiasta johtuva kilpailu markki-
noilla kiristyy koko ajan. Tama on ajanut monet yritykset etsimaan uusia toimintamalleja, joilla
liiketoimintaa voitaisiin kehittdd parempaan suuntaan. Lean on saavuttanut ajan saatossa merkit-
tdvan aseman eri aloilla toiminnan kehittdmisen mallina. Sen tyypillisia piirteitéd ovat esimerkiksi
asiakkaan kokeman arvon huomioonottaminen, seka pyrkimys toiminnan jatkuvaan parantami-
seen, hukan poistoon, laadun varmistukseen ja tyotehtavien vakiinnuttamiseen. Tassa tydssa
selvitettiin leanin liiketoiminnallisia hyotyja teollisuusyrityksille. Aluksi leania esiteltiin toimintamal-
lina periaatteineen ja toimintatapoineen. Taman jalkeen kaytiin lapi liiketoiminnallisia hydtyja ta-
loudellisten etujen ja kustannusrakenteen, kilpailuaseman, laadun, toimitusten, ymparistén ja yri-
tyksen henkildstén nakékulmasta. Lopuksi tehtiin yhteenveto tutkitusta aiheesta.

Tybssa havaittiin, etta leanista on kehittynyt hyvin monipuolinen toimintamalli yrityksen liike-
toiminnan kehittdmiseen. Kaikilla tarkasteltavilla osa-alueilla 16ydettiin positiivisia tuloksia leanin
kayttdonoton myota. On kuitenkin yksildkohtaista, mitka lean-menetelmat ja -tydkalut tuovat hyo-
tya yritykselle. Tarkeaa on kyeta sulauttamaan lean koko toimitusketjuun ja kaikkien tyontekijoi-
den toteutettavaksi, jotta halutut tavoitteet voidaan saavuttaa. Puutteellisesta soveltamisesta tai
vaaranlaisten lean-tyokalujen ja -menetelmien kaytosta saattaa aiheutua myds se, etta havaittuja
parannuksia ei nahda, jolloin syntyy vaaristynyt kasitys leanin toimivuudesta ja hyddyllisyydesta.
Lisaksi monet lean-toiminnot vaikuttavat erityisesti yrityksen operatiivisiin toimintoihin, kuten tuo-
tantoprosessien kehittymiseen, joilla on valillisia vaikutuksia my6s esimerkiksi taloudelliseen suo-
rituskykyyn ja kustannusrakenteen kehitykseen.

Leanin on havaittu toimivan toimitusketjujen hallinnan ytimena ja sen avulla toimitusketjuja on
mahdollista kehittda suorituskykyisimmiksi. Se tarjoaa mahdollisuuden vastata yritysmaailmassa
vallitseviin haasteisiin, kuten kilpailun kovenemiseen ja paineeseen toimia vastuullisemmin ym-
pariston nakdkulmasta. Leanin avulla yritys voi luoda itselleen toimintakulttuurin, jolla sen on hel-
pompi ohjata toimintaa ymparistdlle kestdvampaan suuntaan. Esimerkiksi poistamalla hukkia ar-
vovirrasta, voidaan saastya ylimaaraiseltd materiaalien kulutukselta. MyOs asiakaskeskeisyys
auttaa vastaamaan paremmin markkinoilta tulleisiin vaatimuksiin. Asiakaskeskeisyydesta on ha-
vaittu olevan kilpailuaseman kohentumisen lisdksi hydtya laadun, seka toimitusten parantami-
sessa.

Leanin ajatus henkil6stosta yrityksen tarkeimpéna voimavarana saa puolestaan aikaan sen,
ettd henkildstd saa ddnensd paremmin kuulumaan ja heilld on paremmat mahdollisuudet moni-
puolisempiin tyotehtaviin, seka itsensa kehittdmiseen. Tama tekee henkiléstdstd motivoituneem-
pia tydskentelemaan yrityksen tavoitteiden eteen, jolloin my6s yritys voi saada liiketoimintaansa
hyotya. Lisdksi uusien osaavien tydntekijdiden rekrytointi voi helpottua, kun yrityksen tiedetdan
pitdvan hyvaa huolta henkilostostaan.

Avainsanat: lean, lean-ajattelu, lean-tuotanto, teollisuusyritys, liiketoiminta, taloudelliset edut,
kilpailu, laatu, toimitukset, ymparistd, henkilostd, arvon tuotto
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LYHENTEET JA MERKINNAT

JIT Just-In-Time, leanin toinen paaperiaate

PDCA Leanin tydkalu, tulee sanoista plan, do, check ja act

TPS Toyota Production System, Toyota Motor Corporationin kehittama tuotantojarjes-
telma

TQM Total Quality Management, kokonaisvaltainen laatujohtaminen



1 JOHDANTO

Pitkalla aikavalilla yrityksen olemassaolon kannalta on valttamatonta, etta sen liiketoi-
minta on kannattavaa. Taman takia on tarkeaa, etta yritys pystyy kayttamaan resursse-
jaan jarkevasti, parjatakseen jatkuvasti kiristyvassa kilpailukentdssa ja samalla tuottaak-
seen kassavirtaa toiminnan yllapitamiseen. Yhtena ratkaisuna toiminnan kehittdmiseen
nahdaan lean-ajattelu. Siind jatkuva parantaminen erilaisia hukkia poistamalla on kes-
keisessa asemassa. Lisdksi tarkedssa osassa on asiakaskeskeisyys, jossa asiakkaan
kokema arvo pyritddn maksimoimaan. Lean on paljon keskustelua herattanyt aihe yritys-
maailmassa ja monet yritykset eri toimialoilta ovat vuosien saatossa soveltaneet tata
ajattelumallia omaan toimintaansa. Yksistdan jo se, etta lean-ajattelua on hyédynnetty
Iahes kaikilla toimialoilla, kertoo siita, ettd kyseessa on hyvin sovellettava toimintamalli.
Tama myds tarkoittaa sita, etta jotkin lean-tydkalut ja -menetelméat sopivat toiselle yrityk-
selle paremmin, kuin toiselle, jolloin jokaisen yrityksen tulee 16ytaa itselleen juuri sopivat
tyokalut ja menetelmat. Lisaksi vaikka leanin alkuperaiset perusperiaatteet toimivat edel-
leen toimintamallin kulmakivena, on se kehittynyt vuosien saatossa vastaamaan nykyai-

kaisen organisaation tarpeita.

Kun yritykset ottavat kayttdodn uusia toimintamalleja, yhtena tarkeana kysymyksena on
se, miten kyseinen toimintamalli edistaa yrityksen liiketoimintaa kannattavampaan ja kil-
pailukykyisempaan suuntaan. Taman tutkimuksen tavoitteena on luoda selvitys leanin
liiketoiminnallisista hoydyista teollisuusyrityksille. Ty6ssa vastataan kysymyksiin, millai-
sia hyotyja leanista on teollisuusyrityksissa ja miksi tata ajattelua kannattaisi hyddyntaa.
Hydtyja tarkastellaan erityisesti liiketoiminnan nakdékulmasta. Tutkimusmenetelmana on
kirjallisuuskatsaus, jossa tutustutaan teollisuudenalan kirjallisuuteen ja tieteellisiin artik-

keleihin.

Aluksi tydssa esitelldan leania toimintamallina, jotta kyetdan luomaan kasitys, mita lean
on. Luvussa 2 kasitelldaan lean-ajattelun ja -tuotannon taustaa ja siihen liittyvia keskeisia
toimintatapoja, seka tekniikoita erityisesti teollisuusyritysten nakdkulmasta. Naita ovat
hukkien poistaminen, jatkuva parantaminen, laadun varmistus, seka tyétehtavien vakiin-
nuttaminen. Kun ollaan saatu kasitys, mita leanilla tarkoitetaan, kdydaan luvussa 3 lapi
viisi James Womackin ja Daniel Jonesin muotoilemaa lean-periaatetta, joiden avulla yri-
tyksen toimintaa pyritdan kehittdmaan parempaan suuntaan. Nama periaatteet ovat

arvo, arvoketju, virtaus, imuohjaus ja taydellisyys. Neljannessa luvussa tarkastellaan,



millaisia vaikutuksia leanin kayttdonotosta voi teollisuusyrityksissa olla liiketoiminnan eri
nakokulmasta katsottuna. Tarkasteltavia tekijoita ovat taloudelliset tekijat, vaikutus Kkil-
pailuasetelmaan, laatuun, toimituksiin, sekd ympariston ja tyontekijdiden hyvinvointiin.

Lopuksi viimeisessa luvussa tehdaan yhteenveto tutkitusta aiheesta.



2 LEANIN TAUSTAA JA KESKEISET TAVOIT-
TEET

Nykyisin teollisuusyrityksilta vaaditaan yha enemman asiakaslahtoisyytta kustomoituina
tuotteina. Kun tuotannonsuunnittelu- ja valvontajarjestelmat ovat muuttuneet monimut-
kaisemmiksi, on massatuotanto entista hankalampi toteuttaa. Tdma on ajanut monet yri-
tykset pohtimaan uusia tyokaluja ja menetelmia parjatakseen muille alalla toimiville yri-
tyksille kiristyneessa kilpailutilanteessa, jossa asiakas- ja kustannuskaytanteet ovat
muuttuneet. Vastauksena tahan vallitsevaan tilanteeseen monet teollisuusyritykset ovat
alkaneet hydodyntamaan lean-tuotantoa toiminnassaan. (Bhamu & Singh Sangwan 2014)
Lean on lahtoisin vuonna 1937 Japanissa perustetun Toyota Motor Corporationin kehit-
tamasta tuotantojarjestelmasta, jonka nimi oli Toyota Production System (TPS) (Bradley
2015, s. 3). Toyotalta lean levittaytyi laajalti autoteollisuudessa kaytetyksi tuotantoperi-
aatteeksi, ja nykyisin sitd voidaan pitaa hallitsevana tuotantoperiaatteena lahestulkoon
jokaisella toimialalla (Kouri 2010, s. 6). Lean-konseptin popularisoimisessa James Wo-
mackin, Daniel Jonesin, seka Daniel Roosin kirjoittamalla kirjalla "The Machine That
Changed the World” on ollut suuri vaikutus (Bhamu & Singh Sangwan 2014). Toyota on
tunnettu esimerkki yrityksesta, joka on menestynyt leanin avulla. Se onnistui tekemaan
itsestdan maailman suurimman ja menestyneimman autovalmistajan ohi Fordin ja Ge-
neral Motorsin hyddyntamalla lean-tuotantoa. Leanissa tapa ajatella miten ihmiset tyds-
kentelevat yhdessa ja luovat arvoa, oli taysin erilainen kuin perinteisessa massatuotan-
nossa, jota aikaisemmin oli hyddynnetty kaikilla teollisuuden aloilla ympari maailmaa |1a-

hes 75 vuoden ajan. (Womack & Jones 1990, s. vii)

Yleisimmin leanista kaytetdan termeja lean-ajattelu, seka -tuotanto. Lean-tuotanto termi
on alun perin lahtdisin Massachusetts Institute of Technologyn tutkijoiden toteuttamasta
hankkeesta. Hankkeen nimi oli International Motor Vehicle Programme ja siind keskityt-
tiin kaventamaan huomattavaa kuilua, joka oli [ansimaisen ja japanilaisen autoteollisuu-
den valilla. (Bhamu & Singh Sangwan 2014) Lean-ajattelu termina kuvaa enemman mal-
lin strategista tasoa, kun taas lean-tuotanto kuvaa operatiivista tasoa. Lean voidaankin
nahda kahdella eri tasolla, strategisella ja operatiivisella. Asiakaslahtoinen strateginen
ajattelu patee kaikilla osa-alueilla, kun taas leanin operatiivisella puolella kaytettavat tyo-
kalut toimivat rajoitetummin. Tama saattaa aiheuttaa sekaannusta siihen, mihin lean so-
veltuu kaytettavaksi. Konseptina lean on kehittynyt ajan saatossa tuotannossa kaytetta-

vasta tyokalupaketista asiakaslahtbisen strategian kautta strategiseksi arvoesitykseksi.



Lopullisena tavoitteena leanilla on saavuttaa yrityksen toimintaverkoston ymparille lisa-
arvoa tuottava jarjestelma, joka pystyy tarjoamaan loppuasiakkaille yksilbityja arvoehdo-
tuksia. Lean on yksi merkittavimmista paradigmoista teollisuudessa. Autoteollisuudesta
lean-konseptissa on tapahtunut merkittava laajentuminen muillekin toimialoille ja katta-
maan muitakin osa-alueita kuin tuotannon. Alkuperaiset Womacin ja Jonesin periaatteet
ovat kuitenkin sailyneet leanin perusperiaatteina kehityksesta huolimatta. (Hines et al.
2004)

Toisen maailmansodan jalkeen Japanissa oli niukasti tarjolla resursseja, mika ajoi Toyo-
taa kehittdmaan taysin uutta tapaa ajatella tehokkuutta. Toyotalla alettiin keskittymaan
siihen, ettd tehdaan oikeita asioita ja siihen, ettd tehdaan asiat oikein. Taman pohjalta
peruspilareiksi lean-filosofiassa muodostuivat just-in-time (JIT) ja jidoka. (Modig et al.
2013, s. 70-72) JIT:in ideana on, ettd pyritddn saavuttamaan lyhyet ja ennustettavat
lapimenoajat luomalla tehokkaita virtauksia. Tehokkaassa virtauksessa tuotetaan oikea
maara, oikeaan aikaan ja oikeanlaista laatua kayttaen resursseja mahdollisimman te-
hokkaasti. (Petersson et al. 2018, s. 61, 133) Ajatuksena on, etta tuotteita valmistetaan
asiakaslahtoisesti (Modig et al. 2013, s. 70-72). Jidokan ajatuksena on puolestaan pyr-
kia saavuttamaan korkea ja tasainen laatu ilman, etta tarvitsee tehda ylimaaraisia tar-
kastuksia tuotteisiin. Ylimaaraiset tarkastukset on mahdollista jattaa tekematta, kun asiat
tehdaan alusta asti oikein ja kaikki organisaation jasenet ymmartavat seka noudattavat

annettuja ohjeistuksia. (Petersson et al. 2018, s. 60-61, 133)

Leanille on tyypillista tietyt toimintatavat ja tekniikat, jotka ovat keskeisia sen hyddynta-
misessa ja auttavat yritysta tavoitteiden saavuttamisessa. Naita ovat hukkien poisto, jat-
kuva parantaminen, laadun varmistus seka tyétehtavien vakiinnuttaminen (Kouri 2010).
Luvun alaluvuissa kaydaan viela tarkemmin 1api naiden toimintatapojen ja tekniikoiden

kayttdéa seka niiden hyodyllisyyttd yrityksille.

2.1 Hukkien poisto

Leanissa tuottavuuden parantamisen perusta on hukkien poistaminen. Hukaksi maari-
tellddn kaikki sellainen tyd, joka ei lisda arvoa seka on turhaa. (Kouri 2010, s. 10) Se
nahdaan tuotannon virtausta hidastavana tekijana. Hukan poistamisessa tavoitteena on,
ettd tuotteen valmistuskaari raaka-aineen hankinnasta maksun saamiseen valmiista
tuotteesta tapahtuisi mahdollisimman nopeasti. (Modig et al. 2013, s. 74—75) Tuomisen
(2010b, s. 86) mukaan monissa prosesseissa on 90 % hukkaa ja vain 10 % ty6ta, joka

tuottaa lisdarvoa. Lean-ajattelun mukaan erilaisia hukkia voidaan 16ytaa seitseman kap-



paletta. Tallaisia mahdollisia hukkia ovat ylituotanto, turha odottelu, tarpeeton kuljettami-
nen, laatuvirheet, tarpeeton varastointi, ylikasittely ja tarpeeton liike tyéskentelyssa

(Kouri 2010, s. 10). Lean-ajattelun mukaiset hukat on viela havainnollistettu kuvassa 1.

2. Tarpeeton
varastointi

1. Ylituotanto

7. Laatuvirheet

3. Tarpeeton
kuljettaminen

B 7

Hukkaa o==—=9

0\

6. Ylikasittely

4. Turha odottelu

5. Tarpeeton liike

Kuva 1. Leanin seitsemén hukkaa mukaillen Peterssonin et al. (2018, s.31) esitysté.

Ylituotannolla tarkoitetaan sita, ettd valmistetaan enemman kuin olisi tarvetta. Jos tuo-
tetta valmistetaan enemman kuin on tarve tai liian varhaisessa vaiheessa, johtaa se
yleensa myoés kasittelyn ja kuljettamisen lisdantymiseen seka tarpeettoman suuriin va-
rastoihin. Ylituotanto tapahtuu jo usein ennen kuin seuraavassa vaiheessa tapahtuva
laaduntarkistus ehditdan tekemaan. Taman vuoksi ylituotanto lisda myos riskia, etta laa-
dussa tapahtuneiden virheiden havaitseminen lykkaantyy. Monet yritykset ajattelevat,
ettd pieni ylituotanto on positiivinen asia ja luo turvallisuuden tunnetta. Ylituotanto kui-
tenkin lisaa stressia monilla prosessin seuraavassa vaiheessa olevilla tyontekijoilla, kun
he kokevat, etta tydbmaara vain kasvaa koko ajan. (Petersson et al. 2018, s. 36). Burtonin
ja Boederin (2003, s. 76) mukaan parannuskeinoja ylituotannosta eroon paasemiseen
ovat esimerkiksi erdkokojen pienentaminen, asennusaikojen lyhentaminen ja prosessien

yksinkertaistaminen.

Turha odottelu on aikaa, jota ei ole hyddynnetty tydntekoon, koska jokin tydn tekemiseen
vaadittava tekija on puuttunut (Petersson et al. 2018, s. 31). Tallaista odottelua voi ai-



heuttaa esimerkiksi laitteissa esiintyvat hairiét tai materiaalien puuttumisesta johtuvat vii-
vastykset (Kouri 2010, s. 10). Ratkaisuja odottelun vahentadmiseen ovat Burtonin ja Boe-
derin (2003, s. 76) mukaan muun muassa tydkuormien tasoittaminen ja téiden yhteen-

sovittaminen.

Myoskaan tarpeeton kuljettaminen ei tuota lisda asiakasarvoa. Asiakas on usein halukas
maksamaan ainoastaan lopullisen tuotteen toimituksesta. Jos kuljettamista tarvitaan tuo-
tannon aikana, on todennakdisesti kyse siita, ettd toiminnon jarjestelyssa on jotakin
vialla. Monet yritykset pohtivat parempia ja helpompia keinoja toteuttaa tuotannon eri
vaiheiden valilla tapahtuvaa tuotteiden ja materiaalien kuljettamista. Tarkedmpaa olisi
kuitenkin kyeta luomaan ratkaisuja, joilla kuljetuksista paastaisiin kokonaan eroon, silla
ainoastaan talla tavoin voidaan poistaa syntyvaa hukkaa. (Petersson et al. 2018, s. 32)
Burtonin ja Boederin (2003, s. 76) mukaan kuljettamista voitaisiin vahentaa luomalla
tydsoluja, joissa kaikki tarvittava on 1ahella. Lisaksi heiddn mukaansa toimittajien maaraa

tulisi vahentaa ja kayttaa sellaisia toimittajia, jotka sijaitsevat Iahella.

Laatuvirheet aiheuttavat materiaalin ja kapasiteetin hukkaamista. Liséksi ne aiheuttavat
asiakastyytymattomyyden kasvua. (Kouri 2010, s. 10) Virheellisten tuotteiden korjauk-
sesta koituu yritykselle lisatoita, mita voidaan pitdd resurssien hukkaamisena. Teolli-
suusyrityksissa tallaisia syntyvia resurssihukkia ovat muun muassa kulujen seka tuottei-
den lapimenoaikojen kasvaminen. Huonoimmassa tapauksessa tuote voi olla jopa kayt-
tokelvoton. (Petersson et al. 2018, s. 35) Laatuvirheistd on mahdollista paasta eroon
esimerkiksi laatustandardeilla seka standardisoimalla tyétehtavat ja dokumentointi (Bur-
ton & Boeder 2003, s. 77).

Kun tuotteet tai materiaalit odottavat erilaisia jatkotoimenpiteitd, syntyy tarpeettomia va-
rastoja. Sellaista odottelua saattaa esiintya niin valmistuotevarastoissa, yrityksen mate-
riaali- ja komponenttivarastoissa, kuin keskeneraisten tuotteiden varastoissa. Suurille
varastoille 16ytyy useita perusteluita. Tuotannon prosessien vaiheet voivat jossain ta-
pauksissa poiketa aikataulullisesti sovitusta, jolloin varastoille tulee kysyntaa. Lisaksi yri-
tyksen osto-osaston saamat hyvéat tarjoukset voivat johtaa siihen, ettd hankitaan suuria
eria kerrallaan, jolloin muodostuu tarpeettoman suuria varastoja. Varastointikustannuk-
set voivat lopulta nousta huomattavasti suuremmiksi kuin ostoissa saadut saastét. Tar-
peettomat varastot aiheuttavat lisdksi kasvua lapimenoaikoihin, jonka seurauksena asi-
akkaiden muuttuviin tarpeisiin reagointi heikkenee. (Petersson et al. 2018, s. 33) Keinoja
tarpeettomista varastoista eroon paasyyn on esimerkiksi kapasiteetin lisddminen suurten
maarien kasittelyyn, erdkokojen pienentaminen, seka eri tydvaiheiden yhteensovittami-

nen, jolloin virtaus sujuu paremmin (Burton & Boeder 2003 s. 77).



Ylikasittelylla tarkoitetaan kaikkea sellaista toimintaa, josta asiakas ei ole valmis maksa-
maan. Tama voi esiintya esimerkiksi liian korkeana laatuna tai silla, ettad tydvaiheita on
likaa. Syyna ylikasittelyyn pidetaan epaluotettavia prosesseja, jotka yrityksen tulisi kyeta
tunnistamaan. (Petersson et al. 2018, s. 33) Ylikasittelya voidaan vahentaa uudelleen
suunnittelemalla tuote tai prosessi, jolloin siitd saadaan yksinkertaisempi ja tehtavia tai
komponentteja voidaan vahentaa. Lisdksi standardisoimalla tyotehtavat ylikasittelysta

voidaan paasta eroon. (Burton & Boeder 2003, s. 76).

Hukaksi voidaan maaritelld myds tarpeettomat liikkeet, joista ei koidu lisdarvoa. Tarpee-
tonta liikettad voivat aiheuttaa muun muassa liikkumiset eri osastojen valilla, sekd mate-
riaalien ja komponenttien hakemiset pitkien matkojen paasta. Huonoimmassa tapauk-
sessa turhat liikkeet vaikuttavat negatiivisesti tydntekijéiden tydhyvinvointiin, jos esimer-
kiksi kurottelun takia ergonomia karsii. Varsinkin istumaty6ta tekeville ongelmaksi voi
muodostua sekin, etta tydpaivan aikana ei paase liikkumaan tarpeeksi. Taman tyyppiset
ongelmat tulisi kuitenkin ratkaista siten, etta tydntekija voisi liikkua taukojen aikana, eika
niin etta tyétehtaviin lisattaisiin likkumista. (Petersson et al. 2018, s. 33) Tarpeettomista
liikkeista voidaan paasta eroon esimerkiksi yhdistelemalla eri toimintoja, jarjestelemalla

layouteja, seka luomalla lapinakyva jarjestelma (Burton & Boeder 2003, s. 77).

2.2 Jatkuva parantaminen

Tarkea osa lean-ajattelua on jatkuva parantaminen, josta kaytetaan termia kaizen (Di-
mitrescu et al. 2018, s. 61). Termi kaizen tulee japanin kielesta ja se tarkoittaa jatkuvaa
parantamista (Wang 2010, s.7). Siina pyritdan lIdytamaan systemaattisesti ongelmia ja
etsimaan niihin ratkaisuja. Sen paasaantdja ovat muutoksen tekeminen, seka saatujen
tulosten seuraaminen ja reagointi niihin. Kaizenin mukaan mikaan prosessi ei ole kos-
kaan taydellinen, vaan aina on parannusmahdollisuuksia. Parannukset toteutetaan va-
hitellen kokeilujen avulla, jolloin saadut tulokset nayttaytyvat suhteellisen pitkan ajan ku-
luttua. Nain kustannuksia, seka riskeja saadaan minimoitua ja mikali muutokset osoit-
tautuvat epaonnistuneiksi, on vielda mahdollisuus palata takaisin vanhaan malliin ilman

suuria lisdkustannuksia. (Dimitrescu et al. 2018, s. 61)

Jatkuvassa parantamisessa jokaisen yrityksen tydntekijan tulisi olla mukana parannus-
prosessissa. Tama tapahtuu pohtimalla esimerkiksi, miten tyétehtavan voisi tehda hel-
pommin ja nopeammin tai mikd mahdollisesti hankaloittaa tyotehtavan suorittamista.
(Kouri 2010, s. 14) Prosessin tuottama arvo tulee arvioida asiakkaan nakdkulmasta, jotta
asiakkaan odotukset voidaan toteuttaa. Jatkuvassa parantamisessa ongelmat nahdaan
tilaisuutena kehittaa yrityksen eri osa-alueita, kuten arvoketjujen nopeutta, laatua ja kus-

tannusrakennetta. Lisdksi parantamisessa tulee huomioida seka taloudelliset, etta ei-



taloudelliset saavutukset, silla myds ei-taloudellisista saavutuksista muodostuu ajan
my6ta valillisesti taloudellisia. (Tuominen 2010, s. 89) Esimerkiksi kun prosesseja onnis-
tutaan kehittdmaan lapimenoajoiltaan lyhyemmiksi, on mahdollista kasvattaa tuotanto-
maaria, joka johtaa kassavirran todennakoiseen kasvuun. Kun prosesseja onnistutaan
kehittamaan toimivimmiksi, seka korkealaatuisimmiksi, kehittyy koko yrityksen toiminta

ja kannattavuus parempaan suuntaan.

Jatkuvan parantamisen avuksi on kehitelty neljasta vaiheesta koostuva PDCA-sykKili,
jonka avulla teollisuusyritykset kykenevat helpommin havaitsemaan parannusmahdolli-
suuksia, sekd kehittdmaan ja toteuttamaan niitd valmistusprosesseissaan. Alun perin
PDCA-sykli on peraisin amerikkalaiselta Walter A. Shewhartilta, mutta William Edward
Deming kehitti tatd mallia edelleen ja teki siitd maailmanlaajuisesti tunnetun. Nimi PDCA-
sykli tulee sanoista Plan, Do, Check ja Act. Plan tarkoittaa, ettd suunnitellaan erilaisia
ratkaisuja, joiden tavoitteena on saavuttaa parempia tydskentelymenetelmia. Tahan vai-
heeseen kuuluu myds tarkasteltavan menetelman nykytilan ja siihen mahdollisesti liitty-
vien ongelmien syiden maarittely. Do-vaiheessa suunnitellut uudistukset toimeenpan-
naan kaytantdéén ja samalla tehddan dokumentointi. Check-vaiheessa arvioidaan edelli-
sessa vaiheessa tapahtuneiden uudistuksen hyvat ja huonot puolet, seka tehdaan arvi-
oiden pohjalta parannuksia. Act-vaiheessa toteutetaan nama parannukset ja standardi-
soidaan ne, jotta niistd saadaan pysyvat. Taman jalkeen lahdetaan toistamaan syklin
vaiheita, silla kehitysprosessin tulisi olla jatkuvaa. On havaittu, ettd PDCA-syklin erilaiset
sovellutukset ovat tuottaneet positiivisia tuloksia, kuten kustannusten ja virheiden vahe-
nemista, seka prosessien ja tuotteiden laadun paranemista. (Kouri 2010, s. 15; Realy-
vasquez-Vargas et al. 2018, s. 4, 14) Prosessin lapikaynti leanin avulla yhden kerran ei
paljasta viela kaikkia mahdollisia parannuksia, vaan prosessia voi analysoida leania hyo-
dyntden monta kertaa perakkain. Aluksi prosessista pitda karsia pois suurimmat tehot-
tomuudet, jotta mydhemmin pienemmat tehottomuudet voidaan tunnistaa ja karsia pois.
Lisaksi vaikka ensimmaisella kerralla lapimenoaikaa onnistuttaisiin lyhentdmaan 70-90
prosenttia, on toisella ja kolmannella kerralla mahdollista saada aikaan viela samansuu-

ruisia parannuksia. (Bradley 2015, s. 27)

2.3 Laadunvarmistus

Laadun varmistus on keskeinen osa lean-ajattelua. Tuotantoprosesseissa syntyy aina
vaistamatta myos viallisia tuotteita, joita laadunvalvontajarjestelmilla pyritddn minimoi-
maan. Tarkastusten tavoitteena on 16ytaa tuotteissa esiintyvat virheet ja tehda korjaavat

toimenpiteet, ennen kuin asiakas huomaa ne. On havaittu, etta suuria eria valmistetta-



essa kaikkien tuotteiden tarkastaminen ei ole paras vaihtoehto, silla se vaatii paljon ai-
kaa, eikd ole taysin luotettava. Leanin ratkaisu laadunvarmistukseen on poka-yoke,
jossa jo virheiden syntyminen pyritdan valttdmaan. Termi poka-yoke tulee japanin kie-
lesta ja tarkoittaa huomaamattomien virheiden osoittamista. Jotta ratkaisua voidaan kut-
sua poka-yokeksi, sen tulee olla nerokas, yksinkertainen ja edullinen toteuttaa. (Santos
et al. 2006, s. 74—77) Esimerkiksi tuotannossa virheitd voidaan estaa teknisesti siten,
ettd osia ei ole mahdollista asentaa kuin yhdella tavalla ja kiristetty osa merkitdan maa-
laamalla se, jolloin nahdaan suoraan, mitka osat ovat viela kiristamatta (Kouri 2010, s.
25).

Keskeista on, etta koko yrityksen henkildkunta vastaa laadunvarmistuksesta. Ylimaarai-
selta tyolta valtytaan, kun havaituista virheista ja poikkeamista ilmoitetaan valittomasti ja
huolehditaan, etta niité ei paase syntymaan enempaa. Jatkuvalla virheiden ja niiden ai-
heuttajien poistamisella on mahdollisuus kyetd parantamaan tuotannon laatua ajan mit-
taan. Tyontekijdiden suorittaman laatutarkkailun lisdksi toinen keino laadun parantami-
seen on automaattisten virheentunnistusmenetelmien hyédyntaminen. Nykyisin monista
tuotantolaitoksissa kaytettavista koneista on mahdollisuus saada selville erilaisia vika-
analyyseja ja mittausdataa, joista voi olla suuri hyoty yritykselle. Lisaksi on mahdollista
hankkia erillisia testilaitteita, joilla tuotteiden laatua voidaan selvittaa. (Kouri 2010, s. 24—
25)

2.4 Tyotehtavien vakiinnuttaminen

Kun uusia menetelmia tai tydtapoja on kehitelty, vakiinnutetaan ne yrityksen toimintaan
mahdollisimman nopeasti. Kaikkien tydntekijoiden pitaa toimia uusien menetelmien mu-
kaisesti, jotta kyetdan maarittdmaan, minkalaisia vaikutuksia uudistuksella on. (Kouri
2010, s. 16) Vakiinnuttaminen voidaan toteuttaa kayttamalla standardeja. Standardisoin-
nissa tarjolla olevista metodeista valitaan paras, jonka jalkeen se otetaan kayttéon. Stan-
dardisointi on valttamatonta tulevan kehityksen varmistamiseksi. Sité pidetaan myos yri-
tyksen avaimena menestykseen. Vaikka standardoitu tehtava ajatellaan parhaaksi ta-
vaksi tehda asia kyseiselld hetkelld, tulee sitéd kuitenkin kyeta kehittdamaan tulevaisuu-
dessa. Jos standardisointia ajattelee rajoittavana tekijana, pysahtyy kehitys yleensa sii-
hen. (Santos et al. 2006, s. 2) JIT-jarjestelman kehittdneen Taiichi Ohnon mukaan ilman
standardointia ei voi tapahtua jatkuvaa parannusta. Taman vuoksi tydnjohdon tulee stan-
dardoita tyd- ja hallintaprosessi ennen kuin voidaan saada aikaan parannuksia proses-
seissa. (Womack & Jones 1990, s. 290)

Standardien avulla tydntekijat saadaan paremmin osallistumaan mukaan kehittamiseen

ja uusiin innovaatioihin. Toimintastandardeilla kuvataan prosesseja ja menetelmia, seka
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esimerkiksi tavoiteltavia tuotantomaaria ja varastojen kokoja. (Tuominen 2010, s. 102—
103) Kun on sovittu, miten jokin tehtava suoritetaan, kyetdan havaitsemaan, jos siina
esiintyy poikkeavuuksia. llman standardointia naitd poikkeavuuksia on hankala havaita.
Standardisointia pidetaan nain ollen hukan poistamisen mahdollistajana (Petersson et
al. 2018, s. 69). Vakiinnuttamisella on monia positiivisia vaikutuksia yrityksen toimintaan.
Toimintatapojen standardisoinnilla kyetdan varmistamaan, ettd valmistettavien tuottei-
den laatu on tasaisempaa ja parempaa. Lisaksi vakiinnuttamisen myaota tyén tuottavuus
ja tiedonkulku paranevat, seka tyotapaturmat vahenevat. (Kouri 2010, s. 16) Myos en-
nustettavuus lisdantyy, mistd seuraa positiivisia vaikutuksia. Esimerkiksi kun tuotannon
virtauksia kyetdan ennustamaan, on mahdollista vahentaa valivarastoja ja odotusaikoja.
(Petersson et al. 2018, s. 69-70)

Standardisoinnin toteuttamiseen on kehitelty tyokalu nimeltdan 5s. Sen avulla yrityksen
toimivuutta ja organisointia voidaan kehittaa oikeaan suuntaan. Menetelma koostuu vii-
desta eri vaiheesta. Ensimmainen vaihe on sortteeraus, jossa kaikki tarpeeton karsitaan
prosesseista ja tyotehtavista pois. Toinen vaihe on systematisointi, jossa jaljella jaaneet
asiat jarjestetaan niin, etta niita on helpompi kayttaa. Kolmas vaihe 5s:ssa on systemaat-
tinen siivous, joka tarkoittaa konkreettisesti koneiden ja laitteiden puhtaana pitamista.
Talla varmistetaan, etta laitteet toimivat kunnolla. Neljdnnessa vaiheessa suoritetaan
standardisointi, joka havainnollistaa, kuinka tydkalun kolme ensimmaista s:aa toteute-
taan. Viidentena ja viimeisena vaiheena 5s:ssa on sitoutuminen, jossa varmistetaan, etta
standardia noudatetaan oikeaoppisesti. Sitoutumisvaiheessa tyontekijoiden asenteella

on suuri vaikutus siihen, etta standardia noudatetaan. (Petersson et al. 2018, s. 80-81)
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3 LEANIN KEHITTAMISEN PERIAATTEET

Lean-ajattelun kayttéonoton yrityksissa voidaan nahda koostuvan viidesta eri periaat-
teesta, jotka ovat arvo, arvoketju, virtaus, imuohjaus ja taydellisyys. Nama periaatteet
ovat muotoilleet James Womack ja Daniel Jones kirjassaan Lean Thinking — Banish
Waste and Create Wealth in Your Corporation. Niitd pidetdan perusperiaatteina hukan
poistamisessa ja ne tulisi sisallyttda kaikkiin yrityksen toimintoihin. (Womack & Jones

2003, s. 10) Alaluvuissa kaydaan viela tarkemmin Iapi naita periaatteita.

3.1 Arvo

Lean-ajattelun |&htdkohta on arvon tunnistaminen ja maarittely asiakkaan ndkékulmasta,
silld ilman kasitysta siitd, mité asiakas arvostaa, on yrityksen hankala paasta eteenpain
ja kehittya (Melton 2005, s. 665). Taman vuoksi yrityksen tulisi arvioida kaikkia arvoa
muodostavia komponentteja hyvin tarkasti (Tuominen 2010, s. 112). Asiakaslahtdisyytta
voidaan pitaa nykyisin lahes valttamattomana keinona yritykselle pysya mukana Kilpai-
lussa. Asiakkaat ovat erilaisia ja saattavat arvostaa tuotteissa hyvin erilaisia asioita. Au-
toa ostava henkild voi arvostaa autossa esimerkiksi edullista hintaa, ymparistoystavalli-
syytta tai kaytanndllisyytta. Valmistavan yrityksen haasteena on kehittaa naiden vaihte-

levien arvo-odotusten pohjalta sopivia tuotteita asiakkaille. (Melton 2005, s. 665)

Kun tuotantoprosessi on pitka, saattavat asiakkaan arvot muuttua, jolloin edelliset arvo-
odotukset saattavat vanhentua. Esimerkiksi asiakkaan tilaamien tuotteiden maara saat-
taa muuttua tai tuotteelle halutaan jotain lisdominaisuutta. Taman vuoksi arvo-odotuksia
taytyy tarkastaa ja mahdollisesti muuttaa prosessin aikana. Toisaalta jatkuvaa muutosta
ja epavakautta on myds valtettava, silla se kasvattaa prosessin kustannuksia ja viivas-

tyttaa aikatauluja. (Oppenheim et al. 2011)

3.2 Arvoketju

Arvoketju on niiden tapahtumien ja toimintojen yhdistelm3, jotka tuottavat asiakkaalle
arvoa. Nain ollen sen avulla voidaan selvittaa, mista asiakkaan kokema arvo muodostuu.
Arvoketjuun voidaan laskea kuuluvaksi tyontekijat tietoineen ja taitoineen, tydkoneet ja
niiden tekniikat, prosessit ja menettelytavat, organisaation fyysiset tilat, seka itse organi-
saatio kulttuureineen ja arvoineen. Lisdksi arvoketjuun kuuluu erilaiset viestintdkanavat,
seka sosiaaliset jarjestelmat, jotka tukevat arvoketjua. Kokonaisuudessaan arvoketju siis

ylittdd organisaation rajat, alkaen asiakkaan tekemasta tilauksesta ja paattyen siihen,
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kun asiakas saa valmiin tuotteen. (Melton 2005, s. 665-667; Wang 2010, s. 63—-64) Tuot-
teelle kehittyy arvoa, kun se kulkee tuotantoprosessissa eteenpain ja jalostuu. Vastaa-
vasti silloin kun tuote ei jalostu, arvoa ei synny. (Modig et al. 2013, s. 23—24) Arvoketjusta
tulisi poistaa prosessit, jotka eivat tuota arvoa, silld ne ovat hukkaa. Tehokkaaksi todet-

tuja prosesseja tulisi puolestaan kehitetdan entisestaan. (Kouri 2010, s. 8)

Arvovirran jokaisessa vaiheessa tulee tehda mittauksia, jotka auttavat havaitsemaan ar-
vovirrassa piilevat ongelmat. Mittareiden valinnassa on olennaista, etta ne todella sovel-
tuvat tarkasteltavaan kohteeseen, jotta saadaan hyddyllistéd informaatiota. (Tuominen
2010, s. 112) Vaaranlaiset mittarit eivat auta havaitsemaan virheitd ja voivat pahim-
massa tapauksessa ohjata yritysta tarkastelemaan vaaria asioita arvovirrassa. Arvovir-
takartan avulla voidaan analysoida virtauksia, jotka vaaditaan tuotteen tuottamiseksi asi-
akkaalle. Nykyaikaisen kilpailuymparistdn trendina on tarjota laadukkaita ja edullisia tuot-
teita asiakkaille. Ollakseen kannattava, yrityksella tulee olla riittdvan yksinkertaistettu
tydnkulku ja hukkia tulee kyetd poistamaan tehokkaasti. Arvovirtakartta on hyddyllinen
tydkalu, silld se auttaa hahmottamaan syntyvat arvot ja hukat, seka tunnistamaan mista
hukat ovat lahtdisin. Sen tavoitteena on luoda kuva koko yrityksen prosessijarjestel-

masta alusta loppuun asti. (Wang 2010, s. 64)

3.3 Virtaus

Virtauksella tarkoitetaan, etta tuotteet lilkkkuvat jatkuvasti. Kadytanndssa tallaista ideaa-
lista tilannetta ei ole mahdollista toteuttaa, mutta sita kohti voidaan pyrkia esimerkiksi
layout ratkaisuilla, joissa tuotteiden ja materiaalien liikkuminen tehdasalueella on mini-
moitu. Jotta virtaus voitaisiin optimoida, on yrityksen toiminnot suunniteltava toimimaan
samanaikaisesti. Yksityiskohtainen prosessien suunnittelu on kriittinen tekija virtauksen
toteuttamisessa ja samalla myds hyvin haasteellista. Esimerkiksi Toyotalla kesti vuosi-
kymmenia kehittda heidan jarjestelmastansa ja Toyotan tydntekijdiden mielesta viela ol-
laan hyvin kaukana taydellisyydesta. (Oppenheim et al. 2011; Petersson et al. 2018, s.
62)

Virtausta voidaan kehittaa yrityksissa myds toimittamalla osia tiheammalla syklilla, jolloin
erakokoja voidaan pienentaa (Petersson et al. 2018, s. 62). Erdkokojen pienentdmisen
tavoitteena on, etta keskeneraiset ty6t olisi minimoitu kasittelyvaiheiden valilla. Mita pie-
nempi erdkoko on, sitd todennakdisemmin jokaisella tydbasemalla tuotetaan juuri sen mu-

kaisia tuotteita mita asiakas on tilannut. (Agus & Hajinoor 2012) Kolmas keino virtauksen
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saavuttamiseen on pienentaa tuotteiden ja materiaalien odotteluun kuluvaa aikaa. Odot-
telun vahenemisessa saavutetuilla aikasaastoilla kyetaan pienentamaan lapimenoaikaa.
(Petersson et al. 2018, s. 62)

3.4 Imuohjaus

Imuohjauksessa tuotteita valmistetaan asiakasohjautuvasti sen mukaan, kuinka paljon
niilld on kulutusta. Talléin tavoitteena on minimoida valmistuotevarastot. (Kouri 2010, s.
9) Liian aikainen prosessin suorittaminen voi johtaa varastojen kasvun lisaksi tuotteiden
vanhenemiseen, sekd pahimmassa tapauksessa unohdetaan, ettd kyseinen tuote-era
on jo valmistettu. Liian mydhainen valmistaminen sen sijaan johtaa aikataulujen venymi-
seen. Tarkeana saanténa on, ettd minka tahansa tehtavan sisallyttdminen prosessiin on
perusteltava asiakkaan erityisella tarpeella. Taman vuoksi projektista tai tuotteesta vas-
tuussa olevan henkildn tulisi olla Iaheisessa yhteydessa asiakkaaseen, voidakseen ym-

martaa taman odotukset ja tarpeet. (Oppenheim et al. 2011)

Ideana imuohjauksessa on lisdksi, ettd kaikki tuotantoon kuuluvat prosessit ovat kytkey-
tyneena toisiinsa tiiviisti. Kun yksi prosessi on valmis, se |ahettaa tasta tiedon toiselle
prosessille. Esimerkiksi, kun tydpisteelta on loppuneet tietyt osat, lahetetaan varastolle
ilmoitus uusien osien tarpeesta. Samalla tavoin varastolta voidaan ilmoittaa tavarantoi-
mittajalle, etta uusia osia tarvitaan. Kun asiat tehdaan oikea-aikaisesti ja prosessit ovat
tiiviisti kytkettyja toisiinsa, on mahdollista onnistua odotteluaikojen lyhenemisessa. (Pe-
tersson et al. 2018, s. 64) Kuvassa 2 on esitetty yksinkertainen esimerkki imuohjauksen

periaatteesta, jossa signaali tuotteen valmistukseen lahtee asiakkaan tilauksesta.

- Lopputuotteiden
Raaka-aine -
Valituotanto Lopputuotanto [—{ Pakkaus |—| varasto/Suora
varasto . .
lahetys asiakkaalle

Signaali tilata raaka-
aineita, kun raaka-
aine varasto on
tarpeeksi alhainen.

Signaali valmistaa
vélituotteita, kun
vilituotevaraston
taso on tarpeeksi
alhainen.

Signaali valmistaa
lopputuotteita, kun
lopputuotevaraston
taso on tarpeeksi
alhainen.

Signaali pakata
tuote valmiiksi
lahetysta varten.

Vastaanotettu

asiakastilaus

Kuva 2. Esimerkki imuohjauksen periaatteesta mukaillen Meltonin (2005) esitysta.
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3.5 Taydellisyys

Lean-ajattelun yhtena keskeisena periaatteena on taydellisyyteen pyrkiminen. Tama ta-
pahtuu kehittamalla ja tehostamalla yrityksen tuotteen arvoketjuun liittyvia toimintoja
(Kouri 2010, s. 9). Lisaksi kaikkien virtauksessa esiintyvien epataydellisyyksien havait-
seminen ja korjaavien toimenpiteiden tekeminen niihin tulisi tapahtua mahdollisimman

nopeasti (Oppenheim et al. 2011).

Yrityksissa suoritettaviin tehtaviin tulee maaritelld kokonaisarvoehdotus, jossa maaritel-
I1&dan, milloin saatu tulos on riittdvan hyva. Apuna voidaan kayttaa tavoitemittareita, jotka
helpottavat mitattavien tekijdiden seurantaa (Kouri 2010 s. 9). Kokonaisarvoehdotuk-
sessa maariteltavia asioita ovat muun muassa tehtavasta suoriutumisen edellytykset,
budjetti, seka aikatauluun liittyvat rajoitukset. Nailla pyritdan estdmaan yliprosessoinnista
aiheutuvia hukkia. Sen sijaan yrityksen tekniikkaa ja prosesseja on kehitettava jatkuvasti,
kilpailukyvyn sailyttdmisen varmistamiseksi. Yrityksen tulisi ymmartaa ero prosessien ja
tuotteen taydellisyyden valilla ja kayttaa resurssejaan naihin oikeissa suhteissa. (Oppen-
heim et al. 2011)
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4 LEANIN HYODYT LIIKETOIMINTAAN

Taloudelliset tulokset ovat yksi tarkea tekija, joka saa yritykset kiinnittamaan huomionsa
lean-periaatteisiin (Tuominen 2010, s. 112). Kun teollisuusyrityksissa kaytetdan resurs-
seja tuotannon pydrittdmiseen, tavoitteena on lopulta saada syntyvat suoritteet kaupaksi
asiakkaille ja tuottoja yritykselle. Teoreettisen liiketaloustieteen mukaan yritysten tavoit-
teena on voiton maksimointi. Yritys tarvitsee tuloja kyetakseen hankkimaan tarvittavia
tuotannontekijoitd tuotannontekijamarkkinoilta, seka kattaakseen valmistusprosessissa
syntyvat kustannukset. Lisaksi yrityksen rahoittajat vaativat sijoittamalleen pddomalleen
tuottoa. (Haverila et al. 2005, s. 16—18) On myds tarkeaa saada liikketoiminnalla kehitet-
tya arvoa, jota yrityksen sidosryhmat arvostavat. Yrityksen sidosryhmaan kuuluu laaja
joukko eri toimijoita. Siihen voidaan luokitella esimerkiksi kuluttajat, joiden toivotaan os-
tavan yrityksen suoritteita tai sijoittajat, jotka sijoittavat padomiaan yritykseen. Arvon-
luonti lisda esimerkiksi asiakastyytyvaisyytta, seka mahdollistaa yrityksen tydympariston

kehittymisen parempaan suuntaan. (Tuominen 2010, s. 112)

Lisaantynyt kansainvalinen kilpailu pakottaa teollisuusyrityksia kehittdamaan operatiivista
suorituskykyaan, seka strategista asemointiaan. Tahan kuuluu jatkuva toiminnan paran-
taminen kilpailukyvyn sailyttamisen takaamiseksi. Paineita yrityksille asettavat niin kan-
sainvalinen kilpailu, kun kehittyva tuotanto- ja informaatioteknologia. (Hallgren & Olhager
2009) Kun tuotantotavat kehittyvat, uusia tuotteita pyritdan tarjoamaan asiakkaille jatku-
vasti paremmalla laadulla ja edullisemmalla hinnalla. Leanin monet toimintatavat ja pe-
riaatteet tukevat juuri tallaista jatkuvaa kehittymista ja laadun paranemista. Esimerkiksi
arvovirtakartta auttaa hahmottamaan, missa vaiheessa yritys on tuotannon yksinkertais-
tamisessa ja hukkien poistamisessa. Arvovirtakartan avulla voidaan liiketoimintamahdol-
lisuuksia kehittdd analysoimalla yrityksen toimintaa ja tekemalla siihen tarvittavia muu-
toksia. (Wang 2010, s. 64) Lean mahdollistaa teollisuusyrityksille kilpailuedun, kun kus-
tannukset vahenevat, seka tuottavuus ja laatu paranevat. Eri tutkimukset ovat osoitta-
neet, ettad leanin avulla kyetdan lyhentamaan tuotannon lapimenoaikoja, poistamaan
hukkia, sekad parantamaan yleista tehokkuutta. Havaittuja laadullisia etuja ovat esimer-
kiksi parempi tyotyytyvaisyys, tehokas viestintd, sekd ryhmapaatdksenteko. (Bhamu &
Singh Sangwan 2014)

Meltonin (2005) mukaan yritykset kuvittelevat usein, ettd heidan liiketoimintaprosessit
ovat jo tarpeeksi tehokkaita. Lean-ajattelu saattaa kuitenkin paljastaa mahdolliset pul-
lonkaulat, kun toimintaa tarkastellaan koko toimitusketjun alueella. Kun toimintaa kehite-

tdan, potentiaalisia hyotyjd on paljon. Vahentyneet toimintaan kuluneet kustannukset
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tuovat taloudellisia hyotyja. Asiakkaat hyotyvat, kun heidan tarpeitaan ymmarretaan pa-
remmin. Vakaammat ja standardisoidut prosessit johtavat virheiden vahenemiseen, jol-
loin laatu paranee. Standardisointi ja tydn dokumentointi lisdd myds tietoisuutta koko
toimitusketjussa. Lisaksi yrityksen tydntekijdiden tydhyvinvointi parantuu, kun tyosken-
tely olosuhteita ja ty6tapoja pyritdan parantamaan. (Melton 2005) Seuraavaksi kdydaan
viela tarkemmin Iapi leanin hyotyja taloudellisten etujen ja kustannusrakenteen, kilpailu-

aseman, laadun, toimitusten, seka ympariston ja yrityksen henkiloston nakokulmasta.

4.1 Taloudelliset edut ja kustannusrakenteen kehitys

Yrityksen taloudelliseen suorituskykyyn voidaan vaikuttaa sekd kustannusrakenteella,
etta kasvulla. Yritysten kyky saavuttaa suurta kasvua myynnissa on kuitenkin vahentynyt
taman paivan yrityksissa. Taman vuoksi ynd enemman kiinnitetdan huomiota kustannus-
ten vahentamiseen. Lisaksi kustannuksilla on merkittdva vaikutus verrattuna myynnin
kasvuun. Verrataan esimerkiksi yhden euron kustannussaastdéa yhden euron myynnin
kasvuun. Oletetaan, ettd yritys pystyy saamaan 10 % tuoton lopputuotteen myynnista.
Talldin saatu suhde on 10:1 kustannussaastdjen hyvaksi, kun verrataan vaikutuksia
myynnin kasvuun. Yrityksissa voidaan saavuttaa leania hyédyntamalla suuria kustan-
nussaastoja esimerkiksi poistamalla hukkia arvovirroista. Saastot kustannuksissa voivat
my0s vaikuttaa positiivisesti yrityksen myyntiin ja kasvuun. Hukkien poisto ja sen myota
prosessien nopeutuminen johtavat parempaan kilpailukykyyn. Tama taas voi tarjota uu-

sia markkinoita ja kasvunakymia yritykselle. (Burton & Boeder 2003, s. 104)

Lean-menetelmien hyddyntamiseen liittyy kustannussaastdjen lisaksi myos lisdkustan-
nuksia. Naita lisdkustannuksia aiheuttavat muun muassa lean-toimintamallin toimeen-
pano ja yllapitaminen. Taman vuoksi on pohdittu paljon, onko leanin taloudelliset hyodyt
tarpeeksi hyvia, etta toimintamallia kannattaa hyddyntaa yrityksessa. Tehdyt tutkimukset
antavat erilaisia viitteita siitéd ovatko saadut tulokset positiivisia vai negatiivisia. Tulosten
tarkastelussa tulee kuitenkin aina huomioida, etta hyddyt eivat valttamatta ilmene heti.
Taman vuoksi liilan pikaisia johtopaatdksia jonkin menetelman toimivuudesta ja vaikutuk-
sista ei tulisi tehda. Leanin toimet vaikuttavat suoraan erityisesti yrityksen operatiivisiin
toimintoihin, kuten tuotannon parantamiseen ja tehostamiseen. Tuotannossa saavute-
tuilla parannuksilla voi olla kuitenkin valillisia vaikutuksia myds yrityksen muihin toimin-
toihin. Tutkimukset ovat osoittaneet, ettd yritykset, jotka hyédyntavat leanissa keskei-
sessa osassa olevaa JIT:ia, ovat onnistuneet suorituskykymittausten lisddmisen joh-

dosta parantamaan myos taloudellista suorituskykyaan. (Fullerton & Wempe 2009)
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Erilaisten lean-toimenpiteiden avulla yritykset ovat onnistuneet parantamaan kannatta-
vuuttaan. Esimerkiksi saadut kustannussaastot vaikuttavat positiivisesti yrityksen kan-
nattavuuteen. Kannattavuutta parantavia tekijoita ovat lisaksi kasittelyaikojen lyhentami-
nen tuotannossa, seka laadun parantaminen. (Fullerton & Wempe 2009) Pitkista kasit-
telyajoista aiheutuu monenlaista haittaa yrityksissa. Teollisuusyrityksen tuotanto voidaan
ajatella ikaan kuin putkistona, jossa tuotteet virtaavat samalla tavoin, kun vesi virtaa put-
kessa. Mitad pidempi putki on, sitd enemman se pitda keskeneraisia tuotteita sisallaan.
Nain ollen valmistuksessa pitkat kasittelyajat tarkoittavat myds suurempaa keskenerais-
ten tuotteiden varastoa. Varastot sen sijaan lisdavat yrityksen kustannuksia, joten tur-
hista varastoista tulisi paasta eroon. Varastoon sidotusta paddomasta, josta asiakkaat ei-
vat ole viela maksaneet, aiheutuu kustannuksia. Esimerkiksi lainatulle rahalle taytyy
maksaa korkoa ja osakkeen omistajille mahdollisia osinkoja tai jos varasto on rahoitettu
itse, voidaan pohtia mika on vaihtoehtoiskustannus. Lisdantyneet varastot myos lisdavat
riskia, ettd varastossa olevat tuotteet vaurioituvat. Mahdolliset vaurioitumiset taas lisaa-
vat kustannuksia, kun uusia korvaavia tuotteita taytyy tehda ja vaurioituneita havittaa.
(Bradley 2015, s. 13)

Leanin tavoitteena on, etta yrityksessa loydetaan tapoja saavuttaa halutut tuotantotasot
kayttamalla mahdollisimman pienta panosta. Vahitellen ndma halutut tuotantotasot kye-
taan saavuttamaan yha pienemmalla resurssimaaralla. Yu-Leen (2006) mukaan talla re-
surssitehokkaammalla toiminnalla, jolla lean pystyy parantamaan yrityksen taloudellista
suorituskykya, voidaan havaita olevan kolmenlaista hyotya. Ensimmaisend hyotyna on
kustannusten vaheneminen, kun vahitellen halutut tuotantotasot kyetaan saavuttamaan
yha pienemmalla resurssimaaralla. Samalla myds toiminnan tehokkuus paranee. Kol-
mantena hyodtyna on kassavirran lisaantyminen, silla alkuperaisella resurssimaaralla
pystytaan tuottamaan enemman kuin aikaisemmin. (Yu-Lee 2006) Kuvassa 3 on esitetty

koottuna leanin taloudellisia hyotyja.
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- Kassavirta (Yu-Lee 2006)
, - Kannattavuus (Fullerton &
/ Wempe 2009)

' - Kustannukset (Bradley 2015, s. 13)
v - Varastoon sidottu pddoma
- (Bradley 2015, s. 13)
e - Rahoituskustannukset (Bradley
o 2015, s.13)
/7 - P3doman ja tuoton menetyksen
/ riski (Bradley 2015, s. 13)
- Kustannusten kasvamisen riski
(Bradley 2015, 5. 13)

Kehitys

Aika

Kuva 3. Leanista koituvia taloudellisia etuja.

Kaikki tutkimukset eivat kuitenkaan osoita leanin olevan takuu parempaan taloudelliseen
menestykseen. Losoncin ja Demeterin (2013) mukaan lean-tuotannon hyédyntaminen ja
operatiivinen erinomaisuus ei johda suoraan taloudellisten tulosten paranemiseen ja pa-
rempiin markkinointitoimenpiteisiin. He havaitsivat, etta yrityksen ulkoiset toiminnot vai-
kuttavat naihin enemman. Kokeneet lean-tuotantoa hyédyntavat yritykset kertoivat, etta
heidan liiketoimintaansa vaikuttaa hyvin monet tekijat, josta osa on hyvin lahelld tuotan-
non hallintaa ja taas toiset hyvin kaukana siitd. Tuotannossa ei voida vaikuttaa esimer-
kiksi uusien tulokkaiden maaraan tai kilpailun voimakkuuteen markkinoilla. Tuotannossa
tehdyissa ratkaisuilla voidaan kuitenkin vaikuttaa tuotteiden positiointiin eli siihen, kuinka
tuote asemoidaan suhteessa kilpailijoihin. Tuotannossa voidaan vaikuttaa myo6s kapasi-
teetin ja toimitusketjuun kuuluvien toimittajien linkkien hallintaan. Lisaksi jos yritys onnis-
tuu soveltamaan lean-periaatteita kaikkiin yrityksen toimintoihin, eika rajoitu ainoastaan
tuotantoon, on todennakdisempaa saavuttaa positiivisia vaikutuksia yrityksen liiketoimin-
taan. Yritysten tulisikin vakiinnuttaa lean-periaatteet koko tuotteen arvoketjuun. Kehitty-
nyt toimittajien hallinta esimerkiksi edistaa vakaamman ympariston luomista, seka johtaa
parempaan laatuun ja nopeampaan ja luotettavampaan toimitukseen. (Losonci & Deme-
ter 2013)

Losoncin ja Demeterin (2013) tutkimuksen mukaan vahvat toimittajasuhteet korostuvat
erityisesti kriisiaikoina. Kun kysynta laskee ja ennakoimattomuus kasvaa voimakkaiden
vaihteluiden takia, on laajasta toimittajakunnasta, seka toimivasta tiedonkulusta hyotya

ja sopeutuminen poikkeusoloihin on helpompaa. Tutkimuksessa I6ydettiin yhteys laajan
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toimittajapohjan ja hyvien liiketoimintatoimenpiteiden valilla. Lean-tuotantoa hyédynta-
vien tulisi tunnistaa avainalueet, joissa pitkan aikavalin toimittajasuhteet ovat tarkeita.
Tutkimuksen lopussa todettiin vield, etta lean-tuotanto ei yksistdan takaa edellytyksia
liketoiminnan menestykselle, mutta se voi olla hyédyllinen osa sen tavoittelussa. Yrityk-
set, joilla on hyva, seka jatkuvasti kehittyva operatiivinen suorituskyky, omaavat vakiin-
tuneen markkina-aseman ja usein tallaisia yrityksia ovat myos pitkdan lean-tuotantoa

hyddyntaneet yritykset. (Losonci & Demeter 2013)

4.2 Kilpailuaseman parantuminen

Kilpailuetu markkinoilla voidaan maaritelld yrityksen kyvyksi olla kilpailijoita parempia
markkinoilla. Yritys voi esimerkiksi kyeta tarjoamaan tuotteitaan kilpailukykyisempaan
hintaan kuin kilpailijat. Lisaksi kilpailuetu voi tarkoittaa sita, etta yrityksen tuote on diffe-
roitu onnistuneesti, jolloin se eroaa positiivisesti muista markkinoilla olevista tuotteista.
(Lewis 2000) Etuna voi toimia myds kyky uusia tuotevalikoimaa nopealla tahdilla. (Wo-
mack & Jones 1990 s. 120-129)

Yksi esimerkki kilpailuasetelman muutoksesta on autoteollisuus, jossa tapahtui selkea
muutos 1980-luvun aikana. Tuolloin japanilaisilla yrityksilla oli etunaan lean-tuotanto. He
pystyivat laajentamaan tuotevalikoimaansa nopealla tahdilla, vaikka he uudistivat neljan
vuoden valein myds olemassa olevia tuotteitaan. Vuosien 1982 ja 1990 valilla japanilai-
set autonvalmistajat onnistuivat nostamaan tuoteportfolionsa 47:sta automallista 84:4an
automalliin. Samaan aikaan eurooppalaiset autovalmistajat kayttivat vanhanaikaisia
massatuotantostrategioita, johon lisdhaastetta loivat lisaksi yhtiot, joita pyrittiin tapahtu-
neiden yritysostojen vuoksi sulauttamaan mukaan oman yhtion toimintaan ja kilpailuun.
Amerikkalaiset autovalmistajat onnistuivat kasvattamaan japanilaisten tavoin tuotevali-
koimaansa, mutta kasvu perustui siihen, ettd vanhoja automalleja pidettiin kauemmin
tuotannossa. Japanilaisissa yhtidissa autot olivat tuolloin tuotannossa keskimaarin 1,5—
2 vuotta, kun taas amerikkalaisissa yhtidissa aika oli keskimaarin 4,7 vuotta. Syina tdhan
pidetddn amerikkalaisten yhtididen tehottomia tuotekehitysprosesseja, jonka johdosta
tuotevalikoiman laajentamiseen ja uusimiseen ei I6ytynyt tarpeeksi rahoitusta ja osaavia
tydntekijoita. Perinteisen massatuotannon haittapuolena on juuri se, etta tuotevalikoima
saattaa kaventua huomattavasti suurten tuotantovolyymien ollessa ensimmaisena prio-
riteettina. Lean-tuotanto puolestaan mahdollistaa sen, ettd asiakkaan toiveita kuunnel-
laan yhda enemman ja heille pystytdan tarjoamaan aiempaa yksildidympia tuotteita.
Leanin on sanottu muuttaneen teollisuuden kilpailulogiikkaa. Yritys, joka hallitsee leanin

eri tekniikoita, voi kayttdd samaa kehitysbudjettia tarjotakseen joko laajemman tuoteva-
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likoiman tai lyhyemmat tuotesyklit. Lisaksi leanin mahdollistamalla suorituskykyisella ke-
hitysprosessilla aikaansaadut kustannussaasttt voidaan kohdistaa uusien teknologioi-
den kehitykseen, joka lisaa kilpailukykya entisestaan. Lean-tuotanto tarjoaa kokonaisuu-
dessaan paremmat edellytykset vastata kuluttajien muuttuviin tarpeisiin verrattuna pe-

rinteiseen massatuotantoon. (Womack & Jones 1990, s. 120-129)

Resurssipohjainen teoria kuvaa kilpailuetujen merkittavyytta paineiden kasvaessa mark-
kinoilla. Yrityksen resurssit voivat olla aineettomia kuten brandit ja tietotaito tai aineelli-
sia, kuten fyysinen teknologia. Resurssi on strateginen silloin, kun se on vaikeasti kopi-
oitavissa ja vaatii kilpailijoilta huomattavia rahallisia tai ajallisia suorituksia paastakseen
samaan lopputulokseen. Vaikka resurssit voivat vaikuttaa myds suoraan kilpailuetuun,
niin paaasiassa niiden strateginen arvo perustuu johonkin toimintamalliin, jolla ne ote-
taan kayttoon liiketoimintaprosesseissa, jotka toimittavat tuotteita markkinoille. Naita eri-
laisia liiketoimintaprosesseja yrityksissa voivat olla esimerkiksi tuotekehitys ja valmistus.
(Lewis 2000) Toimintamalli voi puolestaan olla lean-tuotanto ja sen kayttéon yritysta aja-
vat erityisesti vallitseva kilpailutilanne teollisuudessa ja yrityksen kilpailustrategia. Nai-
den tekijoiden seurauksena yritykset pyrkivat vahvistamaan toimintojaan, kyetakseen
parantamaan omaa asemaansa markkinoilla. Kilpailustrategialla haetaan parannuksia
tekijoihin, kuten kustannuksiin, laatuun, toimituksiin ja joustavuuteen. Kustannukset hal-
litsevat kilpailukeinona silloin, kun tilattavia tuotteita on suuri maara ja tuotteet ovat hyvin
samanlaisia. Laatu taas on hallitseva tekija, kun vaaditaan tiettya vaatimusten mukai-
suutta ja toimituksia juuri ajallaan. Joustavuus hallitsee silloin, kun tuotantomaara on
pieni ja tuotteet valmistetaan yksilOllisesti. Lean tukee naita edelld mainittuja tekijoita

erityisesti kustannusten, laadun ja toimitusten suhteen. (Hallgren & Olhager 2009)

Strategisen johtamisen teorian mukaan siséiset resurssit ovat kilpailuedun maarittami-
sessa yhta tarkeita, kuin ulkoiset markkinatekijat. Kestava kilpailuetu syntyy yrityksen ja
sen ulkoisen ympariston vuorovaikutuksen kautta. Nain ollen lean-tuotannon onnistumi-
nen kestavan Kilpailuedun luomisessa riippuu myos siita, millainen yrityksen ulkoinen
tilanne on. Téallaisia ulkoisia tekijoita ovat esimerkiksi kilpailijoiden toiminta, erilaiset ky-
syntaprofiilit, alalla hallitseva teknologia, seka toimitusketjun rakenne. (Lewis 2000) Kil-
pailijoiden vaikutuksia yritysten taloudellisiin tuloksiin voi olla kuitenkin hankala mitata ja
tulokset nakyvat usein vasta viiveelld. Kuitenkin esimerkiksi Iapimenoajan pienenemi-
sella saattaa olla merkittavia etuja kilpailun kannalta. (Tuominen 2010, s. 118) Kuvassa

4 on esitetty kootusti leanin hydtyja yrityksen kilpailuasemaan.
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- Tuotevalikoima (Womack & Jones
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A - Tuotteiden yksildllisyys/Asiakkaiden
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/ - Tuotteiden ldpimenoaika (Womack & Jones
/ 1990, s. 120-129)
- - Toimituksiin kuluva aika (Hallgren &
Olhager 2009)
- Kustannukset (Hallgren & Olhager 2009)

Aika
Kuva 4. Leanin hyédyt yrityksen Kilpailuasemaan.

4.3 Laadun kehittyminen

Laadun kehittdmiselld on tarkoitus minimoida virheiden syntyminen ja eteneminen tuo-
tantoprosessissa. Tavoitteena on, ettd asiakkaille tarjotaan vain virheettdmia tuotteita
asiakastyytyvaisyyden maksimoimiseksi. Parantunut laatu johtaa reklamaatioiden ja va-
rastojen vahenemiseen, seka tuotteen kayttdasteen kasvamiseen vahentyneiden kor-
jaustoimenpiteiden johdosta. Virheettomien tuotteiden lisdksi asiakkaat saattavat olla
kiinnostuneita siita, kuinka sulavasti valmistajan prosessit etenevat. Koska asiakkaat na-
kevat kuinka prosessit toimivat, on tarkeda, ettd ne tuotetaan tarpeeksi laadukkaasti.
Erityisesti on kiinnitettava huomiota, etta prosessin aikana ei paase syntymaan laadut-
tomuuskustannuksia, jolloin tuotteen laatu ei vastaa sita mitd on alun perin maaritelty
(Tuominen 2010, s. 28, 30, 114)

Lean-ajattelun keskidssa on asiakkaan kokeman arvon maksimointi. Asiakasarvoa voi-
daan pitda kustannusten, seka laadun suhteena ja tdman vuoksi sitd voidaan kehittda
joko vahentamallad kustannuksia tai parantamalla laatua. Monet lean-toimintatavat ja -
tydkalut, kuten JIT, jatkuva parantaminen, tydntekijdiden osallistaminen, sekd arvovirta
analyysi tukevat laadun kehittymista parempaan suuntaan. Myos lean-ajattelussa kes-

keisessa osassa oleva hukan poisto linkittyy tiiviisti laatuun, silla liian alhainen laatutaso
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aiheuttaa hukkaa tuotantoprosessissa. Esimerkiksi, kun valmiissa tuotteessa olevia vi-
koja joudutaan korjaamaan, vaatii tama aikaa ja resursseja, jota voidaan pitda tuotan-

nossa olevina hukkana. (Titov et al. 2016)

Venajalla Titov et al. (2016) suorittamassa tutkimuksessa selvitettiin havaittujen ja kor-
jattujen virheiden maaran muutoksia arvovirtojen eri vaiheissa yrityksissa toteutettujen
lean-parannushankkeiden seurauksena. Tutkimukseen osallistui 74 henkil6a eri yrityk-
sista. Yritysten tuloksista havaittiin, ettd lean-tuotannon kayttdonotto on saanut aikaan
huomattavaa laadun paranemista, kun laatuvirheitd on onnistuttu havaitsemaan ja kor-
jaamaan. Mitd enemman laatuvirheitd kyetdan korjaamaan arvovirran alkuvaiheessa,
sitd todennakoisempaa on, ettd nama virheet eivat paady valmiiseen tuotteeseen. Myo6-
hemmassa vaiheessa virheitd on myds hankalampi korjata, kun tuotantoprosessit ovat
edenneet jo pitkalle. Kun virheet havaitaan ajoissa, kuluu vdhemman aikaa ja resursseja
korjaustoimenpiteisiin. Talléin sdastyneet resurssit voidaan kohdistaa siihen, etta asiak-
kaille tarjotaan tuotteita, joiden laatu on entistakin parempi. Nain ollen tehty tutkimus

puoltaa lean-tuotannon kaytt6a laadun parantamisen tyokaluna. (Titov et al. 2016)

Tukea antaa myds E-Z-GO niminen yhdysvaltalainen ajoneuvoja valmistava yritys, joka
on saanut positiivisia tuloksia laadun kehittdmiseen lean-tuotannon hyddyntamisesta.
Yritys otti lean-tuotannon kayttoon 2000- luvun alussa, kun sen kasvu alkoi hiipumaan ja
yrityksella oli monia haasteita edessaan. E-Z-GO onnistui kasvattamaan tuottojaan 200
prosenttia viiden vuoden aikana, seka saavuttamaan parannuksia kaikissa liiketoimin-
noissaan. Yritys keskittyi leanissa erityisesti asiakastyytyvaisyyden lisaamiseen, seka
poistamaan toimintoja, jotka eivat lisda arvoa. Huomattiin, etta toimittajien laatu parani
30 prosenttia. Tama saavutettiin olemalla tiivimmassa yhteistydssa toimittajien kanssa
sen sijaan, ettd laatuongelmiin reagoitaisiin vasta siind vaiheessa, kun asiakas tekee
reklamaation tuotteesta. Yritys kehitteli itselleen myds tuloskortin laadun tarkkailuun. Li-
saksi yrityksen kokoonpantavien tuotteiden laatu parani yli 25 prosenttia, johon uudistu-
neella materiaalin hallinnalla oli suuri vaikutus. Keskeinen periaate yrityksella oli hyédyn-
taa JIT-menetelmaa, jossa oikea osa on oikeassa paikassa oikeaan aikaan. (Stern 2011)
Kuvassa 5 on esitetty koottuna minkalaisia hyétyja leanin avulla voi saavuttaa laadun

kehitykseen.
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yd - Reklamaatiot (Tuominen 2010, s. 30)
’ - Laatuvirheet tuotteissa (Titov et al.
2016)
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Kuva 5. Leanin hybdyt laadun kehittymiseen.

4.4 Toimitusten kehittyminen

Menestyneimmat yritykset ovat usein sellaisia, jotka omaavat tehokkaiden sisaisten toi-
mintojen lisaksi hyvat ja toimivat ulkoiset prosessit asiakkaiden ja tavarantoimittajien
kanssa (Tortorella et al. 2017). On myds sanottu, ettad toimitusketjujen jatkuvasta kehit-
tamisesta on tullut valttamattdmyys yrityksen selviytymisen kannalta (Ugochukwu et al.
2012). Sisaisten toimintojen tulee olla integroitu tehokkaasti toimitusketjun ulkoisten ja-
senten toimintaan, jotta yritykset kykenevat kilpailemaan tehokkaasti nykyisessa kilpai-
luymparistdssa. Toiminnan koordinoinnista yhdessa toimittajien ja asiakkaiden kanssa
tekee haasteelliseksi markkinoiden dynamiikka, jonka aiheuttaa kilpailevat yritykset.
Tuotteiden ja palveluiden toimitus-, seka jakeluprosessista on tullut yrityksille yha toimi-
vampi ja tehokkaampi keino pysya menestyvana, jonka takia ne ovat olennainen osa
tuotantoketjun hallintaa. Kun globaali kilpailu kiristyy, yrityksilla on oltava enemman tie-
toa siita, miten toimittajat ja asiakkaat harjoittavat liketoimintaansa. Heidan tulee kyeta
keskittymaan prosesseihin, jotka vaikuttavat kriittisesti tuotteiden laatuun, seka liiketoi-

minnan suorituskykyyn ja ndiden parantamiseen. (Agus & Hajinoor 2012)

Toimitusketjut ovat toimintaverkostoja, jotka pitavat sisallaan tuotekehityksen, materiaa-
lien ja raaka-aineiden hankinnan, tuotteiden valmistuksen, seka valmiiden tuotteiden ja-
kelun asiakkaille. Toimitusketjujen jasenia ovat tavarantoimittajat, valmistajat, jakelijat,

seka loppukayttajat. Tutkimukset ovat osoittaneet, etta erityisen tarkeita tekijoita toimi-
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tusketjuissa ovat syntyvat kustannukset, laatu, joustavuus, seka tavaroiden toimitus. Ta-
man seurauksena yritysten johto, seka erilaiset koordinaattorit pohtivat enenevissa maa-
rin, kuinka naita tekijoita voitaisiin kehittaa toimitusketjuissa. Aiemmin leanin painopiste
on ollut ainoastaan yrityksen ydinprosessissa, mutta on havaittu, etta se ei tuota viela
haluttuja parannuksia ja estaa kokonaisvaltaisen kehityksen. Sen sijaan leania tulisi hyo-
dyntda koko yrityksen toimitusketjuun. Useiden tutkijoiden mukaan leanin avulla on
kyetty parantamaan eri tekijoita toimitusketjuissa. Etuja, joita yritykset ovat leanin kayt-
toonotolla saavuttaneet ovat lisdantynyt asiakastyytyvaisyys, tehokkuuden optimointi,
parantunut laatu, alhaisemmat kustannukset, seka nopeammat toimitusajat. Nama edut
voidaan yhdistaa leanin kaytantdihin, kuten hukan poistamiseen, arvoketjuanalyysiin,
seka asiakaskeskeisyyteen. Hukkien poistamisella on kyetty esimerkiksi lyhentamaan
lapimenoaikaa, vahentdmaan varastoja, seka tuotannossa tapahtuvaa turhaa kasittelya.
Asiakaskeskeisyyden parempi huomioiminen sen sijaan johtaa edelld mainittuun parem-
paan asiakastyytyvaisyyteen. Lisaksi esimerkiksi JIT:in ja imuohjauksen avulla kyetdan
valttdmaan suurien varastojen muodostuminen, jolloin myds varastoinnin kustannukset

pysyvat maltillisina. (Ugochukwu et al. 2012)

Agusin ja Hajinoorin (2012) tekemassa tutkimuksessa tarkasteltiin, millaisia vaikutuksia
lean-tuotannolla on Malesialaisten valmistavan teollisuuden yritysten tuotteiden laatuun
ja liiketoiminnan suorituskykyyn. Syyt siihen miksi monet yritykset hyédyntavat lean-tuo-
tantoa, johtuvat pitkalti markkinoilta tulleesta paineesta, mutta osaltaan myds siita, etta
kyetaan selviytymaan taloudellisesti epavarmojen aikojen yli. Lean-tuotannon toiminnot
tarjoavat kaikille organisaation jasenille yhtenaisen nakemyksen siita, kuinka laatua voi-
taisiin parantaa. Tutkimuksessa havaittiin, etta monilla lean-kaytannailla, kuten lapime-
noajan lyhentamisella, seka tuotannon imuohjauksella on suuria positiivisia vaikutuksia
tuotteiden laatuun ja laadun vaatimustenmukaisuuden saavuttamiseen. Tuotteiden laa-
dun kehitys puolestaan antaa yrityksille mahdollisuuden siihen, etta liikketoiminnan suo-
rituskyky paranee, kun tuotteet ovat luotettavia ja kestavia. Taten lean-tuotannolla on
tutkimuksen mukaan myds valillisia vaikutuksia yrityksen liiketoiminnan kehittamiseen,
silla liiketoiminnan suorituskyky on riippuvainen myds tuotannosta ja muista toimitusket-
jun vaiheista. Suurin vaikutus lean-tuotannolla havaittiin olevan asennusajan lyhenemi-
seen. Lisaksi positiivista kehitysta tapahtui tuotteiden lapimenoajoissa, seka imuohjaus-

ja jatkuvan parantamisen -jarjestelmissa. (Agus & Hajinoor 2012)

Lean-tuotantoa voidaan pitaa toimitusketjujen hallinnan ytimena. Se korjaa monet ongel-
mat, jotka liittyvat tuotannon huonoon aikataulutukseen ja tuotantolinjojen tasapainotta-

miseen. Nain ollen siitd on paljon hyotya yritykselle, joilla ei ole omia vaatimuksia tukevaa
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suunnittelujarjestelmaa tai joilla ei ole tehokasta materiaalivirtojen ja tuotannon aikatau-
lutuksen jarjestelmaa kaytossa. Erityisesti lean-tuotanto sopii yrityksille, joiden tavoit-
teena on lyhentaa tuotantosykliin kuluvaa aikaa ja kayttaa tata kilpailuedun paaasialli-
sena lahteend. Esimerkkeja ovat muun muassa auto- ja elektroniikkateollisuus, joissa
lyhyet tuotantosyklit ovat maaraavia kilpailuetuja. Usein se valmistaja, joka tuo ensim-
maisena markkinoille uuden tuotteen saa suuren edun itselleen, silla muita kilpailijoita ei
vield ole. (Agus & Hajinoor 2012) Kuvassa 6 on esitetty kootusti leanin hyotyja toimitus-

ten kehittymiseen.

- Aikataulutuksen onnistuminen (Agus &
Hajinoor 2012)
- Asiakastyytyviisyys (Ugochukwu et al. 2012)
x - Tehokkuuden optimointi (Ugochukwu et al.
e 2012)
e - Laatu (Ugochukwu et al. 2012)
/ - Kilpailuaseman parantuminen (Agus &
e Hajinoor 2012)

Kehitys

s ’ - Tuotteiden ldpimenoaika (Agus & Hajinoor
2012)
e - Asennus- ja toimitusajat (Agus & Hajinoor
2012)
,f - Kustannukset (Ugochukwu et al. 2012)
d - Ylimaaraiset kasittelyt (Ugochukwu et al. 2012)
- Varastot (Ugochukwu et al. 2012)

Aika

Kuva 6. Leanin hy6dyt toimitusten kehittymiseen.

4.5 Ympariston huomioon ottaminen

Huolet ymparistdn hyvinvoinnista ja ilmastonmuutoksesta ovat nousseet globaaliksi pu-
heenaiheeksi (Haverila et al. 2005 s. 9). Viime vuosina tama aihe paastojen vahentami-
sesta ja resurssien hukkaamisesta on alkanut koskettamaan yha enemman myas yrityk-
siad ja niiden asiakkaita. Ympariston kestavyydesta on tullut strateginen valttamattdmyys
organisaatioille ja se on kyettava sovittamaan yhteen perinteisempien kannattavuuden
ja tehokkuuden prioriteettien kanssa. On ollut havaittavissa, etta akateemisilla, seka te-
ollisuuden ja johtamisen aloilla on kasvava kiinnostus siihen, millaisia ymparistévaiku-
tuksia leanin kayttédnotolla voi olla. Organisaatioiden harjoittaessa ymparistolle kesta-
vaa toimintaa, kaytetdan usein termia vihrea tuotanto. Sen tavoitteena on yhteensovittaa
teolliset prosessit ja tuotteet ymparistdparannuksiin siten, ettd voitaisiin ehkaista ja va-

hentda ympariston saastumista. Useat tutkijat ovat viime aikoina selvittdneet millaisia
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mahdollisia suhteita 16ytyy lean-tuotannon ja vihrean tuotannon valilla. (Dieste et al.
2019)

Yritykset kiinnittavat nykyaan toiminnassaan yha enemman huomiota ymparistdasioihin,
tuotannollisen ja liiketoiminnallisen nakdkulman lisaksi. Toteuttaakseen oikeaoppisesti
leania ja kyetakseen vahentamaan paastojaan, yrityksen tulisi kiinnittda huomiota erityi-
sesti energian kulutukseen, seka materiaalijagamien syntymiseen. Ymparistoon vaikutta-
vat positiivisesti yleensa sellaiset tekijat, joilla luonnonvaroja ja raaka-aineita voidaan
kayttaa tehokkaasti ympariston nakokulmasta. Talla tarkoitetaan sita, etta turhaa resurs-
sien haaskausta ei paase tapahtumaan. Naihin asioihin voidaan vaikuttaa yrityksen ope-
ratiivisella tasolla tehdyilla paatoksilla, missa tuotanto tapahtuu. Tuotantojarjestelman
kehittamiselld voi olla seka suoria, ettd epasuoria vaikutuksia ymparistdasioiden kehitty-
miseen. Esimerkkina on hukkien eliminointi, jossa arvoketjusta pyritdan karsimaan pois
kaikki tehottomuudet ja arvoa tuottamattomat komponentit. Kun arvoketjusta onnistutaan
poistamaan laatuvirheita ja ylituotantoa, sdastytdan myos ylimaaraiseltd materiaalien ku-
luttamiselta. Lisdksi varastojen pienentamiselld voidaan ehkaista tuotteiden vanhentu-
minen ja siita johtuva tuotteen hylkdaminen. Toimien tulisi tapahtua jatkuvan parantami-
sen periaatteella, jolloin kehitystd on mahdollista saada aikaseksi. Myds koko henkilos-
ton osallistamisella mukaan leanin kehitykseen voidaan saada hyvia parannusehdotuk-
sia, joilla tuotantopanoksia voidaan hyodyntaa tehokkaammin ja syntyy vahemman huk-
kaa. Osallistamisella saadaan lisaksi tyontekijat huolehtimaan paremmin tuotannossa
kaytettavista koneista esimerkiksi sdanndllisten huoltojen avulla, jolloin koneiden kayt-
toika pitenee. Tasta on hyodtya yrityksen taloudelle saastyneiden lisdkustannusten
vuoksi. Lisdksi koneiden pidentyva elinkaari on ympariston nakokulmasta kestavaa.
(Sobral et al. 2013)

Dieste et al. (2019) tekemassa tutkimuksessa lapi kayty aineisto osoittaa, ettd leanin
avulla on mahdollista saavuttaa ymparistolle kestavampi toiminta ja yhtalaisyyksia vih-
rean tuotannon kanssa I6ytyy. Suurin osa ymparistéa parantavista kaytannoista voidaan
niputtaa yhteen JIT:in ja TQM:n kanssa. Tutkittaessa leanin eri tyokalujen ja toimintojen
yksittaisia vaikutuksia, havaittiin arvovirtakartan, jatkuvan parantamisen, 5S-mallin, seka
toimitusketjujen hallinnan olevan kaikista toimivimmat osa-alueet positiivisempien ympa-
ristdtavoitteiden saavuttamisessa. Esimerkiksi arvovirtakartan kaytté hukantunnistamis-
tekniikoillaan vahentda paastoja ja energiankulutusta, sekd mahdollistaa taloudellisia
saastoja. Leanin havaittiin helpottavan organisaatiota luomaan toimintakulttuurin, joka
ajaa kohti vihredmpia tavoitteita esimerkiksi hukkien poistamisen ja saasteiden vahenta-

misen avulla. Organisaatiot, jotka toteuttavat lean-muutosprosessia, voivat parantaa re-
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surssitehokkuuttaan ja nain lisata ekologisia tuloksiaan. Ymparistén huomioon ottami-
sella yritys pystyy myds parantamaan brandikuvaansa ja saada tuotteille lisaa kysyntaa,
kun yhd useammat asiakkaat ovat kiinnostuneita tuotteiden ja raaka-aineiden ymparis-

toystavallisyydesta. (Dieste et al. 2019)

Toisaalta lean-tuotannon ja vihrean tuotannon valilla on myds eroja, jotka saattavat ai-
heuttaa sen, etta leania ei nahda ymparistolle kestavana ratkaisuna. Leanille ominainen
JIT, jossa hyodykettd tuotetaan juuri oikea maara oikeaan aikaan, on yksi ymparistoky-
symysten kanssa ristiriidassa oleva tekija. Esimerkiksi alhaisemmista varastotasoista
johtuva kuljetusten lisdantyminen aiheuttaa paastdjen kasvua. Tama korostuu erityisesti
silloin, kun kuljetusmatkat ovat pitkid. Taman vuoksi leania harjoittavan organisaation
tulisi tarkkailla eri lean-toimintojaan tuotettujen paastdjen suhteen. Leanin tekniikoita
hyddyntaessa voi sen toteutuksessa kuitenkin ilmeta niin sanottuja sokeita kohtia. Talla
tarkoitetaan sita, etta hukkien poistamisen ja jatkuvan parantamisen periaatteiden lisaksi
lean pitaa sisallaan muitakin ominaisuuksia, jotka voivat toimia ymparistoystavallisem-
man toiminnan mahdollistajina. Tulee huomioida, ettd tutkimuksissa, joissa on tarkas-
teltu leanin suoriutumista ymparistolle kestavana toimintamallina, on usein kaytetty pe-
rinteisempia lean-tekniikoita ja -tyokaluja. Yhdistamalla esimerkiksi JIT ja toimitusketju-
jen hallinta uusimpiin teknologioihin, voitaisiin saada positiivisempia tuloksia leanin vai-
kutuksista ymparistoon. Lean-tekniikat ovat kehittyneet ajan saatossa ja nykyisin leania
harjoittavilla organisaatioilla on kaytdssaan enemman nykyaikaiseen liiketoimintaan so-
veltuvia kaytantdja kuten valmennusjohtajuus, tyoturvallisuus ja operatiivinen kehittami-
nen. Naiden uudempien kaytantdjen toimivuutta ympariston hyvaksi ei viela ole tutkittu
perusteellisesti. (Dieste et al. 2019) Kuvassa 7 on esitetty kootusti leanista koituvia hy6-

tyja yritykselle ymparistonakokulmasta katsottuna.
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- Resurssitehokkuus (Dieste et al. 2019)
o - Brandikuva (Dieste et al. 2019)

/ - Tuotteiden kysynt3 (Dieste et al. 2019)
4 - Tuotantolaitteiden kayttéika (Sobral et
e al. 2013)

- Vihredmpi toimintakulttuuri (Dieste et
e al. 2019)

Kehitys

P - P3astot/Materiaalijddmat (Sobral et al.
4 2013)
/ - Energian kulutus (Dieste et al. 2019)
! - Vanhentuneet tuotteet (Sobral et al.
2013)

Aika

Kuva 7. Leanin ympéristéhyodyt yritykselle.

4.6 Henkiloston huomioon ottaminen

Motivaation, ryhmatyon, tyotyytyvaisyyden, ammatillisen toteutuksen ja sosiaalisen tun-
nustuksen merkityksesta yrityksen menestykseen on keskusteltu paljon. Naita tekijoita
pidetdan usein tarkedmpina, kuin rahapalkkiota ja erilaisia bonuksia, silla ne vaikuttavat
hyvin olennaisesti tyontekijdiden tuottavuuden parantamiseen. (Alves et al. 2012) Esi-
merkiksi Maslow uskoi, etta inmisten pyrkimyksena on paasta toteuttamaan itsedan. Li-
saksi han piti ihmisten potentiaalia aliarvioituna osa-alueena. (Maslow & Stephens 2000,
s.1) Ihmisten ominaisuuksiin kuuluu ajattelu, oppiminen, tunteet, seka asioiden vastus-
taminen. Nama tekijat erottavat ihnmisen muista resursseista. Ihmiset voivat johtaa yrityk-
sen joko menestykseen tai epaonnistumiseen. Vaikka yrityksen kaytdssa olisi uusia tek-
nologisia innovaatioita, se voi epaonnistua, jos yrityksen tyéntekijat eivat ole ammattitai-
toisia ja motivoituneita. TAman vuoksi ihmisten rooleja yrityksessa tulee tarkastella jat-
kuvasti. Heidan patevyyttdan on arvioitava ja kehitettava tilanteiden muuttuessa. (Alves
et al. 2012)

Kun Japanissa Toyota aikanaan kehitteli TPS-tuotantojarjestelmaansa, josta lean-ajat-
telu on saanut alkunsa, tavoitteena oli kohdella tydntekijoitd paremmin kuin tuon ajan
massatuotantojarjestelmissa oli tapana. Talla kyettiin varmistamaan tyéntekijoiden ky-
vykkyyksien vahvistaminen. Tydntekijat saivat mahdollisuuden osallistua oman tyopis-

teensa kehitykseen ja parantamiseen. Lean-ajattelussa keskeista on, etta ihmisia pide-
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taan yrityksen tarkeimpana voimavarana. On todettu, etta todellisen pitkan aikavalin me-
nestyksen perusta perustuu yrityksen johtamiskykyyn tukea oppivan organisaation ra-
kentamista. Lisaksi ihmispotentiaalin kayttamatta jattamistda on myds kutsuttu kahdek-
sanneksi hukaksi. Tyontekijoiden osallistaminen on lean-tuotannossa keskeisessa
osassa jo sen vuoksi, etta ilman kaikkien tyontekijoiden sitoutumista jarjestelmaan, suun-

niteltuja tavoitteita on haasteellista saavuttaa. (Alves et al. 2012)

Joidenkin tutkijoiden mukaan lean-tuotanto ei edista tyontekijoiden vaikutusmahdolli-
suuksien, luovuuden ja vastuullisuuden lisdantymista. Tama saattaa johtua siita, ettd
nama tutkijat ovat keskittyneet vain JIT-jarjestelmaan ja muihin teknisiin osiin, jotka luo-
vat rajoittuneen nadkemyksen lean-tuotannosta ainoastaan tehostettuna massatuotan-
tona ja uustaylorismina. Jos inhimilliset ndkokulmat jatetdan huomioimatta, ei kay ilmi,
etta leanille on tunnusomaista ja keskeista edistaa tyontekijdiden omaa ajattelua tuotan-
non kehityksen takaamiseksi. (Alves et al. 2012) Monet tutkijat ovat huolissaan myoés
siitd, etta lean johtaa tydntekijdiden kohdalla jopa negatiivisiin tuloksiin. Tyén tehostami-
sen ja puskurivarastojen poistamisen pelatadan lisadavan esimerkiksi tydntekijdiden koke-
maa stressia. Vastuunanto ja paatosten teon siirto tyontekijoille voi aiheuttaa ristiriitaisia
tuntemuksia. Jotkut tyontekijat kokevat sen hyvin stressaavana ja ahdistavana, kun taas
toiset tyontekijat voivat kokea sen positiivisena haasteena ja saada uutta motivaatiota
tyon tekoon. Esimerkiksi tyOtehtaviin tulleet lisdhaasteet saattavat aiheuttaa joillakin uu-
pumusta ja niiden selvittaminen lisata energian kulutusta. Todennadkoisesti uudet haas-
teet koetaan kuitenkin mahdollisuutena oppia uutta, sekd nayttdd omaa osaamistaan,
josta on hyotyd myds tulevaisuudessa uusissa tyotehtavissa. Vastuunannolla on vaiku-
tusta tyontekijoihin myds psykologisella tasolla. Kun tydntekija kokee pystyvansa suoriu-
tumaan tyotehtavasta, hanen itsearvostuksensa kasvaa. Lean-tuotannon positiivisten ja
negatiivisten vaikutusten tutkimisen sijaan tulisi tarkastella, miten lean-tuotanto voitaisiin
toteuttaa tavalla, joka lisda tyontekijdiden kokemia positiivisia tuntemuksia ja vahentaa

negatiivisia tuntemuksia. (Huo & Boxall 2018)

Lean-tuotanto on kuitenkin hankala toteuttaa, jos yrityksen henkildstda ei ole ohjeistettu
toimimaan uuden toimintamallin mukaan. Tadman vuoksi yritysten tulisi investoida henki-
16ston kehittdmiseen samalla, kun investoidaan lean-tuotannon kehittamiseen. Inhimil-
listen ja teknologisten osa-alueiden valille tulisi 16ytaa oikea tasapaino. Lisaksi esimer-
kiksi yrityksen johdolla on suuri vaikutus siihen, ettd henkildstd saadaan toimimaan yh-
teisten tavoitteiden eteen. Heidan tehtdvanaan on rohkaista henkildstéa ilmaisemaan

mielipiteitdan, sekd huolehtia, ettd henkildstda kehitetdan jatkuvasti esimerkiksi erilais-
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ten koulutusten avulla. (Uhrin et al. 2017) On havaittu, etta lean-tuotannon kokonaisvai-
kutus tyontekijdiden hyvinvointiin riippuu paljon tavoista, joilla johtajat luovat tyontekijoille

mahdollisuuksia osallistua paatdéksentekoon (Huo & Boxall 2018).

Niin kauan kuin lean-tuotantoa on yrityksissa toteutettu, on myés tutkittu sen vaikutuksia
inhimillisiin voimavaroihin. Kokonaisuudessaan se tuo mukanaan muun muassa tyon
vaihtelua ja monipuolistumista, enemman itsenaisyytta tydntekijoille, seka muuttaa tyén
organisointia. Lean-tuotannossa myos lisataan tiimityoskentelya, jolloin on mahdollista
saavuttaa tydyhteisdssa parempi ryhmahenki. Lisdksi henkildstdon ehdotuksia pannaan
aiempaa enemman kaytantédn. Tama johtaa siihen, ettd myds henkiléstdn motivaati-
ossa tapahtuu positiivisia muutoksia. (Uhrin et al. 2017) Kuvassa 8 on esitetty kootusti

leanin positiivisia vaikutuksia yrityksen henkilostoon.

- Henkildstdn kohtelu (Alves et al. 2012)
p. - Henkiloston kyvykkyyksien
parantuminen (Alves et al. 2012)
/ - Henkiloston mahdollisuus nayttaa
/ kyvykkyyksiddn (Huo & Boxall 2018)
- Henkil6stdn vaikutusmahdollisuudet
/ (Uhrin et al. 2017)
- Ryhmahenki (Uhrin et al. 2017)
/ - Luovuus ja vastuullisuus (Huo & Boxall

Kehitys

/ 2018)
- Motivaatio (Huo & Boxall 2018)
/ - Uuden oppiminen (Huo & Boxall 2018)
- ltsearvostus (Huo & Boxall 2018)
/ - Tydn monipuolisuus (Uhrin et al. 2017)

Aika

Kuva 8. Leanin hyddyt henkil6stén ndkbékulmasta.
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5 YHTEENVETO

Tyon tavoitteena oli tehda selvitys leanin liiketoiminnallisista hyodyista teollisuusyrityk-
sille. Tarkasteltaviksi osa-alueiksi valittiin taloudelliset edut ja kustannusrakenteen kehi-
tys, kilpailuaseman parantuminen, laadun ja toimitusten kehittyminen, seka ympariston
ja henkildkunnan huomioon ottaminen. Tutkimusmenetelma oli kirjallisuuskatsaus, jossa
tutustuttiin teollisuudenalan kirjallisuuteen, seka tieteellisiin artikkeleihin. Tavoitteena oli

vastata seuraaviin kysymyksiin:
- Millaisia hyoétyja leanista on teollisuusyrityksissa?
- Miksi leania kannattaisi hyodyntaa?

Ty6ssa havaittiin, ettd leanista on kehittynyt hyvin kattava, seka laajasti tulkittavissa ja
sovellettavissa oleva toimintamalli yrityksille. Kokonaisuudessaan se tarjoaa monipuoli-
sen tavan liiketoiminnan kehittdmiseen. Hydtyja I16ydettiin kaikilla tarkasteltavilla osa-alu-
eilla, mutta hyotyjen saavuttaminen vaatii kuitenkin oikeiden toimintatapojen ja tyokalu-
jen loytamista. Nama vaihtelevat yksityiskohtaisesti riippuen yrityksesta ja siita millaisia
hyotyja tavoitellaan. Taulukkoon 1 on koottu leanin avulla saavutettuja hyotyja tarkastel-

tavissa osa-alueissa.
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Taulukko 1. Leanin avulla saavutettavia hyé6tyja kootusti tarkastelluissa osa-alueissa.

Taloudelliset edut ja kus-

Kilpailuaseman parantu-

Laadun kehittyminen

tannusrakenteen kehitys

minen

- Kassavirran lisdantyminen
- Kannattavuus
- Kustannussaastot

- Varastoon sidotun paa-
oman pienentyminen

- Rahoituskustannusten pie-
nentyminen

- Pdaoman ja sen tuoton me-
netyksen riskin pienentymi-
nen

- Tuotevalikoiman laajentumi-
nen

- Nopeutunut reagointi mark-
kinoilta tulleeseen kysyntaan

- Nopeammat toimitukset

- Yksil6llisemmat tuotteet ja
asiakkaiden tarpeiden pa-
rempi huomioiminen

- Nopeampi teknologian kehi-
tys

- Parantunut laatu

- Tuotteiden pienentynyt lapi-
menoaika

- Pienentyneet kustannukset

- Tuotteiden parempi laatu
- Toimittajien parempi laatu

- Tuotteen kayttdasteen pa-
rantuminen

- Asiakasarvon parempi huo-
miointi

- Reklamaatioiden vahenty-
minen

Toimitusten  kehittymi-

Ympaéariston huomioon

Henkiloston huomioon

nen

ottaminen

ottaminen

- Aikataulutuksen parempi
onnistuminen

- Asiakastyytyvaisyyden li-
sdantyminen

- Tehokkuuden parempi opti-
mointi

- Asennus- ja toimitusaikojen
pienentyminen

- Kustannusten pienentymi-
nen

- Ylimaaraisten kasittelyjen
vahentyminen

- Varastojen pienentyminen

- Kilpailuaseman parantumi-
nen

- Laadun parantuminen

- Resurssitehokkuuden pa-
rantuminen

- Brandikuvan parantuminen
- Tuotteiden kysynnan kasvu

- Tuotantolaitteiden kayttdian
pidentyminen

- Vihreampi toimintakulttuuri
- Paastojen ja materiaalijaa-
mien pienentyminen

- Energian kulutuksen pie-
nentyminen

- Vanhentuneiden tuotteiden
vahentyminen

- Henkil6stén parempi koh-
telu

- Henkildston kyvykkyyksien
parantuminen

- Parempi mahdollisuus nayt-
taa kyvykkyyksia

- Henkiloston vaikutusmah-
dollisuudet

- Ryhmahengen parantumi-
nen

- Luovuuden ja vastuun an-
non lisdantyminen

- Motivaation parantuminen

- Uuden oppimisen lisdanty-
minen

- ltsearvostuksen lisdantymi-
nen

- Tyén monipuolisuuden li-
saantyminen

- Viestinnan tehostuminen

Yhtena nykypaivan trendina on se, etta yritykset etsivat yha kestavampia ratkaisuja saa-

vuttaakseen jatkuvasti tiukentuvia ymparistotavoitteita. Lisaksi asiakkaat arvostavat kes-

tavia ratkaisuja yha enemman, jolloin yritys voi saada ymparistolle kestavasta toimin-

nasta positiivisia etuja liiketoimintaansa ja brandiinsa. Leanin periaatteiden mukainen
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tavoite karsia yrityksen toiminnasta kaikki turhat hukat pois, on havaittu toimivan naiden
ymparistotavoitteiden saavuttamisessa. Lisdksi leanin avulla yritykselle kyetaan luo-
maan toimintakulttuuri, joka helpottaa toiminnan ohjaamista ymparistélle kestavampaan

suuntaan.

Vaikka lean onkin kehittynyt vuosien saatossa, niin siind keskeisena perusajatuksena
alusta asti ollut asiakaskeskeisyys ja arvontuotto sopivat kuitenkin hyvin nykyiseen tilan-
teeseen, jossa asiakkaat ovat yha vaativampia ja haluavat yksilityja tuotteita. Asiakas-
keskeisyys tuo hyotyja moniin tarkasteltaviin osa-alueisiin. Erityisesti se tuo etuja laadun,
toimitusten, seka kilpailuaseman kehittymiseen. Yhtena tarkeana havaintona tydssa oli,
etta globalisaation ja kehittyvan tuotanto- ja informaatioteknologian myo6ta yritysten vali-
nen kilpailu on muuttunut kovemmaksi, jolloin yritykset ovat alkaneet enenevissd maarin
etsimaan kilpailuasemaa parantavia toimintamalleja. Kilpailuedut, joita yritys pystyy itsel-
leen saamaan ovat elintarkeitd. Tunnetuimpana esimerkkina leanista kilpailuetua saa-
neesta yrityksesta on varmasti Toyota, joka saavutti maailman suurimman autovalmis-
tajan aseman hyddyntamalla lean-tuotantoa toiminnassaan. Tarkeda tekija leanissa on
myos ajatus henkildstosta yrityksen tarkeimpana voimavarana, joka mahdollistaa sen,
etta tyontekijat saavat paremmin aanensa kuulumaan yrityksessa ja heille tarjoutuu pa-
remmat mahdollisuudet itsensa kehittamiseen. Tama tekee yrityksen henkilostdsta mo-
tivoituneempia tyoskentelemaan yrityksen tavoitteiden eteen, jolloin myods yritys voi
saada omaan liiketoimintaansa hyotya. Lisaksi hyvin henkilostda kohteleva yritys kiin-
nostaa myos uusia tydnhakijoita. Tama voi helpottaa yritysta esimerkiksi rekrytoimaan

uusia osaavia tyontekijoita.

Osassa tarkastelluissa tutkimuksissa todettiin myos, etta lean ei tuota positiivisia tuloksia
yrityksen eri osa-alueiden kuten taloudellisen suorituskyvyn tai parempien ymparistota-
voitteiden saavuttamiseen. Talldin ongelmana saattaa kuitenkin olla se, ettd leania on
tutkittu kapea-alaisesti keskittyen vain sen tiettyihin ominaisuuksiin tai sita ei ole sovel-
lettu koko yrityksen toimitusketjuun. Aiemmin leanin painopiste on ollut yrityksen ydinpro-
sesseissa, mutta kokonaisvaltaisen kehityksen ja haluttujen tulosten saavuttaminen
edellyttda sen kayttéonottoa koko toimitusketjussa. Yrityksen koko henkildston olisi tar-
keaa kyeta omaksumaan lean-ajattelun filosofia, voidakseen muuttaa koko yrityksen toi-
mintakulttuuria oikeaan suuntaan. Yksittaisilla tyokaluilla halutut tavoitteet eivat valtta-
matta viela toteudu. Jos toimintoja sovelletaan vain tiettyyn kohtaan toimitusketjua, saat-
taa tdma osa-alue parantua, mutta muiden osa-alueiden toiminta pysya samanlaisena,
jolloin ndkyviad muutoksia yrityksen liiketoiminnassa ei valttamatta havaita. Leanin on ha-
vaittu toimivan seka toimitusketjun kehittdmisessad paremmiksi, ettd sen hallinnan yti-

mena. Hydtyja arvioidessa tulee lisdksi ottaa huomioon se, ettd saatavat hyddyt eivat
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yleensa realisoidu heti. Monet lean-toiminnot vaikuttavat erityisesti yrityksen operatiivi-
seen puoleen, kuten tuotantoprosessien kehittymiseen, jolla on valillisid vaikutuksia
myo6s muun muassa taloudelliseen suorituskykyyn ja kustannusrakenteen kehitykseen.
Esimerkiksi hukkien poiston ja jatkuvan parantamisen avulla prosesseja voidaan saada
tehostettua, jolloin yrityksen on mahdollista saada kustannussaast6ja, seka kasvattaa
kassavirtaansa, kun samassa ajassa pystytdan tuottamaan aiempaa enemman hyodyk-

keita.

Yhteiskunnan ja yritysmaailman jatkuva kehitys on vaatinut myos leanin kehittymista
vastaamaan nykypaivan yritysten tarpeita. Leanissa on varmasti viela paljon potentiaalia
tulevaisuudessakin liiketoiminnan kehittamiseen, silla sen periaatteet eivat ole riippuvai-
sia teknologian kehityksesta. Taman johdosta sen toimintaperiaatteita on mahdollista
soveltaa yhteen myds uusimpien teknologioiden kanssa, jolloin on mahdollista havaita

myds uusia ennestaan tuntemattomia etuja.
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