K Karelia

Karelia-ammattikorkeakoulu
Insin66ri (AMK)

Yrityksen toimintamallien ja va-
rastonhallinnan kehittaminen

Toni Villman

Opinnaytety6, toukokuu 2022

www.karelia.fi



OPINNAYTETYO

Ka e Iia Toukokuu 2022

A AMMATTIKORKEAKOULU Konetekniikan koulutus

Tikkarinne 9

80200 JOENSUU

+358 13 260 600 (vaihde)
Tekija
Toni Villman
Nimeke

Yrityksen toimintamallien ja varastonhallinnan kehittdminen

Toimeksiantaja
Mecmetal Oy

Tiivistelma

Opinnaytetyon aiheena oli selvittda yrityksen toimintamallien, prosessien ja varastonhal-
linnan nykytilannetta. Opinnaytetyd tehtiin Mecmetal Oy:lle. Tyon tarkoituksena oli kehit-
taa yrityksen toimintamalleja, prosesseja ja varastonhallintaa siten, etta yrityksen toi-
minta olisi jarjestelmallista sek& johdonmukaista.

Opinnaytetydssa tarkasteltiin prosesseja, liiketoimintamalleja seka varastointia ja varas-
tonhallintaa. Opinnaytetyssa tiedonkeruumenetelmana kaytettiin kvalitatiivista tutki-
musta ja tutkimus toteutettiin teemahaastatteluna. Tutkimuksessa haastateltiin neljaa yri-
tyksessa tyoskentelevaa toimihenkilod. Haastatteluissa selvitettiin haastateltavien nake-
myksia heidan tyotehtavistansa, yrityksen tilaus-toimitusprosessista seka varastonhallin-
nasta. Haastatteluiden perusteella luotiin kasitys yrityksen nykytilasta toimintamallien,
prosessien seka varastonhallinnan osalta. Haastatteluiden perusteella laadittua nykytilaa
analysoitiin teoriaohjaavan analyysimenetelman mukaisesti. Sisallonanalyysilla haettiin
toiminnan ongelmakohtia esiin.

Opinnaytetyon lopputuloksena syntyi kehityssuunnitelma, jossa kehitettiin yrityksen or-
ganisaatiota ja vastuualueita seka prosesseja ja varastonhallintaa. Kehityssuunnitel-
massa ratkaistiin haastatteluissa selvinneitéd ongelmakohtia yrityksen toiminnassa. Yri-
tyksen pyynnosta kehityssuunnitelma on salassa pidettava.

Kieli Sivuja 48
suomi Liitteet 3
Liitesivuméaara 3

Asiasanat
Prosessi, Toimintamalli, Varasto




THESIS
May 2022
Degree Programme in Mechanical Engineering

Karelia

A UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES Tikkarinne 9
80200 JOENSUU

FINLAND
+ 358 13 260 600 (switchboard)

Author
Toni Villman

Title
Development of the company’s operating models and inventory management

Commissioned by
Mecmetal Oy

Abstract

The subject of the thesis was to examine the current situation of the company’s operat-
ing models, processes and inventory management. The thesis was made for Mecmetal
Oy. The purpose was to develop the company’s operating models, processes and inven-
tory management, so that the company’s operations would be more systematic and con-
sistent.

The theory section of the thesis deals with business models, processes, and inventory
management. In the thesis, a qualitive method was used as the data collection method
and the research was carried out as a thematic interview. Four staff members were in-
terviewed in the research. The interviews’ examined the interviewees’ views on their
work tasks, the company’s order-delivery process and inventory management. Based on
the interviews, a comprehension was created of the current state of the company’s oper-
ating models, processes, and inventory management. In accordance with the theory-
based content analysis method, the problem areas of the operations were analyzed from
the current state created from the interviews.

The result of the thesis, a development plan was created to develop the company’s or-
ganization and responsibilities, as well as processes, and inventory management. The
development plan resolved the problems identified in the interviews in the company’s
operations. At the request of the company, the development plan must be kept secret in
the thesis.

Language Pages 48
Finnish Appendices 3
Pages of Appendices 3

Keywords

Process, operating model, warehouse




Sisalto

AN o To F= T o1 o 1P 7
O O 4 114V USSP 7
1.2 Tyon taustaa ja tavoitteet..........uuuuuiiiee it eeeeens 8
1.3 Tyon rajaus ja tutKiMUS .........oooeiiiiiiiee e e e e e eeanees 9

2 PrOSESSIE ..t e e aan 9
2.1  Prosessin MAaAritelMa ...........uuuiiiiiie i e 9
2.2 Prosessien KUVaamiNeN..........cooiiieeiiiiiiiiiiie et 10
2.3 Prosessien KehittAmineN..........cccoooeiiiiiiiiiiii e 12

3 Liiketoimintamallit............coorerrmiiiiie e 13
3.1 Liiketoimintamallin maaritelma.............cccceeeiieiiiiiiieice e, 13
3.2 Tuoteliiketoiminnan Malli ..........ccooeeiiiiiiiiiiiie e 13
3.3 Kapasiteettipalveluliiketoiminnan malli..............cccccoviiiiiiiii i, 14
3.4 Ratkaisuliiketoiminnan malli...........cccceviiiiiniii e, 14
3.5 Kumppanuusliiketoiminnan malli...................ooooiiiiiiiie e, 15
3.6 Massaraatalointiliiketoiminnan malli..............cccoivviiiiiiin e, 16
3.7 Tuotteistettujen kapasiteettipalvelujen malli...............cccooeeeeiiiiiiinnnnnnn. 16
3.8 Tuotannon ulkoistaminen osana liiketoimintaa ..............cccceevvvvvvvennnnn. 17
3.9 AlNANKINTA ....coeiiiiiice e 17

Y = =T (o 18
4.1 VarastOiNti.......uuuiiiie e 18
4.2 Varastoinnin erityiSPirteital............uuuuuuuuimmimiiiiiiiiiiiiines 19
4.2.1 Raaka-aiNeVvarastO..............cceiiiiieeiiiiiiiiie e 19
4.2.2 Keskeneraisen tuotannon vVarastO ..........cccooveeeeeeeeeiiiiiinieeeeeeeeeeeeinnnnnn 20
4.2.3 ValmiStuoteVvarasto ............uuuiiiiiieeiiiiiiiiic e 21

I = T = 1S3 (o] o =110 = 22
5.1  VarastONONJAUS........ccceoiiiiiiiiiie e e e e 22
5.2  VarastonohjauStEUOL ...........uuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieie e 22
5.3 ABC-ANAIYYSI cooeiiiiiiii e 23
5.4  Varastonohjausmenetelmat ..............uuuuuuiimiiimiiiiiiiiiiiiiiiiiieeees 24
5.4.1 AKktiivi- ja paSSHVIVAIASIO ........uuiiiieeeiiiieiiiiiee e 25
5.4.2 Taloudellisen tilauseran malli EOQ..........cccooviiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeinnn 25
5.4.3 Tilauspistemallit...........ccooormiiiiiiiii e 26
oI A =T o (o] 1T | | 26
5.4.5 Kahden laatikon menetelma ............ccoiiiiiiiiiii e, 27
S G 10 08 o] ] = LU L 27

6 Tiedonkeruumenetelma ...........oooiiiiii i 28
6.1 HaAStAElU........eveeieie e 28
6.2  Strukturoitu ja puolistrukturoitu haastattelu.................cccceeeiieiiinines 29
6.3  Aineiston SiSAllONANAIYYSI ...........uueiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii 29

T YrityKSEN NYKYLIA ..eeee e 31
7.1 Organisaatio ja VastUUalUEEL ...............uuuuuvuiimiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiiiiianees 31
7.2  HaastattelUl.........coooiiriii e 32
7.2.1 Tyotehtavan toteuttaminen ja tiedonkulku .............ccccceeviiiiiiiiiiiiinnnnnn. 33
7.2.2 Yrityksen tilaus-toimitUSPrOSESSI......ccceuuurriiiiiieeieeeeeiiiia e 35
7.2.3 VarastONONJAUS.......ccoeeeiiiiieiiiiii e e e e e e et e e e e e e e e aeaaa s 39
7.2.4 Varastopaikat ja tunnistetiedot...............ueiiiiiiiiiiiiiiii s 40

I W1 (0] €T =) AT TP 41



8.1
8.2

Lahteet

Kuva 1.
Kuva 2.

Kuvio 1.
Kuvio 2.
Kuvio 3.
Kuvio 4.
Kuvio 5.
Kuvio 6.
Kuvio 7.
Kuvio 8.

Kuvio 9.

Liite 1.
Liite 2.
Liite 3.

Nykytilan ongelmakohdat
Kehityssuunnitelma
9 Pohdinta

MEC 140 Evolution-20-tuotekone
MEC FC Evolution-20-tuotantolinja

Prosessi on sarja toimenpiteita

Prosessikartta

Prosessien kuvaamisen eteneminen
Pareto-kuvaaja

Yrityksen organisaatiokaavio

Haastateltavan A kuvailema tilaus-toimitusprosessi
Haastateltavan B kuvailema tilaus-toimitusprosessi
Haastateltavan C kuvailema tilaus-toimitusprosessi

Haastateltavan D kuvailema tilaus-toimitusprosessi

Haastattelu kysymykset
Tuotannon layout

Kehityssuunnitelma (Salattu yrityksen pyynndsta)



Kaytetyt lyhenteet

EOQ Economic Order Quantity, taloudellisen tilauseran malli
VMI Vendor Managed Inventory, toimittajan ohjaama va-
rasto

JIT Just In Time, juuri oikeaan aikaan imuohjauksen malli



1 Johdanto

1.1 Yritys

Mecmetal Oy on suomalainen betonialan teknologiaa valmistava ja kehittava
yritys. Yritys on erikoistunut betoniharkkoja, eristeharkkoja ja paallystekivia val-
mistaviin tuotantolaitteisiin ja -linjoihin. Liséksi tuotantolaitteita on kehitetty val-
mistamaan tuotteita myds muista materiaaleista. Mecmetal on kehittanyt taysin
sahkémekaaniseen toimintaan perustuvia tuotantolinjoja seka tuotekoneita.
(Mecmetal 2022a.)

Kuvassa 1 on esitetty yrityksen valmistama MEC 140 Evolution-20-tuotekone.

Servoteknologialla varustetun tuotekoneen toiminta perustuu taysin sahkéme-

kaanisiin toimintoihin. (Mecmetal 2022b.)

Kuva 1. MEC 140 Evolution-20-tuotekone (Mecmetal 2022b).



Kuvassa 2 on esitetty yrityksen valmistama MEC FC Evolutio-20-tuotantolinja.
MEC FC Evolution-20 on sormivaunukasittelylla varustettu taysin automaattinen
tuotantolinja. Tuotantolinja on optimaalinen vaihtoehto suurien volyymien tuo-
tantoon. (Mecmetal 2022c.) Tuotantolinjojen valmistaminen on projektiluon-
toista, koska tuotantolinjat raataldidaan asiakkaiden tarpeisiin. Tuotantolinjat ja -
laitteet valmistetaan Mecmetal Oy:n Joensuun tehtaalla ja asennetaan yrityksen
toimesta asiakkaalle.

Kuva 2. MEC FC Evolution-20-tuotantolinja (Mecmetal 2022c).

Yritys on valmistanut tuotantolinjoja neljan vuosikymmenen aikana useisiin
maanosiin, kuten Vendjalle, EU-alueelle ja Yhdysvaltoihin. Vuosikymmenten ai-
kana toimitetuista tuotantolinjoista 95 prosenttia on edelleen toiminnassa. Néai-
den tuotantolinjojen yllapito ja huoltaminen on iso osa yrityksen liiketoimintaa.
Yritys valmistaa tuotantolaitteiden ja -linjojen lisdksi tuotekoneiden muotteja, be-
toninkuljetuskuuppia ja muita laitteita betoniteollisuuteen. Yrityksessa tyosken-
telee keskimaarin 20 henkil6d, joista 6 on toimihenkilditd. (Mecmetal 2022d.)

1.2 TyOn taustaa ja tavoitteet

Mecmetal Oy:n tavoitteena on laajentaa liiketoimintaa panostamalla ja kehitta-
malla toimintamalleja seka varastonhallinnan toimivuutta. Yritys siirtdnee



tulevaisuudessa tuotantoa alihankkijoille yha enemmé&n omien tuotantotilojen

seka henkilostoéresurssin takia. (Mecmetal 2022d.)

Opinnaytetyon tarkoituksena on selvittdd Mecmetal Oy:n toimintamallien seka
varastonhallinnan nykytila. Nykytilan tutkimus toteutetaan haastattelumenetel-
malla. Haastatteluilla on tavoitteena I6ytaa ongelmakonhtia yrityksen toiminnasta.
Tyon tavoitteena on laatia kehityssuunnitelma, jolla kehitetaan yrityksen toimin-
tamalleja ja varastotoimintaa. Kehityksen tavoitteena on toimintamallien jarjes-

telmallisyys ja johdonmukaisuus seké varastotoiminnan hallittavuus.

1.3 Tyon rajaus ja tutkimus

Opinnaytetyo rajattiin kasittelemaan yrityksen toimintamalleja, prosesseja seka
varastonhallintaa. Opinnaytetydssa ei huomioida tuotannon optimointia ja tuo-

tannon kehittamismenetelmia.

Opinnaytetyon aineiston kerddmiseen kaytettiin laadullisen tutkimuksen haas-
tattelumenetelmaa. Teemahaastatteluiden tavoitteena oli saada esille haastatel-
tavien oma nakemys mahdollisimman kattavasti. Kysymykset jaettiin haastatel-
taville luettavaksi ennen haastatteluiden toteuttamista.

2 Prosessit

2.1 Prosessin maaritelma

Prosesseilla tarkoitetaan liikketoiminnantehtavia ja -toimintoja, joita henkil6t ja
jarjestelmat suorittavat. Prosessin tuloksella on tarkoitus edistaa liiketoiminnan
tavoitteiden saavuttamista. Prosessi sisaltéa vahintaan yhden seuraavista: teh-
tavan, toiminnan, jarjestelméan, tyontekijan, tydnkulun tai tiedot. Liiketoiminnan
kasvun edellytyksené on prosessien jatkuva ja toistuva toteutus. (Gaikwad
2022))
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Prosessiajattelussa lahdetaan liikkeelle asiakkaasta ja asiakkaan tarpeista (ku-
vio 1). Ensimmaiseksi mietitddn, millaisilla tuotteilla ja palveluilla asiakas voi-
daan tyydyttaa. Seuraavaksi luodaan prosessi, jolla aikaansaadaan halutut tuot-
teet ja palvelut. Lopuksi selvitetaan, mita syotteita prosessi tarvitsee toteutuak-

seen seka mista syotteet saadaan. (Laamanen 2004, 21.)

_(‘U

= Syote . Tuote =

'S mput 2 Prosessi ©

— / W‘ v
<<

To

Kuvio 1. Prosessi on sarja toimenpiteitéa (Laamanen 2004, 20).

Liiketoimintaprosessin rakenteet voivat olla monimutkaisia tai yksinkertaisia riip-
puen prosessin elementeista. Jokaisen prosessin kautta pyritddn saavuttamaan
tietynlaisia tavoitteita. Liiketoiminnan tehtéavat erotellaan lilketoimintaproses-

seista spesifien ominaisuuksien avulla. Prosessin tulee olla toistettavissa ja mi-

tattavissa seka sisaltaa maaritelty aloitus ja lopetus. (Gaikwad 2022.)

Lahtokohtana lilketoimintaprosessien jakamisessa ryhmiin on prosessin laajuus
ja kattavuus. Liiketoiminnan ydinprosessit ovat yrityksen ja sidosryhmien I&pi-
leikkaavia toimintaketjuja, jotka voidaan jakaa kahteen ryhmé&an. Jako tehdéaan
asiakkaalle arvoa tuottaviin ja liiketoimintaa tukeviin ydinprosesseihin. Nama
koostuvat pienemmisté prosesseista, joita voi olla esimerkiksi yli sata kappa-
letta. (Hannus 1994, 41.)

2.2 Prosessien kuvaaminen

Ydinprosessit kuvataan yleensa karkeammalla tasolla prosessikartan avulla (ku-

vio 2). Prosessikartta kuvaa yrityksen ja sidosryhmien ydinfunktiot ja lapileikkaa-

vat ydinprosessit graafisella kuvauksella. Lahtokohtana on tunnistaa yrityksen,
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asiakkaiden, jalleenmyyjien ja olennaisten sidosryhmien ydintoiminnot. Teolli-
suusyrityksessa ydintoimintoja voivat olla esimerkiksi myynti, markkinointi,
suunnittelu, tuotannonohjaus, valmistus, osto, varastointi, jakelu ja hallinto.
(Hannus 1994, 43-44.)

Prosessikartta

1

Strateginen johtaminen

‘ A Ydinprosessi

I I N N I

‘ B Ydinprosessi

ol I N I I

C Ydinprosessi

S I O

‘ D Ydinprosessi

[ J [ J
L L] L) L) v
| Palautteeseen ja toiminnan arviointiin liittyva jatkuva parantaminen |

Kuvio 2. Prosessikartta (JHS 152, 7).

oluepeesule]
10ad.e)} uspleyeISY
oIsiA el joase ‘eibejens
UIOIAJe Bl BJUBINGS UBUUIWIO|
jeexyeise jesieAfiAh L

Tarkoituksenmukaisen prosessikuvauksen tulee tuottaa toimintaan hyotya. Pro-
sessin kuvaaminen aloitetaan prosessin tunnistamisesta ja valitsemisesta. Seu-
raavaksi paatetaan prosessin kayttotarkoitus ja kuvaustaso seka perustiedot.
Laadittu prosessikaavio sovitetaan organisaation prosessikarttaan ja kokonai-
suuteen (kuvio 3). (JHS 152, 4.)

1 Prosessien 2 Prosessin

tunnistaminen kuvaaminen

2.1 Kuvattavan 2.2 Kéaytto- 2.3 Kuvaus

y " : 2.5 Kuvausten
prosessin tarkoituksen tapojen < AiFTouessh kokonaisuuteen
valifseminen ja kuvaustason ja -valineiden kuvaaminen sovittamineh
paattaminen valitseminen

Kuvio 3. Prosessien kuvaamisen eteneminen (JHS 152, 4).

Prosessit voidaan kuvata usealla eri tavalla esimerkiksi prosessikuvaajilla, -kar-
talla, ty6- ja toimintaohjeilla. Prosessikuvauksen muotoon ja tarkkuuteen vaikut-
taa se kenelle prosessia kuvataan. Kuvauksen kulkua voidaan hahmottaa rans-

kalaisilla viivoilla tai numeroiduilla askeleilla. Prosessia kuvatessa tulee
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tunnistaa sen kaynnistyminen seka kriittiset toiminnot ja vaiheet. (Team Laama-
nen 2022.)

Hyvan prosessikuvauksen tulee

e sisaltdd prosessin kriittiset asiat

e esittdd asioiden valiset riippuvuudet

e auttaa ymmartdmaan omaa roolia seké kokonaisuutta tavoitteiden saa-
vuttamisessa

e edistaa prosessissa toimivien henkildiden yhteisty6ta

¢ antaa mahdollisuus joustavuuteen vaatimusten mukaisesti (Laamanen
2004, 76).

2.3 Prosessien kehittaminen

Keskeista prosessien kehittamisessa on saada mukaan organisaation tyonteki-
jat ja johto. Dokumentoitu prosessi saatetaan organisaation tietoon ja luodaan
yhteisesti noudatettavia toimintatapoja. Kehittamisen lahtékohtana on kokonai-
suuden ymmartaminen seka ongelmien tunnistaminen. (Logistiikan maailma
2022a.)

Prosessien kehittamisen tulee painottua strategisesti kriittisille alueille, ja uudis-
tamisen lahtbkohtana tulee olla asiakkaiden toiminnan ymmartaminen. Uudista-
misessa voidaan hyodyntaa tilanteen mukaan jatkuvan parantamisen tai radi-
kaalin uudistamisen keinoja. Kehittdmisessa olennaista on ajattelutapojen muu-
tos seka kyseenalaistamisen valmius. Prosessiajattelun rinnalla on tarkeaa
my0os osaamisen kehittaminen seka korkean sitoutuneisuuden aikaansaaminen.
Ammattimaisella prosessien kehittamiselld voidaan saavuttaa todella merkitta-

vid hyotyja kriittisimpiin kohteisiin. (Hannus 2004, 109.)

Kehityskohteiden hahmottaminen vaatii prosessien kuvaamista. Ajan saatossa
VoI syntya suunnittelemattomia toimintatapoja. Prosessien kehittamista tarvitaan
esimerkiksi reklamaatioiden ja virheiden kasittelyssa, jotta jatkossa vastaavat

tilanteet voidaan korjata helpommin. (Team Laamanen 2022.)
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3 Liiketoimintamallit

3.1 Liiketoimintamallin maéaritelma

Liiketoimintamalli maarittaa yrityksen organisaation ansaintamallit, tavan toimia,
asiakkuudet, tuotteet ja palvelut. Liiketoimintamalli koostuu asemoinnin ja voi-
mavarojen suhteen tehdyista valinnoista. Liiketoimintamalli vastaa esimerkiksi
kysymyksiin, ketka ovat asiakkaat, miten asiakkaille luodaan arvoa ja mitka ovat
kyvykkyydet. (Hannus 2004, 307-308.)

Tuotannollisessa toiminnassa ja palvelutoiminnassa tunnistetaan karkealla ta-
solla kolme liiketoimintamallia, jotka ovat tuoteliiketoiminta, kapasiteettipalvelu-
liketoiminta ja ratkaisuliiketoiminta. Nama kolme mallia edellyttavét erilaista
strategista asemointia, osaamista, rakennetta, johtamista, arvoja ja kulttuuria.
Liiketoimintamallin muuttaminen toiseen malliin on vaativaa ja edellyttdd muu-
tosprosessia. Naiden liiketoimintamallien ominaisuuksia yhdistamalla voidaan
maarittdd kolme taydentavaa liiketoimintamallia. Naita ovat massaraatalointilii-
ketoiminnan, kumppanuusliiketoiminnan ja tuotteistettujen kapasiteettipalvelujen
mallit. (Hannus 2004, 308-309.)

3.2 Tuoteliiketoiminnan malli

Tuoteliiketoiminnan perustana toimii tuotteet, vakioidut palvelut, tehokas tuote-
kehitys, myynti ja markkinointi. Tuotteita ei raataloida asiakkaan tarpeisiin, vaan
tuotteen ominaisuuksia erilaistetaan. Esimerkkina erilaistamisesta ovat kulutta-

jaliiketoiminnat, tietokone- ja matkapuhelinliiketoiminnat. (Hannus 2004, 309.)

Usein asiakassuhteet ja myynti hoidetaan seka suoraan etta kanavien kautta.
Asiakassegmentointi ja segmenteittain erilaistettu asiakasléahestymistapa ovat
tarkeitd. Merkittavaa on tuotteiden valinnat ja niiden markkinoille lanseeraami-
sen ajoitus. Ansaintamalli perustuu suoraviivaiseen hinnoitteluun seka kannatta-

vuuden pé&éajurina toimii likkevaihto ja tulos. (Hannus 2004, 310.)
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Organisaation rakenne on usein tuotelahtdinen ja taydennettyna asiakkuuksien
johtamisen periaatteilla. Oman osaamisen ulkopuolella oleva tuotanto yleensa
ulkoistetaan. Toimintamalliin liittyy usein voimakas myynti- ja tuotekulttuuri seka

johtamisessa korostetaan myyntid ja markkinaosuuksia. (Hannus 2004, 310.)

3.3 Kapasiteettipalveluliiketoiminnan malli

Kapasiteettipalveluliiketoiminnan mallissa hyodynnetdan resurssien kapasiteet-
tia myydessa ja toimittaessa tiettyja palveluja asiakkaille. Mallissa tunnistetaan

kaksi perusmuotoa: henkilo- ja tuotantopalvelut. (Hannus 2004, 311.)

Henkilopalvelumallissa asiakas vastaa henkiloresurssien ohjaamisesta, kuten
esimerkiksi toimistohenkildiden vuokrauspalvelu. Talléin suoritteen ja ansainnan
perusteena ovat henkilétunnit ja -péaivat. Tuotantopalvelut perustuvat kalliisiin
tuotantojarjestelmiin ja koneisiin. Strategisena perusteluna on yksikkdkustan-
nusten alentuminen suuremman volyymin myota. Suoritteen ja ansainnan pe-

rusteena on yleensa kapasiteettiyksikot. (Hannus 2004, 311-312.)

Mallia hyddyntavalla yrityksella on yleensa laaja asiakaskunta, ja myynnin teh-
tava on tayttaa kapasiteettia. Kannattavuuden paaajurina on myyntihinta ja kus-
tannukset. Kapasiteettiyksikot ja suoritteet ovat tyypillisesti ansainnan ja lasku-
tuksen perusteina. Kilpailustrategiassa korostuu operatiivinen ylivertaisuus ja
ekonomian kautta saavutettava kustannusetu seka kapasiteetin korkea kaytto-
aste on tarkeaa. (Hannus 2004, 312.)

3.4 Ratkaisuliiketoiminnan malli

Ratkaisuliiketoiminnan mallissa ratkaisut toimitetaan asiakaskohtaisina projek-
teina. Yritys rakentaa yksilollisia tarpeita vastaavan ratkaisun asiakkaalle omia
tuotekehitys- ja tuotantoresursseja hydédyntamalla seka tarvittaessa muiden val-
mistaijien tuotteisiin integroimalla. Esimerkkeja ratkaisuliiketoiminnasta voivat

olla loistoristeilijan ja paperitehtaan valmistaminen. (Hannus 2004, 313-314.)
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Ratkaisuliiketoiminnan mallissa asiakasyhteydet ovat suoria, pitkakestoisia ja
yksil6llisia. Organisaatio tuottaa kokonaisvaltaiset tuotteet yhteistydssa asiak-
kaan kanssa. Kannattavuuden paaajureina toimivat liikevaihto ja tulos. Ansain-
tamalli voi perustua tyopaivan kustannuksiin, ratkaisuun tulevien tuotteiden hin-
noista ja materiaalikuluista. Kiinted hinta lasketaan arvioimalla resurssikaytto ja
-kustannukset, joihin lisataan riski- ja katemarginaali. Kiinteda hintaa voidaan

taydentaa projektin onnistumiseen kytketylla osuudella. (Hannus 2004, 316.)

Kilpailustrategia perustuu asiakasléhtoisyyteen. Asiakkaan toiminnan tuntemi-
nen ja kyky integroida omat seka asiakkaan prosessit ovat tarkeita. Yritysbran-
din tulee viestid kokemusta ja luotettavuutta. Ratkaisuliiketoiminnan mallia hy6-
dyntava yritys perustaa sisaisen rakenteen usein markkina- ja asiakaslahtoisyy-
teen seka projektitoimintatapaan. Osaamisen hallinta ja jakaminen ovat tarkeita.
(Hannus 2004, 316.)

3.5 Kumppanuusliiketoiminnan malli

Kumppanuusliiketoiminnan malli nahdaan ratkaisuliiketoiminta- ja kapasiteettilii-
ketoimintamallin yhdistelmana. Malli perustuu prosessien integrointiin osapuol-
ten valilla ja pitkakestoisiin asiakassuhteisiin. Asiakasyhteydet ovat suoria ja ra-
kentuvat luottamukselle seka yhteistydlle. Tuotteet ovat yleensa massatuotteita,
joten erilaistaminen tapahtuu yksil6llisten lisdarvopalvelujen kautta. Lisdarvopal-
velut voivat olla esimerkiksi strategiselle asiakkaalle raataldidyt toimitusproses-
sit ja palvelukonseptit. (Hannus 2004, 317-318.)

Kannattavuuden paaajureina toimivat liikevaihto ja tulos avainasiakasta kohden.
Ansaintamallin [&hteenda voi olla esimerkiksi kaytettavyyteen sidottu hinnoittelu.
Tarkeda on saavuttaa korkea asiakasosuus ja -uskollisuus. Strategian tulee pe-
rustua asiakaslahtoisyyteen ja operatiivisen ylivertaisuuden yhdistamiseen. Asi-
akkaan liiketoiminnan tuntemus sek&a omien prosessien ja asiakkaan prosessien
integrointikyky ovat kriittisia toiminnallisia kyvykkyyksia. Usein mallia hy6dynta-
van yrityksen rakenne on tuotantoléahtdinen, mutta kuitenkin tdydennettyna

avainasiakashallinnan periaatteilla. (Hannus 2004, 318.)
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3.6 Massaraataldintiliiketoiminnan malli

Massaraataldintiliiketoiminnan malli nahdaan tuoteliiketoiminta- ja ratkaisuliike-
toimintamallien yhdistelmana. Ideaalitilanteessa asiakas kokee saavansa tar-
peita vastaavan yksildidyn ratkaisun, joka kuitenkin valmistetaan vakiomoduu-
leista. Moduulit voivat olla fyysisia tuotteita, palveluja, ohjelmistoja tai naiden yh-
distelmid. (Hannus 2004, 319.)

Ideana on tarjota asiakkaalle kustannustehokas yksilollinen ratkaisu, mutta valt-
taa liiallista asiakaslahtoisyytta. Tarkeéda on kustannustehokkuuden sailyttami-
nen modulaarisuudella seké joustava valmistusteknologia, informaatiotekniikan
hyvaksikaytto ja uudelleenkaytettavyys. Kohteena ovat asiakkaat, jotka ovat val-
miita maksamaan yksil6llisyydesta. (Hannus 2004, 320.)

Erilaistaminen asiakkaiden tarpeisiin tapahtuu massaraataléintitoimintatavan
kautta laajalle asiakaskunnalle. Kannattavuuden p&&ajureina toimivat liikevaihto
ja tulos asiakasta seka tuotetta kohden. Kilpailustrategia perustuu tuotejohtajuu-

den ja operatiivisen ylivertaisuuden yhdistamiselle. (Hannus 2004, 320-321.)

3.7 Tuotteistettujen kapasiteettipalvelujen malli

Tuotteistettujen kapasiteettipalvelujen liiketoimintamalli nahdaan kapasiteettilii-
ketoiminta- ja tuoteliiketoimintamallien yhdistelmana. Mallissa kapasiteettipalve-
luja tuotteistetaan markkinoinnin ja hinnoittelun keinoin. Malli voi syntya myaos,
kun kapasiteettiliiketoimintaa erilaistetaan kanta-asiakasohjelmien kautta. Mal-
liin liittyy yleensé laaja asiakaskunta ja varsinaiset tuotteet ovat massatuotteita.
Strategia perustuu operatiivisen ylivertaisuuden ja tuotejohtajuuden yhdistami-
seen. Paaajureina kannattavuudelle ovat liikevaihto ja tulos tuotteistettua palve-
lua kohden. (Hannus 2004, 322.)

Kriittiset kyvykkyydet liittyvat markkinointi- ja tuotteistamiskykyyn. Organisaa-

tiorakenne on usein tuotantolahtdinen, mutta markkinoinnilla on vahva rooli.
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Usein markkinointi- ja insin6orilahtoisyys yhdistyy arvoissa ja kulttuurissa. (Han-
nus 2004, 322.)

3.8 Tuotannon ulkoistaminen osana liiketoimintaa

Ulkoistamisella tarkoitetaan yrityksen toimintojen tai osatoimintojen siirtamista
ostettavaksi ulkopuoliselta yritykseltd. Alihankinta on yksi ulkoistamisen keino.
Ulkoistettuja palveluita voivat olla esimerkiksi IT-tuki, siivous, vartiointi, tuottei-
den valmistaminen ja tydterveydenhoito. Ulkoistaminen voi tarkoittaa alihankin-
nan hyddyntamista tai tdiden siirtamista esimerkiksi vuokratydyhtiolle. (Elomaa
2011, 52.)

Syyt ulkopuolisen tyévoiman kayttéon voivat olla esimerkiksi henkilokunnan am-
mattitaidon ja osaamisen riittamattomyys. Talléin kannattavampaa yritykselle
voi olla ulkoistaa tiettyja liketoiminnan tydtehtavia kuin palkata uutta henkils-
t6a. (Elomaa 2011, 15.)

3.9 Alihankinta

Alihankinnalla tarkoitetaan toimintaa, jossa valmistuttajayritys tilaa tuotteita ali-
hankkijayritykseltd. Tuotteiden suunnittelun ja markkinoinnin hoitaa valmistutta-
jayritys. Valmistuttaja ja alihankkija ovat eri yrityksié ja alihankkijayritys valmis-

taa tuotteita yrityksille tilauksen mukaan. (Tilastokeskus 2022.)

Alihankkija tai aliurakoitsija tarkoittaa henkil6a tai yhtiotd, joka hankkii tai toteut-
taa sopimuksen mukaisen tyon, materiaalin tai asian. Suurissa tilauksissa tai
kokonaisuuksissa hyddynnetdéan alihankinnan verkostojen suunnittelijoita, asen-
tajia ja valmistajia. Alihankintana voidaan toteuttaa kokonaisuuksia tai osia
tyosta. (Elomaa 2011, 46-47.)

Liiketaloudellisena tarkoituksena alihankinta jakaa tyémaaraa eri alojen osaa-

jille, pienentéaa kustannuksia kilpailuttamalla ja jakaa vastuuta seka riskeja eri
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yrityksille. Alihankintaa hyddynnetaan niin julkisella, kuin yksityisella sektorilla.
Alihankinnalla voidaan mahdollistaa yrityksen osaamista ja tuotevalikoimaa ka-
peammalle sektorille, misté yritys voi hy6tya nopeassa kaupankaynnissa. (Elo-
maa 2011, 47.)

4 Varasto

4.1 Varastointi

Termilla varasto tarkoitetaan varastotiloja ja varastoinnilla tarkoitetaan varasto-
toimintaa seka varastotoimintoja. Varastointia tulee suunnitella yritysta perusta-
essa tai toimintaa kehittaessa, silla varastointi vaikuttaa koko kysynta-toimitus-

ketjuun. (Logistiikan maailma 2022b.)

Varasto ndhdaan usein asiakkaalle arvottomana lisakuluna. Varastointi on kui-
tenkin valttamatonta ja oikein suunniteltuna lisdarvoa tuottava. Periaatteena va-
rastoinnissa on, ettd varastoja pyritdédn pitamaan mahdollisimman vahan ja tal-

|6in varastoon sitoutunutta paaomaa pienena. (Logistiikan maailma 2022b.)

Tarve varastoinnille 6ytyy asiakastarpeen tayttamisesta. Esimerkiksi autot ja
muut kulutukselle alttiit koneet vaativat kulumisen takia varaosia. Ajoneuvojen
rikkoontuessa varaosien tarve on usein valiton. Tallgin asiakastarve on varas-
toinnin motiivi. Varaston keskittdmisella pyritddn vahentamé&an varaston tuottei-
den maaraa ja talla tavoin voidaan laskea varastoinnin kustannuksia. Suurentu-
neilla kuljetuskustannuksilla on vaikutusta varaston taydennyskuluihin. Kulujen
optimointi vaatii varaston ohjauksen hyédyntamista. (Hokkanen & Virtanen
2016, 10-11.)
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4.2 Varastoinnin erityispiirteita

Tavaran vastaanoton onnistuminen luo perustan tehokkaalle toiminnalle. Varas-
tonhoitaja voi vaikuttaa omalla toiminnallaan varaston tehokkuuteen seka tun-
nistamaan varastoitavien tuotteiden sailytykseen liittyvia ominaisuuksia. Ominai-
suuksia voivat olla paino, sailyvyys ja pinottavuus. Varastoinnissa korostuu ryh-
matyoskentelytaidot ja jokaisen tyontekijan toiminta vaikuttaa muiden ty6tehta-
viin. (Hokkanen & Virtanen 2016, 15.)

Vaaranlainen tavaran sailytys ja kasittely voivat aiheuttaa vahinkoa. Henkildstén
tulee hallita toimintatavat, joilla pyritaan estamaan lisdvahingot. Onnistunut toi-
minta edellyttdd tyomenetelmien hallitsemista esimerkiksi hyllyjen kunnon var-
mistaminen, hyllytystekniikka ja mita asioita trukkilavoista ja trukeista tulee
osata. (Hokkanen & Virtanen 2016, 16.)

4.2.1 Raaka-ainevarasto

Raaka-ainevarastolla tarkoitetaan tuotannossa tarvittavien raaka-aineiden va-
rastoa. Sailytettavat raaka-aineet voivat olla nestemaisia, jauheita tai kiinteita.
Joissain tapauksissa raaka-ainenimitysta kaytetdan osittain valmistetuista aihi-
oista. Raaka-aineiden maaréat vaihtelevat laajasti ja varaston rakenne voi olla
siilo, sailio tai hyllyt. Materiaalivaraston tyypillisia piirteitd ovat nimikkeiden va-
hainen maara ja tdydennysten suuret erat. Raaka-ainevarasto voi koostua eri-
laisista tuotteista, jotka liittyvat tuotantoon ja nama kasittavat varsinaiset raaka-
aineet. Raaka-aine tilauserien volyymien kasvattamisella pyritadn saamaan
kustannussaastoja. Vaikka raaka-aine ostosopimus olisi tehty suuremmasta
erasta, ei se tarkoita, etté raaka-aineet toimitettaisiin koko vuodelle kerrallaan.
Kulutuksen mukaiset tdydennykset lisdavat rahdin kustannuksia, mutta luovat

saastoja tila- ja kasittelykustannuksissa. (Hokkanen & Virtanen 2016, 17-18.)

Raaka-ainevaraston tuotteet toimitetaan ensisijaisesti omaan tuotantoon ja
tama on huomioitava toiminnanohjausjarjestelman kirjausmenettelyissa. Saldo-

tietojen ajantasaisuus varastossa on erittéain tarke&a. Joissain tapauksissa
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tavaran toimitusvastuu on siirretty tuotteiden kulutusta seuraavalle tavarantoi-
mittajalle. Tallaista toimintamallia kutsutaan kaupintavarastoksi. Kaupintavaras-
tolla voidaan tarkoittaa myos hyllyst6a, johon toimittaja toimittaa tuotteet esimer-
kiksi pultit ja mutterit. Edellytykset kaupintavaraston toiminnalle on, etta kirjan-
pito vastaa todellisuutta. Tavarantoimittajalle tulee menné tieto esimerkiksi tuo-
tannon kahteen vuoroon siirtymisesta, jolloin raaka-aineiden kulutus tuplaantuu.
(Hokkanen & Virtanen 2016, 18.)

Raaka-ainetadydennyksia suunnitellessa tulee hyodynt&é tuotannosta saatavia
tietoja, esimerkiksi tuotteiden valmistusmaara seuraavan jakson aikana ja
raaka-aineen menekki. Suunnittelussa tulee myds huomioida myynnin ennuste
ja kausivaihtelut. Esimerkiksi loma-aikana raaka-aineiden menekki laskee tuo-
tannon vahentyessa ja talléin tulee olla yhteydessa tavarantoimittajaan. (Hokka-
nen & Virtanen 2016, 18-19.)

Raaka-aineiden saatavuuteen liittyvat muutokset tulee huomioida. Tarkeda on
hyvé yhteisty0 raaka-ainetoimittajan kanssa, koska tavarantoimittajan tuotanto-
vaikeuksien takia raaka-aineiden saatavuus voi heikentya. Hyvilla keskusteluyh-
teyksilla yritys saa tiedon mahdollisista muutoksista nopeammin ja voi parem-
min varautua muuttuneeseen tilanteeseen. Pahimmassa tapauksessa tiedonva-
lityksen puuttuminen voi johtaa varmuusvaraston hupenemiseen ja halytysrajan
riittAmattomyyteen. Halytysrajalla tarkoitetaan alinta mahdollista varastosaldoa,
mika kaynnistaa taydennys tilannetarpeen. Halytysrajan maarittamisessa tulee
huomioida tdydennykseen kuluva aika ja tuotteen kulutus talla ajanjaksolla.
(Hokkanen & Virtanen 2016, 19.)

4.2.2 Keskeneraisen tuotannon varasto

Tuotantomuodon mukaan tietyissa tilanteissa on perusteltua sailyttda tuotteita
puolivalmiina (Hokkanen & Virtanen 2016, 19). Tuotteita on mahdollista muo-
kata asiakaskohtaisesti ja naitd muutoksia voivat olla esimerkiksi pakkausmer-
kinnat ja niiden kielet (Richards 2011, 9).
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Puolivalmiiden tuotteiden varastot sijaitsevat usein tuotantolinjastojen ja tuotan-
tokoneiden lahettyvilla. Puolivalmiit tuotteet voivat olla tuotannon kirjanpidossa,
joka aiheuttaa haasteita tuotteiden I6ytamiselle seka yllapitamiselle. Hyva oh-
jeistus henkilostolle on tarpeellista ja kaikkien tulee ymmartaa kirjanpidon vaiku-
tus toimintaan. (Hokkanen & Virtanen 2016, 19-20.)

4.2.3 Valmistuotevarasto

Valmistuotevarastoissa sailytetaan myyntivalmiita tuotteita. Tuotteet tarjoavat
yrityksille varmuusvarastoa, jota voidaan hyddyntaé esimerkiksi uuden tuotteen
lanseerauksessa seka kysynnan kasvamisen ja kausivaihteluiden hallinnassa.
(Richards 2011, 9). Valmistuotevarasto on tuotannosta saapuvien tuotteiden va-
rasto. Tuotannon ollessa toiminnassa valmistuotevarastoa taydennetaén jatku-
vasti. Useissa valmistuotevarastoissa on niin sanottu puskurivarasto, jonne tuo-
tannosta valmistetut tuotteet varastoidaan. Valmistuotevarastoon tuotteiden siir-
taminen voidaan toteuttaa joko tuotanto- tai varastohenkildston toimesta. Val-
mistuotevarastosta lahetetadn tuotteet asiakkaille ja tuotteiden sailytysaika riip-
puu kysynnasta seka tuotteiden ominaisuuksista. Valmistuotevaraston ja tuo-
tannon valinen yhteisty0 on tarkeaa, koska asiakaskohtaisista lahetyksistéa voi
puuttua joitain komponentteja. Talloin tieto komponentin valmistumisen ajan-
kohdasta nopeuttaa lahetysten tekemista. Tuotannossa voi olla jonkin kom-
ponentin saatavuudessa ongelmia ja talléin voidaan perustellusti lahettaa lahe-
tys matkaan keskeneréaisena ja toimittaa puuttuva komponentti jalkitoimituk-
sena. (Hokkanen & Virtanen 2016, 20-21.)

Valmistuotevarastossa selvityksen kohteena voivat olla valmistuneet tuotteet ja
niiden eranumerot. Kirjauksissa tulee kiinnittaa erityistd huomiota varsinkin tuo-
tesarjojen uudistuessa. Usein uusien tuotesarjojen kirjaaminen toteutetaan van-
hoilla koodeilla, mik& voi aiheuttaa vanhan ja uuden tuotesarjan sekoittumisen.
Huomioitavaa on tuotteiden koodien lapinakyvyys seka myynnin ja hankinnan
tieto uusien tuotesarjojen saapumisesta varastoon sekd vanhojen tuotesarjojen

maara varastossa. (Hokkanen & Virtanen 2016, 21.)
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5 Varastonhallinta

5.1 Varastonohjaus

Varastonohjauksen keskeisia tavoitteita ovat sitoutuneen pddoman ja materiaa-
likasittelykustannusten pienentaminen sekéa korkean palvelutason saavuttami-
nen. Naihin tavoitteisiin sisaltyy toimitusvalmius, materiaalikustannukset, tuotan-
toprosessin kustannukset seké materiaalien saatavuus. (Hokkanen & Virtanen
2016, 72.)

Varastonohjauksella tarkoitetaan toimintaa, mik& antaa lisdarvoa asiakkaalle ja
yritykselle tasapainottamalla kustannuksia, toimituskykya ja laatua. Materiaali-
virtojen ohjaaminen ja varastoihin sitoutuneen paaoman hallinta on varastonoh-
jaamista. Ohjausjarjestelmia voi jakaa esimerkiksi raportointi-, kysely- ja analyy-
sijarjestelmiin. Ohjausjarjestelméan tulee olla osa myynnin jarjestelmaa. Varas-
tonohjauksen katsotaan olevan onnistunut, jos saatavuus, varastotaso ja ty6-
maara ovat tasapainossa. Varastonohjauksen haasteena on l16ytaéa tasapaino.
Saatavuus voidaan varmistaa korkeilla varastoarvoilla ja tyomaaralla, mutta va-
raston kierto saadaan korkeaksi pienentdmalla varastotasoja ja ostamalla ti-

heammin pienempia erid. (Hokkanen & Virtanen 2016, 72—-73.)

5.2 Varastonohjaustiedot

Varastokirjanpidolla yllapidetdan tuotteiden perus- ja lisatietoja, joka mahdollis-
taa tehokkaan varastonvalvonnan. Tuote voidaan hakea nopeasti erilaisilla tie-
doilla ja koodeilla. Niitd voidaan ryhmitella tai lajitella kayttotarkoituksen mu-
kaan. Varastotapahtumiksi voidaan kirjata otot, panot, siirrot, inventoinnit, lai-
naus ja tuotannontapahtumat ja naistd saadaan yksityiskohtaiset varastorapor-
tit. Varastokirjanpidon tehtéavié on selvittaa tavaran maara nimikkeittain, toimia
hinnoittelun perusteena, inventoinnin apuvalineend, halyttaa tilaamaan lisaa ta-

varaa ja valvoa tavaran sailyvyytta. (Hokkanen & Virtanen 2016, 73-74.)
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Tuotteiden koodaamisella luodaan perusta tuotteiden tunnistamiselle varas-
tosta. Tuotteen identifioimisen helpottamiseksi tulee koodi maarittaa yksiselittei-
sesti. Koodaamisen tulee olla systemaattista, joka mahdollistaa uusien koodien
lisaamisen. Tietojenkasittelyssa koodaamisella voidaan vahentaa virheita, jos
jarjestelma on helposti muistettava ja opittava. (Hokkanen & Virtanen 2016, 74.)

5.3 ABC-analyysi

Yleisin ja tunnetuin tapa luoda nimikkeitd on ABC-analyysi, joka perustuu vuo-
tuisen myyntivolyymin seuraamiseen. Havainnointien pohjalta on todettu, etta
pieni osuus nimikkeistd muodostaa valtaosan volyymist&, kun taas suuri osa ni-
mikkeistd muodostaa vain pienen osan volyymista. (Hokkanen & Virtanen 2016,
74.)

Menetelmalla pyritdén lIoytamaan nimikkeet, jotka ovat taloudellisesti tarkeité ja
joiden ohjausta tulee seurata tarkemmin. Menetelma auttaa alentamaan varas-
tointikustannuksia ja varmistamaan tuotteen saatavuutta. (Hokkanen & Virtanen
2016, 74.)

Ymmartaédkseen ABC-analyysia tulee ymmartaa pareto- tai 80/20-periaate.
Tama tarkoittaa, ettd noin 80 prosenttia vaikutuksista johtuu 20 prosentista
syita. Saantoa voidaan hyodyntaa usein, vaikka se ei ole taysin pitava. Esimerk-
keja 80/20-sdé&nnosta varastoinnissa on, ettd 80 prosenttia myynnista tulee 20
prosentista tuotelinjoja ja 80 prosenttia myynnista tulee 20 prosentilta asiak-
kaista. (Richards 2011, 60-61.)

Kuvio 4 havainnollistaa tilannetta, jossa A-nimikkeet ovat 80 prosenttia myyn-
nistd, B-nimikkeet 15 prosenttia ja C-nimikkeet loput 5 prosenttia. Tuotteista on
A-nimikkeita 20 prosenttia, B-nimikkeitd 30 prosenttia ja C-nimikkeita 50 pro-

senttia. (Logistiikan maailma 2022c.)
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Kuvio 4. Pareto-kuvaaja (Logistiikan maailma 2022c).

Pareton-periaatetta kaytetdan logistiikassa laajasti ja sita kutsutaan yleensa
ABC-luokitukseksi. Myynnin kannalta tarkein on A-nimikkeet, silla 20 prosenttia
tuotteista tuottaa 80 prosenttia myynnista. B-nimikkeet ovat keskimmainen ja C-
nimikkeet viimeinen. (Richards 2011, 61.) A-nimikkeet vaativat tiukempaa va-
rastonohjausta, B-nimikkeet asettuvat A-C-nimikkeiden vélille ja C-nimikkeille

riittd& lIoyhempi ohjaus (Hokkanen & Virtanen 2016, 75).

5.4 Varastonohjausmenetelmat

Varaston ohjaustapoja on monia, esimerkiksi tilauspiste-, varmuusvarasto-, tay-
dennyserakoko ja usean nimikkeen varastonohjaus. Kun kysynté ylittda ennus-
teen, tarvitaan varmuusvarastoa estamaan varaston tyhjeneminen. Tayden-
nyserakoko pohjautuu erdkoon maarittdmiseen laskennallisesti. (Hokkanen &
Virtanen 2016, 76.)

Laskennallisiin kaavoihin perustuvat varaston maaria ohjaavat jarjestelméat ovat
vanhanaikaisia ja niissa on paljon hankalasti toteutettavia reunaehtoja. llman ai-
kaisempaa kokemusta tai tietoa ne toimivat hyvana lahtoékohtana, kun tavaran

kysynta on ennustettavissa. (Hokkanen & Virtanen 2016, 76.)
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5.4.1 Aktiivi- ja passiivivarasto

Aktiivivarastoksi kutsutaan tavaraa, mika jaa saapuvasta tavaraerasta yli tar-
peen ollessa pienempi. Esimerkiksi yhden tuotteen aktiivivarasto on puolet saa-
puvan ostoeran keskikoosta. Yritys voi vaikuttaa hankintaeriensa kokoon maa-
rittamalla laskennallisesti tuotteen varaston koko. (Hokkanen & Virtanen 2016,
76.)

Aktiivivaraston vastakohta on passiivivarasto, josta kaytetddn myds nimityksia
varmuusvarasto ja puskurivarasto. Passiivivarasto maaritellaan tietyn hetken
varastosta poistamalla aktiivivaraston arvo. Passiivivarasto on usein aktiiviva-

rastoa suurempi. (Hokkanen & Virtanen 2016, 76.)

5.4.2 Taloudellisen tilauseran malli EOQ

Economic Order Quantity (EOQ) on laskukaava, jota yritykset kayttavat laske-
akseen ideaalisen tilauserakoon, joka mahdollistaa vastaamaan kysyntaan il-
man ylikustannuksia. Varastonhoitajat kayttavat taloudellisen tilauseran mallia
alentaakseen varastoarvoa ja paaomakuluja. (Caldwell 2021.) Optimiostoera
EOQ voidaan laskea Wilsonin kaavalla, joka esitetaan kaavassa 1 (Hokkanen &
Virtanen 2016, 77).

2xCoxD
E0Q = CixU (1)

missa EOQ = Taloudellinen ostoera
Co = Toimituseran tilauskustannus (euroa)
D = Vuosikulutus (kpl)
Ci = Varastointikustannus (euroa)
U = Yksikkohinta (euroa)

Taloudellisen tilauseran malli on hyddyllinen mittari yrityksille, jotka ostavat ja

pitavat tuotteita varastossa tuotantoa varten. Taloudellisen tilauseran mallilla
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yritykset tarkastelevat ostoon ja toimitukseen liittyvid kustannuksia seka ottavat
huomioon tuotteiden kysynnan, alennukset ja varastointikustannukset. Ihanteel-
listen varastotasojen lI6ytyminen ja ostaminen on monimutkaista. Tavaran toi-
mittaja voi tarjota volyymialennuksia tai muita kannustimia, jolloin taloudellisen

tilauseran malli voi auttaa paattamaan oikean tilauseran. (Caldwell 2021.)

Suuret tilauserét voivat johtaa korkeisiin varastointikustannuksiin seka vieda re-
sursseja muulta liiketoiminnalta tai kehitykselté. Varasto voidaan ajatella kaytto-
padomana, joka voi lilan suurena sydda voittoja ja edustaa suurta vaihtopaa-
omaa. Taloudellisen tilauseran malli kertoo ihanteellisen tilauskoon jokaiselle
tuotteelle. Kaavassa oletetaan tuotteen kysynnan olevan tasaista, joten kasva-

vassa yrityksessa EOQ ei ole paras tapa laskea tilauseria. (Caldwell 2021.)

5.4.3 Tilauspistemallit

Tilauspisteohjauksessa taydennystilaus tehd&én, kun varaston arvo laskee alle
halytysrajan eli tilauspisteen. Satunnaisen tavaran kysynnan, menekin ja lapi-
menoajan vaihtelut ovat yleisia. Mallilla taydennystilaus tehdaan maaritellyn ra-
jan jalkeen ja samalla varaudutaan paremmin kysynnan epavarmuuteen. (Hok-
kanen & Virtanen 2016, 78.)

Lapimenoajat ovat riippuvaisia kuljetuksista, toimituksista ja tuotannosta, jonka
takia yrityksen tulee keskittya tilausajankohdan maarittamiseen enemman kuin
tilauseran kokoon. Tilauspisteet méaritellaan nimikkeiden havaitun ja ennuste-
tun kysynnan mukaan. Tilauspiste tulee maarittaa siten, etta puutetilaa ei tule.

(Hokkanen & Virtanen 2016, 78.)

5.4.4 Vendorisointi

Vendor Managed Inventory (VMI) -menetelm&ssa toimittaja hallinnoi asiakkaan

varastoa ja asiakkaan varastojarjestelmé on yhteydessa toimittajan jarjestel-

maan. Talldin toimittaja vastaa asiakkaansa varaston ohjaamisesta ja
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asiakkaan on mahdollista ostaa tdydennyspalvelu toimittajalta. (Hokkanen &
Virtanen 2016, 79.)

Talla menetelmalla tuotteiden hinnat voivat olla korkeammat, kuin itse tilatessa.
Laskettaessa ostoihin mukaan valilliset kustannukset voi se olla molemmille
osapuolille edullisempaa ja vahentaa varastoinnin tarvetta. (Hokkanen & Virta-
nen 2016, 79.)

5.4.5 Kahden laatikon menetelma

Kahden laatikon varastonhallintamenetelmalla tarkoitetaan jarjestelmaa, jossa
maaritelladn, milloin tavaraa tulee taydentaa ja tilata. Jarjestelmaa kaytetaan

enimmakseen teollisuudessa. Toiminta tapahtuu siten, ettd ensimmainen tava-
ralaatikko on kayttdlaatikko ja toinen laatikko toimii reservind. Ensimmainen ta-
varalaatikko sijaitsee toisen ylla tai edesséa. Tavara kaytetaan ensimmaisesta

laatikosta. Kun tavaralaatikko tyhjenee, tilataan sen pohjalla olevalla tilauskor-
tilla lisda tavaraa ja otetaan kayttoon toinen tavaralaatikko. Tyhjaan tavaralaa-
tikkoon toimitetaan uutta tavaraa, jonka jalkeen tavaralaatikko toimii reserving,

kunnes kayttdlaatikko on uudelleen tyhja. (Gordon 2021.)

Kahden laatikon menetelmaa kaytetaan usein pienempien ja edullisempien ta-
varoiden sailyttdamisesséa, koska tallaisten materiaalien tayttdminen on helpom-
paa. Toisessa tavaralaatikossa sdilytettavan tavaran maara lasketaan kerto-
malla péaivittdinen kayttdaste tuotannonkestolla ja lisataan tuloon varmuusva-
rasto. Tuotannon kestolla tarkoitetaan lapimenoaikaa eli prosessin alusta lop-
puun. (Gordon 2021.)

5.4.6 Imuohjaus

Imuohjausperiaatteella pyritdan vapauttamaan varastoihin sitoutunutta paa-

omaa. Tuotetta valmistetaan vasta, kun varastoarvo on lahes nolla. Talla
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varmistetaan kulutusta vastaava tuotanto. Tuotanto vaatii pienen imupuskurin,

ettd kulutusta voidaan valvoa. (Hokkanen & Virtanen 2016, 80.)

Tunnetuin imuohjausperiaate on Just In Time (JIT). Imuohjaus kaynnistyy ky-
synnasta ja imee valmiita osakokonaisuuksia lapi tehtaan tuotantoprosessin.
Periaatteen ajatus on saada vaihto-omaisuuteen sitoutunut pddoma pienem-
maksi. Menetelma pakottaa panostamaan laatuun, koska varastojen suuruus on
pienempi ja sieltéa ei voida ottaa korvaavaa tuotetta virheellisen tilalle. Informaa-
tio kulkee imuohjauksessa vastavirtaan ja materiaalit myotavirtaan. (Hokkanen
& Virtanen 2016, 81.)

6 Tiedonkeruumenetelméa

6.1 Haastattelu

Haastattelu on yleinen tapa kerata tutkimusaineistoa, ja tutkimushaastattelun ta-
vat eroavat journalistien- sekéa tyopaikkahaastatteluista. Tavoitteena on tuottaa
tietoa ja aineistoa ongelmaan vastaamiseksi. Tutkimuskysymyksiin vastaami-
nen on tutkimuksen tekijan tehtava ja haastattelut mahdollistavat taméan. Haas-
tattelijan tulee miettia, millaista tietoa tavoittelee ja missa kulkevat tiedon rajat.

(Hyvarinen, Suoninen & Vuori 2022.)

Haastatteluaineistolla voidaan kartoittaa ja analysoida erilaisia tietoja, kuten esi-
merkiksi tosiasioita, kokemuksia ja kulttuurillisia merkityksia. Haastatteluissa
voidaan pyrkia myds todenmukaisiin kuvauksiin asiantuntijahaastattelulla, va-
paaseen puheeseen kertomushaastattelulla ja vireaan keskusteluun ryhmakes-
kustelulla. Haastattelijan tulee perustellusti tehda valintoja haastattelukysymys-
ten valmisteluista, haastattelijan aktiivisuudesta ja haastattelutilanteen organi-
soinnista. Haastattelun tematiikka ja haastateltavan luonne tulee ottaa huomi-
oon toteutus- ja kasittelytavan valinnoissa. Haastattelut jaetaan strukturoituihin

ja puolistrukturoituihin haastatteluihin. (Hyvarinen ym. 2022.)
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Haastattelun tavoitteena on saada mahdollisimman paljon tietoa tutkittavasta ai-
heesta ja talldin on perusteltua antaa kysymykset ja aiheet etukéteen haastatel-
taville pohdittavaksi. Haastattelun etuna on, ettd haastatteluun voidaan valita
henkiloita, joilla on kokemusta tutkittavasta aiheesta. (Tuomi & Sarajarvi 2009,
73-74))

6.2 Strukturoitu ja puolistrukturoitu haastattelu

Strukturoitu haastattelu eli lomakehaastattelu toteutetaan samoilla haastattelu-
kysymyksilla tutkimuksen ajan kaikille haastateltaville. Vastaukset ovat ennalta
rajattuja, joten haastateltava valitsee mielipidetta Iahimman vaihtoehdon. Kysy-
mykset pyritdan esittdm&an samassa jarjestyksessa kaikille, jotta vastaajat tul-
kitsevat kysymykset samalla tavalla. Vastausvaihtoehdot rajoittavat analyysia,
ja strukturoidun haastattelun analysointi on usein lahempana kvantitatiivista
kuin kvalitatiivista tutkimusta. Strukturoitu haastattelu sopii rajattuihin tutkimus-

aiheisiin. (Napara 2017.)

Puolistrukturoidussa haastattelussa kysymykset ovat strukturoidun haastattelun
tavoin ennalta rajattuja, mutta vastausvaihtoehdot puuttuvat. Haastattelu on
strukturoitua haastattelua vapaampi, mutta sisaltda selvat raamit. (Napara
2017.) Puolistrukturoidussa haastattelussa pyritdan etsimaan merkityksellisia
vastauksia tutkimuksen ongelmaan, tarkoitukseen ja tutkimustehtavaan. Haas-
tattelussa ei kysyta mita tahansa tietoa, vaan tutkimuksen tarkoituksen ja ongel-
man kannalta merkitsevia tietoja. Kysymyksille tulee |6ytya perustelu tutkimuk-

sen viitekehyksesté ja tutkittavasta ilmidsta. (Tuomi & Sarajarvi 2009, 75.)

6.3 Aineiston sisédllonanalyysi

Aineistolahtdinen sisallonanalyysi voidaan kuvata karkeasti kolmevaiheisella

prosessilla. Prosessi koostuu aineiston pelkistdmisestd, aineiston ryhmittelysta

ja teoreettisten kasitteiden luomisesta. (Tuomi & Sarajarvi 2009, 108.)
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Pelkistamisella tarkoitetaan aukikirjoitetun tekstin esimerkiksi haastattelun sisal-
|6n karsimista. Pelkistamista voi olla aineiston tiivistaminen ja talldin tutkimus-
tehtava ohjaa pelkistamista. Aineistosta voidaan etsia tutkimustehtavan kysy-
myksilla kuvaavia ilmauksia ja merkita niita esimerkiksi erivarisilla kynilla. Ana-
lyysiyksikko, joka voi olla yksittainen sana, lauseen osa tai ajatuskokonaisuus,

tulee méaarittdéa ennen sisallonanalyysia. (Tuomi & Sarajarvi 2009, 109-110.)

Aineiston ryhmittelemisell& tarkoitetaan ilmauksien lapikayntia, jossa ilmauk-
sista etsitaan eroavaisuuksia tai samankaltaisuuksia kuvaavia kasitteita. Sa-
moja asioita tarkoittavat kasitteet yhdistetaan luokiksi ja luokat nimetaan kuvaa-
villa kasitteilla, joiden luokitteluyksikkona voi olla esimerkiksi tutkittavan asian
ominaisuus, piirre tai kasitys. Kasitteiden sisallyttdminen yleisimpiin kasitteisiin
tiivistaa aineistoa, mika toimii pohjana tutkimuksen perusrakenteelle ja luo ku-

vauksia tutkittavasta asiasta. (Tuomi & Sarajarvi 2009, 110.)

Ryhmittelya seuraa teoreettisten kéasitteiden luominen, jolla tarkoitetaan tutki-
muksen kannalta olennaisen tiedon erottelua ja valikoidun tiedon pohjalta teo-
reettisten kasitteiden luomista. Ryhmittelyn katsotaan olevan osa kasitteiden
luomista ja kasitteiden luomisessa edetaan alkuperaisen aineiston kayttamista
ilmauksista teoreettisiin kasitteisiin ja johtopaatoksiin. (Tuomi & Sarajarvi 2009,
111.)

Teorialahtdisessa sisadllonanalyysissa aineiston luokittelu perustuu viitekehyk-
seen, joka voi olla teoria tai kasitejarjestelma. Talldin analyysia ohjaa teema tai
kasitekartta. Ensin tulee luoda analyysirunko, johon muodostetaan aineistosta
luokituksia noudattaen aineistol&htdisen sisadllonanalyysin periaatteita. Aineis-
tosta voidaan poimia analyysirunkoon kuuluvat asiat ja ulkopuolelle jadvista asi-

oista muodostetaan uusia luokkia. (Tuomi & Sarajarvi 2009, 113.)

Teoriaohjaavassa sisallénanalyysissa aineiston analysointi etenee, kuten ai-
neistolahtdisessa sisallonanalyysissa. Kasitteiden luominen tapahtuu jo tie-
dossa olevien ilmididen tai teorioiden pohjalta. Keskeista on, lahestyykd tutkija

aineistoa omilla ehdoilla ja pakottaa asiat ja ilmaukset sopivammaksi
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katsomaansa teoriaan, vai poimiiko tutkija asioita ja ilmauksia tietyn teorian mu-
kaan. (Tuomi & Sarajarvi 2009, 117.)

7 Yrityksen nykytila

7.1 Organisaatio ja vastuualueet

Kuviossa 5 on esitetty Mecmetal Oy:n organisaatiokaavio. Yrityksessa ei ole
luotua organisaatiokaaviota, joten organisaatiokaavio laadittiin yritykselta saatu-
jen tietojen perusteella. Yrityksen organisaatioon kuuluu toimitusjohtaja, markki-
nointijohtaja, huolto- ja asennustoimintojen johtaja, tuotantopaallikkd, suunnit-
telu, tydnjohtaja ja tuotanto. Suunnitteluun kuuluu kaksi suunnittelutydntekijaa ja
tuotannossa tyoskentelee kolmetoista henkilda. Tuotannossa olevat henkil6t ja-
kaantuvat polttoleikkauksen, hitsauksen, koneistuksen, maalauksen ja kokoon-
panon osa-alueille. Liséksi osa tuotannon henkilostosta tekee asennuskaynteja

asiakkaille huolto- ja asennustoimintojen johtajan kanssa.

Toimitusjohtaja Hallinto

Markkinointi

Tuotantopaallikkd
johtaja

johtaja

—————— Tyonjohto

Kuvio 5. Yrityksen organisaatiokaavio.




32

Toimitusjohtajan vastuualueina ovat myynti, kehitys ja tuotantolinjaprojektit. Li-
saksi toimitusjohtaja toimii suunnittelun lahiesihenkiléna. Markkinointijohtajan
vastuualueina ovat tuotteiden myynti ja markkinointi. Markkinointijohtaja on toi-
mitusjohtajan kanssa tiiviisti tekemisissa asiakkaisiin. Huolto- ja asennustoimin-
tojen johtajan vastuualueina ovat huolto- ja asennustoimintojen myynti seka
projektit. Tuotantopaallikdn vastuualueina ovat raaka-aine- ja materiaalihankin-
nat seka varaosat ja tuotanto. Suunnittelun vastuualueina ovat tuotantolinjojen
ja -laitteiden suunnittelu. Tyonjohtajan vastuualueina ovat tyénjohtaminen ja va-
rastonhallinta. Tuotannon vastuualueina ovat laitteiden valmistaminen ja varas-

tonhallinta.

7.2 Haastattelut

Tiedonkeruumenetelmana haastateltiin neljad Mecmetal Oy:n eri tehtavissa
tyoskentelevaa toimihenkiloa. Haasteltavat henkilot olivat toimitusjohtaja, tuo-
tantopaallikkd, suunnittelupaallikko ja tyonjohtaja. Yrityksen pyynndstéa haasta-
teltavia henkildita kasiteltiin nimettdmina ja vastauksia analysoitiin yhdistaméatta
asioita henkiloittain. Haastateltavista kaytettiin nimityksia A, B, C ja D, kun ker-

rottiin kunkin haastateltavan ajatuksista ja ndkemyksista.

Liitteesséa 1 on esitetty haastattelukysymykset. Haastattelut jaoteltiin kahteen eri
kokonaisuuteen, ensimmaisena olivat yrityksen prosessit ja toimintamallit seka
toisena varastonhallinta ja -ohjaus. Haastattelumenetelmana kaytettiin puo-
listrukturoitua teemahaastattelua. Haastateltavat saivat haastattelukysymykset

etukateen pohdittavaksi ja kysymyksiin sai vastata vapaasti sekd omin sanoin.

Toimintamallien ja prosessien kysymykset koostuivat kahdesta paakysymyk-
sestd, joissa molemmissa oli kaksi tarkentavaa jatkokysymysté. Naiden kysy-
mysten tarkoituksena oli saada haastateltavat kertomaan yrityksen tyotehtavista

ja nakemyksista yrityksen prosesseista, toimintamalleista ja tiedonkulkemisesta.

Toisen kokonaisuuden kysymykset kasittelivat yrityksen varastonhallintaa ja -

ohjausta. Kysymyksilla haluttiin saada haastateltavat kertomaan yrityksen
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varastonhallinnan ja -ohjauksen nykytilasta. Varastonohjauksen ja mahdollisten

tunnistetietojen selvittaminen oli osa kysymysten asettelua.

Yrityksen henkilosto haluaa luoda yritykseen prosessiajattelua ja prosesseja toi-
minnan selkeyttamiseksi. Lisaksi tarkoituksena on saada yritykselle yhdenmu-

kaiset toimintatavat.

7.2.1 Tyotehtavan toteuttaminen jatiedonkulku

Ensimmaisella haastattelukysymyksella selvitettiin, miten kukin yrityksen hen-

kilo toteuttaa tyOtehtavan ja kirjaa tai raportoi sen. Jatkokysymyksena oli, millai-
set toimintamallit ovat osastoiden valilla sek& kuinka tieto osastoiden valilla kul-
kee. Seuraavissa kappaleissa kasitellaan haastateltavien tyétehtavien toteutta-

mista ja raportoimista.

Haastateltavien A:n, B:n ja C:n mukaan varastointitehtavaéan ei ole luotu ohjeis-
tusta ja tyotehtava toteutetaan niin, kuinka kukin parhaaksi ndkee. Haastatelta-
vien A:n ja B:n mukaan saapunut tavara tarkastetaan lahetyslistasta ja varastoi-
daan varastopaikalle, jos sellainen on kyseiselle tavaralle luotu. Saapuvaa tava-
raa ei kuitenkaan kirjata mihinkaan ylos. Lahetyslistoista tarkastetaan saapuvat
ja lahtevat tavarat, mutta naistakin puuttuu ohjeistus, seka tavaroiden sijainnit
jaavat usein muistin varaan. Haastateltavien A:n ja B:n mukaan tiedonkulku va-
rastoitujen tavaroiden kayttdmisesta ja siirtamisesta on péaaasiassa muistinva-
raista. Varastointitehtévista vastaa paaasiassa tuotannon henkilosto seka tyon-

johtaja, mutta toisinaan myos tuotantop&allikko ja toimitusjohtaja.

Myynnista vastaa padasiassa toimitusjohtaja ja markkinointipaallikké, mutta toi-
sinaan myynnin tehtévid hoitaa huolto- ja asennustoimintojen johtaja seka tuo-
tantopaallikkd. Haastateltavien B:n ja C:n mukaan myyntitehtéava kaynnistyy asi-
akkaalta tulevalla kyselylla. Haastateltavien C:n ja D:n mukaan kyselysta saatu-
jen tietojen pohjalta tehdaan esiselvittelyd suunnittelun ja myynnin kanssa.
Myyja luo asiakaskohtaisen kansion, johon aloitetaan keradmaan tietoja asiak-

kaan tarpeista ja maarittdmaan karkeasti tuotannon resursseja. Esiselvityksen
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tarkoituksena on maarittaa, mita asiakas tarvitsee, seké laatia alustavia suunni-
telmia, joilla maaritetaan hinta ja toimitusaika myytavalle tuotteelle. Tiedonkul-
keminen etenee myynnista suunnitteluun ja hankintaan, seka naista takaisin
myyntiin. Tieto siirretaan osittain sahkadisesti esimerkiksi sdhkodpostilla, mutta
toisinaan suullisesti. Suullisesti siirtyneet tiedot jaavat usein kyseisten henkildi-

den muistin varaan, eikd saavuta oikeiden osastojen jasenia.

Hankintatehtavilla tarkoitetaan tassa yhteydessa raaka-aine-, materiaali- ja
komponenttitilauksia. Haastateltavien A:n, B:n ja C:n mukaan hankintoja toteu-
tetaan puhelimitse ja sahkopostilla seka tilausvahvistukset kirjataan asiakaskoh-
taiseen kansioon. Haastateltava B:n mukaan tilauksista ja tilauksiin kaytetyista
ajoista pidetadan kirjanpitoa. Tilausvahvistuksista siirretdan toimituspaivatiedot
tyonjohtoon ty6n suunnittelun laatimiseksi. Haastateltavien A:n ja D:n mukaan
tilauksia toteuttaa myds suunnittelun, tyénjohdon ja myynnin henkilésto, vaikka
hankinnoista vastaa paaasiassa tuotantopaallikké. Organisaatiossa ei ole taysin
selvaa, milloin ja missa tilanteessa nain kuuluu tehdéa. Tietoa hankintaan siirre-

t&&n myynnisté ja suunnittelusta sek& hankinnasta tieto siirretaén tydnjohtoon.

Suunnittelutehtavilla tarkoitetaan laitteiden mekaniikkasuunnittelua. Haastatel-
tavien C:n ja D:n mukaan suunnittelutehtavéalle luodaan aikataulu myynnin ja
suunnittelun toimesta. Aikataulut ovat laadittu karkealla tasolla ja eivat usein
pida paikkaansa. Suunnittelu suunnittelee tilatun laitteen tai osan ja laatii niista
valmistuskuvat seka materiaali- ja raaka-ainetiedot, jotka siirretdan hankintaan.
Suunnittelutehtavat kirjataan haastateltava B:n mukaan, mutta haastateltava
D:n mukaan kirjausta ei tapahdu. Haastateltava D:n mukaan suunnittelun tehta-
vanannot ovat usein puutteellisia ja kirjallisesta tiedosta joutuu etsimaan tarvit-
tavia tietoja. Haastateltavien C:n ja D:n mukaan tietoa suunnitteluun siirretdén
niin myynnista kuin hankinnastakin seka myos toisinpain, mutta siirretty tieto voi

olla vajavaista.
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7.2.2 Yrityksen tilaus-toimitusprosessi

Toisella haastattelukysymyksella selvitettiin, mitd haastateltavat ajattelivat yri-
tyksen tilaus-toimitusprosessista ja miten he kuvailivat sita. Jatkokysymyksina
oli, onko yritys laatinut prosesseista kuvaajia ja mita kuvaajat sisaltavat. Seu-
raavissa kappaleissa kasitellaan haastateltavien ajatuksia ja kuvauksia yrityk-
sen tilaus-toimitusprosessista. Haastateltavien kuvaukset tilaus- toimitusproses-

sista kasitellaan yksitellen.

Haastateltavien B:n, C:n ja D:n mukaan tilaus-toimitusprosessissa oli koko or-
ganisaation tekemaa aikataulun laadintaa. Selkeyden vuoksi aikataulun laadinta
jatettiin pois prosessikuvaajista. Kuvaajista olisi tullut hankalasti luettavia ja pro-
sessin paapiirteet olisivat jaaneet taka-alalle.

Kuviossa 6 on esitetty haastateltava A:n kuvailema tilaus-toimitusprosessi.
Haastateltavan mukaan prosesseista ei ole luotu kuvaajia ja alla oleva prosessi-
kuvaaja luotiin haastattelun perusteella.

Myynti

Myyntihenkil ja
Toimitusjohtaja

Osan/laitteen

Suunnittelu suunnittelu v
Suunnittelijat ‘ ,| Valmistuskuvien Materiaali-ja
laatiminen komponenttitiedot

Hankinta Materiaalien ja

Valmistuskuvista komponenttien
Tuotantopaallikko kansion laatiminen postot Laskutus
L ) :
Tybnjohto Valmistuskuvien Toiden vaiheistaminen - ;
s . " . E— - R Tybnjohtaminen
Tydnjohtaja lajitteleminen tuotantoon toimituspdivien mukaan
Tuotanto v v
Tuotannon ‘ Osavalmistus | | Maalaus‘ ‘ Kokoonpano | ‘ Lahetys
. P [y [y
tyontekijat

Kuvio 6. Haastateltavan A kuvailema tilaus-toimitusprosessi.

Kuviossa esitetddn uuden tuotteen tilaus-toimitusprosessi. Prosessi kaynnistyy
myyjan saadessa tilauksen ja tilauksen tiedot siirretd&n suunnitteluun suunnitel-
tavaksi. Suunnittelu laatii valmistuskuvat seka raaka-aine- ja materiaalitiedot, ja

nama tiedot siirretdéan hankintaan. Hankinta tilaa raaka-aineet ja materiaalit
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suunnittelusta saatujen tietojen perusteella, seka lajittelee valmistuskuvat laite-
kohtaisiksi kansioiksi. Hankinta siirtda valmistuskuvakansiot seka raaka-aine- ja
materiaalitilausten saapumistiedot tyénjohtoon. Tydnjohto vaiheistaa ty6t raaka-
aine- ja materiaalitilausten saapumistietojen perusteella. Tyénjohto lajittelee val-
mistuskuvat tuotannon osavalmistukseen, maalaukseen ja kokoonpanoon.
Tyonjohdon johdolla tuotanto valmistaa tuotteet, jonka jalkeen valmiit tuotteet
lahetetdan tuotannon toimesta asiakkaalle, ja hankinta hoitaa laskutuksen.
Aiemmin valmistetun laitteen osalta suunnittelu tai hankinta etsii valmistuskuvat,

ja prosessi etenee edelld kerrotulla tavalla.

Kuviossa 7 on esitetty haastateltava B:n kuvailema tilaus-toimitusprosessi.
Haastateltavan mukaan prosesseista on luotu muutamia kuvaajia, mutta kuvaa-

jat eivat ole kaikkien nahtavilla. Alla oleva prosessikuvaaja luotiin haastattelun

perusteella.
Myynti Asiakkaalta Aiemmin
Myyntihenkild ja kysely | Tilaus |- Suug?t“:'t” """"""""""""""""""""""" ;
Toimitusjohtaja l— i
Osan/laitteen v
Suunnittelu suunnittelu v Tybdajan
Suunnittelijat [ ,| Valmistuskuvien Materiaali- ja kirjaaminen
laatiminen raaka-ainetiedot
- - Materiaalien j ;
Valmistuskuvista ra:kztlaa'\:?g;s « !
Hankint kansion laatiminen tot Laskutus
ankinta osto | Tilausten
Tuotantopaallikko kirjaaminen
Valmistuskuvien P Toiden vaiheistaminen Tvéniohtaminen
&Ni ajitteleminen tuotantoon oimituspdivien mukaan
Tyénjohto lajitteleminen tuotant toimituspéivien muk yon
Tybnjohtaja T
Tuotanto l —
Tuotannon ‘ Osavalmistus | | Maalaus ‘ ‘ Kokoonpano ‘ | Pakkaus ‘
[) A [y
tyontekijat

Kuvio 7. Haastateltavan B kuvailema tilaus-toimitusprosessi.

Haastateltava B:n mukaan tilaus-toimitusprosessi kaynnistyy myynnin saadessa
asiakkaalta kyselyn. Kyselyn johtaessa tilaukseen, tilauksen tiedot siirretdéan
suunnitteluun. Jos kyseessa on aiemmin suunniteltu laite, tilauksen tiedot siirre-
tdan suoraan hankintaan. Suunnittelu suunnittelee laitteen myynniltd saatujen
tietojen perusteella ja laatii valmistuskuvat seké raaka-aine- ja materiaalitiedot.
Haastateltavan mukaan suunnittelu kirjaa kaytetyn ty6ajan ylos. Valmistuskuvat

seka raaka-aine- ja materiaalitiedot siirretaan suunnittelusta hankintaan.
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Hankinta tilaa materiaalit ja raaka-aineet suunnittelusta saatujen tietojen perus-
teella, seka lajittelee valmistuskuvat laitekohtaisiksi kansioiksi. Hankinta kirjaa
tilaukset jarjestelmaan, ja siirtda valmistuskuvakansiot seka raaka-aine- ja ma-
teriaalitilausten saapumistiedot tyonjohtoon. Hankinta ja tyénjohto vaiheistavat
tyota raaka-aine- ja materiaalitilausten toimituspéaivien perusteella. Tyonjohto la-
jittelee valmistuskuvat tuotannon osavalmistukseen, maalaukseen ja kokoonpa-
noon seka pakkaukseen. Tyonjohdon johdolla tuotanto valmistaa tuotteet, jonka
jalkeen tuotanto pakkaa ja siirtda valmistuneet tuotteet lahetykseen. Hankinta

hoitaa tuotteiden laskutuksen.

Kuviossa 8 on esitetty haastateltava C:n kuvailema tilaus-toimitusprosessi.
Haastateltavan mukaan prosesseista on luotu muutamia kuvaajia, mutta ne
ovat olleet lian monimutkaisia ja yhden henkilon tekemia. Alla oleva prosessiku-

vaaja on luotiin haastattelun perusteella.

Myynti

. S kirjaaminen luominen
Myyntihenkil® ja
Toimitusjohtaja Esiselvitys

Esiselvitys -
Suunnittelu Osan/la_'ttee"
suunnittelu

Suunnittelijat . - Raaka-aine ja Kuljetusten ja
Valmistuskuvien »| materiaalitietojen pakkausten I —
laadinta laadinta suunnittelu
Hankll‘?t.f?l. . Raaka-aineiden ja
Tuotantopaallikkd materiaalien tilaus
Tyonvaiheistus
Tybnjohto
Tydnjohtaja Tydvaiheiden Tydnjohtaminen
jako tuotantoon
| l
Tuotanto ‘ Osavalmistus ‘ ‘Maalaus‘ ‘ Kokoonpano | ‘ Pakkaus }——{ Lihetys ‘
Tuotannon $ t t '
tyontekijat

Kuvio 8. Haastateltavan C kuvailema tilaus-toimitusprosessi.

Haastateltava C:n mukaan tilaus-toimitusprosessi kaynnistyy asiakkaan tarjouk-
sen esiselvittelylla. Myynnin ja suunnittelun tekemén esiselvityksen jalkeen tar-
jouksesta tulee tilaus. Myynti kirjaa tilauksen jarjestelmaan ja avaa asiakaskoh-
taisen kansion seka jakaa tilauksen eri tyonumeroille. Tilauksen tiedot siirretaan
suunnitteluun suunniteltavaksi, ja suunnittelu laatii valmistuskuvat seké raaka-
aine- ja materiaalitiedot. Tiedot siirretddn hankintaan, joka tilaa raaka-aineet ja

materiaalit ndiden tietojen perusteella. Hankinnat kirjataan ja tilididaan oikeille
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tyonumeroille kustannusseurannan takia. Hankinta ja tyonjohto vaiheistavat
tyota raaka-aine- ja materiaalitilausten saapumispaivien perusteella. Tyonjohto
lajittelee valmistuskuvat tuotannon osavalmistukseen, maalaukseen ja kokoon-
panoon, seké johtaa toimintaa tuotannon puolella. Tuotanto ilmoittaa valmistu-
neista laitteista tyonjohtoon, ja suunnittelu toteuttaa rinnalla kuljetus- ja pak-
kaussuunnitelmat. Tydnjohto jakaa ndma suunnitelmat tuotantoon ja lahettaa

pakatut tuotteet suunnitelmien mukaan asiakkaalle.

Kuviossa 9 on esitetty haastateltava D:n kuvailema tilaus-toimitusprosessi.
Haastateltavan mukaan yrityksessa ei ole luotu prosesseista kuvaajia, ja alla

oleva prosessikuvaaja luotiin haastattelun perusteella.

i ,, N Raaka-aineiden ja
M‘yynt" L Y . » materiaalien ostot
Myyntihenkild ja (joskus)
Toimitusjohtaja »[ Esiselvilys |
A
v
Esiselvitys ¥
Suunnittelu Osan/laitteen | -
e e suunnittelu v -
Suunnittelijat . . Raaka-aine ja Raaka-aineiden ja
Valmlstul5kuwen materiaalitietojen materiaalien ostot
laadinta laadinta (joskus)
Hankinta Raaka-aineidenja |
Tuotantopéiéillikkt') materiaalien ostot

T Puuttuvien materiaalien ja

v komponenttien ostot
Tydnvaiheistus ry
Tyonjohto i
A : Tybvaiheiden — . |
Tysnjohtaja -
yonj ] jako tuotantoon yonjoaminen
v
Tuotanto ‘ Osavalmistus ‘ ‘ Maalaus ‘ | Kokoonpano l——{ Lihetys
Tuotannon T
tyontekijat

Kuvio 9. Haastateltavan D kuvailema tilaus-toimitusprosessi.

Haastateltava D:n mukaan tilaus-toimitusprosessi kaynnistyy asiakkaan tarjouk-
sen esiselvittelylla. Myynnin ja suunnittelun tekemén esiselvityksen jalkeen tar-
jouksesta tulee tilaus. Haastateltavan mukaan tilaus voi tulla usealle eri henki-
I6lle yrityksessa, jolloin tieto voi jdada tilauksen saajalle, eikd etene tarvittaville
henkildille. Tilauksen tiedot siirretdadn suunnitteluun suunniteltavaksi, ja suunnit-
telu laatii valmistuskuvat seka raaka-aine- ja materiaalitiedot. Raaka-aine- ja
materiaalitiedot siirretdaéan hankintaan seka valmistuskuvat tyénjohtoon. Han-
kinta hoitaa padasiassa raaka-aine- ja materiaalitilaukset. Haastateltava D:n
mukaan tilauksia toteuttaa myds suunnittelun, tydnjohdon ja myynnin henki-

l6st6, vaikka tuotantopaallikké vastaa hankinnoista. Raaka-aine- ja
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materiaalitilausten saapumistiedot siirretaan tydonjohtoon. Hankinta ja tyénjohto
vaiheistavat tyota raaka-aine- ja materiaalitilausten saapumispaivien perus-
teella. Tyonjohto lajittelee valmistuskuvat tuotannon osavalmistukseen, maa-
laukseen ja kokoonpanoon. Tydnjohdon johdolla tuotanto valmistaa tuotteita.
Tuotannosta tulee tietoa tydnjohtoon tai hankintaan mahdollisista puuttuvista
osista ja komponenteista, jolloin hankinta tilaa puuttuvat osat tai komponentit.

Valmiit tuotteet lahetetdan tuotannon toimesta asiakkaalle.

7.2.3 Varastonohjaus

Kolmannella haastattelukysymyksella selvitettiin, millainen varastonohjaus yri-
tyksella on ja mitd se sisaltaa. Jatkokysymyksilla selvitettiin, onko haastatelta-
villa tietoa saapuvien tai lahtevien tavaroiden kirjaamisesta. Seuraavissa kappa-
leissa kasitelladn yrityksen varastonohjauksen tietoja haastatteluiden perus-

teella.

Haastateltava D:n mukaan yrityksessa on jonkinasteinen varastonhallinta.
Haastateltavien B:n ja C:n mukaan yrityksessa on laadittu inventaariolista, jossa
on kaikki yrityksen tavarat merkattuna kappalemaarien kanssa. Haastateltava
B:n mukaan inventaariolistaa voidaan kayttaa varastonohjauksessa jollakin ta-
solla. Haastateltava C:n mukaan inventaariolistan yllapitamiseen ei ole ohjeis-

tusta tai vastuuhenkilda.

Haastateltavien A:n ja B:n mukaan saapuvasta tavarasta jaa tieto yritykselle ja
haastateltava A:n mukaan saapuva tavara tarkastetaan l&hetyslistasta, mutta
sité ei kirjata mihink&&an. Haastateltava B:n mukaan saapuvat sdhkokomponentit
vastaanotetaan, tarkastetaan ja kirjataan. Haastateltavien B:n ja C:n mukaan
lahteva tavara kirjataan, koska ne ovat myytya tavaraa ja haastateltava C:n mu-
kaan niita ei kirjata inventaariolistaan. Haastateltava B:n mukaan lahtevat tava-
rat tarkastetaan lahetyslistasta, jotta kaikki lahetykseen kuuluvat tavarat lahte-
vat mukaan. Haastateltavalla D ei ollut tietoa saapuvan tai lahtevan tavaran kir-

jaamisesta.
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7.2.4 Varastopaikat ja tunnistetiedot

Neljannella haastattelukysymyksella selvitettiin yrityksen varastopaikoille ja tuot-
teille luotuja tunnistetietoja. Jatkokysymyksilla selvitettiin, onko tuotteille maarat-
tyja varastopaikkoja. Seuraavissa kappaleissa kasitellaan yrityksen varastopaik-
kojen ja tuotteiden tunnistetietoja seka varastopaikkojen merkkaamista ja tuot-

teiden sidontaa varastopaikkoihin haastatteluiden perusteella.

Kaikkien haastateltavien mukaan yrityksen tuotteiden tunnistetietona toimii ku-
vanumerot. Haastateltavien B:n ja C:n mukaan osalle varastopaikoista on luotu
joitain tunnisteita, mutta naita ei ole ohjeistettu. Ostokomponenttien tunnistetie-

toina toimii komponenttitiedot esimerkiksi laakerin tai ketjupydrén tyyppi.

Liitteesséa 2 on esitelty tuotannon layout, johon on korostettu punaisilla ruuduilla
varastointipaikkoja ja tekstilla kuvattu niiden sisaltéa. Haastateltavien A:n ja B:n
mukaan koneistuksessa on keskeneraisen tuotannon varasto seké valmistuote-
varasto, mutta tavaran kirjaamisesta ei ole laadittu ohjeistuksia. Haastateltavien
B:n, C:n ja D:n mukaan pultti- ja mutteritavara ovat niille merkatuilla varastointi-
paikoilla. Naiden tunnistetietona toimii pulttien ja muttereiden koko. Naiden ta-
varoiden kaytosta ja taydennyksista ei ole laadittu ohjeistuksia, eika tavaroita
kirjata. Haastateltavien B:n ja C:n mukaan samalla varastointipaikalla pultti- ja
mutteritavaran kanssa ovat laakerit ja ketjupyorat. Laakereiden ja ketjupydrien
tunnistetietoina toimivat laakereiden ja ketjupydrien tyyppitiedot, mutta naista ei

ole laadittu ohjeistuksia, eika niita kirjata.

Haastateltava D:n mukaan raaka-ainelevyt ovat varastoitu levykoon ja laadun
mukaan, mutta naistakin puuttuu ohjeistus seka kirjaaminen. Raaka-ainelevyjen
taydennys tapahtuu siten, etté tuotannon tyontekija ilmoittaa raaka-ainelevyn

loppumisesta tai vahyydestd, jolloin hankinta tilaa uuden varastoon.

Haastateltavien A:n, B:n ja C:n mukaan kylméavarastossa on hallitumpi valmis-
tuotevarastointi. Varaosilla on merkatut varastointipaikat seka tunnistetietoina
toimii varaosien kuvanumerot. Varastointipaikkojen hyllyihin on merkattu vara-

osan kuvanumero. Kylmavaraston tadydentamisesta ja kayttamisesta ei ole
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laadittu ohjeistuksia eika varastoja kirjata. Varastojen hallinnointi on paaasiassa
muistinvaraista. Kylmavarasto ei nay liitteessa 2 olevassa layout kuvassa,

koska kylmavarasto sijaitsee toisessa rakennuksessa.

8 Tulokset

8.1 Nykytilan ongelmakohdat

Seuraavissa kappaleissa kasitelladn haastatteluiden perusteella I16ydettyja on-
gelmakohtia yrityksen organisaatiossa, tyotehtavissa, tiedonkulkemisessa, pro-
sesseissa ja varastoinnissa. Yrityksen toiminnassa on prosessimaisia piirteita,

mutta toiminnasta puuttuu selkeys ja jarjestelmallisyys.

Haastatteluiden perusteella organisaation vastuualueet eivat ole selkeita. Vas-
tuualueet ovat jollakin tasolla maaritettyja, mutta henkil6sto ei ole taysin perilla,
miksi ja missa tilanteessa naista poiketaan. Organisaatiomalli ja vastuualueet

tulee kehittdd selkeammiksi ja johdonmukaisemmiksi kehityssuunnitelmassa.

Varastointitehtavissa ongelmakohtina nousi esiin ohjeistusten puuttuminen ja
tavaroiden kirjaamisen haasteet. Tydntekijat toteuttavat varastointitehtavat
omalla tavallaan ja tamé aiheuttaa ongelmia varastonhallinnassa. Varastonhal-
linta jatetaan péaéasiassa muistin varaan. Organisaatiossa varastonhallinta on
tydnjohdon ja tuotannon tydntekijoiden vastuulla, mutta toisinaan tuotantopaal-

likkd ja toimitusjohtaja hoitavat myds varastointitehtavia.

Myyntitehtavassa asiat kirjataan jarjestelmaan ylos osittain ja osa oleellisesta
tiedosta jaa valilla muistin varaan, joka voi aiheuttaa ongelmia suunnittelussa.
Osa tiedoista siirretdédn sdhkoisena ja osa suullisena. Suullisesti kasitellyt asiat
jadavat usein muistin varaan yksittaiselle henkilélle ryhman sijaan. Myyntitehta-
vista vastaa paaasiassa markkinointijohtaja seké toimitusjohtaja, mutta haastat-

teluiden perusteella myyntitehtavia tekevat myos tuotantopaallikkd seka huolto-
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ja asennustoimintojen johtaja. Yrityksen toimintamalli myynnin osalta on osin

puutteellinen ja siité puuttuu selkeat ohjeistukset.

Organisaatiossa hankintoja voivat joutua hoitamaan useammat henkil6t, ja tilan-
teet, joissa nain tulee toimia ovat epaselvét ja tAma aiheuttaa ongelmia tiedon-
kulussa. Samat tavarat voivat olla tilattuna useampaan kertaan, koska hankinta
ja suunnittelu ovat tehneet tilauksia paallekkain. Tavarat voivat jaada myaos ti-
laamatta, koska oletetaan toisen henkilon tilanneen tavarat ja tdma voi aiheut-

taa ongelmia tuotannossa.

Suunnittelutehtavan lahtotietojen puutteellisuus ja kirjallisen tiedon sekavuus ai-
heuttaa ongelmia laitteiden suunnittelussa. Tieto voi olla osittain kirjallisena
seka suullisena. Vajavaiset tiedot voivat aiheuttaa ristiriitoja suunnittelun ede-
tessd. Haastatteluiden perusteella ilmeni hieman eroavaisuuksia suunnitteluteh-
tavien kirjaamisessa. Suunnittelutehtavan aikataulut ovat paapiirteisia ja usein
tehtavan tekeminen kestaa oletettua kauemmin. Organisaatiossa toimitusjohtaja
toimii padasiassa suunnittelun lahiesihenkiléna. Suunnittelutehtavia voi tulla
myos tuotantopaallikolta, markkinointijohtajalta ja huolto- ja asennustoimintojen
johtajalta. Nama aiheuttavat sekaannuksia tyon aikataulutuksissa ja tiedonku-

lussa.

Tilauksen vastaanottamisessa oli haastateltavien mukaan eroavaisuuksia.
Haastatteluiden perusteella tilaus voi tulla organisaatiossa usealle eri henkildlle.
Tallgin tilauksen tiedot voivat jAdda muistin varaan, koska niita ei valttdmatta
kirjata ylos. Aiemmin mainitut puutteet organisaation vastuualueissa korostaa

ongelmaa. Tiedon siirtyminen myynnista suunnitteluun voi olla puutteellista.

Tilaus-toimitusprosessin osalta kaikilla haastateltavilla oli samankaltainen néke-
mys prosessista, mutta eroavaisuuksiakin oli. Prosesseja on yritetty kuvata jol-
lakin tasolla, mutta n&mé& ovat olleet lian monimutkaisia ja eivat ole olleet kaik-
kien saatavilla. Yrityksessa ei ole luotu selkeitd toimintamalleja tai prosesseja,
joten jokainen toteuttaa oman tyotehtavansa haluamallaan tavalla. Organisaa-
tion vastuualueita ei ole maaritelty kunnolla, jonka takia toiminnasta puuttuu jar-

jestelmallisyys ja tiedonkulussa on ongelmia. Yrityksen henkil6illa ei ole
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varmuutta, mitd tietoa tulee laatia ja selvittaa, seké minne ja miten tietoa tulee

siirtaa.

Varastonhallinta on puutteellista, koska yrityksessa ei ole luotu selkeda varas-
tonohjausta. Yrityksen varastonhallintaa hoitaa padasiassa tuotannon tyonteki-
jat, mutta ohjeistuksia ei ole laadittu. Yrityksella on olemassa inventaariolista,
jota ei ole hyddynnetty yrityksen varastonhallinnassa. Saapuvan ja lahtevan ta-
varan tarkastamisessa seka kirjaamisessa on puutteita, koska ohjeistukset ja
toimintamallit puuttuvat. Varastonhallinta on paaasiassa muistinvaraista toimin-
taa, joka aiheuttaa tavaroiden etsimista silloin kun osia tarvitaan tuotannossa.
Osalle varastointipaikoista on luotu joitain tunnisteita, mutta naisté ei ole laadittu

ohjeistusta.

Yrityksen sisdiset varastopaikat ovat jaoteltu raaka-aineisiin ja materiaaleihin,
keskeneraisen tuotannon varastoihin, valmistuotevarastoihin ja komponentteihin
seka varaosiin. Varastopaikat ovat selkeitd, mutta niiden kayttamisesta ja kirjaa-
misesta puuttuu kokonaan ohjeistukset. Varastonhallintaan ei ole maaritetty
vastuuhenkil6itéa. Tuotannossa on keskeneréisen tuotannon varastoja ja naiden
ohjaamisesta seké kirjaamisesta ei ole laadittu ohjeistuksia. Tyontekijat hoitavat
paaasiassa tuotannon valivarastointia keskendan parhaan ndkemyksensa mu-
kaan. Osavalmistuksen valikokoonpanon valmistuttua tyontekija siirtdd puolival-
misteen seuraavan tyévaiheen lahettyville ja ilmoittaa tAman olevan valmis.
Tuotanto on tottunut toimimaan itseohjautuvana ja tama on ollut yrityksessa toi-

miva malli.

Selvitystyon perusteella yrityksen liikketoimintamalli on varsinkin tuotantolaitos-
projekteissa ratkaisuliiketoimintamallin mukainen. Tuotantolaitosprojekteissa
laitteet raataldidaén asiakkaan kanssa yhteistydssa asiakkaan tarpeisiin sopi-
vaksi. Yrityksella on tavoitteena muuttaa liiketoimintamallia enemman mas-
saraatalointiliiketoimintamalliksi, jossa laitteet suunnitellaan modulaarisiksi. Mo-
dulaaristen laitteiden valmistaminen alihankintana olisi sujuvampaa, kuin yksit-

tain raataloityjen laitteiden valmistaminen.
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8.2 Kehityssuunnitelma

Kehityssuunnitelma laadittiin yrityksen henkildstén kanssa yhteistydssa, jolloin
prosesseissa mukana olevat henkil6t olivat kehittamisessé mukana. Kehitys-
suunnitelman perustana toimi haastatteluiden perusteella 16ydettyjen ongelma-
kohtien poistaminen. Kehityssuunnitelman tavoitteena oli kehittaa yrityksen toi-
mintaa ja varastonhallintaa selkeAmmaksi, jotta yrityksen tuotteiden valmistami-

nen alihankintana olisi sujuvampaa.

Organisaatio seka vastuualueet maariteltiin uudelleen kehityssuunnitelmassa.
Vastuualueet olivat jo aiemmin laadittuja, mutta niiden noudattamisessa oli on-
gelmia. Organisaation osalta suunnitelman lahtokohtana oli, etté jatkossa jokai-
sella tyontekijalla on selkeat vastuualueet. Yksittaisten tehtavien toimintamallei-
hin laadittiin ohjeistuksia, jotka helpottavat tehtavien toteuttamista seka selkeyt-
tavat niitd. Tiedonkulku yrityksen tyétehtavien valilla oli heikkoa ja tiedonkulkuun
laadittiin ohjeistus. Kehityssuunnitelmassa laadittuja ohjeita ja toimintamalleja
testataan kesan aikana yrityksessa.

Varastonhallinta ja varastointitehtavat olivat ongelmia yrityksessa. Kehityssuun-
nitelmassa laadittiin yrityksen varastopaikoille tunnistetiedot siten, etta tuotan-
non osa-alueet jaettiin omiin osioihinsa. Osioiden tarkoituksena on nayttaa va-
rastopaikan tunnistetiedon vilkaisulla, misséd suunnassa tuotantoa kyseinen va-
rastointipaikka sijaitsee. Talla tavoin varastossa olevan tavaran etsimiseen kay-
tettdvaa aikaa saadaan pudotettua. Varastoihin sidottujen tavaroiden kirjaami-
seen laadittiin alustava jarjestelméa Excel-ohjelmaan ja sen kayttamisesta laadit-
tiin ohjeistus. Jarjestelman laatimisessa hyddynnettiin yrityksessa jo aiemmin
luotua inventaariolistaa. Tavaran vastaanotolle laadittiin alustava prosessi,

jonka toimivuutta testataan kesén aikana.

Varastoihin sidottujen tavaroiden tunnistetietoja ei muutettu kehityssuunnitel-
massa. Tunnistetietoina toimii kuvanumerot tuotteille, puolivalmisteille ja vara-

osille. Ostokomponenttien tunnistetiedot sailytettiin ennallaan.
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9 Pohdinta

Opinnaytetyon tiedonkeruumenetelméana kaytettiin kvalitatiivista tutkimusta.
Haastattelut muotoiltiin teemahaastattelumenetelman mukaiseksi. Yrityksen on-
gelmien selvittAmiseksi luotiin haastattelut, joissa kasiteltiin tarkeimmat teemat
ja aiheet. Haastatteluilla haluttiin saada mahdollisimman avoimet vastaukset, jo-
ten haastattelut toteutettiin puolistrukturoidulla haastattelumenetelmalla. Haas-

tateltavat saivat kysymykset etukateen pohdiskeltavaksi.

Opinnaytetyon tavoitteena oli selvittdéd Mecmetal Oy:n toimintamallien ja pro-
sessien seka varastonhallinnan ja -ohjauksen nykytilannetta. Tuotoksena laadit-
tiin kehityssuunnitelma yrityksen prosesseille ja varastonhallinnalle, seka kuvat-
tiin yrityksen ydinprosesseja. Opinnaytetydprosessi oli kokonaisuudessaan
haastava. Aihepiiri oli mielenkiintoinen ja aiempaa kokemusta kasiteltavista ai-
heista oli vdh&n. Opinnaytety6ta tehdessa aihepiiriin tutustuminen ja aihepiirin
opiskeleminen oli lopuksi palkitsevaa. Opin tydta tehdessa uusia asioita kysei-

sen yrityksen lilkketoiminnasta, toimintamalleista seka varastonhallinnasta.

Kysymykset yrityksen nykytilan selvittdmiseksi oli jaettuna kahteen osioon. En-
simmaisen osion kysymysten vastauksista sain kuvan yrityksen nykyisista pro-
sesseista ja toimintamalleista seka niiden ongelmista. Toisen osion kysymykset
toivat vastauksia varastonhallinasta ja -ohjauksesta, joilla pystyin luomaan ku-
van varaston nykytilasta sek& analysoimaan varastonhallinnan ongelmia. Tay-

dentavilla kysymyksilla olisin saanut kehittdmistybhén enemman pohjatietoa.

Haastattelututkimuksen suunnittelu ja toteuttaminen oli mielenkiintoista ja se toi
tietoa seka uusia nakokulmia yrityksen toiminnasta. Haastattelututkimus toimi
hyvin aiheen tiedonkeruumenetelmané. Haastatteluiden analysoiminen oli mi-
nulle uutta ja paadyin kayttamaan tydssa teoriaohjaavaa sisallonanalyysimene-
telmaa. Sisallénanalyysilla sain luotua kasityksen yrityksen nykytilanteesta ja

tuotua ongelmakohtia esiin, joita voitiin hyddyntaa kehityssuunnitelmassa.
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Haastatteluissa korostui organisaation vastuualueiden ja toimintamallien jarjes-
telmallisyyden ongelmat. Jokaisella haastateltavalla oli omat toimintamallit teh-
tavien toteuttamiseen ja tiedon siirtamiseen, mutta yrityksen yhtenainen linja ja
jarjestelmallisyys puuttui. Yrityksessé on pyritty luomaan organisaatiota ja vas-
tuualueita, mutta nd&méa vastuualueet eivat olleet yhtenevaiset kaikkien henkildi-
den valilla. Varastonhallinnassa ja ohjaamisessa oli haastatteluiden perusteella
ongelmia. Ongelmia lahdettiin korjaamaan kehityssuunnitelmassa, ja tehtyja rat-

kaisuja testataan yrityksessa tulevan kesan aikana.

Kehityssuunnitelmaa voidaan hyddyntaa yrityksen yksittaisten prosessien ja toi-
mintamallien laatimisessa. Tilaus-toimitusprosessi on yksi yrityksen ydinproses-
seista. Ydinprosessi koostuu ydintoiminnoista, joita ovat myynti, suunnittelu,
hankinta, tuotannonohjaus ja valmistus. Naista yksittaisista toiminnoista voidaan
luoda ja kuvata prosesseja, seka laatia tarkempi kokonaiskuva tilaus-toimitus-
prosessista. Varastonhallintaan ja -ohjaukseen kehityssuunnitelma toimii hy-
vana kehityskelpoisena pohjana. Kehityssuunnitelmassa laadittiin varastopaik-
koihin tunnistetiedot seka varastonkirjaamiseen alustava jarjestelma. Jarjestel-
maa voidaan yrityksessa hyddyntaa tulevaisuudessa toiminnanohjausjarjestel-
man kayttoonottamisessa. Kehitystyon jalkeen yrityksen varastonhallinta ja toi-
mintamallit saatiin paremmalle tasolle. Liiketoiminnan laajentuminen asettaa va-
rastonhallintaan ja toimintamalleihin erilaisia haasteita ja vaatimuksia, jotka tule-

vat muodostamaan tarpeita jatkokehitykselle.



47

Lahteet

Caldwell, A. 2021. Economic Order Quantity (EOQ) Defined. https://www.net-
suite.com/portal/resource/articles/inventory-management/economic-
order-quantity-eoq.shtml. 21.02.2022.

Elomaa, N. 2011. Ulkopuolisen tydvoiman kayttd. Helsinki: Edita.

Gaikwad, M. 2022. What is a business process? Definition, examples, and ad-
vantages. Processology Corp. https://blog.processology.net/what-is-
a-business-process#common-terms-related-to-business-processes.
2.3.2022.

Gordon, J. 2021. Two-Bin Inventory Control — Explained. The Business Profes-
sor. LLC. https://thebusinessprofessor.com/en_US/mgmt-operati-
ons/two-bin-inventory-control-definition. 23.2.2022.

Halonen, A. 2022. Mitéa on tuotannon optimointi ja mita silla voi saavuttaa.
https://blog.pinja.com/mita-on-tuotannon-optimointi-ja-mita-silla-voi-
saavuttaa. 3.3.2022.

Hannus, J. 1994. Prosessijohtaminen Ydinprosessien uudistaminen ja yrityksen
suorituskyky. Helsinki: HM&V Research Oy.

Hannus, J. 2004. Strategisen menestyksen avaimet. Helsinki: ProTalent Oy

Hokkanen, S. Virtanen, S. 2016. Varastonhoitajan kasikirja. Kangasniemi: Sho
Business Development Oy.

Hyvérinen, M. Suoninen, E. & Vuori, J. 2022 Haastattelut.
https://www.fsd.tuni.fi/fi/palvelut/menetelmaopetus/kvali/laadullisen-
tutkimuksen-aineistot/haastattelut/. 7.3.2022.

JHS 152. 2002. Prosessien kuvaaminen. Julkisen hallinnon neuvottelukunta.
https://www.suomidigi.fi/ohjeet-ja-tuki/[hs-suositukset/jhs-152-proses-
sien-kuvaaminen. 8.3.2022

Laamanen, K. 2004. Johda liiketoimintaa prosessien verkkona. Helsinki: Suo-

men laatukeskus Oy.

Logistiikan maailma. 2022a. Prosessien kehittaminen. Reijo Rautauoman saa-

tio. https://www.logistiikanmaailma.fi/tuotanto/prosessien-kehittami-
nen/. 21.2.2022.

Logistiikan maailma. 2022b. Varastointi. Reijo Rautauoman saatio.
https://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikan-toimijat/varastointi/.
21.2.2022.

Logistiikan maailma. 2022c. Varastonohjaus. Reijo Rautauoman saatio.
https://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikan-toimijat/varastointi/varas-
tonohjaus/. 9.3.2022.

Mecmetal Oy. 2022a. Concrete evolution from Finland. https://www.mec-
metal.fi/about-us/company/. 14.4.2022.

Mecmetal Oy. 2022d. Concrete Evolution. https://www.mecmetal.fi/. 3.5.2022.

Mecmetal Oy. 2022b. MEC 140 Evolution-20 Product machine.
https://www.mecmetal.fi/product/mec-140/. 14.4.2022.

Mecmetal Oy. 2022c. MEC FC Evolution-20 Fully automatic finger car handling
system. https://www.mecmetal.fi/product/mec-fc/. 14.4.2022

N&para, L. 2017. Haastattelun lajityypit. https://spoken.fi/2180/. 7.3.2022.

Richards, G. 2011. Warehouse management. Lontoo: Koran Page Limited.

Team Laamanen. 2022. Miten ja miksi prosessit kannattaa kuvata.
https://teamlaamanen.fi/prosessien-kuvaaminen/. 3.3.2022.



https://www.netsuite.com/portal/resource/articles/inventory-management/economic-order-quantity-eoq.shtml
https://www.netsuite.com/portal/resource/articles/inventory-management/economic-order-quantity-eoq.shtml
https://www.netsuite.com/portal/resource/articles/inventory-management/economic-order-quantity-eoq.shtml
https://blog.processology.net/what-is-a-business-process#common-terms-related-to-business-processes
https://blog.processology.net/what-is-a-business-process#common-terms-related-to-business-processes
https://thebusinessprofessor.com/en_US/mgmt-operations/two-bin-inventory-control-definition
https://thebusinessprofessor.com/en_US/mgmt-operations/two-bin-inventory-control-definition
https://blog.pinja.com/mita-on-tuotannon-optimointi-ja-mita-silla-voi-saavuttaa
https://blog.pinja.com/mita-on-tuotannon-optimointi-ja-mita-silla-voi-saavuttaa
https://www.fsd.tuni.fi/fi/palvelut/menetelmaopetus/kvali/laadullisen-tutkimuksen-aineistot/haastattelut/
https://www.fsd.tuni.fi/fi/palvelut/menetelmaopetus/kvali/laadullisen-tutkimuksen-aineistot/haastattelut/
https://www.suomidigi.fi/ohjeet-ja-tuki/jhs-suositukset/jhs-152-prosessien-kuvaaminen
https://www.suomidigi.fi/ohjeet-ja-tuki/jhs-suositukset/jhs-152-prosessien-kuvaaminen
https://www.logistiikanmaailma.fi/tuotanto/prosessien-kehittaminen/
https://www.logistiikanmaailma.fi/tuotanto/prosessien-kehittaminen/
https://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikan-toimijat/varastointi/
https://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikan-toimijat/varastointi/varastonohjaus/
https://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikan-toimijat/varastointi/varastonohjaus/
https://www.mecmetal.fi/about-us/company/
https://www.mecmetal.fi/about-us/company/
https://www.mecmetal.fi/
https://www.mecmetal.fi/product/mec-140/
https://www.mecmetal.fi/product/mec-fc/
https://spoken.fi/2180/
https://teamlaamanen.fi/prosessien-kuvaaminen/

48

Tilastokeskus. 2022. Alihankinta. https://www.tilastokeskus.fi/meta/kas/alihan-
Kinta.html#tab2. 22.2.2022.

Tuomi, J. & Sarajarvi, A. 2009. Laadullinen tutkimus ja sisallonanalyysi. Hel-
sinki: Kustannusosakeyhtié Tammi.



https://www.tilastokeskus.fi/meta/kas/alihankinta.html#tab2
https://www.tilastokeskus.fi/meta/kas/alihankinta.html#tab2

Liite 1 1(1)

Haastattelukysymykset:

- Nimi, asema ja tydssaoloaika yrityksessa?

- Miten toteutat tilauksen/hankinnan/suunnittelun/varastoinnin tehtavan ja
kirjaat tai raportoit sen?
o Mita kirjaat tai raportoit, kun teet sen?
o Millaiset toimintamallit eri osastoiden valilla on? (suunnittelu,
myynti, hankinta ja tuotanto)
o Miten tieto kulkee osastoiden valilla?

- Kuvallisitko yrityksen tilaus-toimitusprosessia?
o Onko yrityksessé laadittu prosesseista kuvaajia tai dokumentteja?

o Millainen kuvaaja I6ytyy ja mita se sisaltaa?

- Millainen varastonohjaus yrityksessa on? Onko jotain ohjelmistoa?
o Millainen ohjelmisto ja mita ohjelmisto sisaltda?

o Kirjataanko saapuvat ja lahtevat tavarat johonkin?

- Onko yrityksen sisaisille varastopaikoille ja tuotteille laadittu tunnistetie-
toja?
o Onko varastot merkattu jollakin tavalla? Milla ja miten?

o Onko tuotteille ja osille maarattya varastopaikkaa?
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Sisalto salattu yrityksen pyynnosta.



