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Logistiikka on keskeinen osa yrityksen toimintaa ja sen avulla suunnitellaan,
toteutetaan ja hallinnoidaan tavaroiden, palveluiden ja tiedon tehokasta kulkua
ja varastointia. Tahan siséltyy laaja kirjo toimintoja, kuten kuljetus, varaston
hallinta, varastointi, pakkaaminen ja erilaisten toimitusketjujen prosessien
koordinointi.

Opinnaytetyossa tarkasteltiin logistiikan roolia Keski-Suomessa toimivan ali-
hankintakonepajan nakdkulmasta. Tyon tavoitteet voitiin jakaa teoreettisiin eli
kirjallisuuskatsaukseen liittyviin ja kaytannon kehityshankkeeseen kytkeytyviin
tavoitteisiin. Tyon kirjallisuuskatsauksessa perehdyttiin toimitusketjun johtami-
seen seka prosessien kehittamisessa kaytettyyn Lean-ajatteluun. Varsinaisen
kehityshankeen tarkoituksena oli tunnistaa yrityksen logistiikan heikkoja kohtia
ja parantaa yrityksen virtaustehokkuutta.

Opinnaytetyon kaytannon osuudessa sovellettiin Lean-ajattelun periaatteita ja
kaytannon tydkaluja Vilmet Oy:n logistiikan kehittamiseksi. Gap-analyysin
avulla vertailtiin nykytilannetta ja tavoitetilaa erityisesti varastoinnin organisoin-
nin ja pakkausohjeiden paivittdmisen osalta. Keskeisena tiedonkeruumenetel-
mana olivat haastattelut, joissa keskityttiin yrityksen avainhenkil6ihin.

Analyysin tulokset purettiin osiin SWOT-analyysin avulla, missa nousi esille
yrityksen vahvuudet ja heikkoudet. Analyysien tulosten pohjalta koottiin toi-
menpide-ehdotuksia. Tutkimuksen tulokset osoittivat, etta yrityksen logistiikka-
prosessissa on useita haasteita, kuten tehottomuus ja viivastykset. Ehdotetut
parannustoimenpiteet tarjoavat konkreettisia ratkaisuja naihin haasteisiin ja
auttavat yritystd parantamaan logistiikkaprosessinsa suorituskykya.

Tutkimuksen lopputuloksena esiteltiin suunniteltu toimenpidesuunnitelma, joka
siséltda konkreettisia askelia logistiikkaprosessin parantamiseksi. Tama suun-
nitelma tarjoaa tyon toimeksiantajalle kaytannon tyokaluja, joiden avulla he

voivat tehostaa logistilkkkaansa ja saavuttaa parempia tuloksia. Ty¢ tarjoaa ar-
vokasta tietoa metalliteollisuuden pk-yrityksille, jotka pyrkivat parantamaan lo-
gistiikkaprosessejaan ja saavuttamaan parempaa tehokkuutta ja kilpailukykya.
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Logistics is a crucial part of a company's operations, involving the planning,
execution, and management of efficient flow and storage of goods, services,
and information. This encompasses a wide range of activities, such as trans-
portation, inventory management, warehousing, packaging, and the design of
delivery strategies.

A well-functioning logistics system can bring several advantages to a com-
pany, including cost savings, faster delivery times, and improved customer
satisfaction. On the other hand, inefficiencies in the logistics process can lead
to delays, additional costs, and poor customer service.

The purpose of this study was to examine the challenges of logistics in a small
or medium-sized enterprise in the metal industry and propose improvement
measures to address them. The research aimed to identify the problematic ar-
eas within the current logistics process and seek ways to enhance it.

The study investigated various stages of the logistics process, such as trans-
portation, inventory management, and packaging, and identified their chal-
lenges. Additionally, the study presented different improvement measures,
such as optimizing delivery scheduling and developing a warehouse manage-
ment system.

The findings of the research will help the company understand the strengths
and weaknesses of its logistics process and provide practical solutions for im-
provement. The proposed measures can assist the company in reducing
costs, enhancing delivery speed, and increasing customer satisfaction. This
study provides valuable insights for small and medium-sized enterprises in the
metal industry and helps them develop a competitive logistics process.
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1 JOHDANTO

Logistiikka on keskeinen osa yrityksen toimintaa, ja sen avulla suunnitellaan,
toteutetaan ja hallinnoidaan tavaroiden, palveluiden ja tiedon tehokasta kulkua
ja varastointia. Tahan sisaltyy laaja kirjo toimintoja, kuten kuljetus, varaston
hallinta, varastointi, pakkaaminen ja erilaisten toimitusketjujen prosessien

koordinointi.

Opinnaytetytn toimeksiantajana toimi Keski-Suomessa toimiva alihankintako-
nepaja Vilmet Oy. Yritys on osa isompaa konsernia, joka koostuu raskaan val-
mistuksen konepajasta, teollisuuden suunnittelupalveluosaajasta sekd omia
tuotteita tuottavista ryhmista. Yrityksella on haasteita sisaisen logistiikan ja va-
rastoinnin kanssa. Yrityksella on useita eri varastorakennuksia kahdessa eri
osoitteessa. Tuotteet puretaan rekoista yhteen pisteeseen, mista ne viedaan
varastopaikkaan missé on tilaa. Tuotteilla ei ole omaa nimettyd varastopaik-
kaa ja yrityksella kuluu todella paljon aikaa kappaleiden etsimiseen. Tama vai-
kuttaa kappaleiden valmistuakaan, virtaustehokkuuteen, toimitusvarmuuteen
ja varastoarvoon ja johtaa my6s turhiin hankintoihin. Lisaksi yrityksella on ollut
tuotannossa kaytossa vain paperinen piirustusarkisto. Kuvia repeytyy ja ka-
toaa ja oikeiden revisioiden yllapitaminen on haastavaa. Toimisto sijaitsee eri
osoitteessa kuin hitsaamo, ja sahkoinen piirustusarkisto on ainoastaan toimis-

ton tietokoneilla.

Taman tyon tavoitteet voidaan jakaa teoreettisiin eli kirjallisuuskatsaukseen
liittyviin ja kaytannon kehityshankkeeseen kytkeytyviin tavoitteisiin. Tyon kirjal-
lisuuskatsauksessa perehdytaan toimitusketjun johtamiseen seka prosessien
kehittdmisessa kaytettyyn Lean-ajatteluun. Varsinaisen kehityshankeen tarkoi-
tuksena on tunnistaa yrityksen logistiikan heikkoja kohtia ja parantaa yrityksen

virtaustehokkuutta.

Taman opinnaytetyon tutkimusstrategiana kaytetaan gap- eli kuiluanalyysia
vertaamalla toimeksiantajan nykytilannetta ja tavoitetilanteeseen. Naiden kah-
den tilan valisen kuilun ratkaisemiseksi tydssa sovelletaan Lean-ajattelun mu-

kaisia menetelmia, keskittyen erityisesti virtaustehokkuuden ja turhan tekemi-
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sen ja hukan poistamiseen. Tyon keskeinen tiedonkeruumenetelmé on haas-
tattelu ja haastattelujen kohderyhmé&né ovat opinnaytetyon tavoitteiden kan-

nalta toimeksiantajan keskeisimmaét avainhenkilot.

Tama raportti koostuu seitsemasta luvusta, joista kaksi ensimmaista muodos-
tavat tyon kirjallisuuskatsauksen. Luvussa 2 perehdytaan olemassa olevan kir-
jallisuuden avulla toimitusketjun johtamiseen ja esitellaan eri luokitteluperus-
teet. Luvussa 3 kerrotaan, mitd on Lean, ja kaydaan lapi Leanin tydkalut. Luo-
kitteluperusteita ja Leanin tyOkaluja kaytetaan tyon kehityshankkeessa ja tie-
donkeruussa. Tyon toimeksiantaja Vilmet Oy ja sen emoyhtié LEKO Group
seka tyossa kaytettavat menetelmat esitellaén luvussa 4. Luvuissa 5 ja 6 ra-
portoidaan varsinaisen kehityshankkeen eteneminen ja niissa kaydaan lapi
yrityksen nykytila, tavoitetila ja toimenpiteet sinne padsemiseksi. Tyo paattyy
luvun 7 yhteenvetoon, jossa kaydaan lapi myds mahdollisia jatkokehityskoh-
teita.

2 TOIMITUSKETJUN JOHTAMINEN

Tassa luvussa keskitytdan toimitusketjun johtamiseen eri nédkdkulmista. Aluksi
luodaan katsaus toimitusketjun johtamisen kehittymiseen viimeisten noin 40
vuoden aikana. Taman jalkeen kerrotaan logistiikasta pk-yrityksen nakokul-
malta ja esitelladn eri luokitteluperusteet, jotka mainitaan jo historialuvussa
2.1.

2.1 Katsaus toimitusketjun johtamisen historiaan

Toimitusketjun johtaminen kehittyminen nykyiseen muotoonsa on tapahtunut
verrattain lyhyessa ajassa, kuten kaikki mika liittyy digitalisaatioon. 1980-lu-
vulla luotiin kasite materiaalitalous, jonka avulla suoritettiin materiaalien, han-
kinnan, tuotannon ja jakelun aiheuttamien kustannusten ja suoritteiden arvi-
ointia, laskentaa ja mitoitusta. Asiakastoimitukset olivat universaaleja eli kai-

kille samankaltaisia. (Toimitusketjun johtamisen kehittyminen 2023.)

1990-luvulla panostettiin logistiikkaan, mik& piti sisallaan materiaali-, tieto- ja
padomavirtojen, lisdarvopalvelujen asiakaspalvelun ja -suhteiden kokonaisval-

taista johtamista ja kehittdmista. Tuolloin myds my6hemmin tdssa luvussa esi-
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teltdva ABC-analyysi ja halytysrajaohjaus yleistyivat. Asiakkaille tehtavéat pal-
velut korostuivat, esimerkiksi kaupintavarastot, eli lahdettiin poispain toimitus-

ten universaalisuudesta. (Toimitusketjun johtamisen kehittyminen 2023.)

Vuonna 2005 korostettiin toimitusketjun hallintaa, mika on kasitteena logistiik-
kaa laajempi ja kattaa tuotteiden lisaksi niihin liittyvien tietojen ja rahan hallin-
nan aina raaka- aineen tuotannosta vahittaismyyntiin saakka. Tavoitteena ol
tehostaa ulkoisten sidosryhmien kommunikointia ja tuottaa syvalla yhteisty6lla
merkittavia liikketoiminnallisia hy6tyja. Samalla myds johtaminen ja ohjaus ko-
rostuivat. Haasteena oli kuitenkin ohjaustytkalujen kehittymattomyys, vaikka

dataa oli jo riittavasti. (Toimitusketjun johtamisen kehittyminen 2023.)

Vuonna 2015 luatiin tuotto-ohjautuva toimitusverkosto, jossa kysynté eli myyn-
titilaukset ohjasivat toimitusverkostoa, ja optimointijarjestelma antoi reaaliai-
kaista informaatiota yrityksen funktioiden ja sidosryhmien ohjaamiseen. En-
nustamisesta siirryttiin toimitustiedon jalostamiseen, joka vahensi suunnitte-
luun liittyvaa aikaa ja mahdollisti simuloinnin eri vaihtoehtoisista skenaa-
rioista. Tuotot ohjasivat toimintaa, kun taas aikaisemmin oli tarkasteltu kustan-
nuksia. Tam& mahdollisti merkittdvan tuottavuuden kasvun tuotetasolle asti.
Tyo6kaluina tuotto-ohjautuvissa toimitusverkostoissa toimivat nykyaan esimer-
kiksi tekoaly, lohkoverkot, alustatalous, robotiikka, automaatio. (Toimitusketjun
johtamisen kehittyminen 2023.)

Tuotto-ohjaus yhdistaa lilketoiminnan tavoitteet osaksi toimitusverkoston joh-
tamista, joka edellyttda liiketoiminnan ja talouden uudenlaista osaamista stra-
tegiasta operatiivisen toimintaan. Nykydan haasteena on, etta toiminnanoh-
jausjarjestelméat ohjaavat yrityksen siséista toimintaa esim. tilaus-toimitusket-
juja (myynnin ja oston), organisaatiota ja keskittyy yrityksen oman ymparistén
ohjaamiseen. Toimitusverkostossa tulee voimakkaasti mukaan toimittaja-
asiakasmarkkinoiden ratkaisut ja toimintamallit, joita perinteiset ERP-jarjestel-
mat eivat tue. Yritykset kayttavat miljoonia ohjelmistoihin ja integraatioihin, kui-
tenkin ohjaavat toimitusketjuja ja -verkostoja taulukkolaskennan avulla (Excel)
etsien informaatiota toiminnanohjausjarjestelméan sytvereista ja toimittaen sit-
ten sita sdhkopostilla eteenpéin. Informaation taso riippuu tekijan matemaatti-
sista taidoista ja tiedon ajantasaisuudesta ja myds vastaanottajan sisallonlu-
kutaidosta. Tulevaisuudessa tekodaly kertoo, mikd on optimaalinen toimitusver-

kosto, ja me ihmiset koitamme tuottaa palvelut mahdollisimman tehokkaasti,
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toisaalta selittéen, miksi emme paasseet tekoalyn osoittamaan tehokkuuteen.
Teknologian ja ihmisen vuorovaikutus lisdantyy pelimaisilla tyokaluilla. (Toimi-

tusketjun johtamisen kehittyminen 2023.)

2.2 Toimitusketjun ohjaaminen

Kuvassa 1 on esitetty toimitusketjun ohjausvalineiden kehitysta. Keskeisimpia
muutoksen kohteita ovat tietomaaran kasvaminen ja tiedon saamisen nopeu-
tuminen. Teknologian ja ihmisen vuorovaikutus lisdéntyy pelimaisilla tyoka-
luilla. (Toimitusketjun johtamisen kehittyminen 2023; Sakki 2009, 27.)

Tulevaisuudessa Nykyisin [ R

Kaytoliittyma Mobiili & pelimiinen Taulukkolaskenta Tietokanta
R Vuorovaikutteinen -
Kiyttijikokemus , Paattymaton laskenta I'ransaktio
vhteistyo
Niyuografiikka Verkossa & online Sirpaleinen taulukko Numeroita
. Luova, rajaton, . Tuotettava, oikeuksia
Tiimi tyoskentely Siahkoposti, taulukko
kokonaisvaltainen rajoitettu
s Reaali-aitkainen, Sekava integraatio & Kerran vitkossa
Optimointi
autonominen optimoint suora ohjelmoinn tuotettava
—— Reaali-aikainen, :
Piaiatoksien s Vastauksien -
. faktapohjainen I'edon odottaminen
tekeminen odottaminen
simulaatio

Kuva 1. Miten toimitusketjun johtamisen ohjausvalineet kehittyvét (Toimitusketjun johtamisen
kehittyminen 2023)

Myds globalisoituminen ja internet muokkaavat jatkuvasti toimitusketjun ohjaa-
mista. Kuvassa 2 on esitetty tilaus-toimitusprosessi suoraviivaisesti etenevana
putkimaisena prosessina mihin riittavat tamanhetkiset ohjausvalineet hyvin.
(Sakki 2009, 25.)
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Toimittaja

Kuva 2. Tilaus-toimitusprosessi suoraviivaisena prosessina (mukaillen Sakki 2009, 22)

Internetin my6ta tilaus-toimitusketju on muokkautunut suoraviivaisesta en-
enemminkin ympyran muotoon, kuten kuvassa 3 on esitetty, silla asiakkailla
on nykyaan kyky seurata ja verrata markkinoiden tarjontaa ja hintoja reaaliai-
kaisesti. Tietomaara lisaantyy koko ajan ja se on saatavana heti ja tdhan on
kehitettdva uusia ohjausvalineitd. Uudet valineet lisdavat kommunikointia ja
vuorovaikutusta. (Toimitusketjun johtamisen kehittyminen 2023; Sakki 2009,
25))
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Asiakas

Kaupankaynti

Kommunikointi

elenien

RuAeyuedney

JUIONIUNWILLOY
Osavalmistaja

Kommunikointi
Kaupankaynti

Kommunikointi

Kaupankaynti

Valmistaja

Kuva 3. Internet ja globalisoituminen tuo kaupan eriosapuolet yhteiseen kommunikaatioon
(mukaillen Sakki 2009, 26)

2.3 Logistiikka PK-yrityksissa

Logistiikka koostuu kuljettamisesta ja varastoimisesta. Pitkien etéisyyksien
vuoksi syntyy rahtikustannuksia, minka vuoksi tilaaminen suuremmissa erissa
on taloudellisesti kannattavampaa. Suurista erista syntyy kuitenkin varastointi-
kustannuksia. Ostoerien ja varaston kierron optimointi onkin erittain tarkeassa
roolissa yrityksen liiketoiminnassa. Vuonna 2019 logistiikan kustannukset oli-
vat keskimaarin 13,9 % yritysten liikevaihdosta. (Solakivi ym. 2021, 14.)

Kuvassa 4 on esitetty Teollisuuden ja kaupan logistiikkakustannukset prosent-
teina liikevaihdosta yritysten ja toimialojen liikkevaihdolla painotettuna vuosina
2005-2019. Kuvasta voidaan havaita esimerkiksi 2008 vuoden lama, jolloin
teollinen tuotanto pysahtyi kuin seindén ja nosti samalla logistiikkakustannuk-
sia, silla materiaalia oli jo tilattu etukéateen ennusteiden mukaisesti. Ukrainan
sodan ja Lahi-idan kriisin vuoksi kuljetuskustannukset tulevat nousemaan lahi-
vuosina tuntuvasti alati kallistuvan polttoaineen ja sahkon vuoksi. (Solakivi ym.
2021, 15.)
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2005 2008 2009 2011 2013 2015 2017 2019
= Kuljetuskustannukset Varastointikustannukset
¥ Varastoon sitoutuneen padoman kustannukset ® Logistiikan hallintokustannukset

® Muut logistiikkakustannukset

Kuva 4. Teollisuuden ja kaupan logistiikkakustannukset % liikevaihdosta yritysten ja toimialo-
jen liikevaihdolla painotettuna 2005—2019 (Solakivi ym. 2021, 15)

Teollisuudessa varastot luokitellaan tyypillisesti kolmeen paatyyppiin: raaka-
aine-, puolivalmiste- ja valmistevarastoihin. Raaka-ainevarastoissa koostuu
kaikista materiaaleista, tarveaineista, osista ja komponenteista. Puolivalmiste-
varasto, tassa tyossa puhutaan KET-varastosta, eli keskenerdinen tuotanto, ja
valmistevarasto myyntia odottavista tuotteista. Varastojen kokonaisarvo jakau-
tuu naiden kolmen paatyypin kesken. Varastot jaetaan myds aktiiviseen varas-
toon ja passiiviseen varastoon. Aktiivivarasto syntyy hankinta- ja valmistus-
eristéd ja siihen voidaan vaikuttaa ostoerien koolla. Taloudellisin tilauserdkoko

voidaan maarittaa yhtalosta 1.

Ongelmana on se, etté yhtalon perusoletuksena ovat tuotteen tasainen ky-
synta ja muuttumattomat kustannustekijat ja ndma eivat juuri koskaan pysy
vakioina. Taman lisaksi kaavan heikkoutena on, etta palvelutasoa ei oteta

lainkaan huomioon. (Ritvanen & Koivisto 2007, 34-35.)
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2RC (1)

Jossa
EOQ = Optimiostoerd (Economic Order Quantity)
R = Vuosikysynta
C =Tilauskustannus tilausta kohden;
tuotannon aloituskustannus

H = yhden tuotteen varastointikustannus = PF
P=tuotteen hinta
F=varastointikustannus osuutena hinnasta vuodessa

Passiivivarasto syntyy virheellisista menekkiarvioista. Nykyaan monella alalla
tuotteita joudutaan varastoimaan paljon asiakkaiden vaatimien lyhyiden toimi-
tusaikojen vuoksi. Hankintaerid arvioidaan ennusteiden perusteella, mutta en-
nusteet eivat aina pida paikkaansa. Passiivivarastosta voidaankin kayttaa
my06s nimitysta puskuri- tai varmuusvarasto. Passiivivarasto on usein suu-
rempi kuin aktiivivarasto. Varastojen synty on esitetty kuvassa 5. (Sakki 2009,
104-105.)

Maara Murtoviiva kuvaa varaston
4 arvon muuttumista.

/

Aktiivivarasto

Tilauspiste m———

Passiivivarasto

]

Tilaus Tilaus
tehdaan saapuu

Kuva 5. Varastojen synty (Sakki 2009, 105)
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2.4 Luokitteluperusteet

Liiketoiminta koostuu monista osista ja myytavia tuotteita ja myds toimittajia
on nykyaan paljon. Kokonaisuus on kannattavaa jakaa osiin, jolloin on hel-
pompi tarkastella eri osia ja my6s niiden muodostamaa kokonaisuutta. Luokit-
telun tarkoituksena on Ioytaa poikkeamia, mitka peittyvat kokonaiskeskiarvo-
jen alle eik& tule huomatuksi pelkastaan kokonaisuutta arvioitaessa. (Sakki
2009, 89). Luokitteluperusteita ja tapoja on useita ja seuraavassa niista esitel-
l&a&n yleisimmat menetelmat, joita myods hyddynnetdan tyon kehityshank-

keessa.

2.4.1 20/80-sdanto

Yksi tunnetuimmista luokitteluperusteista on 20/80-saantd. Saannon keksijana
pidetaan Vilfredo Paretoa, joka oli italialainen kansantaloustieteilija. Han tutki
tulonjakoa 19. vuosisadan Englannissa ja havaitsi, etta karkeasti pydristaen
20 % asukkaista kerasi 80 % tuloista ja varallisuudesta. Myohemmin mate-
maatikot ovat todenneet 20/80-sdanndn toteutuvan useimmissa tutkimuskoh-
teissa. (Sakki 2009, 90; Ritvanen & Koivisto 2007,131-132.)

Kyseista sdantda voidaan soveltaa myos tuotannonohjauksessa ja laadunvar-
mistuksessa. Esimerkiksi pintakasittelyssa voidaan kayttaa 20/80-saantta kal-
vovahvuutta mitattaessa ja arvioitaessa. Hyvaksyttava tulos edellyttaa, etta
80 % mittaustuloksista taytyy olla vahintdén pyydetyn kalvovahvuuden mukai-
sia ja 20 % mittaustuloksista saa olla alle pyydetyn, mutta silloinkin vahinta&n

80 % pyydetysta.

Kuva 6 havainnollistaa kuinka Pareton 20/80-sd&nn6n perusteella voidaan to-
deta, etta 80 % tuotteista tuo vain 20 % liikevaihdosta, 20 % tuotteista tuo 80
% liikevaihdosta ja 20 % tuotteista aiheuttaa 80 % varastosta. Suhdeluku ei
ole aina juuri 20/80, mutta tarkeinta tassd sddnndssa on ymmartaa, etta suh-
deluku on aina lahempana 20/80 kuin 50/50. (Sakki 2009, 90; Toimitusketjun
johtamisen kehittyminen 2023.)
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20% 50 % 100% tuotteet

Kuva 6. Pareton malli, jossa 20 % tuotteista muodostaa 80 % myynnista (Toimitusketjun joh-
tamisen kehittyminen 2023)

2.4.2 ABC-analyysi

ABC-analyysin pohjautuu 20/80-saantéon, mutta luokkia on useampia. Luokit-
telun perusteena voidaan kayttaa esimerkiksi seuraavaa jaottelua:

A-tuotteet: ensimmaiset 50 % kumulatiivisesta myynnista
B-tuotteet: seuraavat 30 % myynnista

C-tuotteet: seuraavat 18 % myynnista

D-tuotteet: viimeiset 2 % myynnista

E-tuotteet: ei myyntia.

Luokittelun voi tehda myds tuotteiden myyntikatteen, liiketuloksen, kappale-
maarien tai kilojen perusteella. Tarkeinta on tehda luokittelu yksittaisista tuot-
teista, ei tuoteryhmista. Luokittelun ajanjakson on hyva olla vahintaan koko-
nainen sesonki tai kalenterivuosi. ABC-luokittelun perusteella voidaan tutkia
muun muassa miten tuotteet, asiakkaat ja tavarantoimittajat sijoittuvat eriluok-
kiin, paljonko eri luokista syntyy myyntid katetta, ostoja ja kulutusta, kuinka
moni tuote on voitollinen ja mitk& tuotteet ovat tappiollisia. (Sakki 2009, 91;
Ritvanen & Koivisto 2007, 130-131.)
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2.4.3 XYZ-analyysi

XYZ-analyysi on muunnos ABC-analyysista. XYZ-analyysissa tuotteet luokitel-
laan myynnin tai kulutuksen tapahtumien perusteella. Luokittelun perusteet
voivat olla esimerkiksi seuraavanlaiset:

e X-luokka: tuotteella 50 % kaikista tapahtumista

e Y-luokka: 30 % tapahtumista

e Z-luokka: 18 % tapahtumista

e zz-luokka: 2 % tapahtumista

e z0-luokka: ei tapahtumia.
XYZ-analyysia kaytetaan erityisesti logistiikan kehityksessa, esimerkiksi va-
rastopaikkojen maarittelyssa se on hyva tydkalu. X-tuotteet sijoitetaan varas-
tokerailyn kannalta sellaisille paikoille, etta keraily on mahdollisimman helppoa
ja kerailymatkat lyhyitéa, koska X-tuotteilla on eniten tapahtumia ja varastolii-
kennettd. XYZ-analyysilla voidaan tarkastella my6s eri nimikkeiden logistiikka-

kustannuksia. (Sakki 2009, 96; Toimitusketjun johtamisen kehittyminen 2023.)

2.4.4 Yhdistetty ABC- ja XYZ-analyysi

ABC- ja XYZ-analyysit voidaan yhdistda nelikenttaluokitteluksi. Esimerkiksi ku-
vassa 7 vaaka-akselilla on ABC-luokittelun mukaiset tuotteet, mutta pystyak-
seli on logistiikkakustannukset XYZ-analyysin mukaan. Mitd ylempana ruudu-
kossa nimike on, sitd suuremmat ovat sen logistiikkakustannukset. A-ryh-
massa on nimikkeet, joista muodostuu 50 % myynnista ja X-ryhmassa ovat ni-

mikkeet, joista muodostuu 50 % logistiikkakustannuksista.
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Kuva 7. Yhdistetty ABC- ja XYZ-analyysi (Toimitusketjun johtamisen kehittyminen 2023)

Tallainen ruudukko voi toimia hyvana tydkaluna, esimerkiksi silloin, kun yritys
pyrkii pienentdmaan logistiikkakustannuksia. Nimikkeet, joiden logistiikkakus-
tannukset ovat korkeat otetaan tarkasteluun ja pohditaan keinoja kustannus-
ten pienentamiseksi. Keinoja kustannusten pienentamiseen voi olla mm. suu-
rempi tai pienempi tdydennyserakoko, pienempi varmuusvarasto, kuljetusten
yhdistely, varastossa tapahtuvan kasittelyn minimointi (varastopaikkojen uu-
delleen organisointi, kts. 2.4.3 XYZ-analyysi). Kun tuotteen logistiikkakustan-
nuksia saadaan pienennettya, sen kate ja samalla kannattavuus paranee ja
nimike siirtyy ruudukossa alaspain ja nain kaydaan koko taulukko lapi. Neli-
kenttaluokittelulla voidaan analysoida myds muita myynnin ja materiaalin koh-
teita riippuen siitaq, milla méaareilla ABC- ja XYZ-analyysit on tehty. (Toimitus-

ketjun johtamisen kehittyminen 2023).

3 LEAN-AJATTELU

Tassé luvussa perehdytaan Lean-ajatteluun seké sen keskeisimpiin kasittei-
siin ja tyokaluihin. Liséksi luvussa kuvataan, miten Lean-ajattelua voidaan

hytdyntaa toimeksiantajan kaltaisissa PK-yrityksissa.
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3.1 Leanin periaatteet ja keskeiset kasitteet

Arvon maaritys, arvovirran tunnistus, virtauksen luominen, imun luominen,
seka pyrkimys taydellisyyteen ovat Leanin keskeisimpia tavoitteita. Womack ja
Jones (2003) ovat maaritelleet kirjassaan prosessin, jossa otetaan huomioon
asiakkaalle tuotettu arvo, sekd mietitaan virtausyksikon kayttaytymista yrityk-
sen tuotantoprosessissa Leania hyddyntaen (kuva 8).

Arvon
maaritys
Pyrkimys
. téydellisyy- Arvovirran
teen Lean- tunnistus
periaatteet
Imun Virtauksen 1
luominen luominen

Kuva 8. Lean-periaatteet (Womack & Jones 2003)

Leanin keskeisia kasitteitd ovat arvovirta, hukka, imuohjaus, jatkuva paranta-

minen ja jatkuva virtaus. Nama esitellaan seuraavassa lyhyesti.

3.1.1 Arvovirta

Arvovirta muodostuu kaikista aktiviteeteista, jotka tarvitaan tuotteen tai palve-
lun toimittamiseksi asiakkaalle. Arvovirtaan kuuluu seké arvoa lisaavia ja ar-
voa lisdamattomia aktiviteetteja. Arvo koostuu useista eri asioista mm. toimi-
tusnopeudesta, toimitusvarmuudesta, joustavuudesta, laadusta, ominaisuuk-
sista, hinnasta, ystavallisyydesta. Arvoa voidaan myds tutkia useammalla eri
tasolla. Yritys on joukko ihmisi&, jotka ovat suorittamassa ratkaisua asiakkaan
ongelmaan. Ratkaisu suoritetaan tekemalla joukko tehtavia, joista yrityksen
prosessit koostuvat. Jos tehtavat suoritetaan hyvin ja ongelma ratkaistaan,
syntyy arvoa. Mita tarkemmin yritys ymmartaa asiakkaan ongelmia ja kayttay-

tymista, sita tarkemmin yritys voi optimoida prosessit palvelemaan ongelman
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poistamista ja sitéd paremmin ja nopeammin tuottaman arvoa. (Mikkonen 2022,
73-76; Lean sanasto 2019.)

3.1.2 Hukka

Hukkaa on kaikki, mik& ei lisda arvoa lopputuotteeseen tai palveluun asiak-
kaan nédkokulmasta. Hukka on myds aktiviteetti, josta asiakas ei haluaisi mak-
saa, jos tietaisi etta sita tehdaan. Leanissa on tunnistettu kahdeksan yleisinta
hukkaa: ylituotanto, varasto, odottelu, liike, kuljetus, virheet, yliprosessointi, ih-
misten hukkakayttd. Usein hukat linkittyvat toisiinsa, nain ollen yhdestéa hu-
kasta voi tulla useita ongelmia. Esimerkiksi ylituotanto aiheuttaa varastoja,
joista taas tulee turhaa liikettd, kuljetuksia ja odottelua. Jos ylituotantoa ei lo-
peteta, kiire kasvaa, mika lisda virheita ja ihmiset ylikuormittuvat ja heidan ka-
pasiteettinsa menee tulipalojen sammuttamiseen eika oikeiden ongelmien rat-
kaisemiseen. Tasta synty noidankeha ja juurisyiden ratkominen on entista
haastavampaa, ja tama on kuvattu kuvassa 9. (Mikkonen 2022, 106-113;

Lean sanasto 2019.)
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Yli-
tuotanto
Ylipro-
sessointi Varastot
Ilhmisten 8
hukka- hukkaa Kuljetus
kaytto
Virheet Odottelu
Kiire

Kuva 9. Leanin 8 hukkaa ja niiden aiheuttama noidankeha (Mukaillen Mikkonen 2022, 106)

3.1.3 Imuohjaus

Imuohjaus on tuotannonohjauksen muoto, jossa tuotteita valmistetaan vain,
jos asiakkaat niita tilaavat. Mutta myo6s niin, ettd se on asiakkaalla heti, kun
sita tarvitaan. Imuohjausta voidaan hyddyntaa myos yrityksen sisdisessa asi-
akkuudessa, jolloin perusideana on se, etta tyo ei etene seuraavalle tekijalle,
jos sita ei ole pyydetty tai ei ole kapasiteettia suorittaa tehtavad. Resurssit
kohdistetaan mahdollisimman oikea-aikaisesti eri tehtaville, niin etta voidaan
maksimoida lapimenoajat ja minimoida valivarastot. (Mikkonen 2022 96-99;

Lean sanasto 2019.)

3.1.4 Jatkuva parantaminen

Jatkuvan parantamisen pyrkimyksena on tehda asiat paremmin, nopeammin,
tuottavammin tai halvemmalla. Koskaan ei ole valmista vaan koko ajan voi-

daan tehda asioita paremmin kuin edellisena paivana. Leanin keskeinen filo-
sofia on: taydellisyys on suunta, ei paamaara. Pienet parannukset joka paiva

on helpompi toteuttaa kuin suuret ja mahtipontiset hankkeet. Yhden prosentin
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(1 %) parannus riittdd, kunhan parantaminen on jatkuvaa. (Mikkonen 2022,
100-101; Lean sanasto 2019.)

3.1.5 Jatkuva virtaus

Jatkuvassa virtauksessa tavarat tai puolivalmisteet liikkuvat tuotantojarjestel-
massa ilman etta niitd kootaan yhteen tuotantoeriksi. Taydellinen virtaus olisi
sellainen, ettd jokainen prosessin vaihe menisi taydellisesti |&pi 100 % tehok-
kuudella ja kokoprosessi olisi saumaton ja virheetdén. Tama ei kuitenkaan ole
mahdollista. Prosessin vaiheet eivét ole kapasiteetiltaan tasaisia. Resurssit,
virtasyksikot tai ulkoiset tekijat ovat vaihtelun vaikutuksen alaisia. Leanin tyo-
kaluilla pyritadn ottamaan vaihtelutekijat huomioon ja poistamman pullon-
kauloja ja siten tehostamaan jatkuvaa virtausta. (Mikkonen 2022, 86—-95; Lean
sanasto 2019.)

3.2 Leanin keskeiset menetelmat

Lean tarjoaa monia tytkaluja jatkuvaan parantamiseen, mutta kaikki menetel-
mat eivat toimi kaikkialla. Siksi onkin tarkeaa valita oikea tyokalu ja mene-
telma mika auttaa yritysta juuri siina tilanteessa ja ongelmassa eteenpain ja
valilla myos pysahtya tarkeastelemaan tilannetta. Leanin keskeisia menetel-
mi& ovat mm. PCDA-sykli, Kaizen ja A3, 5S ja Kanban. Nama esitellaén seu-

raavassa lyhyesti.

3.2.1 PCDA-sykli, Kaizen ja A3

Jatkuvan parantamisen ytimessa on PCDA-sykli (kuva 10). Sykli kaynnistyy
PLAN- eli suunnitteluvaiheella, jonka ytimessa on sen hetkinen olettamus on-
gelmasta. Tatd ongelmaa pyritaan ratkaisemaan DO- eli toteutusvaiheessa.
Sen aikana tehdaan nopeita testeja ja vastatoimenpiteita, joilla etsitdan pa-
rempia vaihtoehtoja ongelman ratkaisemiseksi. CHECK-vaiheessa tarkastel-
laan ja arvioidaan, milta toimenpiteet nayttivat ja kehittyikd prosessi. Ongelma
ei valttamatta poistu kokonaan, mutta se voi pienentya ja silloin on kehitytty.
PCDA on oppimistydkalu, ja on tarkeaa oppia nopeasti, mika toimii ja mika ei.
Jos DO-vaiheessa testatut toimenpiteet eivat toimi, palataan nopeasti takaisin
alkuun ja kaynnistetdan sykli uudelleen. Kun hyvaksi havaitut toimenpiteet on

I6ydetty, on ACT-vaiheen aika. Tassé vaiheessa taytyy uudet toimintatavat
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saada lanseerattua oikeasti kayttoon, etteivat ne jaa vain tutkimustasolle. Ty6-
kaluina tahan voidaan kayttad muun muassa: uusia tyénkuvauksia, koulutuk-
sia, tarkastuslistoja, visualisointeja (A3, Kanban) ja uusia yleisia pelisdantoja.
(Mikkonen 2022, 103.)

Plan
Suunnittele

Jatkuva
Act Do

. . arantami-
Toimi P Testaa
hen

Check
Tarkista ja
arvio

Kuva 10. Jatkuvan parantamisen PCDA-sykli (mukaillen Mikkonen 2022, 103)

Kaizen on japania ja tarkoittaa kirjaimellisesti "muuttua hyvaksi”. Kaizen on
PCDA-sykliin perustuva jatkuvan parantamisen mentaliteetti. Ta&ma ilmenee
hyvin siing, ettéa suunnitteluvaiheessa kasitelladn sen hetkista olettamusta on-
gelmasta, mutta kun PDCA-sykli toteutetaan seuraavan kerran, olettamus

saattaa jo poiketa alkuperéisesta.

My6s A3 perustuu PDCA-ajatteluun. A3:een sisaltyy visuaalisuus, jossa rat-
kaistava ongelma pyritaan esittamaan yhdella paperilla, josta se on nahtéa-
vissa yhdella silmayksella. Tavoitteena on, ettd kaikki ymmartavat sen samalla
tavalla. Yhteen silmaykseen pyritddn mahduttamaan otsikko, taustatiedot, ta-
voitteet, nykytila, analyysit, suunnitelma, vastuuhenkil6t ja aikataulu. A3 kertoo

kokonaisen tarinan ja tarjoaa standardoidun jatkuvan kehittamisen tydkalun
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ongelman ratkaisemiseen ja raportoimiseen. (Mikkonen 2022, 154; Lean
sanasto 2019.)

3.2.2 5S

5S on yksi kaytetyimmista Leanin menetelmista hukan véahentamiseen. 5S-ni-
mitys tulee viidesta S:lla alkavasta sanasta:
Sortteeraus (japaniksi seiri)

e Turhan ja tarpeettoman tavaran poistaminen helpottaa tyéskentelya,
luo viihtyisyyttd, vahentaa tapaturhia ja turhaa etsintaa.

Systematisointi (japan. seiton)

e Tarvittaville tydkaluille ja tarvikkeille luodaan omat paikat, jotka merki-
tddn mahdollisimman selke&sti ja ymmarrettavasti.

Siivous (japan. seiso)

e Tyobalue siivotaan ja luodaan siisteysohjeistus. Siivous ei ole paatarkoi-
tus vaan tarkoituksena on luoda tehokkaan ja turvallisen tydskentelyn
perustaso.

Standardisointi (japan. seketsu)

e Laaditaan yhteiset siisteyteen liittyvat pelisddnnét. Sovitaan varikoodit
ja visuaaliset ohjeistukset.

Seuranta (japan. shitsuke)

e Seurataan standardien noudattamista ja kehitetaan niita tarpeen mu-
kaan.

5S on systemaattinen tapa pitaa tyopaikka siisting, jarjestelmallisena ja viih-
tyisana. ldea on yksinkertainen, mutta hyvin usein, jos standardeista ei pideta
kiinni tulee epéjarjestys, mika johtaa tavaroiden etsimiseen, kasvattaa varas-
toja, lisda kiiretta ja edellisessa kappaleessa esitetty kierre on valmis. 5S voi
hyoddyntaa niin fyysisten kuin sahkoistenkin asioiden kanssa. Kansioiden ni-
medamiskaytanteet, kansiorakenteet, tallennus- ja arkistointiperiaatteet, vari-
koodit ja muut visuaaliset ohjeistukset voidaan tehda 5S-periaatteen mukai-
sesti. (Mikkonen 2022, 126-129; Lean sanasto 2019.)

3.2.3 Kanban

Kanban on japaninkielinen sana, joka tarkoittaa signaalia ja nékyvaa taulua.
Aivot prosessoivat visuaalista informaatiota 60 000 kertaa nopeammin kuin

tekstid, 40 % kaikista aivojen hermopéaaétteista yhdistyy silmaan ja visuaalinen
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tieto kattaa noin 90 % aivoihin tulevasta datasta (Medina 2014). Kanban on vi-
suaalinen tyokalu, jonka avulla kuvataan jonkun tarkasteltavan asian todellista
tilaa. Imujarjestelmassa sita kaytetaan viestittamaan, koska tuotannon tulisi al-
kaa. Kanban voi saada eri muotoja (kortit, taulut, valot, korit jne.), esimerkkina
kuva 11. Tuotannossa Kanbanit varmistavat, etta tuotannossa on riittavasti
raaka-ainetta tai muuta tyostettavad. Kanban voi olla osa yrityksen toiminnan-
ohjausta ja kommunikaatiota. Kanban antaa selkean ja visuaalisen kuvauksen
siitd, mita yrityksessa on meneillaan ja missa vaiheessa talla hetkellda. Kanban
voi oikein kaytettyna auttaa tiedon ja tehtévien jakamisessa ja priorisoinnissa,
mahdollistaa virtauksen ndkemisen ja parantamisen ja parantaa kommunikaa-
tiota. (Mikkonen 2022, 132—-139; Lean sanasto 2019.)

Tekematta Tyon alla Valmis

D

Kuva 11. Esimerkki Kanban-taulusta

3.3 Lean-ajattelun hydédyntaminen PK-yrityksissa

Lean on toimintastrategia, joka korostaa virtaus- eika resurssitehokkuutta.
Jos paapaino on resurssitehokkuudessa, saadaan aikaan osaoptimoituja te-
hokkuusosia. Osien véliin muodostuu lisatyota ja hukkaa. Virtaustehokkuus
tarkoittaa, etté osat yhdistyvat kokonaiseksi jarjestelmaksi, jolloin koko jarjes-
telman tehokkuus kasvaa ei pelkéstaén yksittaisten osioiden (Modig & Ahl-
strom 2013, 124-125). Yritys voidaan méaaritella virtaustehokkaaksi yksinker-

taistettuna niin, etta tuote kulkee lapi yrityksen prosessin mahdollisimman su-
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juvasti ja tehokkaasti (Alarcon 1997, 101). Tastd saadaan myds yritykselle kil-
pailuetu; tuote saadaan asiakkaalle nopeammin kuin kilpailijalta, joka ei ole
yhta virtaustehokas. Pelkk&an virtaustehokkuuteen tukeutuminen ei kuiten-
kaan valttamatta ole yrityksen kannalta hyodyllista, vaan liséaksi on kehitettava
myos resurssitehokkuutta, jotta yrityksen kustannukset pysyvét tarpeeksi edul-
lisina kannattavan liiketoiminnan mahdollistamiseksi. Lean-johtamista voidaan
pitaéa naiden kahden nakdkulman yhdistelmana. Tavoitteena on l6ytaa yrityk-
selle paras mahdollinen toimintatapa, joka yhdistaa sopivassa maarin virtaus-
tehokkuutta, ja resurssitehokkuutta kuten kuvan 12 tehokkuusmatriisissa ku-
vataan (Modig & Ahlstréom 2013, 124).

Resurssitehokkuus

r 3
Suuri
oo
&
Pieni 4‘0“
Lahtékohta
» Virtaustehokkuus
Pieni Suuri

Kuva 12. Tehokkuusmatriisi. Leanin periaatteita noudattava toimintastrategia tarkoittaa, etta
organisaatio siirtyy matriisissa oikealle, kun sen virtaustehokkuus parantuu, resurssitehok-
kuutta unohtamatta (Mukaillen Modig & Ahlstrém 2013, 124).

4 TYON TOIMEKSIANTAJAN JA KAYTETTAVIEN MENETELMIEN ESIT-
TELY

Tassa luvussa esittelen tyon toimeksiantajan Vilmet Oy:n sek& sen emoyhtion
Leko Group Oy:n. Lisaksi tydssa kuvataan tyon tutkimusstrategia eli kuiluana-
lyysi seka se, miten ja millaisilla haastatteluissa tyossa tarvittavia tietoja kera-

taan.
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4.1 Toimeksiantajan ja sen emoyhtion esittely

Vilmet Oy on Mantta-Vilppulassa toimiva alihankintakonepaja. Vilmet Oy:n
juuret vievat vuoteen 1981, jolloin perustettiin Vilppulan Metalli Ky. Yritys on
tana paivana osa LEKO Group-konsernia. Leko Group Oy on perheyritys,
jonka osakekannan omistaa Mikko Lehtonen 70 % ja Erkki Lehtonen 30 %

(Vilmet s.a.; Leko Group s.a.).

LEKO Group Oy koostuu raskaan valmistuksen konepajasta, teollisuuden
suunnittelupalveluosaajasta sekd omia tuotteita tuottavista ryhmista. LEKO
Groupin lilkevaihto oli 42 miljoonaa euroa vuonna 2022. Tasta sopimusvalmis-
tusta 70 % ja omia tuotteita 30 %. Groupin omia tuotteita ovat ruuvikuljettimet,
erilaiset muut kuljettimet ja kuljetinjarjestelmakokonaisuudet seka teollisuuden
puhallinratkaisut. LEKO Groupiin kuuluvat Lehtosen Konepaja Oy, Vilmet Oy,
LEKO Fans Oy ja Siirtoruuvi Oy. Liiketoimintaa LEKO Groupilla Suomessa
Kokemaella, Mantta-Vilppulassa, Riihikoskella ja Vantaalla. Sama omistus-
pohja, yhteinen hallinto ja yhteiset liiketoiminta-alueet luovat vahvan, suuriin
teollisuusratkaisuihin paneutuvan, ryhméan. LEKO Groupilla on pitkét perinteet
vaativien asiakasprojektien hallinnasta merella, satamissa, lannoiteteollisuu-
dessa, fossiilisen ja uusiutuvan energian tuotannossa seka teollisen rakenta-
misen ja valmistuksen parissa. Henkilostéa koko LEKO Groupissa on 200.

(Vilmet s.a.; Leko Group s.a.)

Vilmet Oy:n Liikevaihto oli 11,8 miljoonaa euroa vuonna 2022. Henkiloston
maara on 40 henkilda. Yritys valmistaa kone- ja laiterakenteita seka kom-
ponentteja asiakkaiden tarpeiden mukaan asennusvalmiiksi tuotteiksi tai koko-
naisuuksiksi. Vilmet Oy:n palveluihin kuuluvat myo6s vaativat valukoneistukset
(nuorrutusterasvalut ja rautavalut). Suurimmat asiakkaat ovat Sandvik Mining
and Construction Oy ja Valmet Technologies Oy. Hitsaus, koneistus ja asen-
nus kuuluvat Vilmetin palveluihin. Pintakasittelyn ja muun tarvittavan Vilmet
hankkii laajasta alihankintaverkostostaan. Vilmet valmistaa alihankintana
muun muassa erilaisia runko-osia, terdsrakenteita, vaihdelaatikoita, lohkoja ja
pesié. Suuri osa Vilmetin asiakkaista toimii metalli- ja kaivosteollisuuden
aloilla, joten alihankintatuotteita ovat muun muassa kuvassa 13 nékyvat kalli-
onporauslaitteiden hitsatut ja koneistetut runko- ja puomistorakenteet, kiven-

murskainkoneiden runkolevyt ja murskausleukojen kiinnityskappaleet, kaivu-
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reiden siirtoalustat sek& maanrakennuskoneiden kuljetuslavetit, kivituoteteh-
taan laitekomponentit. Asiakaskohteita on myds sellu-, paperi- ja energiateolli-
suudessa, maa- ja metsatalouden puolella seka meriteollisuudessa. Vilmet on
monipuolinen keskiraskaan konepajateollisuuden osaaja, joka valmistaa asi-
akkaan tilauksen mukaiset tuotteet. Palvelevana alihankinta- ja tilauskonepa-
jana Vilmet valmistaa mm. erilaiset teknologiateollisuuden komponentit ja te-

rasrakenteet (Vilmet s.a.; Leko Group s.a.)
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Kuva 13. Vilmet Oy:n alihankintana valmistamia tuotteita (Vilmet Oy s.a.)

4.2 Kuiluanalyysi

Opinnaytetyon tutkimuksellisena menetelmana toimii kuilu- eli gap-analyysi.
Gap-analyysi on prosessi, jossa yritys vertaa nykyista toimintaansa haluttuun
ja tavoiteltavaan tilaan. Taméan analyysin avulla selvitetaan, tayttaako yritys
odotukset ja kayttaako resurssejaan tehokkaasti. Kuiluanalyysi on keino, jolla
yritys voi tunnistaa nykytilanteensa mittaamalla aikaa, rahaa ja ty6té ja verrata
sita tavoitetilaansa. Maarittelemalla ja analysoimalla naita kuiluja yritys voi
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luoda toimintasuunnitelman prosessin kehittdmiseksi (Hayes 2023). Gap-ana-
lyysin rakenne voidaan usein maaritella seuraavien kysymysten kautta: Misséa
olemme nyt? Missa haluamme olla? Kuinka saavutamme toivotun tilan? (Ter-
rel Hanna & Sales 2023.) Gap-analyysia voidaan hyddyntéa lukuisiin eri tar-
koituksiin ja tutkia monelta kantilta yrityksessa ja lilketoiminnassa, kuten esi-
merkiksi tyontekijoiden tai asiakkaiden tyytyvaisyydessa, myynnin tehokkuu-
dessa tai yrityksen tuloksessa. Silla pystytaan helposti visuaalisesti esitta-
maan, miten ja missa yrityksella on mahdollisuus parantaa ja kehittda toimin-
taansa (kuva 14). (Callison 2023).

-
o
S
-
= POTENTIAALI
z ,
E Ténn{e’me haluamme/voisimme
me,ri'néi
TILA
J’ \\'0
’.r’ *0

Tanne olemme menossa,
K jos emme tee mitdan

AlKA

Kuva 14. Kuiluanalyysin visuaalinen esitys (mukaillen Callison 2023)

Gap-analyysin prosessi on neliosainen: nykytilan maarittaminen, tavoitetilan
asettaminen, nykytilan ja tavoitetilan valisten eroavaisuuksien tunnistaminen

seka nykytilan ja tavoitetilan erojen korjaaminen (Kuva 15) (Weller 2023).
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Tavoite-

tila

Kuva 15. Gap-analyysin prosessi

Nykytilan maarittaminen on gap-analyysin ensimmaéinen vaihe eli missa
olemme nyt? Tama on usein myo6s prosessin tarkein vaihe. Nykytilan maaritta-
miseen kaytetdan kaikki mahdollinen dokumentaatio ja informaatio, jonka
avulla nykytila maaritetaéan. Taman vaiheen avulla yritys kykenee maaritta-
maan lahtdtason, josta on mahdollista |&htea suorittamaan tarpeellisia toimen-

piteita tavoitetilan saavuttamiseksi. (Weller 2023.)

Nykytilan maarittamisen jalkeen voidaan aloittaa gap-analyysin toinen vaihe.
Tavoitetilan asettaminen eli missa yritys haluaa olla tulevaisuudessa. Tavoite-
tila voidaan maarittaa esimerkiksi yrityksen siséisen tahtotilan, toimialan stan-
dardien, vakuutusyhtion vaatimusten tai lain edellytysten mukaan. Tavoitetilan
maarittdmisessa on tarkeaa, etta tavoitetila on asetettu riittavan korkealle ja

tavoitteiden on oltava gap-analyysia varten selkeat. (Weller 2023.)

Kolmannessa vaiheessa tunnistetaan ja pyritdan ymmartamaan nykytilan ja
tavoitetilan valiset eroavaisuudet seka vastaamaan kysymykseen, kuinka saa-
vutamme tavoitetilan? Taman vaiheen avulla paljastuvat alueet, missa yrityk-
sella on vield kehittamisen varaa paastakseen tavoitetilaan. Nykytilan ja tavoi-
tetilan valilla olevista eroista on suositeltavaa olla tarkkana ja pyrkia kaivautu-
maan mahdollisimman syvalle syihin, miksi eroavaisuuksia on nykytilan ja ta-
voitetilan valilla. (Hayes 2023; Weller 2023).
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Neljannessa eli viimeisessa vaiheessa tehdaan suunnitelma, miten korjataan
nykytilan ja tavoitetilan valinen ero. Suunnitelman myoéta voidaan aloittaa teke-
maan konkreettisia ratkaisuja tavoitetilan saavuttamiseksi. (Weller 2023.)
Gap-analyysin suorittamiseen on useita erilaisia tytkaluja riippuen analyysin
tarpeesta tai kohteesta, naita ovat esimerkiksi McKinseyn 7S-malli, SWOT-
analyysi ja Nadler-Tushman-malli (Terrel Hanna & Sales 2023). Tarke&a on
my06s saattaa toimenpiteet kaytantdon ja tdhan avuksi voi kayttda jo aiemmin
esiteltyja Leanin tyokaluja. Tassa tydssa gap-analyysin laadinnassa kaytetaan
hyvaksi SWOT-analyysia ja Lean-ajattelun mukaista 5S:4a ja Kanbania.

4.3 Tiedonkeruusuunnitelma

Tutkimushaastattelu on yksi yleisimmin kaytetyista aineiston kerddmistavoista
opinnaytetdissa. Haastattelu voidaan toteuttaa usealla eri tavalla. Strukturoi-
mattomassa haastattelussa, jota kutsutaan myds nimilla syvahaastattelu tai
avoin haastattelu, ei ole tarkasti aseteltuja kysymyksia vaan haastatteluiltanne
muistuttaa enemman arkipaivan keskustelutilannetta. Teemahaastattelun ja
avoimen haastattelun valinen raja on liukuva, mutta teemahaastattelussa kes-
kustelu kdydaan vain haastattelijan maarittelemien teemojen puitteissa. Struk-
turoitu haastattelu perustuu ennalta maariteltyihin tarkkarajaisiin kysymyksiin
ja voidaan muotoilla niin, ettd vastausvaihtoehtoina on vain kylla tai ei. Struk-
turoitu haastattelu voidaan toteuttaa myds lomakkeilla kirjallisesti tai verkossa.
Haastatteluja tehtédessa ja vastausten analysoinnissa taytyy ymmartaa, etta
vastaajan ika, sukupuoli, poliittinen ja uskonnollisen tausta, asema tydyhtei-
sOssa vaikuttaa aina vastauksiin ja haastattelutilanteeseen. Myds haastattelun
tekijalla on vastuu, haastattelu on aina sosiaalinen kanssakayminen ja haas-
tattelijan, ilmeet ja kehonkieli vaikuttavat haastateltavan vastauksiin. (Vilkka
2021, 74-79; Kallinen & Kinnunen s.a).

Tassa opinnaytetydssa tiedot keratdadn avoimien, teema- ja ryhmahaastattelui-
den avulla. Logistinen ongelma on Vilmet Oy:lla niin laaja ja eri asemissa ole-

vat henkil6t ndkevéat ongelman ja sen juurisyyt eri tavalla, joten tarkkaan rajat-

tujen kysymysten asettelu on mahdotonta. Sen sijaan avoimien haastattelujen
ja tiettyjen teemojen lapikaynti henkildiden ja eri ryhmien kesken tuo erilaisia

nakokulmia ongelmaan.
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Eri henkildiden ja ryhmien valilla kdydaan seka avointa keskustelua logistiikan
ongelmista, mutta myds teemoilla milla visuaalisella esitystavalla osien etsi-
mista voidaan vahentaa, kuinka pieniin osiin kokonaisuus pilkotaan ja kaikille
esitetaan kysymys mika on suurin ongelma yrityksen logistiikassa. Talla pyri-
taan etsimaan uusia vakiintuneita toimintatapoja, joilla pyritdan vahentamaan
turhaa etsimistd, mahdollisesti jopa pienentamaan varastoja ja parantamaan

yrityksen logistiikkaa.

5 NYKYTILANNE JA TAVOITETILA

Tama luku jakaantuu kahteen osaan, jossa ensimmaisessa osassa kuvataan
Vilmet Oy:n nykytila ja ongelmakohdat kerrotaan haastatteluiden kulusta ja tu-
loksista. Toisessa osassa kuvataan haastattelujen tulosten perusteella, mika
olisi tavoitetila mik& vahentéisi logistiikan ongelmia ja tehostaisi Vilmet Oy:n
tuotantoa.

5.1 Vilmet Oy:n nykytilanne

Vilmet Oy:lla on kaksi toimipistetta Kangasmaan teollisuusalueella Mantta-
Vilppulassa (kuva 16). Ensimmaéinen toimipiste on nimeltdan Ylahalli, jossa si-
jaitsee toimisto ja koneistamo ja niiden kanssa samalla tontilla on my6s katos
ja niin kutsuttu kylmahalli. Toinen toimipiste eli Alahalli koostuu kahdesta ra-
kennuksesta. Ensimmaisessa rakennuksessa ovat yhteen liitettyina pitkahalli,
pyoredhalli ja Takalan halli, joissa sijaitsee hitsaamo ja varasto. Toinen raken-
nus on matalahalli, jossa on varasto ja vuokralaisena myos sorvaamo. Toimi-

pisteilla on valimatkaa noin 300 metria.
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Pyoreahalli,
- T hitsaus ja va-
Pitkahalli, hit- o
o rastointi
saus ja sar-
mays Matalahalli,
sorvaus (vuokralainen) ja
Takalan halli, varastointi
varastointi
Ylahalli,

koneistus, kokoonpano ja

toimisto

Kylmahalli ja katos,

varastointi

Kuva 16. Vilmet Oy:n toimipisteet Kangasmaan teollisuusalueella

Vilmet Oy kayttaa useita eri toimittajia ja kaikki yritykselle tulevat tuotteet pure-
taan ylahallille. Millaén tuotteella ei ole omaa varastopaikkaansa ja lavat/pake-
tit/laatikot/kollit laitetaan sinne missa on tilaa. Paivittain saapuvia rekkoja pur-
kaa useampi henkil6. Tuotantopaallikkd huolehtii siita, ettd tavarat ovat oike-
assa tyovaiheessa oikeaan aikaan ja kuljettaa kappaleita ylahallin ja alahallin
valia trukilla. Koska rekkoja purkaa useampi henkild, mydskaan aina tuotanto-
paallikko eri tiedd, missa mikakin lava sijaitsee, ja se johtaa turhaan etsimisen
ja usein myds uuteen tavaran tilaukseen, mika kasvattaa varaston arvoa. Tuo-
tantopaallikon ollessa poissa korvaavilla henkil6illa menee todella paljon aikaa

tavaroiden etsimiseen ja siirtelyyn.

Vilmet Oy:n varaston arvo oli 18 % liikevaihdosta 31.12.2022, mika on huo-
mattavasti keskivertoa korkeampi, jos verrataan vuoteen 2019, jolloin Teolli-

suuden ja kaupan logistiikkakustannukset olivat 13,5 % liikevaihdosta (kuva 4.
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Solakivi ym. 2021, 15) tai metalliteollisuuden keskiarvoiseen varasto/liike-
vaihto -% mika oli 11 % vuonna 2007 (Sakki 2009, 78). Tata selittd& osin yri-
tyksen luonne, mika on taysin alihankintaa, ja silloin taytyy pitaa varastoja asi-
akkaiden vaatimien nopeiden toimitusaikojen puitteissa ja tietenkin vuoden
2022 todella korkea teraksen hinta, mik& johtui Venajan aloittamasta hyok-
kayssodasta Ukrainaan ja sita seuranneista pakotteista.

5.1.1 Haastattelut ja niiden tulokset

Haastattelin vuoden 2023 aikana tuotantopaallikk6a ja hanen lomiensa aikana
hanté tuuraavaa kahta toimihenkiloa ja viitta alahallilla tydoskentelevaé hit-
saaja. Koska kaikki haastateltavat henkil6t ovat toimeksiantajan tyontekijoita,
haastattelut eivat luo uutta tietosuoja-asetuksen mukaista rekisteria. Tyon toi-
meksiantajalla on luonnollisesti rekisteri omista tyontekijoistdén ja opinnayte-
tyon tekija on asetuksen mukainen kyseisen rekisterin kayttaja. Haastattelui-
hin osallistuminen oli henkilGstolle vapaaehtoista ja niisté laadittiin muistiinpa-
not, jotka tuhotaan taman opinnaytetydn valmistuttua. Haastateltavien yksityi-
syyden suojaamiseksi osallistujien vastauksia kasitellaan yleisella tasolla eika

haastatteluissa esiin tulleita asioita liiteta yksittaisiin vastaajiin.

Haastatteluissa kaikilla haastateltavilla juurisyyksi nousi kappaleiden maaritte-
lemétdn varastopaikkojen puute. Tuotantojohtaja purkaa 90 % saapuvasta ta-
varasta ja tietdd nain ollen missa lavat ovat prosessin alussa. Kun han vie la-
van ensimmaiseen tydvaiheeseen, niin se saattaa havita seuraavan tyovai-
heen valiss&, kun suorittava taso siirtaa sen tyovaiheen jalkeen toiseen paik-
kaan ilman lavatunnisteita. Tuotantojohtajalla kuluu my6s suuriosa tydajasta
trukissa ajaen ylahallin ja alahallin valia viemassa kappaleita ja kuvia eri pro-

sessin vaiheisiin.

Toimihenkildiden osalta ongelmaksi nousee tiedon puute mihin saapuva ta-
vara pitaisi purkaa ja mista sen l6ytaa, kun se lahtee prosessiin. Tiedonku-
lussa toimihenkildiden ja tuotantojohtajan valilla oli haastattelujen perusteella

my0s kehittdmistarvetta.

Hitsaajia haastatellessa 10ytyy jo monisyisempid ongelmia. Prosessissa on

monia tyovaiheita: esikoneistus, sorvaus, sarmays, robottihitsaus, osahitsaus,
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kokoonpanohitsaus ja hitsaus. Kaikki naista tydvaiheista suoritetaan eri tyopis-
teessa ja eri halleissa. Kun kappaleet saapuvat, samalla lavalla saattaa olla
seka esikoneistettavia, robottihitsattavia ettd sarmattavia tuotteita. Hitsaaja
joutuu kdymaan koko lavan lapi ja purkamaan osia jopa kolmelle eri lavalle. Jo
tassé vaiheessa lavoista haviaa tunnistetiedot ja sen jalkeen lavoja joutuu
kaymaan lapi kuvien kanssa osien tunnistamiseksi. Hitsaajilla on kaytossaan
paperiset kuvat ja niitd hukkuu ja repeytyy. Ainoa piirustusarkisto on eri osoit-
teessa toimistossa. Jos kuva tarvitaan, jonkun taytyy se kayda toimistolta ha-

kemassa.

Talla hetkella hyllyja on taytetty, mutta ilman lavatunnistetietoja, joten hyllyilla
olevasta lavoista ei voi tietda mité ne pitavat sisallaan ilman etta lavat otetaan
hyllyista alas ja tutkitaan piirustusten kanssa mitéa lavoilla on. Hyllyilla on se-
kaisin polttoleikkeita, esihitsattuja polttoleikkeitd, hitsausjigeja, hitsauslankaa
ja sorvattuja osia (kuvat 17-20). Liitteessa 1 on alahallin pohjapiirustus mikéa
havainnollistaa viela paremmin hallien (Takalan halli, pitka halli ja pyorea halli)

sijoittelun toisiinsa ndhden, hitsauspisteet, robotit ja hyllypaikat.

Kuva 17. Pydreéan hallin varastohyllyja
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Kl](}a 19. Takalan hallin varastohyllyja



5.1.2 Nykytilanteen SWOT-analyysi

Yrityksen toimitilojen tarkastelun ja haastattelujen tuloksia tarkastellaan seu-
raavaksi perinteisen SWOT-analyysin avulla, jossa tunnistetaan nykyisen toi-
mintatavan vahvuudet, heikkoudet, mahdollisuudet ja uhat. SWOT-analyysi on
yksinkertainen tapa ryhmitella yrityksen toimintaan vaikuttavia lukuisia tekijoita
havainnolliseen nelikentta muotoon (Kuva 21). SWOT muodostuu sanoista
Strength (vahvuus), Weakness (heikkous), Opportunity (mahdollisuus) ja
Threat (uhka). (Nelikenttaanalyysi SWOT s.a.)

Positiiviset Negatiiviset
Sisaiset Vahvuudet Heikkoudet
asiat
(swoT |
l SWOT |
Ulkoiset Mahdollisuudet Uhat
asiat

Kuva 21. SWOT-analyysin nelikentta (Nelikenttaanalyysi SWOT s.a.)
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Keskeisin& vahvuuksina nahtiin erityisesti riittvat varastotilat ja niiden sijainti
tyopisteiden lahelld. Lisaksi toimivat varahenkildjarjestelyt ja kattava sahkoi-
nen piirustusarkisto mahdollistavat tehokkaan toiminnan myds vastuuhenkili-
den poissa ollessa. Toisaalta heikkouksina koettiin puuttuvat varastopaikat ja
kappaleiden levidmisen ympari tuotantoa epaloogisesti. Myos piirustusarkiston
revisiointi nahtiin ongelmallisena ja viimeisimmat revisiot kuvista eivéat aina

paady tuotantoon, jarjestelmassa olevien puutteiden vuoksi.

Keskeisimmat uhat liittyivat nykyisen toimintatavan vaikutuksiin yrityksen kan-
nattavuudella. Kohtalaisen korkea varaston arvo, hukkuvat kappaleet ja vaarat
piirustusrevisioinnit aiheuttavat yritykselle turhia kustannuksia ja pahimmassa
tapauksessa kaksinkertaiset kustannukset, kun osia on tilattava hukkuneiden
tilalle tai kappale on tehtava kokonaan uudelleen. Toisaalta yrityksella on
mahdollisuus kehittda toimintaansa, silla asiakkailta saatavat ennusteet tar-
kentuvat koko ajan uusien ohjelmien my6ta. Myos palavereja pystytaan pita-
maan asiakkaiden kansa useammin sahkoisten palveluiden esimerkiksi Team-
sin avulla ja aina ei tarvitse kayttaa tyopaivaa kasvokkain tapaamiseen. Nain
yhteisty® kehittyy ja molemmat osapuolet ovat koko ajan tilanteen tasalla. Va-
rastopaikkojen merkitseminen ja uudet pakkausohjeet vahentavéat etsimista ja

tavaroiden hukkumista, parantavat logistiikkaa ja tehostavat tuotantoa.

5.2 Vilmet Oy:n tavoitetila

Tavoitetilana olisi se, etta volyymituotteilla olisi omat varastopaikkansa. Varas-
tohyllyt olisi jarkevasti taytetty ja visuaalisesti tunnistettavissa mité lavoilla on.
Varastohyllyista olisi kartta, mista selviaisi yhdella katselmoinnilla missa hylly-
valissa on mitékin. Alahallilla olisi oma sahkdinen piirustusarkisto, mika olisi
linkitetty varastopaikkajarjestelmé&én, niin etta yhdella silmayksella nakisi
missa kappaleiden pitaisi olla. Sahkdista piirustusarkistoa paivitetaan toimis-
tolta kasin ja varmistetaan, etté siella on aina viimeisimmat kuvarevisiot. Kuva-
arkistokaapit havitetd&n ja nain varmistetaan, ettei kenellak&an tuotannossa
ole vanhoja kuvia vaan kuvat tarkistetaan aina sahkoisesta jarjestelmasta. La-
vat olisi pakattu, niin ettei hitsaajien tarvitse purkaa niita eri lavoille jo proses-

sin alussa.
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5.3 Gap-analyysi

Gap-analyysissa |0ytyi tuotannon kannalta merkittavia eroja nykytilan ja tavoi-
tetilan valilla, nama erot on esitetty taulukossa 1. Suurimmaksi kuiluksi osoit-
tautui volyymituotteiden varastointi ja merkattujen varastopaikkojen puute ja
virheelliset pakkausohjeet. Toisen kuiluna l6ytyi sdhkdisen piirustusarkiston

puute.

Taulukko 1. Gap-analyysin tulokset

Nykytila Tavoitetila
Volyymituottei- Tuotteilla ei ole omaa Kaikilla volyymituotteilla
den varastointi varastopaikka on oma varastopaikka
Hyllykartat Hyllykarttoja ei ole Kaikista varastohyllyista
on kartta
Lavojen pak- Osalle tuotteista on pak- | Ajan tasalla olevat lavo-
kausohjeet kausohjeet, mutta ne ei- | jen pakkausohjeet, jotka

vat palvele enéé tyovai- | palvelevat voimassa ole-

heiden paivityttya via tydvaiheita

Piirustusarkisto Osalle tuotteista on pa- | Reaaliaikainen sahkdinen
perinen piirustusarkisto | piirustusarkisto on kay-

tossa

Naiden erojen perusteella on tarke&a suunnitella ja toteuttaa toimenpiteité ny-

kytilan parantamiseksi ja tavoitetilan saavuttamiseksi tuotannon prosesseissa.

6 TOIMENPIDE-EHDOTUKSET VIRTAUSTEHOKKUUDEN KEHITTA-
MISEKSI

Edellisessa luvussa tunnistetiin gap-analyysin avulla kuilut nykytilan ja tavoite-
tilan valille. Tassé luvussa puolestaan kuvataan toimenpide-ehdotuksia kuilu-
jen poistamiseksi ja virtaustehokkuuden kehittdmiseksi. Ehdotukset koskevat
ennen kaikkea varastoinnin organisointia ja pakkausohjeiden kehittamista,

mutta analyysin tuloksena tunnistettiin myds muita kehittamiskohteita.
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6.1 Varastojen organisointi

Varastojen kehittdmisesséa tunnistettiin kaksi keskeistéa kehittdmiskohdetta.
Ensinnakin keskeisimmilla tuotteilla ei ollut vakiovarastointipaikkaa. Taman
asian korjaamiseksi maaritetaan XYZ-analyysin avulla volyymituotteet ja maa-
ritellaan niille logistisesti jarkevimmat varastopaikat, niin ettd kappaleiden lii-
kuttaminen olisi mahdollisimmat tehokasta ja turhia siirtoja ei tule. Toinen on-
gelma oli varastokarttojen puute. Jatkossa varastopaikat tulee olla mahdolli-
simman selkeasti merkatut, jotta ne pystytaan tunnistamaan myads trukkia aja-
essa. Taman asian ratkaisemiseksi esitetaan kuvissa 22 ja 23 mukaisten visu-
aalisesti selkeiden varastokarttojen ja taulukoissa 2 ja 3 esitettyjen hyllyluette-
loiden tekemista. Varastokartta ja hyllyluettelo tulostetaan suurena ja kiinnite-

taan nakyvalle paikalle hallin seindan ja taukotiloihin.
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Oljykattila

Reklamaatiot ja korjattavat kappaleet

Kehdon putket ja jigit

T16

T17

T18

T19

T20

T21

T22

T23

T24

T25

T26

T27

TAKALANHALLI

Kompres-
sori

T15

T14

T13

T12

T11

T10

T8

TG

TS

T4

T3

T2

Kulku sosi-

aalitiloihin

Kuva 22. Takalan hallin varastokartta
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Taulukko 2. Takalan hallin hyllyluettelo

T1 RANGERIN KARKIPUOMI

T2 RANGERIN TYVIPUOMI

T3 MOVAX KAANTAJAT

T4 MOVAX PUTKISOVITTEET

T5 MOVAX LEUAT

T6 KELKKA 806 JA 820

T7 LAPIVIENTIKELKAT

T8 PANTERAN GPS-KEHTO

T9 PANTERAN DPI PUOMISTO SISAPUTKI

T10 PANTERAN DPI PUOMISTO ULKOPUTKI

T11 DINO

T12 DINO

T13 DINO ROLLIKKA

T14 DINO ROLLIKKA

T15 HITSAUSLANGAT

T16 PANTERAN KAANTOKAPPALE

T17 PANTERAN KAANTOKAPPALE

T18 MUUT KELKAT

T19 SISAPUTKI 32245198

T20 SB60P

T21 SB20NV

T22 PROTOULKOPUTKI

T23 ULKOPUTKI

T24 PROTOMATALA

T25 MATALAKEHTO

T26 PROTOMOKKULA

T27 MOKKULAKEHTO
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P12

P11

P10

P3

Pg

P7

P&

HITSILANGAT

P5

P.

=4

PUOMIT

NGIT

Kuva 23. Pydrean hallin varastokartta

Taulukko 3. Pydrean hallin hyllyluettelo

P1 SB60-150 JA SB40 -KEHTOJEN AKSELIT

P2 I-KEHDON AKSELIT

P3 MOKKULA- JA MATALAN KEHDON SISAPUTKET

P4 SB60-150

P5 SB40

P6 I-KEHTO

P7 RANGERIN KAANTO

P8 RANGERIN KAANTO

P9 RANGERIN KORKEA KEHTO

P10 RANGERIN KEHTO

P11 KYLMAKALLE

P12 KYLMAKALLE

P13 VALIAKSELI

P14 VALIAKSELI
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6.2 Pakkausohjeiden pdivittdminen ja toiminnanohjausjarjestelman ke-
hittaminen

Toiseksi tyon alkaessa hitsaaja joutuu kaymaan kaikki lavat lavitse saadak-
seen tyOvaiheeseen liittyvéat osat ja pakkaamaan lavat uudelleen. Lavoissa ei
myo6skaan ole ollut tarvittavia tunnisteita Vilmet Oy:lle saapuessa. Asian kor-
jaamiseksi oli tarpeen tehda uudet pakkausohjeet tukkureille, niin etta lavat on
pakattu jokaista tyOvaihetta ajatellen ja lavoja ei tarvitse purkaa ja pakata
endd Vilmet Oy:lla uudelleen ty6n alkaessa. Maaritellyt varastoapaikat olisi
vietava myds toiminnanohjausjarjestelmaan nimikkeille kuvassa 24 esitetylla
tavalla. Lisaksi olisi syyta vaatia tukkureita lisddmaan kollitarroihin osien hylly-
paikkatiedot, jolloin kuorman purkaja nakisi suoraan lavasta oikean varasto-

paikan.
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JotBariin [ESiir.. [ Tyskortti esikatselulla... susdatin P Seuraava
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Nro: T13141 | Madritetty kayttajstunnus: \ vl
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Kuva 24. Hyllynumero Vilmet Oy:n toiminnanohjausjarjestelméssa, esimerkkina valiakseli hyl-
lypaikka P14
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6.3 Muut kehitysehdotukset

Muissa kehityskohteissa nousi esille piirustusarkiston puute, mik& on johtanut
turhaan etsimiseen ja jopa hitsausvirheisiin. Ratkaisuksi tahan ongelmaan esi-
tetdan sahkdisen piirustusarkistoa, jonne on merkattu myos tuotteiden varas-
topaikat (kuva 25). Piirustusarkiston péaivityksesta vastaa toimisto, joka myods
varmistaa sen, etta arkistossa on aina viimeisin tuoterevisiot. TAssa yhtey-
dessa olisi jarkevaa havittaa paperiset kuvat kokonaan tuotannosta ristiriitai-
suuksien valttAmiseksi.

| ﬂ = Hakutydkalut Ranger

Aloitus Jaa Mayta Hae
h Mykyinen kansio E I:JTyyppi - £2 Edelliset haut + x

Kaikki alikansiot Ll Koko - |©=] Lisdasetukset -
Tama Muokattu Avaa Sulje
tietokone Hae uudelleen kohteesta - Ll Muut ominaisuudet » Tallenna haku  tiedastosijainti haku
Sijainti Tarkenna Asetukset
<« v » Tamdtietokone » yhteiset (\wvilmetti) (¥:) » Piirustukset asiakkaittain > VILMET TUOTANTO » Sandvik » Ranger
Mirni Muckkauspaiva Tyyppi Koko
3t Pikakaytto L
o P2 KAANTO 53014128 Tiedostokansio
B Tyopoyts

PS KORKEA KEHTO 55065757-B_2022-10-..,
P10 KEHTO 55013125

Tiedostokansio
3 Ladatut tiedostot . .
Tiedostokansic

[&] Tiedostot P12 KYLMAKALLE 55015763-D_2022-10-2.. Tiedostokansio
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KOULY T1 KARKI 55041970 Tiedostokansio
SMC- ENMNUSTE T2 TYVI 55040746 Tiedostokansio
TEA

Yhteiset taulukot

@ OneDrive - TK-Vilmet Oy
es JAEtut excelit
&= Kuvat
Liitteet
|| Tiedestot

ea Tyokuvat

[ Tama tietokone
J 3D-objektit
&= Kuvat
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D Musiikki
|| Tiedostot
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o Windows (C)
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¥ Verkko

Kuva 25. Hyllynumerot merkattu sahkoiseen piirustusarkistoon

Muutoksen yhteydessa on syyta tehda tydohjeet varastopaikkojen ja piirustus-
arkiston kaytosté ja luodaan siité uusi toimintatapa. Ohjeiden tulisi noudattaa

5S:n periaatteita ja jatkuvaa seurantaa: pidetddn saanndllisin véliajoin tuotan-
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topalavereja ja keskustellaan uuden toimintatavat kaytettavyydesta ja paivite-
taan sita toiveiden mukaisesti, niin etta saadaan jarjestelmasta mahdollisim-

man toimiva seka tuotannon etta siella toimivien henkildiden osalta.

7 YHTEENVETO

Taman tyon tavoitteena oli tehostaa Vilmet Oy:n tuotantoa ja parantaa logis-
tiikkaa. Tahan tyéhon oli saatavilla lahdemateriaalia hyvin ja tarkoitus oli
saada kasattua oleellisimmat lahteet kirjallisuuskatsaukseen. Kirjallisuuskat-

sauksen teoria tuki esitettyja toimenpide-ehdotuksia

Tyo6n alussa luotiin katsaus logistiikan historiaan ja muutokseen eri aikakau-
sina ja kuinka sahkoiset apuvalineet ovat kehittyneet. Logistiikka on keskeinen
osa pk-yritysten toimintaa, ja sen tehokas hallinta voi tuoda monia etuja kus-
tannusten, asiakastyytyvaisyyden ja kilpailukyvyn kannalta. Pk-yrityksissa lo-
gistiikka kasittda monia eri osa-alueita, kuten hankinnan, varastonhallinnan,
kuljetusten, toimitusten ja palautusten hallinnan. Pk-yritykset voivat saavuttaa
kilpailuetua tehokkaalla logistiikan hallinnalla. Huolellinen suunnittelu, teknolo-
gisten ratkaisujen hyédyntadminen ja yhteistydé kumppaneiden kanssa voivat

auttaa naita yrityksia kehittymaan ja kasvamaan markkinoilla.

Teoriaosuudessa kaytiin l1api myods Lean-ajattelua ja Leanin keskeisia kasit-
teitéd. Lean-ajattelun tarkoituksena on tehostaa toimintaa ja parantaa yrityksen
kilpailukykya poistamalla hukkaa kaikista liiketoiminnan prosesseista. Lean-
ajattelun soveltamiseen on kehitetty erilaisia tyokaluja ja menetelmia, kuten
5S-menetelmd&, Kanban, jne. Yritysten menestys Lean-ajattelun soveltami-
sessa riippuu kyvysta integroida nama periaatteet osaksi organisaation kult-

tuuria ja toimintatapoja.

Opinnaytetyon tutkimuksellisena lahestymistapana kaytettiin kuilu- eli gap-
analyysia. Gap-analyysi on prosessi, jossa yritys vertaa nykyista toimintaansa
haluttuun ja tavoiteltavaan tilanteeseen. Taman analyysin avulla pyrittiin selvit-
tamaan, tayttaako tyon toimeksiantaja odotukset ja kayttadko se resurssejaan
tehokkaasti. Analyysin avulla tunnistettiin ja analysoitiin naitd eroavaisuuksia.
Tiedon keraysmenetelmana kaytettiin seka yksilo- ettd rynmahaastatteluita.

Saatuja tietoja voidaan pitd& analyysin kannalta luotettavana, silla haastattelut
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tehtiin henkildille, jotka ovat joka paiva tekemisissa yrityksen sisaisen logistii-
kan kanssa.

Analyysin tulokset purettiin osiin SWOT-analyysin avulla, missa nousi esille
yrityksen vahvuudet ja heikkoudet. Heikkouksiksi nousivat volyymituotteiden
varastopaikkojen puute, puutteellinen piirustusarkisto, ja lavojen pakkaukset.
Vahvuuksiksi toisaalta taas nousi riittdvat varastopaikat ja osittain jo 10ytyva

piirustusarkisto.

Analyysien tulosten pohjalta koottiin toimenpide-ehdotuksia. Ehdottomasti tar-
keimmaksi nousi volyymituotteiden omien varastopaikkojen merkkaus ja va-
rastokarttojen tekeminen. Toisena tarkeédna toimenpiteena esitettiin pak-
kausohjeiden paivittamista ja toiminnanohjausjarjestelman hyddyntamista la-
vamerkkaukseen. Kolmantena kehityskohteena néhtiin ja toimenpide-ehdotuk-
sena nahtiin sédhkdisen piirustusarkiston perustaminen ja sen linkittdminen va-

rastokarttoihin.

Tyb6ssa esitettiin myds naiden kolmen toimenpide-ehdotuksen toteuttaminen ja
seuranta tehtavaksi Leanin tydkaluja kayttaen mahdollisimman visuaalisesti.
Muutos edellyttad ohjeistuksen laatimista varastopaikkojen ja piirustusarkiston
kaytdlle, ja samalla kehitetddn niille uusi toimintatapa. Uudessa toimintamal-
lissa on syytd noudattaa 5S-periaatteita, ja pitdd saanndllisesti palavereja tuo-
tannon tiimoilta. Naissa palavereissa keskustellaan uuden toimintatavan kay-
tettavyydestd ja paivitetaan sita henkiloston toiveiden mukaisesti. Tavoitteena
on saavuttaa mahdollisimman toimiva jarjestelma, joka palvelee seké tuotan-

toa etta siella tyoskentelevien henkildiden tarpeita.

Vilmet Oy:ssa on pitkid tyduria ja asiat on totuttu tekemaan tietylla tavalla.
Opinnaytetydssa on annettu konkreettisia toimenpide-ehdotuksia yrityksesséa
havaittuihin ongelmiin. Tutkimustyota tehdessa yrityksen henkilostdssa on
noussut muitakin kehityskohteita esille ja innokkuutta asioiden muuttamiseen.
Talta osin tyon voi katsoa onnistuneeksi jo tassa vaiheessa, vaikka konkreetti-

sia muutoksia ei ole viela tehtykaan.
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