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Opinnaytetytssa aiheena oli Rolls-Royce Oy Ab:n huoltovaraston lattiavarastoinnin
kehittaminen. Tyossa tutkittiin lattiavarastoinnin nykytilaa, jonka lisaksi pyrittiin sel-
vittdmaan sen ongelmiin liittyvia kehitysehdotuksia. Tutkimus oli tarpeellinen, koska
lattiavarastolta oli vaikea keratd tavaroita ja lattiavarasto oli taytetty liian ahtaasti. Tyo
rajattiin koskemaan pelkastaan lattiavarastoa.

Lattiavaraston toimintojen tutkimisessa kaytettiin apuna haastatteluja, joiden avulla
saatiin tietoa tyontekijoilté, joilla oli monien vuosien kokemus lattiavaraston kanssa
toimimisesta. Haastattelujen avulla saatiin havaittua ongelmakohtia, joista suurim-
miksi ilmenivét jarjestelmallisyyden puute, tilausmaarat ja tarpeeton varastointi. Rat-
kaisuja ongelmakohtiin haettiin tutkimalla teoriaa varastologistiikkaan liittyvasta ai-
neistosta. Lisdksi taustateoriaa kerattiin internetisté seka kirjoista englanniksi ja suo-
meksi.

Kehitysehdotuksia luotiin oman pohdinnan, teoriatietoon perustuvan aineiston ja tyon-
tekijoiden haastattelujen avulla. Tarkeimpéana kehityskohteena oli tavaratilauksissa ti-
lattavien maarien vahentdminen. Tilauksissa tilausmaaria pienennettaisiin ja toimitus-
aikoja lyhennettéisiin. Varastossa myos keskityttiin tavaroiden uudelleenjarjestami-
seen uusille paikoille ja vanhentuneiden tuotteiden poistamiseen. Opinnaytetydssa oh-
jeistettiin jarjestyksesta ja siisteydesta kiinnipitamiseen.
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The subject of this thesis was floor-level warehousing in Rolls-Royce Oy Ab service
stock. The purpose was to examine current shape of floor-level warehouse and to cre-
ate solutions for present problems. This thesis was necessary because it was hard to
pick up products from warehouse and it was too packed. Research was decided to focus
on floor-level warehousing because otherwise it would have been too extensive.

Interviews were used to study floor-level warehousing’s functions. Interviews were
good source of information from storage workers who had years of experience work-
ing in the warehouse. Interviews helped to detect problem points. Main problem points
were lack of organizing, quantity of products in purchase orders and unnecessary ware-
housing. To solve these problems theories from logistics materials were used. Materi-
als were searched from internet and books in English and Finnish.

Improvement suggestions were created by own deliberation, theory based knowledge
and interviewing the storage workers. The most important point of improvement was
to reduce amount of products ordered to the warehouse. Other point was to rearrange
warehoused products in new storage locations and removing outdated products. It was
also instructed in the thesis to maintain good level of organizing and cleanliness.
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1 JOHDANTO

1.1 Tyon tavoitteet ja rajaukset

Opinnaytetyossa tarkoituksenani on tutkia ja kehittdd Raumalla sijaitsevan Rolls-
Royce Oy Ab:n huoltovaraston lattiavarastointia. Aikaisesmmin samankaltaisia tutki-
muksia lattiavarastoinnista ei ole tehty, joten varaston toiminta voi kehittyd opinnéy-
tetydn myota. Lattiavarastoa on pyritty kehittdmaan 2016 tammikuusta alkaen, kun

vinssipuolen tavarat poistettiin huoltovarastolta.

Opinnaytetyon keskeisimpana tavoitteena on saada aikaan tarkoituksenmukainen jér-
jestys lattiavarastointipaikalle. Tdma tarkoittaa, ettd varastoitaville tavaroille saadaan
selkeét paikat, joista niitd on helppo etsié ja paikantaa. Lisaksi tavaratilaukset tulee
saada pienemmiksi, jolloin tavaraa tilataan vahemman ja tarkoituksenmukaisesti. T&l-
I6in tavaraa joudutaan varastoimaan véhemman — jarjestyksen yllapitamiseksi. Tavoit-
teena on myos saada nopeutettua kerdilyprosessia helpottamalla tavaran pois saamista
varastopaikalta. Ty0 on rajattu koskemaan vain lattiavarastoinnin kehittdmistg, joten
hylly- ja pienosavarastointiin ei keskitytd. Tyossé ei myoskaan ole oleellista yleiset

menettelytavat varastoprosesseissa, vaan pelkastaan lattiavarastointiin liittyvat kohdat.

Seuraavissa luvuissa kerron opinnaytetyon teoriaa, joka kasittelee varastologistiikkaa.
Luvussa kaksi kerron aluksi yleisesti logistiikan kasitteestd, jonka jalkeen kasittelen
tarkemmin varastologistiikkaan. Luvussa kaksi tarkennan yleisimpia varastoproses-
seja. Kolmannessa luvussa kerron varastoinnin kehittamisen ja hallinnan metodeista,
joihin kuuluvat varastohallintajarjestelmat, huoltovarastossa jo kdytdssa oleva 5S-me-
netelmad ja Lean-ajattelumalli. Neljannessa luvussa kayn l&pi tydhon kuuluvat haastat-
telut ja niiden tulokset. Liséksi luvussa késitelladn lattiavaraston nykytilaa ja sen on-
gelmakohtia. Viidennessé luvussa esitdn mahdollisia ratkaisuja, joita voidaan kayttaa
lattiavarastoinnin parantamiseen. Kuudennessa luvussa arvioin opinnédytetydssa ai-
kaan saatuja tuloksia ja niiden vaikutusta huoltovarastossa. Seitsemés luku on yhteen-

veto.



1.2 Tutkimusmenetelmat

Tutkimus on luonteeltaan kvalitatiivinen eli laadullinen. Kvalitatiivisen tutkimuksen
tarkoituksena on ymmartéa tutkittavaa kohdetta. Tarkoituksena on kayttd4d omaa opit-
tua sekd havaittua tietoa ja haastattelemalla lattiavaraston kanssa tydskentelevia tyon-
tekijoitd. Haastattelussa voidaan selventaa ja syventda saatavia vastauksia jatkokysy-
myksill& ja perusteluilla. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara, 2004, 194.) Néité tietoja so-
velletaan, jotta pystytddn kehittaméaan parannuksia varastointiin. Haastattelut suorite-
taan avoimina yksilohaastatteluina, jolloin keskustelun kulkua voidaan helposti saa-
della, seka esittaa jatkokysymyksia. Tietoa on kerétty myds osallistuvalla havainnoin-
nilla tydskentelemé&lla Rolls-Roycen huoltovarastolla, jotta saataisiin vélitonta tietoa
varastoinnin toimivuudesta. Lisdksi aiheeseen liittyvia kirjallisuuslahteitd, sek& inter-
netisté [0ytyvista julkaisuja on tarkoitus kayttaa tietoléhteind teoriaosuutta varten. Tie-

tolahteita kaytetddn myds suunnannéyttdjina parannusten kehittamisessa.

1.3 Toimeksiantaja

Rolls-Royce Oy Ab on laivateollisuudessa toimiva kansainvélinen konserni, joka val-
mistaa erilaisia laivalaitteita. Suomessa sen tehtaat sijaitsevat Raumalla ja Kokkolassa,
sekd Helsingissa on myyntipiste. Raumalla valmistetaan potkuri-, vintturi- ja ankku-
rointilaitteita, kun taas Kokkolassa valmistetaan vesisuihkulaitteita. Rolls-Royce tyol-
listdd nykyisin Suomessa yli 400 henkil6a. (Rolls-Royce Oy Ab:n www-sivut 2015.)

Raumalla aloitettiin 1940-luvulla vintturilaitteiden valmistus sodan jalkeen ja Azi-
muth-potkurilaitteita vuonna 1965. Aquamaster-Rauma Oy perustettiin vuonna 1988,
kun Hollming Oy ja Rauma-Repola yhdistyivat. Vuonna 1995 Vickers Oy ostaa Aqua-
master-Rauman, ja myéhemmin vuonna 1999 Rolls-Royce ostaa Vickersin perustaak-
seen uuden laivateollisuuteen kohdistuvan yhtyman. (Rolls-Royce Oy Ab:n www-Si-
vut 2015.)



2 VARASTOLOGISTIIKKA

2.1 Logistiikka

Logistiikka on tuotannon raaka-aineiden ja osien sek& kaupan tarvitsemien tuotteiden
hankintaa (ostamista, kuljetusta ja varastointia), valmistuksen ohjausta, jakelua (varas-
tointia ja kuljetusta) ja myynnin jalkeisten palvelujen tuottamista (Karhunen, Pouri &
Santala 2008, 23). Logistiikan keskeinen tavoite on, ettd loppuasiakas saa tuotteensa
mahdollisimman edullisesti sekd kustannustehokkaasti ja tuote on laadukas. Edulli-
suus tarkoittaa, ettd asiakkaille pystytddn tarjoamaan kilpailukykyiset hinnat, mutta
my06s samalla kannattavuus pysyy hyvéna ilman tappiollista tyota. Jos yritys panostaa
pelkéstdan edullisuuteen ja unohtaa laadukkaaseen palveluun, voi se johtaa palveluky-
vyn heikkenemiseen, maineen huononemiseen tai jopa myyntitulojen véahentymiseen.
(Karhunen ym. 2008, 23.)

Logistiikan perustoimet voidaan jakaa viiteen ryhmaan, joihin kuuluvat tiedonsiirto,
varaston-, kuljetusten-, tuotannonhallinta, seka varastotilanteen hallinta. Ne ovat yh-
teydessé toisiinsa toimitusketjussa, jota usein kutsutaan supply chainiksi. SCM, eli toi-
mitusketjun hallinta on materiaali-, tieto- ja rahavirtojen suunnittelua ja niiden raken-
teen hallintaa. Tehtdvand on myds yhteistyd muiden ketjussa olevien yhteistydkump-
panien kanssa, kuten toimittajien, palveluntarjoajien, seka asiakkaiden kanssa. (Grant
2012, 2-4.)

Logistiikka- ja SCM-termia on yleisesti kaytetty toistensa synonyymeina ja niiden voi-
daankin katsoa olevan sama asia eri ndkdkulmista. Erona on, etta logistiikka-termista
puhuessa yleensa puhutaan yhden yrityksen tai toimialan materiaalivirtojen hallinasta,
kun taas SCM pyrkii koko yhteistyoverkoston hallintaan. (Logistiikanmaailma www-
sivut 2015.)



2.2 Varastointi

Varastointi on tarked osa tavarankuljetusketjua. Lahtokohtaisesti kuljetukset alkavat
ja paattyvat varastoon. Lisédksi l&dhes jokainen tuotannollinen tai liiketoiminnallinen
toiminta vaatii varastointia toimiakseen. Yritykset voivat myos tarvita varastoja tuo-
tantoprosessiensa eri vaiheissa. Naita ovat esimerkiksi raaka-aine-, vali- ja lopputuo-
tevarastot, joissa varastoidaan prosessin eri vaiheissa tarvittavia materiaaleja. VVaras-
toja voi olla my0s tuotantoprosessiin menevien tavaroidenkin ulkopuolella, kuten va-
raosa- tai kayttGainevarastoja, joista on koneisiin tarvittavia varaosia ja polttoaineita.
(Karhunen ym. 2008, 302.)

Tarve varastoinnille voi olla hyvin moninainen ja vaihteleva. Siihen vaikuttavat kau-
sivaihtelut ja asiakkaiden tarpeet. Kausivaihtelut johtuvat yleensd vuodenajoista tai
markkinatilanteen vaihteluista. Esimerkiksi 6ljyn hinta nakyy merkittavasti moneen
teollisuuden alaan. Ndma ovat vaikeampia ennustaa, kuin vuodenajoista riippuvat kau-
sivaihtelut. Asiakastarpeella on myds suuri merkitys varastoinnissa. Vaikka yleisesti
monet yritykset pyrkivét vdhentamaan varastointia ja keskittdmaéan sitd yha enemman,
on kuitenkin tarkead, etté asiakas saa tuotteensa mahdollisimman nopeasti. (Hokkanen
& Virtanen 2012, 9-11.)

Varastoinnin liittdminen tuotantoon ja kaupalliseen toimintaan tarjoaa mahdollisuuden
tuotanto- ja kuljetuskustannusten alentamiseen. Varastoinnin avulla kyet&an tuotta-
maan suuria sarjoja eika vain pienempia tilattuja toimituserié. Talldin voidaan alentaa
yksittéistuotteen kokonaishintaa asiakkaalle, jonka liséksi kuljetuksissa saadaan huo-
mattavia sddstoja varastoinnilla. Varastoihin voidaan kerata suurempi tuotantoera tuot-
teita, jotka kuljetetaan eiké erikseen useammin pienempia tuotantoeria. (Hokkanen &
Virtanen 2012, 12-14.)

Usein varastointi ndhdaan vain lisdkustannuksia aiheuttavana toimintona logistisessa
ketjussa. Varastointi on kuitenkin valttdmatontd ja sen avulla vdhennetdan kuljetuk-
sista aiheutuvia kustannuksia. Varaston yksi térked lisdarvo on saatavuus. Asiakas
maksaa tavarasta mieluiten tavarasta ja saa sen heti sen sijaan, etta joutuisi odottamaan

sen tilausta ja toimitusta. Varastoihin sitoutuu paljon pddomaa, jonka takia varastoja



pyritaan pitdméaan mahdollisimman piening ja nykyadn panostetaankin hyvaan ja toi-
mivaan kysynté-toimitusketjuun. (Logistiikan Maailman www-sivut 2015.)

Nykypaivéana palvelutaso on térkeé asia asiakkaiden mééaratessa kysyntaa. Tdma nakyy
mya0s varastoissa, joissa palvelutaso on myds tarkeéa. Yritykset usein mittaavat erilai-
silla mittareilla palvelutasoja varmistaaksensa asiakkaiden tyytyvéisyyden. Uusien
asiakkaiden hankinta on vaikeampaa ja kalliimpaa kuin vanhojen asiakkaiden sailyt-
tdminen. Asiakkaiden tyytyvéisyyden liséksi yrityksille tdrkeda on varaston hyva toi-
mitusvarmuus, tarkka huolenpito laadusta sek& prosessien taloudellinen toiminta. Toi-
mitusvarmuus sisaltdd ajoissa lahteneet toimitukset ja varastontdydennys tiheyden.
Laadun takaaminen on tarkeaa varastoille ja yrityksen tulee pystya takaamaan laaduk-
kaat seké toimivat tavarat toimituksissaan. Varasto ei saa olla toimitusketjussa arvoa
alentava tai laatua heikentévé tekija. Taloudellinen toiminta arvioidaan yleisesti tuot-
tavuus ja myyntiprosentti verrattuna tyotunteihin. Edell&d mainittuja asioita mitataan
jatkuvan kehityksen ja ongelmakohtien l6ytamiseksi ja ennaltaehkéisemiseksi.
(Richards 2014, 293-296.)

2.3 Varastoprosessit

Varastojen tyoprosessit vaativat ammattitaitoa: esimerkiksi tavaran ja asiakkaiden tar-
peiden tuntemusta, koneiden ja tavaroiden kasittelytaitoja. Prosessit pitaa saada toimi-
maan optimaalisesti yhtena prosessiketjuna, jotta varasto olisi toimiva ja kehittaa edel-
leen toimivuutta ja tehokkuutta. Kun varastoprosessit ovat kunnossa ja toimivat niin
kuin pitaakin, yritykset voivat keskittyd enemman uuden tekniikan lisdédmiseen ja ndin
tehokkuuden kehittdmiseen. (Richards 2014, 59.)

2.3.1 Tavaran vastaanotto

Varastointiprosessi alkaa tavaran vastaanotosta. Vastaanoton tarkein tehtdvé on selvit-
t44 mitd tavaraa varastolle on saapunut ja varastoida tavarat asianmukaisesti. Tavaran
tulee olla helposti 10ydettavisséd milloin tahansa. Tavaran vastaanotto tydskentelee tii-
viisti yrityksen ostopuolen kanssa. Vastaanotto on kertomassa, onko tavarantoimittaja

tayttanyt toimituslupauksensa ja misté toimittajille maksetaan. Useimmiten varastolle
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saapuvat lahetykset ovat varastontdydennyksid, kauttakulkuja tai palautuksia. Varas-
tontaydennys sisélta4 tuotteita, jotka ovat jo varastonimikkeind varastossa. Kauttakul-
keva tavara on vain varaston lapikulkeva, joka on jo menossa asiakkaalle. Joskus kaut-
takulkeva tavara on menossa eri osastolle tai tuotekehitykseen. Palautukset ovat varas-
ton kertaalleen lahettdmi& tavaroita, jotka ovat olleet laadullisesti virheellisia tai ne
ovat olleet vadrié tuotteita. (Karhunen ym. 2008, 382—384.)

Tavaran vastaanottoon sisaltyy useita eri tyotehtévid. Varastossa prosessi alkaa, kun
tyontekija ottaa tavaran vastaan tavarantoimittajalta. Sen jalkeen han tarkistaa, etta
kaikki tavarat lahetyslistalla olevat tavarat 10ytyvéat paketista, jotka han sitten kirjaa
varastohallintaohjelmaan. Lopuksi tyontekija kdy vieméssa tavarat niille osoitetuille
varastopaikoille asianmukaisesti merkattuna, jotta kerdilijat pystyvét helposti tunnis-
tamaan tavaran. (Karhunen ym. 2008, 382—-384.)

2.3.2 Kerdily

Keréilyssa aloitetaan varsinainen asiakkaan toimituksen valmisteleminen. Keréily on
yksi varaston tyovaltaisimmista tehtavista, joka myos madrittelee pitkalti varaston te-
hokkuuden ja toimivuuden. Eniten aikaa kuluu tuotteiden etsimiseen seka niiden kul-
jettamiseen varastopaikoilta. Kerailijat kayttavat paatelaitteitaan 10ytdakseen tavaran
oikean varastopaikan, jonka jélkeen he kuittaavat sen keratyksi ja siirtdvat keratyille
tavaroille varatulle alueelle. Kerdilyreitit pyritddn suunnittelemaan siten, ettd useim-
miten menevat tuotteet olisivat alkupéassa jolloin kerdysreitit voidaan pitaa lyhyina.
Kerdysreiteilla pyritddn myos saamaan mahdollisimman monta nimikettd mukaan yh-

dell& kertaa, vahentéen turhaa kulkemista. (Karhunen ym. 2008, 386.)

Tehokas kerdily edellyttdd toimivia varastoreittejd. Yleensa kerdysreitit muodostuvat
siten, ettd useimmiten menevét tuotteet ovat mahdollisimman alkupéassa, jotta kulku-
matkat voidaan pitad lyhyina. Kerdyksen tehokkuudessa on myos tarke&a saada kerét-
tyd mahdollisimman monta tavaraa yhdesté tai useammasta lahetyksestd. Vaarana on
kuitenkin tavaroiden mahdollinen sekoittaminen. Lisaksi tekniikka on suuressa roo-
lissa keréilyssd. Kerdily tapahtuu suurimmaksi osaksi langattoman keréilypééatteen

avulla. Siihen tulee nakyviin keréilylistat, varastopaikat, seka varastosaldot. Langaton
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yhteys antaa mahdollisuuden reaaliaikaiseen paivittdmiseen, joka helpottaa kerailya
huomattavasti. Tekniikan kehittyminen eri laitteissa on keréilyn suurin kehitystekija,
koska sen vaikutus on hyvin iso. Erilaisten tunnistusmenetelmien helpottuminen, seké
laitteiston teknologinen kehittyminen, jotka nopeuttavat kerdilya. (Hokkanen & Virta-
nen 2012, 35-37.)

2.3.3 Pakkaaminen

Kun asiakkaan tilaus on saatu keréiltyd loppuun, pakataan se asianmukaisesti. Pak-
kauksen téarkein tarkoitus on suojata tuotteita toimituksessa mahdollisesti aiheutuvilta
vahingoilta. Pakkauksiin kohdistuvat rasitukset voidaan jakaa mekaanisiin, biologi-
siin, kemikaalisiin ja ilmastollisiin rasituksiin. Pakkauksen tulee olla mygs informatii-
vinen, jolloin se auttaa tunnistamaan mité tuotteita siséll& on. (Ritvanen, Inkil&inen,
von Bell & Santala, 2011, 67.) Vaikka eri pakkauskokoja on olemassa useita erilaisia,
teollisuudessa on olemassa kansallisesti sekéd kansainvélisesti standardisoidut perus-
yksikot. Nd&mé& standardit jakavat paketit tiettyihin kokoihin, jotka sopivat 800 x
1200mm EUR-lavalle, 1000 x 1200mm FIN-lavalle tai 800 x 600mm myymélavalle.
Suomen standarsoimisliitto SFS maarittaa kaikki pakkauksiin liittyvat standardit.
(Hokkanen & Virtanen 2012, 39-41.)

Varsinainen pakkaaminen tapahtuu annostelemalla tuotteet joko ké&sin tai automatisoi-
dusti. Pakettia, jossa on monta tuotetta tai lavakuormaa kasatessa paasaanto on, etta
painavat alle ja kevyet paélle. Lavakuormassa mikaan tavara ei saisi tulla lavan reuno-
jen yli tai paketti pullottaa, lilan tdyteen kasattuna. Talloin sérkymisvaara kuljetuk-
sessa on suuri. Tuotteet tulee suojata ulkopaketin sisalla asianmukaisesti. Esimerkiksi
ruostuvat osat suojataan korroosiosuojalla sekéd herkésti sarkyvat kaaritdan kupla-
muoviin. Tavarat tulee myos pakata tiiviisti, etteivat ne paése lilkkkumaan paketin si-
sélla. Olennainen osa pakkausta on sen osoittaminen. Mitd huonommin osoite on mer-
kattu pakettiin, sitd suurempi todennédkaisyys silld on kadota. Tietotekniikan kehitty-
misen myota l&hetysten osoittaminen on helpottunut, esimerkiksi EAN- ja GTIN-
viivakoodien kéaytolla. Varastoihin ja kuljetusketjuihin siséltyviin kasittelytoimintoi-
hin on otettu myds mukaan DUN-koodi, jolla voidaan tunnistaa jakeluteiden kuljetus-
pakkaukset. (Hokkanen & Virtanen 2012, 41-44.)
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2.4 Inventointi

Varaston perustoimintoihin kuuluu kyky vastata tavaroiden maarésté ja niiden kun-
nosta kysyttdessa. Inventaariossa tavarat tunnistetaan. Inventaariota tehtaessa mahdol-
liset kayttokelvottoman tuotteet tulee huomioida saldoon. Tuotteet, joita ei ole listattu
tietokantaan, eivat mydskaan tuota lisdarvoa. Nama tuotteet pitéisi saada listattua mah-
dollisimman nopeasti, jotta ne saadaan tietokantaan ja siten myyntiin. (Hokkanen &
Virtanen 2012, 67.)

Yleisesti inventointi suoritetaan Kirjanpitolain velvoittamana tai kaytdnnon tarpeesta,
jolloin tarvitaan tarkka lukumé&ara tuotteista. Inventaariossa havaitut saldoheitot tulee
tarkistaa uudestaan, jotta saadaan ehdoton varmuus laskennasta. Laskennan jélkeen
tietokannasta etsitddn mahdollinen syy saldojen heittoon. Yleisin syy on inhimillinen,
kuten tavara on véarassa paikassa tai jaanyt huomaamatta. Se voi olla myos virheelli-

sesti merkitty, jolloin sité ei ole tunnistettu. (Hokkanen & Virtanen 2012, 68-69.)

Inventointi aloitetaan hankkimalla tiedot inventoitavasta alueesta ja tuotteista. Nyky-
tekniikka mahdollistaa ndiden tietojen saamisen ja uusien arvojen syéttdmisen suoraan
lukulaitteeseen. Kuitenkin tuotteiden tunnistaminen ja kappalemaéranlaskeminen on
tyontekijan vastuulla. Inventointi voidaan suorittaa monella eri tavalla ja ajankohdissa.
Kirjanpitolaki méarittaa tekemaén inventaarion vahintaan kerran vuodessa. Inventoin-
tia voidaan myos tehda jatkuvana inventointina, jos halutaan tarkin mahdollinen va-
rastokirjanpito. TallGin aina tavaraa ottaessa tarkistetaan sen saldo. Nollainventaari-
ossa tavaran loppuminen tarkistetaan, ettd tavaraa ei oikeasti ole enda jaljella.
Osainventaariossa varastoalue jaetaan eri aikaan inventoitaviksi ja silloin sielté ei oteta
tavaraa pois. (Hokkanen & Virtanen 2012, 69-70.)
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3 VARASTOINNIN KEHITTAMINEN

3.1 Varastonhallinta

Varastossa varastoitavien nimikkeiden maéra kasvaa kokoajan. Sen seurauksena mo-
net yritykset ovat investoineet toiminnanohjausjarjestelmiin, jotka siséltavét varaston-
hallintamoduulin. Jarjestelma ei kuitenkaan itsessdén anna suosituksia sopivimmista
menetelmistd, vaan kayttajalla itselladn on oltava tietotaito I0ytddkseen toimivin oh-
jausjérjestelmé. Keskeisimpid tavoitteita varastonohjauksessa ovat varastoon sitoutu-
neen padoman véhentdminen, varastointi- ja materiaalikustannusten pienentdminen,
seka korkean palvelutason saavuttamien ja yllapito. Varastotoiminnan tarpeet voidaan
jakaa sisdisia ja ulkoisia sidosryhmia ja tavoitteita palveleviksi ryhmiksi. Varaston on
kyettéva tuottamaan palveluita asiakkaille ja yritykselle, mutta ilman lisdarvon tuotta-
mista varastointi on ldhestulkoon hyddytonta. (Hokkanen & Virtanen 2012, 71-72.)
Varastonhallintajarjestelmélld voidaan hallita lahes kaikkia toimintoja ja tietoa varas-
tossa, kuten dokumentointi, nimikkeet, seké kerailylistat. Suurimmat hyddyt tulevat
tavaraméarien hallinnassa ja jaljitettdvyydessa. Tavaran kulku varastossa voidaan hel-
pommin jaljittad, kun se on merkitty jarjestelméén. Varastonhallintajarjestelmalla pys-
tytddn myds vahentdmanaan virheiden maaraa. Jarjestelma ilmoittaa, jos joku tiedoista
on vaarin syotetty, mutta se ei korjaa vaaria arvoja, kuten kappalemaaria. (Emmet
2005, 135.)

Varastonohjausmenetelmié on useita ja jokaiselle varastolle on sopivansa. Yleisesti
ottaen kaikki laskennallisiin kaavoihin perustuvat maaréa ohjaavat menetelmét ovat
vanhanaikaisia. Niissa on paljon reunaehtoja ja ne ovat vaikeasti toteuttavissa kaytan-
nossa. Téllaisilla varastonohjausjarjestelmilla on kuitenkin hyva aloittaa, kun aikai-
sempaa kokemusta ei ole ja tavaran kysynta on ennustettavissa kohtuullisella tarkkuu-
della. Yksi kaavoihin perustuva malli on taloudellisen tilauseran malli, eli EOQ, joka
voidaan laskea Wilsonin-kaavan avulla. Siind tarvittavia tietoja ovat toimituseran ti-
lauskustannus, tuotteen vuosikulutus ja yksikkohinta. Tilauseran koko vaikuttaa kes-
kivarastoarvon kautta yrityksen pddomaan Optimaalisin erdkoko on, kun kokonaiskus-
tannukset ovat alhaisimmat. Eniten kritiikkid EOQ on saanut parametreista. Toimitus-

erdn hankintakustannus ja vuotuinen varastointikustannus ovat vaikeasti mééritettavia
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tarkasti, tai jopa mahdotonta. Kaavassa ei mydskaan huomioida kustannusten vaihte-
luita tai palvelutason laatua. EOQ on hyva ldhtokohta, jolla voidaan suunnitella os-

toerien suuruutta ja minimipisteen kokonaiskustannuksille. (Hokkanen & Virtanen

2012, 76-78.)

Tilauspisteohjauksessa tdydennys tapahtuu, kun varastoméaara menee hélytysrajan alle.
Tilauspisteohjaus mukautuu EOQ-mallia paremmin véistimattomaan kysynnan epa-
varmuuteen. Kuten kuvassa 1, varastotdydennys tehdddn hélytysrajalla. Halytysraja
madritelld&n havaitun kysynnén, toimitusajan ja mahdollisesti kokonaiskustannusten

avulla niin, ettd varasto ei tyhjenisi kokonaan. (Karrus 2003, 42-43.)
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Kuva 1. Varaston kehitys tilauspistementelmélla (Karrus 2003, 45).

Tilausvalia voidaan pitdd myos kiintednd, kuten perioditilausjarjestelmassd, jossa va-
rastonsuuruudelle on asetettu tavoitetaso. Tilauksen ajankohtaa ei ohjaa maéra vaan
aika. Talla menetelméll& voidaan valttaa tilauspistemenetelmastd aiheutuvat mahdol-
liset lisékustannukset. Tuotteiden tilausajankohdat, varmuusvarasto, seké tilausméarat
madritelld&n sdannollisesti vastaamaan kulutusta. Kahden laatikon menetelma on yk-
sinkertainen menetelma tuotteille, joiden kulutus on melko tasaista. Vahvuutena me-
netelmassé on, ettd tuotteista ei tarvitse pitdd materiaalikirjanpitoa. Tuotteille lasketaan

tilauspiste ja laitetaan erilliseen tilaan tai laatikkoon ja niitd k&ytetaan vasta, kun kaikki
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muut on kaytetty. Varastotdydennyksessd tdmé viimeinen laatikko tdydennetéan en-
simmadisend. Yksi tehokkaimmista menetelmistd on imuohjaus. Sen idea on valmistaa
tuotetta lisda vasta, kun varasto on laskenut l&hes nollaan. Imuohjauksen mukana on
tullut pakottava tarve tuotannon laadun kohottamiseen, koska pienentyneisté varas-
toista ei voida ottaa tuotteita korvaamaan alilaatuisiksi jaaneitd tuotteita. Tunnetuin
imuohjausperiaate on JIT, joka on k&&ntynyt suomeksi juuri oikeaan tarpeeseen. JIT-
filosofiaan kuuluu nelja perusvaittaméa: Turhan eliminointi, tyontekijat ovat sitoutu-
neita tehtéviinsg, tavaroiden ja palveluiden toimittajien kanssa on sovittu pitkét sopi-
mukset yhteistyolle ja laatujohtamisella on keskeinen asema. Tyodntekijoiden sitoutu-
minen tarkoittaa, ettd kaikki ovat vastuussa laadusta ja tydskentely tapahtuu tiimeina.
(Hokkanen & Virtanen 2012, 78-82.)

3.2 Lean

Yrityksen tehtdva on tuottaa arvoa asiakkaalle ja yritykselle itselleen. Tuotteiden te-
kemiseen kuluu aikaa, jota kutsutaan lapimenoajaksi. Lapimenoaikaan kuuluu arvoa
lisdavaa ja ei-arvoa lisdévaa aikaa, jotka ovat toistensa vastakohtia. Arvoa lisadvasta
ajasta asiakas on valmis maksamaan joko suoraan tuotteen tai palvelun hinnassa tai
sitten epésuorasti. Lapimenoajan ja arvoa lisddvén ajan suhdetta kutsutaan virtauste-
hokkuudeksi. (Six Sigma www-sivut 2016.) Yksi Lean-mallin tarkeimmista hyodyista
on sen tehokkuus uusien ja nykyisten prosessien kehittdmisessé. Sitd voidaan kayttaa
ldhes minkélaisen ongelman selvittdmiseen oikein tehtyna. Toteuttamiseen kuuluu pal-
jon analysointia, mittauksia, seka tutkimista. Lean kannustaa tekemaan asiat oikein

heti alusta prosessissa, jolloin ei turhaa ty6té ei tehda. (Rudzki & Trent 2011, 347.)

Lean-ajattelumalli sai alkunsa Toyota Production Systemin 1990-luvulla kehittdmasta
mallista, jossa keskitytdan hukkaa tuottavien tai lisdarvottomien toimintojen véhenta-
miseen ja poistamiseen. Alkuperéisesséd mallissa ndihin kuuluvat ylituotanto, varastot,
odotusaika, kuljetus, korjaustyo, késittely, seka turha tyo, Néiden asiakkaalle arvoa
tuottamattomien prosessien eliminoiminen ja tilaus-toimitusketjun kehittdminen suju-
vaksi ja lyhemmaksi virtaukseksi on tarkeda. Naiden seitseman turhuuden mukaan on

lisatty myos kahdeksas, pahin hukka joka on ihmisten aivokapasiteetin ja osaamisen
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jattamatta kayttdminen, koska tyota tekevat ihmiset ovat keskeisessa roolissa. (Logis-

titkan Maailma www-sivut 2015.)

Lean-mallin toiminta kuvataan yleisesti viisikohtaisena mallina, kuten kuvassa 2. En-
simmaisessa vaiheessa pyritadn tunnistamaan tuotteen tai palvelun arvo asiakkaan né-
kokulmasta. Seuraavaksi selvitetdan kaikki vaiheet tuotteen tai palvelun arvoketjussa,
ja ne vaiheet, jotka eivat tuo haluttua lisdarvoa pyritadn poistamaan. Taman jalkeen
vaiheista, jotka tuottavat arvoa tehdaan virtaus, jonka avulla prosessista saadaan sula-
vampi ja sen jalkeen kehitysta jatketaan yha edelleen taydellisyytta hakien. (Lean En-

terprise Instituten www-sivut, 2015)

_ 2. Map
1. Identify the Value
Value
Stream
5. Seek 3. Create
Perfection Flow
\ 4.
Establish

Pull

Kuva 2 Lean-mallin vaiheet (Lean Enterprise Instituten www-sivut, 2015.)

Lean-mallia sovelletaan usein tuotantoon, mutta sitd voidaan myds hyvin soveltaa va-
rastointiin. Jokaista seitsemaa kohtaa voidaan soveltaa myds varastoon, kuten tyhjané
ajoa trukin kanssa tai virheellisten kerdilyiden korjaamiseen. Yksi suurimmista ongel-
mista varastoissa yleensa on ollut liian suuren varaston yllapitaminen sek& varastotila
ei ole taysin hyotykéaytdssa. Esimerkiksi paikassa, jossa on tilaa korkeammille ja suu-
remmille tavaroille, laitetaankin paljon pienempi tavara, joka olisi voinut mahtua muu-
allekin yht& hyvin. (Richards 2014, 42-45.)
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3.3 5S-menetelma

5S-menetelmad tulee Leanin tapaan Japanista, joka on erityisesti kehitetty yritysten or-
ganisointiin ja se keskittyy standardisoimaan tydmenetelmia. Tavoitteena 5S-menetel-
masséd on kasvattaa tyon tuottavuuskykya. Téhan pyritddn samankaltaisilla keinoilla
kuin leanissa, kuten poistamalla ei-arvoa tuottavaa toimintaa, seké valttaa hukkaa ja
tuhlaamista. 5S nimi tulee viidesté japaninkielisesta sanasta, jotka kuvaavat menetel-
man prosessin vaiheita. (Ceriffi www-sivut 2016)

Sortteeraus Systematisointi
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Kuva 3 5S-menetelmén vaiheet (Lean Lion www-sivut, 2016.)

Kuten kuvassa 3, 5S-menetelmassé on viisi loogisesti etenevaa vaihetta. Ensimmainen
vaihe on seiri, eli lajittele. Téssé vaiheessa tyOpaikalta pyritddn poistamaan tarpeetto-
mia tyokaluja ja muita turhia tarvikkeita, jolloin saadaan vapautettua tilaa, sek pois-
tettua rikkoutunutta ja turhaa vélineistod. Seuraava vaihe on seiton, eli jarjestd. Tassa
vaiheessa pyritaan selkeyttdmaan tavaroiden varastointia. Metodeita voi olla monen-
laisia, kuten varastointijarjestelmén kehittdminen, varastointialueiden rajaus, seka va-

rastointipaikkojen merkinta. Jarjestamisen jéalkeen tulee seiso, eli puhdistusvaihe.
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Tassé vaiheessa yksinkertaisesti tydalueet ja varastointialueet siivotaan kuntoon tur-
hista tavaroista, jota pystytadn yllapitdmaan hyvin. Toiseksi viimeinen vaihe on
seiketsu eli Standardisointi. T&mén vaiheen aikana pyritddan tunnistamaan tyépaikan
parhaat kaytannot, tdsmennetéan vastuualueet, seka sovitaan yleiset pelisadnnot jérjes-
tyksen yllapitdamiseksi paivittaisessa tyossa. Viimeinen vaihe on shitsuke eli seuranta,
jossa tarkkaillaan neljan edellisen vaiheen taytant6onpanoa, sekd toimimista kaytan-

nossa. (Ceriffi www-sivut 2016)
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4 HAASTATTELUT, NYKYTILA JA KEHITYSKOHTEET

4.1 Haastattelut

Opinndytetyon aineisto koostuu haastatteluista. Haastattelemalla lattiavaraston kanssa
tyoskentelevéad henkilokuntaa, saadaan esille monia parannusehdotuksia. Haastattelut
toteutettiin yksilohaastatteluina etukateen valmisteluilla kysymyksilla. Kysymykset
olivat kuitenkin suhteellisen laajoja, joten keskustelulle jéi paljon sijaa ja sita oli
helppo yllapitdd. Haastateltavina olivat keréilij& ja tavaran vastaanoton tyontekija,
jotka ovat paljon tekemisissé lattiavaraston kanssa tyotehtévissaan.

4.2 Nykytila

Nykyisellaan lattiavarastoalue ei ole loogisesti varastoitu. Tavarat ovat laitettu sinne
missa tilaa on ollut. Samaa tavaraa voi 16ytad monesta eri varastopaikasta ja samalla
varastopaikalla voi olla hyvin paljon tavaraa. Liséksi varastopaikat ovat laajoja, joten
etsittdvad aluetta on paljon. Tavaran paikantaminen varastopaikoilta on hankalaa, kun
haettava tavara voi olla lattia peréllg, jolloin sen noutaminen on hidasta muiden tava-
roiden siirtelyn takia. Tavaran suuresta maarasta kertoo myos liiallinen varastoarvo.
Lattiavarastolla on my6s paljon vanhaa tavaraa, mika nostaa varastoarvoa ja vie paljon
tilaa. Osa tavaroista on myos ollut varastossa todella pitk&an ja on voinut ajan saatossa
muuttua jopa myyntikelvottomiksi. Vaikka lattiavarastoon saataisiin jarjestys, tulisi
taata sen jatkuvuus tulevaisuudessa, johon tarvittaisiin jarjestelmaa varastoida tavarat
jarkevasti. (Kotiranta henkilokohtainen tiedonanto 25.1.2016.)

Lattiavarastolle on yritetty tehdd jo muutamia parannuksia. Kun huoltovarastolla luo-
vuttiin vintturipuolen tavaroiden sdilyttdmisestd, saatiin lattiavarastoon huomattavasti
lisad tilaa. Tavaroita on yritetty saada inventoitua ja siirreltyd selkedmmin varastoita-
vaksi. Jotain tavaroita on jo saatu siirrettya vinssipuolen l&hdon jalkeisiin, vapautunei-
hin paikkoihin (kts. kuva 4). C-hallissa on nyt oma trukki kaytossd, joka helpottaa
koko varaston toimintaa lattiavaraston vaatiessa paljon trukin kaytt6d. Myos potku-
riakselintiivisteille on suunniteltu omat lavansa, jotka helpottavat muuten niin vaike-

asti késiteltdvan tavaran kasittelyd. Ongelmana on kuitenkin, ettd palautetut tavarat,
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l&htevat suuret ldhetykset ja lattiavarasto ovat samassa tilassa, jolloin ne voivat menné
sekaisin. Kuvasta 5 havaitaan, niin lattiavaraston ja l&htevien erottaa keltainen alue,
joka voi kuitenkin helposti peittyé tavaran paljouteen varsinkin ruuhka-aikana. Tilaus-
maarat ovat myos talla hetkelld isoja ja tavaraa tulee satunnaisesti. Joinakin paivina
voi tulla vain pari toimitusta, kun taas joskus tulee monta isoa lahetystd. Tastd seuraa
Kiire ja tuotteita voidaan joutua varastoimaan nopeasti, joka johtaa jarjestyksen ja loo-

gisuuden heikentymiseen. (Lintunen henkilokohtainen tiedonanto 25.1.2016.)

Kuva 5 Lattiavaraston ja lahtevien vali
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4.3 Ongelmakohdat

Suurin ongelma lattiavarastossa on kuvassa 6 esille tuleva tavaranpaljous. Tavarat on
jouduttu varastoimaan ilman selkeéé jarjestystd, jolloin jarjestys on muodostunut epa-
loogiseksi. Lattiavarastopaikoilla olevat tavarat ovat myos iso osa koko varastoarvoa
maadrittaessd, koska ne ovat yleenséd melko arvokkaita. Puskurivarastot ovat isoja joi-

denkin tuotteiden kohdalla, vaikka todellinen kysynt& on suppeaa.

Kuva 6 Lattiavaraston nykytila

Tavaroita on vaikea paikallistaa keréily4 suoritettaessa, koska niitd on monessa varas-
topaikassa. Varastopaikat ovat myos isoja ja tavaroiden paikantaminen varastopai-
koilla voi olla hankalaa. Joskus voi joutua paikallistaakseen tavaran kiipeilemaan tai
muuten vaantaytya laatikoiden ohitse ahtaasti varastoitujen laatikoiden ohi. Télla on
suuri vaikutus tyoéturvallisuuteen, silla tydntekijat joutuvat kulkemaan ahtaissa tiloissa
laatikoiden vélissd. Riski loukkaantumiselle voi olla suuri. Tavaraa tarvitsee mahdol-
lisesti siirtdé pois edesta — riippuen siita kuinka peralla tavara on — jotta haluttu tavara
saadaan pois lattiavarastosta (kts. kuva 7). Hallissa, jossa lattiavarasto sijaitsee, ovat
my0s palautetut tuotteet sekd suuremmat lahtevat tilaukset. Varsinkin lahtevé tavara
ja lattiavarasto sijaitsevat hyvin lahell& toisiaan. Talldin on mahdollisuus, ettd tavarat
voivat mennd helposti sekaisin, koska alueen merkkiviivat eivat ndy selkeésti tavaroi-
den alta. Palautetut tilaukset on kuitenkin rajattu omaan nurkkaansa oven vieressa ja

niille on merkattu oma alueensa.
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Kuva 7 Lattiavaraston kerailyongelma

Yleensé l&hteva tavara on otettu mahdollisimman edestd siirtelyn vahentdmiseksi, jol-
loin taakse j&& vanhat tavarat pitkaksi aikaa. Taakse jadvé tavara voi maata varaston
peralla vanhentumiseen, jopa myyntikelvottomuuteen asti, jolloin se tulee lopulta ro-
muttaa. Varastolle tulevat tavaraerét voivat olla myos todella suuria ja tavaraa tilataan
enemman mit4 todellinen kysynt4 on. Tilaukset tehdd&n myyntiennustusten perus-
teella, jolloin ne eivét vélttdmatta vastaa todellista kysyntaa, joten varastoon voi jaada
joko todella paljon tavaraa tai loppua kokonaan riippuen kausivaihteluista. Tavarati-
laukset tehdadn myos useamman paivan toimitusajalla, jolloin ei hyddynneta Suomen

tilauksissa olevaa lyhytta toimitusaikaa.
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5 KEHITYSEHDOTUKSET

Tassa luvussa kéydaan lapi mahdollisia ratkaisuja lattiavarastoinnin ongelmiin. Rat-
kaisut perustuvat omiin ndkemyksiin, kokemukseen ja tietolahteista saatuihin havain-
toihin. Ratkaisuihin vaikuttivat haastattelujen tulokset, kun saatiin mielipiteita joiden

takana olivat monia vuosia toita tehneet tyontekijét.

5.1 Tavaran tilaaminen

Talla hetkell tavara tilataan suurimmaksi osaksi ennustusten perusteella varastoon
odottamaan mahdollista myyntihetked. Tavaraa voi jaadé liikaa varastoon, jos sitd ei
menekaédn ennustetulla tavalla. Jos néin tapahtuu monesti, varasto kasvaa kasvamis-
taan. Lean-ajattelumallissa varastointi halutaan saada mahdollisimman pieneksi, koska
on yleisesti ajateltu varaston olevan lisdarvoa tuottamaton prosessi. Haastatteluissa il-
meni, etté tavaraa voidaan tilata Suomessa jopa péivan toimitusajalla. Taté ei kuiten-
kaan hyodynneta riittavasti talla hetkelld, vaan tavarat tilataan isompina erind harvem-
min. Jos tavaroille on pidempi toimitusaika, tulisi selvittad onko nykyinen toimitusaika

nopein mahdollinen ja mahdollisesti neuvotella toimitusten nopeuttamisesta.

Tilaukset olisi parasta tehda nopeilla toimitusajoilla ja tilata vain tarvittava maara.
Idean voi parhaiten rinnastaa Just In Time-imuohjausperiaatteeseen, jossa tavarat tila-
taan juuri oikeaan tarpeeseen. Periaatteena on, ettd ongelmia ja epdvarmuustekijoita ei
piilotella suuren varaston taakse ja vaihto-omaisuuteen sitoutunut pddoma saadaan pie-
nemmaksi. Just In Time-periaatteella saataisiin Kivuttomasti varastonarvoa laskettua
ja helpotettua tavararuuhkaa lattiavarastolla. Ideaalisin tilanne on, ettd varastossa ei
olisi ylim&éraista tavaraa juuri ollenkaan tarvittavien puskurivarastojen ja hatévarojen
lisdksi. Tavaraerat tulisivat myds pienemaan, joka helpottaisi tavaran vastaanoton
tyota siirtdd tavaroita varastoon. Joissakin tilanteissa tavarat voisivat jopa hypéaté va-
rastoinnin kokonaan yli, jos se menee suoraan tilaukseen, jolloin ne merkittdisiin va-

rastopaikkaan ja keréttaisiin heti.



24

5.2 Tavaran varastointi ja keréily

Talla hetkelld tavarat vaikuttavat olevan varastoituna epaloogisessa jarjestyksessa —
sinne minne ne mahtuvat. Varastosta on téll4 hetkelld vaikea 10yt&a haluttu tavara,
koska tavarat on tiiviisti varastoitu lattiapaikoille ja lattiapaikat on merkattu isoiksi
alueiksi. Keréiltavien tavaroiden loytamisessa kestad kauan ja niitd on hankala saada
ulos. Vintturivaraston lahdettya lattiavarastopaikkoja vapautuu paljon. NyKkyiset tava-
rat tulisi hajauttaa vapautuneille alueille siten, ettd samaa nimiketté tai tavaraa 10ytyy
vain yhdesta varastopaikasta. Talldin tavaroita ei tarvitse kerétéd useasta eri varastopai-
kasta ja tyd helpottuu. Mikali jollekin tietylle tavaralle tarvitaan suurempi varasto, voi-
daan osoittaa tarvittaessa useampi paikka. Padsaantoisesti kuitenkin tehokkainta olisi,
etta nimiketta 16ytyisi vain yhdesté varastopaikasta. Tdman hetken lattiavarastopaikat
ovat laajoja. Niiden laajuus voi olla haitallinen tekija kerdilyssa. Nykyiset varastopai-
kat voisikin jakaa pienempiin alueisiin, jolloin tavaroiden paikallistaminen helpottuisi

ja saataisiin lisaa varastopaikkoja keskitetysti tietyille tavaroille.

Tavaran paljoudesta kertoo myos se, etta tavarat tulevat merkatun rajan yli lattiavaras-
tossa paikoitellen. Kuvassa 8 on havaittavissa, ettd takana olevat tavarat tulevat keltai-
sen viivan rajan yli, jonka voi katsoa olevan raja lattiavarastolle. Tdma vahentad tilaa
ajaa keskikaytavalla trukilla ja voi siten hankaloittaa kerd&@mista. Ylityksen ei tarvitse
olla suuri molemmin puolin kéytavaa, kun huomaa jo tilan pienentymisen ja pahim-
missa tilanteessa trukkia ei vélttdmatta saa kédannettya ottaakseen tavaraa ja pitéa siir-
t44 muita tavaroita tilaa tehdakseen. Tdma ongelma voidaan helposti vélttad, kun ta-

varoita ei laiteta varastoalueelle, jos ne ylittaisivat rajan.
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Kuva 8 Tavaroiden reunanylitys

Tarkeéa tavaroiden varastoimisen parantamisessa on taata parannusten jatkuvuus. Va-
rastoinnin parantaminen ei ole tarkoituksenmukaista, jos sita ei saada pitkaaikaisesti
korjattua. Hetkellinen parannus ei hyodyta. Lean-ajattelumallin mukaisesti tyotekijoi-
den tulisi omistautua tyon laatuun johdon kanssa. Varaston yleisté jarjestystd voidaan
pitaé laatuun rinnastettavaksi asiaksi. Hyva yleinen jarjestys vaikuttaa tyontekijoiden
tyohon positiivisesti. Kerdilyd helpottaa, kun tavarat ovat selkeésti l10ydettévissa ja
saatavilla. Kun lattiavarastolla on selkeét paikat tavaroille ja tilaa, on entista helpompi
my0s varastoida uudet tavarat paikoilleen. Lattiavarastolla on ongelmana myds, etta
l&htevét isommat laatikot ja varastoidut voivat mennd sekaisin, vaikka lahtevissé on
yleensa asiaankuuluvat merkinnat. Merkinnat kuitenkin voi myds jaada huomiotta, jos
ne ovat epaselvat tai jaavat piiloon. Lattiavaraston ja lahtevien alueen erottaa keltainen
rajattu alue, joka kuitenkin menee helposti piiloon tavaroiden alle. Tamé véli tulisi

merkitd paremmin, esimerkiksi huomionauhalla, jonka ohi ei laitettaisi tavaraa.
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Lattiavaraston alueelle olisi syyta nimittdd vastuutyontekija. Hanen tehtéavanaan olisi
jarjestyksen yllapito lattiavarastossa ja hén osaisi sanoa mistd mitékin 16ytyy. Opin-
naytetydssa mainitut parannukset olisi myos helppo toteuttaa, kun yksi tyontekija saisi
kokopaivéisesti toteuttaa ratkaisuja eiké jonkun muun tyon ohella. Jos kerdilijoilla on
Kiire eivatkd valttamatta ehdi hakea lattiavaraston peréll& olevaa tavaraa, voisi lattiava-
rastoon keskitetty tyontekija helpommin kerété sen ja kuljettaa keréilijoiden alueelle.

5.3 Tyoturvallisuus

Lattiavarastossa tyontekijat joutuvat valilla kulkemaan laatikoiden valissa tunnistaak-
seen tavaroita. Kuten aikaisemmin kuvassa 7 tuli esille, valit ovat joskus hyvin pienié.
Tama voi johtaa mahdollisiin ty6tapaturmiin tyontekijan liikkuessa ahtaissa valeissé.
Satunnaisesti voi tyontekijad joutua myos nousemaan laatikoiden tai jonkin muun
paalle tunnistaakseen korkealla olevan laatikon. Laatikkojonojen vliin tulisi mahdol-
lisuuksien mukaan jattaa ihmisen kéveltava vili, arviolta 70 senttid. Valin jattamisella
voidaan turvata helpompi kulku laatikkojonojen véalissa. Nimiketarrat tulisi myos kiin-
nittdd laatikkoihin niin, ett4 ne ovat luettavissa tavaroiden keskelle tehdyn kéytavan

puolelta niin, ettei tarvitse kiipeilla laatikoiden pééalla.

5.4 Vanhat tavarat ja inventointi

Mikali lattiavarastossa on tavaraa, joka on lahestulkoon myyntikelvotonta, siité tulisi
paastéd eroon. Varsinkin lattiavaraston peréltd voi I0ytédd hyvinkin vanhoja hammas-
pyo6rapareja, joiden ohi aika on ajanut, kuten vanhat hammaspyoraparit. Vanhentuneet
tavarat vievat turhaa tilaa varastossa ja nostavat varastoarvoa huimasti. Koko lattiava-
rasto tulisi inventoida, jotta saataisiin péivitetyt tiedot mité varastossa talla hetkell& on.
Kun tavarat ovat tiedossa, voidaan osoittaa joukosta ne, jotka todetaan myyntikelvot-
tomiksi. Myyntikelvottomat tavarat havitetdan ja poistetaan varaston saldoista.

Vanhojen tavaroiden havittdmiselld saadaan vapautettua tilaa lattiavarastosta, joka hel-
pottaa yleisen jarjestyksen yllapitoa lattiavarastolla. Melkein kaikki vanhat tavarat

ovat lattiavaraston peralld, koska niit4 ei kerdta sieltd ja ne unohtuvat sinne lopulta.
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Talla hetkelld tavarat kerdtd&dn LIFO-periaatteella, eli uusimmat lahtevét ensim-
maiseksi. Tavaroiden kierron kannalta olisi parasta olisi myyda vanhemmat tavarat
ennen, eli FIFO-periaatteella. Kun tavaramaara lattiavarastolla vahenee ja jéljell& ole-
vat tavarat saadaan jarjestettya omille selkeammille alueille, voidaan helpommin saada

vanhempi tavara litkkumaan.
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6 TULOSTEN ARVIOINTI

Tavoitteena opinndytetydssa oli tuoda esille kohtia, joita Rolls-Royce Oy Ab voisi pa-
rantaa huoltovarastonsa lattiavarastoinnissa sek& niihin parannusehdotuksia. Tulok-
sissa keskityttiin eniten pienempiin, yleismaallisempiin ratkaisuihin, jotka ovat hel-
pompia toteuttaa. Isompia muutoksia ei lahdetty hakemaan, koska pienissé yleisjarjes-
tyksellisissé ja tilaukseen liittyvissé asioissa on tarpeeksi korjattavaa. Kehittdmisehdo-
tuksia on tuotu esille tutkimusaiheen rajauksien puitteissa. Lattiavarastointi vaatii mo-
nia pienid ja suurempia muutoksia toimiakseen. Opinndytetydssa esitetyt toimenpiteet
antavat lahtokohdat parantamiselle. Lattiavaraston jarjestamisessé ja vanhentuneiden
tavaroiden romuttamisessa menee huomattavasti aikaa, koska siina tarvitsee inven-
toida koko varasto lapi. Kun lattiavarastosta saadaan tavaraa siirrettyd ja poistettua,

siihen liittyvat varastotoiminnat saadaan nopeutettua ja helpotettua.

Ty6ssa saadut tulokset ovat yleismaallisia ja niitd voidaan kayttdd soveltaen myos
muualla. Rolls-Roycella monilla eri osastoilla varastoidaan paljon samankaltaista ta-
varaa samantyylisesti, joten muutkin osastot pystyvat hyotymdaan opinndytetyosta.
Myaos huoltovaraston sisélla hyllyvarastoinnissa voitaisiin hyotya lattiavarastolle eh-

dotetuista muutoksista, esimerkiksi tilausméaarien pienentdmisesta.

Tyossa kaytetyt lahteet ovat mielestani monipuolisia. Tydssa kaytettiin paljon Kirja- ja
verkkolahteita. Osa lahteista kasitteli logistiikkaa perustasolla, kun taas osa oli syven-
tavéa varastopuolen logistiikkaan. Tyossé kaytettiin myos paljon Lean-ajattelumalliin
liittyvid lahteitd. Tyohon pyrittiin myds ottamaan mukaan ulkomaalaisia lahteita kat-
tavuuden lisdamiseksi. Haastatteluista sai hyvéaa tietoa, jota ei kuitenkaan voi pitaa tut-
kimuksellisesti luotettavana, koska ne perustuvat haastateltujen omiin mielipiteisiin.
Heilté sai pitkdaikaiseen kokemukseen perustuvia vinkkejd, joiden avulla pystyi teke-
madn opinndytetyGtd paremmin ja ottaen huomioon heiddn nakemé&nsd epakohdat.
Haastattelujen ja oman tutkinnan perusteella itselleni herési jatkotutkimusaihe, jossa
voisi syventya pidemmélle Rolls-Roycen ostajien ohjeisiin tavaran ostotoimintaan ja
heidan ennustusmenetelmien kayttoon. Heidan tekemansa paatokset ostotoiminnoissa

vaikuttavat huomattavasti varastointiin koko Rolls-Roycella.
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7 YHTEENVETO

Opinnaytetyossa tutkittiin Rolls-Royce Oy Ab:n huoltovaraston lattiavarastoinnin ny-
kytilaa ja kehittda siihen mahdollisia parannuksia. Lattiavarasto on ollut pitkaan yksi
suurimmista ongelmatapauksista huoltovarastossa, joten parannukset tulivat tarpee-
seen. Selkeimpid haasteita lattiavarastossa olivat tavaroiden suuri maéra ja niiden huo-
nosti jarjestelty varastointi. Opinnéytety0 rajattiin koskemaan pelkéastaan lattiavaras-
toa, koska muuten siita olisi tullut helposti liian laaja. Haastatteluissa tuli ilmi hyvin
lattiavaraston ongelmat, joihin lukeutuivat varastoinnin sekavuus, isot tilausmaarét ja

turhan pitkdaikainen varastointi.

Tuloksina saatiin kehitystoimenpiteita lattiavarastolle. Tarkeimpin oli tavaran vahen-
tdminen lattiavarastolla ja tilausméaérien pienentdminen ja nopeuttaminen Lean-ajatte-
lumallin mukaisesti. Lattiavaraston yleista jarjestysta voidaan parantaa vanhentunei-
den tavaroiden poiston ja turhien varastojen véhentdmisen avulla. Lisdideoita tuli
myaos tydturvallisuuden puolelle, kun tydntekijan tarvitsee mennd tavaroiden joukkoon

tutkimaan. Ideoita tuli hyvin esille tutkiessa lattiavarastoa paikanpéalla.

Tyo oli mielestani logistiikkaopiskelijalle hyvé. Opin hyvin opinnéytetyotd tekemélla
varastointiprosesseista ja Lean-ajattelumallin kaytosta, kun jouduin pohtimaan kehi-
tyskohteita ja — ehdotuksia. Itsellani oli kokemusta pakkaamisesta ja tavaranvastaan-
otosta, joten olin joutunut hieman tekemisiin lattiavaraston kanssa aiemmin. Tyon te-
kemisen aikana ymmérsi mitd parannusten aikaansaaminen vaatii ja mik& merkitys
niilld on. Tydssé pyrin kayttdamaan mahdollisimman paljon Lean-ajattelumallia, joka
oli tydhon erinomainen tydkalu. Ajattelemalla mista voisi poistaa turhaa tyota ja ly-
hentdmalla tilaus-toimitusketjua varastoissa saadaan tehokkuutta varastointiin ja kayt-

tokelpoisuutta.



30

LAHTEET

David B. Grant. 2012. Logistics Management, Pearson

Emmet, S., 2005, Excellence in Warehouse Management, England: John Wiley &
Sons Ltd. Viitattu 12.2.2016. https://www.dawson-
era.com/readonline/9780470015698

Gwynne Richards, 2014. Warehouse Management. 2. uud. p. KoganPage

Hirsjérvi S., Remes P., Sajavaara P., 2004. Tutki ja Kirjoita. 10., osin uud. p. Jyvas-
kylad: Gummerus

Hokkanen S., Virtanen S., 2012. Varastonhoitajan Kasikirja. 1. painos. Sho Business
Development Oy

Karhunen, J., Pouri, R., Santala, J., 2008. Kuljetukset ja Varastointi. 2. uud. p. Hel-
sinki: Suomen Logistiikka ry.

Karrus Kaij E., 2003, Logistiikka, 3.-4. painos, WSQOY.

Kotiranta, M. 2016,Huoltovaraston kerdilija, Rolls-Royce Oy Ab. Rauma. Henkilo-
kohtainen tiedonanto 25.1.2016.

Lean Enterprise Institute www-sivut. Viitattu 29.12.2015. http://www.lean.org/

Lintunen, J. 2016,Huoltovaraston tavaran vastaanoton tyoéntekija, Rolls-Royce Oy
Ab. Rauma. Henkilkohtainen tiedonanto 25.1.2016.

Lean Lion www-sivut. Viitattu 5.3.2016. http://www.leanlion.com/

Logistiikanmaailma www-sivut. Viitattu 21.12.2015. http://www.logistiikanmaa-
ilma.fi/

Ritvanen V., Inkildinen A., von Bell A., Santala J., 2011, Logistiikan ja toimitusket-
jun hallinnan perusteet. Saarijarvi: Saarijarven Offsetpaino Oy

Rolls-Royce Oy Ab:n www-sivut. Viitattu 10.12.2015. http://www.rolls-royce.com/

Rudzki Robert A., Trent Robert J., 2011. Next Level Supply Management Excel-
lence. 10. uud. p. Yhdysvallat: J. Ross Publishing Inc.






