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Opinnäytetyö kohdistettiin Rolls-Royce Oy Ab:n Rauman toimipisteeseen 

meriteollisuuden ja logistiikan huoltovarastolle. Työn aiheena oli kehittää ja tutkia 

huoltovaraston sujuvuutta hidastavia tekijöitä eli pullonkaulakohtia. Työssä 

tarkasteltiin huoltovaraston nykytilaa ja perehdyttiin ratkaisuihin parantaa 

huoltovaraston logistiikan kiertonopeutta. Työ suoritettiin laadullisena tutkimuksena. 

Ajatus opinnäytetyöstä syntyi kirjoittajan työharjoittelussa havaittujen 

kehitysideoiden ja mahdollisten ongelmakohtien pohjalta. Opinnäytetyöstä 

ulosrajattiin muut varastot ja huoltovaraston toiminnanohjausjärjestelmä. 

 

Huoltovarastolla esiintyviä pullonkaulakohtia tutkittiin haastattelemalla logistiikan 

pidempiaikaisia työntekijöitä. Kirjallisuudesta etsittiin ongelmakohtien ratkaisuja ja 

tukimateriaalia. Lisäksi työhön sisällytettiin kirjoittajan omia havaintoja ja 

kokemuksia. Näillä tiedonhaun keinoilla merkittävimmiksi pullonkaulakohdiksi 

havaittiin tilanpuute varastossa lattiavarastopaikkojen osalta, vanhojen varaosien 

kerääntyminen varastopaikkoihin, varastossa kadonneet varaosat, varaston 

kiertonopeus ja puutteelliset reittiohjeet kuskeille saapua huoltovarastolle sujuvasti. 

 

Ratkaisuja huoltovaraston pullonkaulakohtiin haettiin tutkimalla ja analysoimalla 

varastologistiikan työkaluja, jonka aineisto kerättiin kotimaisesta ja ulkomaisesta 

kirjallisuudesta, sekä internet lähteistä. Teorian tutkimisen, kirjoittajan omien 

pohdintojen, sekä työntekijöiden haastattelujen myötä muodostui kehitysehdotuksia 

pullonkaulakohtiin. Työlle tärkeimmiksi kehityskohteiksi syntyi huolellinen 

varastopaikkojen organisointi, tarkat reittiohjeet huoltovarastolle ja materiaalivirran 

optimointi huoltovarastossa. Kokonaisuudessaan kehitystä toteutettaisiin varaston 

kiertonopeuden edistämiseksi pitämällä tehokkaat ohjeistukset eri huoltovaraston 

prosesseissa, työntekijöiden ylimääräinen työmäärä minimoituna, sekä panostamalla 

vanhojen varaosien organisointiin. 
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This Bachelor´s thesis focused on the maritime industry and logistics service ware-

house of Rolls Royce Oy Rauma Ab facilities. The topic of the thesis was to develop 

and research the factors that slow down the smooth flow of service warehouse, i.e. 

bottlenecks. The present state of the service warehouse was examined and solutions 

for improving the turnover rate of logistics at the service warehouse were studied.  The 

thesis was conducted as a qualitative research. The idea for Bachelor´s thesis arose 

based on the development ideas and possible problematic issues observed during the 

author´s work placement in the company. The thesis excluded other warehouses and 

the enterprise resource planning system of the service warehouse. 

 

Bottlenecks in service warehouse were studied by interviewing long-time employees 

in the field of logistics. Solutions for problems and support material were searched for 

in the literature. In addition, the author´s own observations and experiences were in-

cluded in the thesis. These means of information search revealed that the most signif-

icant bottlenecks in the warehouse were lack of space regarding floor storing places, 

accumulation of old spare parts in storing places, spare parts lost in the warehouse, the 

turnover rate in the warehouse and defective directions for drivers on how to arrive 

smoothly at the warehouse. 

 

Solutions for service warehouse bottlenecks were searched for by studying and ana-

lyzing the tools of storage logistics, with the material gathered from domestic and for-

eign literature and internet sources. Development ideas for bottlenecks were formed 

by studying the theory, own considerations and interviewing the employees. The most 

important development targets included careful organization of storing places, exact 

directions for the service warehouse and optimization of material flow in the service 

warehouse. As a whole, development would be implemented in order to accelerate 

turnover rate promotion by having efficient instructions in different service warehouse 

processes, by keeping extra workload of employees minimized and by investing in the 

organizing of old spare parts.  
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1 JOHDANTO 

1.1 Työn toimeksiantaja 

Opinnäytetyön toimeksiantaja Rolls-Royce Oy Ab Rauman yksikkö, joka on tunnettu 

azimuth-tyypin potkurilaitteita valmistavana yksikkönä. Laitteiden teho on 7500-300 

kilowatin välillä, minkä vuoksi ne on tarkoitettu pieniin ja suuriin aluksiin. 

Tärkeimmät alukset joihin potkurilaitteet asennetaan ovat öljytuotannon hinaajat, 

poralaivat, poralautat, maantieautat ja huoltoalukset. Rolls-Royce Oy Ab:n 

logistiikkaan kuuluu tuotteiden varastointi, sekä tuotevalikoima kattaa ison määrän 

varaosia, hinausvinttureita, kiinnitysvinttureita, ankkurointivinttureita. Pääasialliset 

käyttökohteet ovat hinaajat, rahtilaivat ja risteilijät. Rolls-Royce Oy Ab Rauman 

toimipiste on vientiyritys, sillä 99% tuotannosta lähetetään ulkomaille. Rolls-Royce 

Oy Ab Rauman yksikkö työllisti 510 henkilöä vuonna 2013. (Seasideindystryn www-

sivut 2018.) 

 

Rolls-Royce:n toiminta on alkanut Raumalla vuonna 1988, kun 1940 perustettu 

kansikonetehdas nimeltään Rauma-Repola yhdistyi vuonna 1965 perustettuun 

Hollming Oy Aquamaster-konepajaan. Uusi yritys oli tuona aikana Aquamaster-

Rauma Oy. Myöhemmin vuonna 1995 yrityksen osti kotimaaltansa englantilainen 

Vickers plc. Yhteistyötä syntyi ruotsalaisen Kamewa Ab yrityksen kanssa ja nimi 

muutettiin vuonna 1998 Kamewa Finland Oy. Vickers plc ja Kamewa Oy myytiin 

vuonna 1999 englantilaiselle Rolls-Roycelle. Yritystä on vuodesta 2000 lähtien 

kutsuttu Rolls-Royce Oy Ab nimellä. Rolls-Royce Oy Ab:n Rauman toimipisteen 

valmistuksen tärkeimpiin kohteisiin kuuluu öljynporauslautat, offshore-huoltoalukset, 

hinaajat ja maantielautat. Euroina liikevaihdon määrä Rolls-Roycellä vuonna 2013 oli 

579 miljoonaa eli kyseessä on suuryritys. (Rolls-Royce Oy Ab, Company Profile 

08/2018.) 
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1.2 Tutkimusmenetelmät 

Laadullisen eli kvalitatiivisen työn tavoitteena on ymmärtää ilmiöitä esimerkiksi 

soveltamista, selittämistä, tulkintaa ja mallintamista. Tutkimus erittelee, kuvailee, ja 

tulkitsee ilmiöitä. Ominaisuuksiin kuuluu dialektisuus ja reflektiivisyys, eli liittyviä 

yhteyksiä on kulttuurissa, sosiaalisuudessa ja psyykkisyydessä. Induktiivinen ja 

abduktiivinen logiikka, jota edustaa laadullinen tutkimus vuorostaan etenee 

tunnistettavan ilmiön tutkinnan aikana, havannoinnilla asiantuntemuksen avulla, sekä 

aineistoilla johdetaan päättelyä teoreettisia malleja kohti. Teoriaosuus kehittyy 

laadullisen tutkimuksen aikana myöhäisessä vaiheessa, eikä tutkimusprosessien 

päämääränä ole teorian muotoilu. Painopiste laadullisessa tutkimuksessa kohdistuu 

käsitteistön, teorian ja aineistojen vuorovaikutuksessa keskenään. Kvalitatiivinen 

tutkimus on päättelyprosessi, joka on suotavaa nähdä abduktiona, missä teoria ja 

käytännön asiat vuorottelevat johtopäätösten syntymisessä. (Pitkäranta 2014, 33.) 

 

Laadullisessa tutkimuksessa tyypillisiä aineistonkeruumenetelmiä ovat kysely, 

havannointi, haastattelu ja erilaiset dokumentteihin perustuvat tiedot. Näitä käytetään 

rinnakkain, vaihtoehtoisina tai erilaisina yhdistelminä tutkimusresurssien ja tarpeiden 

mukaan. Havannointi eli observointi tarkoittaa, että tutkija seuraa tutkimuskohdetta ja 

tekee sen pohjalta kvantitatiiviset ja kvalitatiiviset havainnot. Haastattelun avulla voi 

selvittää työntekijöiden kokemukset ja ajattelun liittyen tutkittavaan ilmiöön. 

Tyypilliset haastattelutyypit ovat strukturoitu, puolistrukturoitu, avoin tai 

teemahaastattelu. (Pitkäranta 2014, 90.) 

 

Opinnäytetyössä tietoa hankitaan kirjoittajan työkokemuksen pohjalta ja itsenäisesti 

havannoimalla huoltovaraston pullonkaulakohtia. Informaatiota pyritään keräämään 

kattavasti haastattelemalla huoltovaraston pidempiaikaisia työntekijöitä. Työn 

tiedonhankinta lähteinä käytetään avoimia yksilöhaastatteluja, kirjallisuutta, Rolls-

Royce Oy Ab:n sisäistä tietokantaa ja verkkolähteitä. Lopputuloksena työssä pyritään 

mahdollisimman tehokkaisiin loppuratkaisuihin huoltovaraston pullonkaulakohtien 

kehittämiseksi. 
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1.3 Tutkimuksen rajaaminen ja tavoitteet 

Työn idea on kehittää, tehostaa ja tutkia huoltovaraston pullonkaulakohtia Rolls-

Royce Oy Ab Rauman toimipisteessa. Pullonkaulakohdat ovat varaston toimintaa 

hidastavia tekijöitä, joita pyritään havaitsemaan huoltovaraston kiertokulun haittana. 

Ne voivat olla laajuudeltaan isoja tai pieniä ongelmakohtia, jotka lisäävät 

työvaiheeseen käytettävää aikaa ja aiheuttavat sekaannusta. Opinnäytetyö aihetta 

pullonkaulakohtien kehittämistyöstä Rolls-Royce Oy Ab:lle ei aikaisemmin olla 

toteutettu, joten työssä pyritään saamaan huoltovaraston toimintaa tehokkaammaksi 

tulevaisuudelle uusien kehitysideoiden avulla. 

 

Tärkeimpänä päämääränä on saada huoltovaraston kiertokulkua nopeutettua. 

Käytännössä tämä tarkoittaa varastoitavien varaosien saapumista huoltovarastolle 

säilöön ja lähtevien varaosien toimitusta asiakkaille työvaiheiden sujuvuuden 

ongelmakohtia kehittämällä, joita ovat hyllytys, keräily, pakkaaminen ja lähtevien 

pakkausten hoitaminen asiakkaiden kuljetuksiin. Tavoitteena on etsiä ongelmakohtia 

tutkimusten avulla ja kehittää uusia ideoita helpottamaan työvaiheita. 

 

Huoltovarastossa on tiukka budjetti, joten työssä pyritään yrityksen talouden kannalta 

järkeviin kehitysehdotuksiin. Ylimääräisiä työvaiheita pyritään välttämään, kuten 

huoltovaraston vanhojen varaosien siirtelyä edestakaisin uudempien varaosien tieltä. 

Huoltovarastossa käytettävä Baan-toiminnanohjausjärjestelmä rajataan ulos työstä, 

koska sen käytössä ei ilmennyt varaston sujuvuutta hidastavia ongelmakohtia. Työstä 

rajataan myös ulos Rolls-Royce:n muut toimipisteet ja varastot, jotta työssä pystytään 

keskittymään tarkasti Rauman toimipisteen huoltovaraston pullonkaulakohtiin. 
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2 HUOLTOVARASTON LOGISTIIKKA 

2.1 Yleistietoa logistiikasta 

Logistiikka eli englannin kielinen sana logistics on yksinkertaisuudessaan 

materiaalivirran ohjausta raaka-aineen alkuperäisestä lähteestä loppuasiakkaalle. 

Tuotteet pyritään saamaan käytettäväksi aikataulun sallimissa puitteissa oikeaan 

paikkaan ajoissa. Logistiikassa myös minimoidaan toimintojen kustannuksia, 

turvallisuusriskejä ja negatiivisia ympäristövaikutuksia. Olennaista logistiikassa on 

suunnittelu raha- ja tietovirran kulusta, sekä ympäristövaikutuksien yhteiskunnallinen 

seuraaminen. Logistiikkaan liittyy kustannustehokas hankintatoimi, varastointi, 

kuljetukset, jakelu, suunnittelu palveluiden osalta. Logistiikan prosessiin kuuluu 

yrityksen tulologistiikka, sisälogistiikka ja lähtölogistiikka. Tuloksellisen ja 

kannattavan liiketoiminnan kannalta asiakastarpeet on tärkeä huomioida logistiikassa. 

(Logistiikan maailman www-sivut 2018.) 

2.2 Syitä varastoinnille 

Suuri osa varastointiin johtavista syistä liittyy yksinkertaisesti siihen, että 

tuotantoprosessi jatkuvasti valmistaa suurempia eriä asiakkaiden tarpeisiin kulujen 

minimoimiseksi.  Kaikkea valmistettua materiaalia ei viedä asiakkaille suoraan, koska 

tuotteita on taloudellisesti järkevä varastoida, jos niitä ei tarvita sillä hetkellä. Eri 

materiaali esimerkkejä on paljon esimerkiksi öljy-, paperi-, teräs-, kumi-, 

maaliteollisuus. Monille valmistajille raaka-aineiden saanti on kausiluontoista. 

Kotimaiset maataloustuotteet ovat hyvä esimerkki siitä, miten tärkeää 

maatalousyrittäjän on saada laadukkaita tavaratoimittajia, joilla on nykypäiväiset 

standardit varastointiin. Tuotteet on tärkeä varastoida raaka-aineena tai lopputuotteina 

oikeaoppisesti vahinkojen minimoimiseksi. Lopputuloksena syntyy laadukkaat 

elintarviketuotteet asiakkaille ja asiakastyytyväisyys pysyy hyvänä. Lyhytaikaiset 

trendit ohjaavat usein vaatekauppiaiden erittäin suuria sesonkeja esimerkiksi kerran tai 

kaksi vuodessa. Tämänkaltaisissa tapauksissa tuotanto ei pysty nostamaan tahtiaan 

samalla vauhdilla, vaan tuotteita varastoidaan ennakkoon ongelman välttämiseksi. 

(Mustonen & Pouri, 12.) 
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Valmistajalle on taloudellisesti kannattavaa tilata pääraaka-aineet suoraan 

alkutuottajalta. Näin säästetään kustannuksia, joita aiheutuu väliportaiden käsittely 

kustannuksista. Jos näiden alkutuottajien raaka-aineiden saanti on epäluotettavaa tai 

välimatkat ovat pitkiä turvautuu valmistaja usein varastoimaan raaka-ainetta. Etenkin 

varaosien kanssa valmistaja vaatii paljon heti-toimituksia. Varaosia varastoidaan, jotta 

nopea varaosa- ja huoltopalvelu pysyy mahdollisimman luotettavana. Tavanomaista 

varaosien varastoinnissa on komponenttien ja tuotteiden nopea kehitys, joka johtaa 

ongelmaksi kasvavan tavara- ja nimikemäärän. Tunnusomaista varaosien 

varastoinnille on, jos valmistaja tarvitsee varaosamyyntiin varaosavarastoja, niin myös 

valmistus tarvitsee kunnossapidon varaosavarastoja toimintaansa. (Mustonen & Pouri, 

12-13.) 

2.3 Huoltovarasto osana toimitusketjua 

Toimitusketju ohjaa, yhdistää, hallinnoi materiaalin liikkumista toimittajalta 

asiakkaalle, sekä lopulliselle kuluttajalle. Toimitusketju linkittää kaikki aktiviteetit 

toimittajalta asiakkaalle ja kuluttajalle tietyssä aikataulussa. Mitään ei tapahdu 

toimitukselle ennen tilausta, koska tilaukset ohjaavat toimitusketjua. Toimitusketjun 

pääpiirteisiin kuuluu ostaminen, valmistaminen, liikuttaminen ja myyminen, jotka 

ohjautuvat asiakas/kuluttaja kysynnän avulla. Varastointi liittyy aktiivisesti 

toimitusketjuun. Tarveperäinen varasto ohjautuu kysynnän avulla ja se varastoi 

tavaroita, joita ulkoiset asiakkaat tilaavat laajasti omiin tarpeisiinsa. Tavaroiden 

imuohjautuva kysyntä muuttaa varaston toimitusketjun kaupan kaltaiseksi, mikä pitää 

tavaraeriä yritysten sisäisiin aktiviteetteihin, kuten usein tuotannon tarpeisiin 

varastoidaan tavaraa. Huoltovarasto on näin ollen sisäinen osa tarveperäistä 

toimitusketjua yrityksen infrastuktuurissa. (Emmett 2005, 1.) 
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Kuvio 1. Huippuosaamista varastohallinnassa (Emmett Stuart 2005, 2.) 
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3 PROSESSIT VARASTOLOGISTIIKASSA 

3.1 Vastaanotto, hyllytys ja säilytys 

Perusta huoltovaraston tehokkaille toiminnoille syntyy tavaran vastaanoton ja 

säilytyksen onnistumisen avulla. Vastaanotosta, hyllytyksestä ja säilytyksestä 

vastaavan henkilökunnan on tarve tunnistaa saapuvien tavaroiden erityispiirteet, jotta 

niiden säilytys tapahtuu oikeaoppisella tavalla esimerkiksi säilymisen, painon ja 

pinottavuuden kannalta. Elintarviketeollisuus painottaa tavaran säilymiseen liittyvien 

ominaisuuksien huolellista seurantaa hygienian, varastoinnin ja parasta ennen – 

päiväyksen osalta. Elintarviketeollisuudessa virheetön laatu on ehdoton edellytys ja on 

tärkeää myös huoltovarastolla panostaa laatuun tuotteita käsiteltäessä. Vääränlainen 

varaosien käsittely ja säilytysolosuhteet aiheuttavat vahinkoja, minkä takia varastossa 

on tärkeä hyödyntää ryhmätyötä ja kysyä neuvoja. Nopea tavaran tunnistus ja toimiva 

lisävahinkojen estäminen ongelmien esiintyessä tehostaa varaston sujuvuutta. 

Hyllytyksen onnistuminen on mahdollista toimivien työmenetelmien ansiosta 

esimerkiksi on tärkeää kuntotarkastaa hyllyt ja trukki säännöllisesti vahinkojen 

välttämiseksi. (Hokkanen & Virtanen 2012, 15.) 

 

Kun vastaanottotarkastus on suoritettu, siirretään varastoon saapuvat varaosat omille 

varastopaikoilleen. Varaosien sijoittelussa eri varastopaikoille on kustannustehokasta 

siirtää nopeasti varastossa kiertävät varaosat lähelle pakkaamoa ja lähettämöä, koska 

lyhyet siirtomatkat minivoivat tavaran kuljettamiseen käytettävää aikaa. Paras 

ergonominen lastauskorkeus hyllyyn 700-800 mm lattiatasolta. Varaosien paino 

huomioiden optimaalinen sijoituskorkeus on 1000-1400 mm ja kevyempien varaosien 

800-1600 mm. (bonnierpron www-sivut 2018.) 

 

Suurikokoiset ja painavammat varaosat kannattaa sijoittaa keräilyreitin alkupäähän, 

koska se vähentää aiemmin kerättyjen särkyvien varaosien riskiä vahingoittumiselle 

painavampien isompien tuotteiden kanssa. Tuotteiden käsittelyvirheitä hyllytyksen ja 

keräilyn parissa voidaan välttää sijoittamalla ulkonäöllisesti samankaltaiset tuotteet 

tarpeeksi erilleen toisistaan niiden sekoittumisen välttämiseksi. Kuvassa 1 on esitetty 

huoltovaraston vastaanotossa tyypillisesti käytettävä työväline vastapainotrukki. 
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Varastohenkilökunnan on tärkeää tarkastaa oman trukkikortin voimassaolo 

säännöllisesti ja perehtyä turvalliseen trukin käsittelyyn. (bonnierpron www-sivut 

2018.) 

 

 

Kuva 1. Vastaanoton käytössä oleva vastapainotrukki huoltovarastossa. 

3.2 Keräily 

Keräilyssä suoritettavat tehtävät muodostavat suuren osan varaston työmäärästä. 

Keräilyyn kuuluu kaksi tärkeää osaa dynaaminen ja staattinen keräily, jotka eroavat 

toisistaan kuljetustavalla esimerkiksi haetaanko tavarat keräilijän avulla hyllystä vai 

suorittaako automaattinen keräily tuotteiden poiminnan keräilijälle. Keräilytyöhön 

kuuluu listojen ja dokumenttien lukutaitoa. Keräilylistoja tulostetaan tietolähteestä ja 

ne kertovat varastopaikat, joista keräilijä käy poimimassa tuotteet. Nykyään 

paperilistat eivät ole pääasiallisesti enää yritysten käytössä, koska päätelaitteet 

(kapulat) ovat paljon tehokkaampia ja nopeampia käyttää useasti vaihtuvien tilausten 

parissa. Puheohjattu järjestelmä on hyödyllinen parannus keräilyn edistämiseksi. 
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Keräilyn tarkoituksena on koota asiakkaiden tilauksia valmiiksi lähetyksiksi 

esimerkiksi pakkausalueelle. (Hokkanen & Virtanen 2012, 34.) 

3.3 Pakkaaminen 

Huolimaton tuotteiden käsittely aiheuttaa mekaanisia kolhuja pakkaamisen aikana. 

Staattinen rasitus on tunnusmaista varastoinnin aiheuttamaa kulutusta tuotteille. 

Ulkoiset ilmastosta johtuvat tekijät ja varaston sisällä olevat ilmasto-olosuhteet voivat 

olla epäedulliset esimerkiksi kosteuden ja lämpötilan kannalta pakkaamisen aikana. 

Pakkaukseen vaikuttaa aikaan sidottu kokoonpuristuminen ja väsyminen. Näin ollen 

pakkaus heikkenee materiaalista riippuen automaattisesti ajan kuluessa hitaasti tai 

nopeasti. On tehokasta optimoida ja mitoittaa huoltovarasto pakattavien tuotteiden 

vaatimusten mukaisesti. Ulos varastoitaessa tuotteita on huomioitava materiaalin 

ilmaston kesto ominaisuudet ja suunniteltavan pakkauksen kesto esimerkiksi veden, 

lumen, auringon ja pakkasen osalta. (Järvi-kääriäinen & Leppänen-turkula, 31-32.) 

 

Metallisten varaosien huolellista ruostesuojausta on syytä huomioida esimerkiksi 

kuvassa 2 on esitetty varaosien voitelu ja ruostesuojapussien käyttö suurempien 

ruostevahinkojen välttämiseksi. Suunniteltaessa vientipakkausta on muistettava, että 

ulkomailla maahantuojan varastorakenteet ja ilmasto-olosuhteet voivat olla 

huomattavasti erilaiset kuin Suomessa. Myös lastinpurkulaitteet saattavat olla erilaiset 

maahantuojalla, mikä voi johtaa ylimääräisiin vahinkoihin lastia käsiteltäessä 

vääränlaisella kalustolla. Pakkausta suunniteltaessa on hyvä keskustella asiakkaan 

kanssa tarkemmin lastaustavoista, sekä painavien ja mittavien pakkausten 

kuljetuksista. (Järvi-kääriäinen & Leppänen-turkula, 31-32.) 
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Kuva 2. Pakkausprosessin aikana metalliset varaosat suojataan ruosteelta 

voiteluaineilla ja ruostesuojapusseilla. 

3.4 Lähtevän pakkauksen valmisteleminen 

Muodostaessa lähetyksiä on tärkeää tunnistaa tuotteiden ominaisuudet ja laatia 

lähetysasiakirjat. Pakkauksen paino, mitat, tilavuus, ominaisuudet ja lähetysmaa 

vaikuttavat kuljetuspalvelun valintaan. Erikoistoiveet asiakkaiden tilauksissa 

muodostavat erilaisia vaihtoehtoisia toimitustapoja. Usein otetaan käyttöön 

vaihtoehtoinen toimitustapa, kun asiakas esittää toiveen esimerkiksi saapumisajan 

lyhentämisestä. (Hokkanen & Virtanen 2012, 34.) 

 

Lähtevien pakkausten valmistelemiseen ei ole yksityiskohtaista vastausta, koska 

jokaisessa erilaisessa pakkauksessa on erikoispiirteitä, jotka tulee ottaa huomioon. 

Hyviä lähteitä pakkausten lähettämiseen ovat esimerkiksi Pohjoismaisen 

Speditööriliiton yleiset määräykset, Incoterms, Finnterms. Myös laivaajien ja 

kuljetusliikkeiden toimittavat ohjeistukset ovat kelvollisia. Kotimaisten kuljetusten 

toimitusehdot pohjautuvat TKSL:n, tiekuljetussopimuslain yleisiin määräyksiin, jotka 
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ovat osoittautuneet tehokkaiksi etenkin kadonneiden ja vahingoittuneiden tuotteiden 

korvausvelvollisuus tilanteissa. (Hokkanen & Virtanen 2012, 34.) 

 

Kuorman sidontaa vaativat kuljetukset esimerkiksi kontitukset ja täysperävaunu 

kuljetukset vaativat kuorman varmistamiseen käytettävien menetelmien perusteellista 

hallintaa. Kysymyksiä kuorman sidontaa koskevista asioista on syytä odottaa myös 

kuljetusliikkeeltä. Usein varastohenkilöstö tietää, miten tietty kuorma on aikaisemmin 

tuettu. Pakkausten muoto asettaa omia rajoitteita kuorman tukemiseen oikeaoppisesti. 

Lähettäjän ammattitaito auttaa usein kuorman sidontaan koskevissa 

ongelmatilanteissa. Myös on tärkeää selvittää etukäteen erilaisten kuljetusmuotojen 

haasteet ja ohjeistukset kuljetusliikkeelle erikoiskuljetuksissa. (Hokkanen & Virtanen 

2012, 35.) 

 

Usein pakkausten valmistelemisessa käytetään mahdollisuutta lisäarvopalveluun, joka 

tarkoittaa esimerkiksi huoltovarastolla jarrunauhojen ja terästankojen sahaamista 

asiakkaan toivomiin mittoihin ennen lähetystä. Tämänkaltainen lisäarvopalvelu 

kasvaa tulevaisuudessa kokoajan, sillä lähetykset optimoituvat asiakkaiden tarpeisiin 

toivotulla tavalla. Varastohenkilöstölle hankitut tulityökortit mahdollistavat 

monipuolisen lisäarvopalveluiden hyödyntämisen esimerkiksi huoltovarastolla. 

(Hokkanen & Virtanen 2012, 35.) 
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4 VARASTOLOGISTIIKAN KEHITTÄMINEN 

4.1 Varaston suunnittelumallit 

Varaston suunnittelu on vaativa tehtävä ja monia päätöksiä tarvitaan, jotta varastosta 

tulisi kustannustehokas. Varaston suunnittelun kolme eri tapaa voidaan erottaa 

toisistaan, jotka ovat taktinen taso, strateginen taso ja toiminta taso. Nämä tasot ovat 

lyhytaikaisia, keskipitkiä ja pitkiä päätöksiä, joita varaston suunnittelussa käytetään. 

Varaston suunnittelu mallit identifioi 5 eri tyyppistä päätöstä, joita tehdään taktisella 

ja strategisella tasolla. (Hamberg & Verriet 2012, 5.) 

 

Ensimmäisenä on kokonaisrakenne, joka päättää toiminnalliset paikat varastossa ja 

lisäksi se päättää, miten tilaukset kootaan. Toisena on mittaaminen ja koostumus, joka 

tunnistaa kapasiteetit varaston toiminnallisilla alueilla. Kolmantena varasto layout 

määrää fyysiset paikat varaston eri alueilla. Neljäntenä kaluston valinta, joka tarkentaa 

materiaalin siirtoon tarvittavan kaluston varaston eri tarpeisiin. Viidentenä toiminta 

strategia identifioi korkean tason toiminnalliset strategiat. Toiminnallisella tasolla 

johtopäätökset tehdään sen jälkeen kun prosessit on suoritettu strategisella ja taktisella 

tasolla. Tähän kuuluu suunnittelua, tehtävien jakamista voimavarojen mukaan ja 

tehtävien aikatauluttamista. (Hamberg & Verriet 2012, 5-6.) 
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Kuva 3. Kehittyneet varastoprosessi alueet: a vastaanotto, b varastointi, c keräily, d 

konsolidointi (yhteislastauspalvelu), e lähetys (Hamberg & Verriet 2012, 6.) 

4.2 ABC-analyysi 

ABC-analyysi eli moniportainen varastosuunnittelu on suosittu perustyökalu 

varastotoiminnan kehittämiseen ympäri maailmaa. Sen avulla varastoitavia 

tuotteita/nimikkeitä luokitellaan erilaisin tavoin kuten arvon, tärkeyden, asiakkaiden 

ja myyntimäärän mukaan. Käytännössä sen tärkein asia on niin kutsuttu 80/20-sääntö, 

joka tarkoittaa 20% yrityksen tuotteista tai asiakkaista synnyttää 80% myynnistä. 

Lähtökohtaisesti ABC-analyysi lajittelee tuotteet/nimikkeet käytön ja myynnin 

perusteella. Vaihtoehtoisesti ABC-analyysi lajittelee myös, miten tietty nimike/tuote 

vaikuttaa yrityksen kannattavuuteen. Mitä enemmän on varastoja, sitä enemmän 

kokonaisvarastotaso kasvaa. (Kuljetusoppaan www-sivut 2019.) 
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Kuvio 2. ABC-analyysiä havainnollistava kuvio, missä A-ryhmään on otettu 80% 

myyntivolyymista, B: hen seuraavat 15% ja C:hen viimeiset 5%. Tuotteista A-

ryhmässä on 20%, B:ssä 30% ja C:ssä 50% (Logistiikan maailman www-sivut 2018.) 

 

Pieni- ja suurivolyymisten tuotteiden varastoinnissa on eroja. Kun pienivolyymisiä 

tuotteita varastoidaan moniin varastoihin tuotteen kokonaistarve jaetaan niiden 

varastojen lukumäärällä. On tärkeää ylläpitää riittävää varmuusvarastoa 

huoltovarastolla. Kun valtakunnallinen kysyntä on jaettu pieniin osa-alueisiin on 

kysynnällä enemmän vaihtelua. Varmuusvarasto tasapainottaa kysynnän vaihtelut. 

Kokonaisvarastotaso kasvaa samalla kun varastojen lukumäärät nousevat, koska 

kysynnän vaihtelua on välttämätöntä tasoittaa kaikilla jakelualueilla. Myynnin kasvu 

ei siis korvaa yhdellä markkina-alueella toisella markkina-alueella tapahtuvia 

myynnin laskuja. ABC-analyysin avulla päätetään, mitä tuotteita on kannattavaa 

varastoida ja miten ne on kannattavaa sijainniltaan lajitella varastoon. (Kuljetusoppaan 

www-sivut 2019.) 

 

ABC-analyysin luokittelussa ei aina käytetä 80/20-sääntöä, vaan ABC-luokitteluun 

voidaan käyttää esimerkiksi A-ryhmälle ensimmäiset 50% kokonaismyynnistä, B-

ryhmälle seuraavaksi 30% kokonaismyynnistä, C-ryhmälle seuraavaksi 18% 

kokonaismyynnistä ja D-ryhmälle loput 2% kokonaismyynnistä. Mahdollista myös 

luokitella tuotteet/nimikkeet useampaankin ryhmään, joiden osuuksia 

kokonaismyynnistä vaihdellaan tarpeiden mukaan. Ideana on kullakin luokittelulla 
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päättää jokaisen tuoteryhmän varastonohjauksesta. Nimikkeet/tuotteet luokitellaan 

myyntivolyymin mukaan, sekä luodaan lähtökohdat varaston kiertonopeuden 

kehittämiseen ja suunnitteluun. A-tuotteita myydään eniten, koska niiden kierto on 

nopeaa ja varastonohjaus tapahtuu myyntivolyymin mukaan. Vähemmän tärkeät 

tuotteet ovat hitaammin kiertäviä varastossa. Päämääränä on välttää sitoutuneen 

pääoman kasvaminen liian suureksi. (Logistiikan maailman www-sivut 2018.) 

 

Eri ABC-luokissa voi varaston täydennysmenetelmät olla erilaisia. A-

nimikkeitä/tuotteita tulee jatkuvasti seurata. Jos varastossa on 

toiminanohjausjärjestelmä voidaan kaikkien nimikkeiden saldot nähdä 

reaaliaikaisesti, mikä helpottaa varastonohjausta. Jos toiminnanohjausjärjestelmää ei 

ole, niin kannattaa seurata vähemmän tärkeiden tuotteiden kausivaihteluita. Myös on 

tärkeää seurata tilausvälejä, sekä huomioida tasaisen tuotteiden myyntivolyymin 

kanssa käytettäväksi tasaisia tilausvälejä. Esimerkiksi D-ryhmässä on 

myyntivolyymiltaan niin olemattomia nimikkeitä/tuotteita, että ne on kannattavaa 

poistaa valikoimasta. Asiakkaille tärkeitä harvinaisia tuotteita on kuitenkin perusteltua 

varastoida, kuten harvoin tarvittavat varaosat. (Logistiikan maailman www-sivut 

2018.) 

4.3 Lean-ajattelu 

Lean on prosessijohtamisen malli, joka toimii asiakaslähtöisesti. Ominaista sille on 

saada mahdollisimman suureksi virtaus ja minimoida hukkaa eli menetettyä aikaa. 

Lean-ajattelu maksimoi virtausta, sekä jalostusarvon määrää poistamalla hukkaa. 

Tärkeintä Lean-ajattelulla on saada aikaiseksi läpimenoajan lyhennystä esimerkiksi 

varastossa. Läpimenoaika tarkoittaa asiakkaille ja itselleen tuotettavaa arvoa, jonka 

suorittamiseen kuluu aikaa. Lean-ajattelua monet pitävät poistomenetelmänä, jossa 

poistoon kuuluu ylimääräinen aika ja hukka. Keskeistä on tietää Lean-ajattelun 

tarkoitus lyhentää läpimenoaikaa. Taloudellinen kehitys tapahtuu läpimenoaikaa 

nopeuttamalla. Ominaista Lean-ajattelulle on lukuiset eri teoriat ja työkalut. Erilaisiin 

Lean-ajattelun tekniikoihin liitetään usein esimerkiksi 5S, VSM (Value Stream Map) 

ja Kanban. (Six sigman www-sivut 2019.) 
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Lean-ajattelu on käytännössä laadullisen johtamisen periaatesoveltamista tuotantoon. 

Kokonaismääräinen optimointi on tärkeämpää, kuin yksittäisten asioiden 

huomioiminen Lean-ajattelulle. Tuottajan tarpeet katsotaan ja ratkaisuina tuotetaan 

asiakkaalle paras arvo. Kaksi asiaa tulee esille tällä tavoin toimiessa tuottaja- ja 

asiakastyytyväisyyden maksimointi. Samalla myös resurssi- ja virtaustehokkuuden 

osuus yrityksessä kasvaa. Arvoa lisäämätön aika ja arvoa lisäävä aika kuuluu 

läpimenoajan ominaisuuksiin. Asiakas maksaa suoraan asioista, jota kutsutaan arvoa 

lisäävänä aikana, sekä epäsuorasti, jota kutsutaan ei arvoa lisäävänä aikana. 

Prosessijakson tehokkuudeksi eli virtaustehokkuudeksi kutsutaan arvoa lisäävän ajan 

ja läpimenoajan suhdetta. (Six sigman www-sivut 2019.) 

 

Lean-ajatteluun liitettyjen työkalujen uskotaan usein ratkaisevan ongelmat, mutta se 

ei pidä paikkaansa. Tarkoituksena työkaluilla on vain tuoda esiin prosessien ongelmia. 

Ihmiset sen sijaan toimivat työkalujen avuilla löydettyjen ongelmien ratkojina. 

Esimiehen tehtävänä on yrityksessä tietotaidoillaan ratkaista ongelmat, joita 

henkilöstö tuo esille. Prosessituntemus ja ongelmienratkaisutaitojen työtuntemus on 

tärkeä osata. Yksi Lean-ajattelun epäonnistumiseen johtava tekijä on konseptien ja 

työkalujen väärin käyttö ja ymmärrys. On hyödyllistä yhdistää Lean-ajattelu Toyotan 

laadukkaisiin käyttäytymis- ja ajattelumalleihin. Näihin kuuluu jatkuvana tapahtuva 

kehitys ja sopeutuminen, jota kutsutaan Toyota KATA:ksi. Päämääränä tällä on estää 

organisaation pysähtyneisyys eli toimintojen hidastuminen. Esimerkiksi toyotalla 

kehitys on asetettu tuotannon edelle, joka on tyypillisesti asetettu yrityksissä 

toisinpäin. Kun on aikaa, niin tapahtuu parannusta, mutta toiminnan tulee tapahtua 

päivittäin. (Six sigman www-sivut 2019.) 

4.4 5S-menetelmä 

5S-menetelmä perustuu työn tuottavuuteen ja sen parantamiseen. Tarkoituksena on 

vaikuttaa työpaikan organisointiin ja työhön liittyvien menetelmien standardointeihin. 

Oleellista 5S-menetelmälle on vähentää ei arvollista toimintaa yrityksessä ja 

minimoida hukkaa. Tuloksena onnistuneelle 5S-menetelmälle saadaan laatua 

parannettua, sekä turvallisuutta kehittämällä työpaikan ja työmenetelmien prosesseja 

mahdollisimman tehokkaiksi ja miellyttäviksi. Kun 5S-menetelmä on toimivaa siitä 
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tulee jokapäiväinen toimintamalli, eikä puhdistusohjelma ja nopea yksittäinen 

kampanja. Välittömiin 5S-menetelmän hyötyihin kuuluu työturvallisuustason nousu, 

työtyytyväisyyden parantuminen, työprosessit nopeutuu, järjestys ja siisteys 

yrityksessä parantuu. Välillisiin 5S-menetelmän hyötyihin kuuluu kustannusten 

pienentyminen, tapaturmien määrän lasku, läpimenoaikojen lyhentyminen ja 

asiakastyytyväisyyden nousu. (Lis Groupin www-sivut 2019.) 

 

 

Kuva 4. 5S-menetelmän avulla työpiste järjestelty helpommin ja nopeammin 

käytettäväksi. (Lean Lionin www-sivut. 2019.) 

 

5S-menetelmään kuuluu 5 erilaista osa-aluetta. Ensimmäisenä sorteerauksen avulla 

työpaikalta otetaan poistoon tarpeettomat tavarat. Esimerkiksi työpisteellä voidaan 

pitää vain tarvittavat tarvikkeet kuten kansiot, laitteet, välineet, työkalut ja tiedostot. 

On huonoa säilyttää tarpeettomia työvälineitä, joita ketään harvemmin tarvitsee. (Lis 

Groupin www-sivut 2019.) 

 

Toiseksi systemasoinnin avulla etsitään hyväksi havaittuja säilytysmenetelmiä. 

Tärkeät hyödylliset esineet merkitään ja järjestellään suunnitelluille paikoilleen, josta 

ne voidaan löytää nopeasti ja palauttaa takaisin paikkaansa. Esineitä voidaan merkitä 

numeroilla, värikoodeilla, nimilappuilla ja kylteillä. Säilytysmenetelmiin kuuluu 

lattioiden maalaaminen, työpisteen rajaus, käytävien merkintä ja tyhjentäminen. (Lis 

Groupin www-sivut 2019.) 

 

Kolmantena työpaikan yleinen siivous. Tähän kuuluu myös työkalujen huollot, sekä 

kunnossapitoa, joka pitää työkalut aina käyttövalmiudessa. On hyvä käyttää sääntöjä, 

kuten  työpisteen siivoaminen kerran päivässä viimeisen 5 minuutin ajan työpäivinä, 
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jotta saadaan työpisteeltä poistettua lika ja jätteet. Suojavarustuksen pitäminen 

puhtaana, sekä työvaatteiden puhdistus parantaa työturvallisuutta. (Lis Groupin www-

sivut 2019.) 

 

Neljäntenä standardisoinnin avulla pidetään työpaikan parhaat käytännöt tiedossa. 

Tiettyjä työpaikan toimenpiteitä standardisoidaan esimerkiksi vaiheista 1-3 haluttuja 

tietoja, jonka avulla koko 5S-menetelmä pysyy toiminnassa. Avuksi voidaan ottaa 5S-

työkaavioita, joiden avulla merkitään työt mitä päivittäin kuuluu tehdä, missä ja 

milloin. Hyvä keino on käyttää 5S-menetelmälle tuttua 5 minuutin menetelmää, jossa 

jokainen työntekijä käy läpi listalle merkatut tehtävät työvuoron lopussa omalla 

työpisteellään. Esineet on tärkeä pitää omilla paikoillaan, jotta ne eivät huku. (Lis 

Groupin www-sivut 2019.) 

 

Viidentenä menetelmänä sitoutuminen, joka kuvaa tapaa ylläpitää käyttöönotettuja 

menetelmiä yrityksessä. Uudet toimintatavat ja menetelmät harjoitetaan, sekä 

seurataan. Lopuksi varmistutaan jatkuvasta onnistumisesta, joka tarkoittaa rutiinien 

muodostumista uusista toimintatavoista. 5S-menetelmälle tämä on tärkeä vaihe, koska 

tämän epäonnistuessa muutkin 5S-menetelmän vaiheet kaatuvat. (Lis Groupin www-

sivut 2019.) 

 

Kaupan päälle 5S-menetelmä tarjoaa turvallisuutta. Järjestelty ja hyvin siistinä pidetty 

työpiste mahdollistaa turvallisen työpaikan. 5S-menetelmä tuo ongelmat näkyville 

kuten, vuotoja, laitevikoja, puuttuvat suojavarusteet ja varoituskyltit. Hyvin 

järjestellyssä työpaikassa kaikki nämä on helpompi havaita ja tapaturmilta vältytään. 

(Lis Groupin www-sivut 2019.) 
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5 PULLONKAULAKOHDAT HUOLTOVARASTOSSA 

5.1 Haastattelut 

Opinnäytetyössä kerätyt haastattelut on Rolls-Royce Oy Ab:n Rauman toimipisteen 

huoltovaraston työntekijöiltä kerättyä tietoa kesällä 2018, jotka suoritettiin kirjoittajan 

työnharjoittelun aikana avoimina vapaaseen sanaan perustuvina yksilöhaastatteluina. 

Huoltovaraston kiertokulun sujuvuutta hidastavien ongelmakohtien parissa 

työskentelevät henkilöt haastateltiin ja valintaperusteena oli pitkäaikainen 

työkokemus. Huoltovarastossa tapahtuvia sujuvuutta rajoittavia ongelmakohtia 

pyrittiin paikallistamaan eli huoltovaraston pullonkaulakohtia etsittiin tutkimalla 

huoltovaraston nykytilaa. Huoltovaraston organisoinnista, varaston lay-outista ja 

kiertokulusta vastaavalta varastokoordinaattorilta saatiin paljon informaatiota. Myös 

huoltovaraston keräilijä ja lähtevästä tavarasta pitkään vastuussa ollut työntekijä 

monipuolisti ongelmakohtien laajuutta, sekä saatu tilannearvio painottui 

pullonkaulakohtiin huoltovarastossa. Haastateltavien omia kehitysideoita pyrittiin 

tuomaan esille, sekä lisäkysymyksiä esitettiin saatujen vastausten pohjalta. 

5.2 Huoltovaraston nykytila ja pullonkaulakohtia 

Tällä hetkellä huoltovarastossa on toiminnan sujuvuutta rajoittavia tekijöitä ja 

kehitettävää. Varaston kiertokulkua hidastaa ylimääräiset työvaiheet ja työntekijöille 

kohdistuva ylimääräinen rasitus. Täällä huoltovarastossa lähtökohtaisesti ideana on 

pitää työmäärä mahdollisimman kannattavana yritykselle. Ajan kuluessa 

huoltovaraston hyllytilat ja lattiapaikat ovat täyttyneet vanhoista varaosista 

esimerkiksi vinssi- ja potkurilaitteet. Varastoarvo ja varastosaldo on tarvinnut pitää 

alhaisena, joten vanhoja varaosia on tarvinnut poistaa saldoilta. Tämä tarkoittaa, että 

varastoon on ajan kuluessa kerääntynyt vanhoja varaosia viemään hyllytilaa ja 

lattiapaikkojen tilaa. Syy vanhojen varaosien kerääntymiselle on, että niitä pitää olla 

varalla, jos asiakkaat niitä mahdollisesti tarvitsevat. Vastaavasti varastoarvo pidetään 

matala, jotta vuotuiset budjetit pysyvät hallinnassa. (Kotiranta henkilökohtainen 

tiedonanto 1.7.2018.) 
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Mahdollinen kehitys voisi olla, että vanhat varaosat pidetään järjestyksessä. Tämä 

auttaisi siinä, että turhilta työvaiheilta säästyttäisiin, kuten vanhojen varaosien siirtely 

edestakaisin hyllyissä ja lattiapaikoilla, koska uusia varaosia kerätään ja varastoidaan 

tiloihin päivittäin. Kuvassa 5 on esitetty lattiapaikkojen täyttyminen vanhoista ja 

uusista varaosista vuosien aikana huoltovaraston C-halliin. Lähtevien 

pakkausten/varaosien luovuttamisessa asiakkaille on aika ajoin epäselvyyksiä, koska 

kuljetusyritysten tiedot pakkausten mitoista, painoista ja työnumeroista vaihtelevat. 

Tämä tarkoittaa käytännössä, että kuljetusyrityksen asiakkaan päätelaite (kapula) 

ilmoittaa sekalaista tietoa haettavasta tavarasta esimerkiksi, työnumero puuttuu, 

pelkkä yhteispaino monen eri pakkauksen massoista ja mahdolliset virheet pakkausten 

tiedoissa painojen, sekä mittojen osalta. Tämän tyyppiset turhat lisäselvitykset 

huoltovarastossa kuluttavat aikaa. Onneksi usein päättelykyvyllä huoltovarastosta 

löydetään varaosat, työnumerot oikeisiin osoitteisiin asiakkaille ja ongelmilta 

vältytään. Mahdollinen kehitys voisi olla, että sähköisiin järjestelmiin kehitettäisiin 

standardeja lähtevien pakkausten merkintöjen osalta ja panostettaisiin huolellisuuteen 

tietojen tallentamisessa. Kuvassa 6 on esitetty huoltovarastossa lähtevän tavaran 

varastointia, jossa näkyy myös pakkausten työnumeroita, joiden avulla oikeat 

pakkaukset löytyvät helpoiten hakuvaiheessa. (Kotiranta henkilökohtainen tiedonanto 

1.7.2018.) 
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Kuva 5. Huoltovaraston C-hallin lattiapaikkojen sekava varaosien järjestely. 
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Kuva 6. Lähtevien varaosien/kuormalavojen asettelu huoltovarastossa. 

 

Uudet huoltovarastolle saapuvat tavarat lisätään varastosaldoille niihin 

varastopaikkoihin, joissa on vapaata tilaa. Saman nimikkeen tuotetta näin ollen 

sekoittuu eri varastopaikkoihin. Samaa tuotetta löytyy useammasta esimerkiksi 6:sta 

eri varastopaikasta, joka hankaloittaa/hidastaa keräilyä, inventointia ja varaston 

organisointia. Useasti kerättävien varaosien pitkät välimatkat varastossa kasvattaa 

keräilyn työmäärää esimerkiksi jarrunauhat, niitit ja tiivisteet. Kehitettävää on 

varastosaldojen pitämisessä reaaliaikaisena, jota tehostetaan järjestämällä säännöllisiä 

inventointeja. Tarkastuksiin kuuluu tuotenimikkeiden määrien laskeminen ja 

ylimääräiset löytyvien nimikkeiden kirjaukset listoihin varastopaikkojen osalta. 

Vanhojen inventointilistojen avulla pyritään huolellisesti löytämään tuotteet 

varastopaikoista ja minimoimaan laskuvirheet. Paljon varastotilaa on saatu 

vapautettua, kun varastoa on siirretty Alankomaahan Helmondiin, mutta yrityksen 

päätös lähettää tuotteet siirrettäväksi Helmondiin valmiissa myytävissä yksiköissä on 

lisännyt huoltovaraston työmäärää pakkaamisessa. Haitan minimoimiseksi samoihin 

tilauksiin käytetään Vassilaisiksi nimettyjä puulaatikoita (pituus x leveys x korkeus, 

150 x 88 x 95 cm), joihin mahtuu paljon pakattuja tuotteita, mikä vähentää 
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yksilöllisesti lähetettävien pakkausten määrää. Kuitenkin tuotteet pakataan 

yksilöllisiksi myytäviksi pakkauksiksi Vassilaisen sisään, joten aivan nopea työvaihe 

ei ole.  Kuvassa 7 on esitetty Vassilaisten puulaatikoiden varastointi huoltovarastoon. 

Ne haetaan käyttöön, kun saapuu isompi tilaus, jossa on useampia pienempiä tuotteita 

ja Vassilaisen käyttö on kannattavaa. (Kuusisto henkilökohtainen tiedonanto 

1.7.2018.) 

 

 

Kuva 7. Vassilaisiksi nimettyjen puulaatikoiden varastointi huoltovarastoon 
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5.3 Huoltovaraston kiertokulun nykytilanne ja virtausmuodot 

Varaston kiertonopeus tarkoittaa, kuinka nopeasti nimikkeet/tavarat kiertävät 

varastossa. Tällä tarkoitetaan aikaa välillä, kun materiaali saapuu varaston 

tuloutukseen (vastaanotto) ja lähtee lähettämöstä lähetyksenä ulos varastosta. 

Vuotuisella tasolla kustannusten kannalta varaston kiertonopeus voidaan laskea 

syntyneiden myyntien ja varastokulujen keskiarvona. Nopeampi kiertonopeus 

vähentää varastoimiseen tarvittavaa aikaa ja kustannuksia. Näin ollen pitkäaikainen 

varaston kiertonopeus vaatii paljon pääomaa ja lyhytaikainen kiertonopeus puolestaan 

sitoo vähän pääomaa varastoon. Ylimääräinen epätoivottu aika, kun materiaali on 

varastossa aiheuttaa varaston kiertokululle hidastumista, joka synnyttää 

pullonkaulakohdan varaston muille prosesseille. Ylimääräinen ajankäyttö eli 

hidastunut varaston kiertonopeus synnyttää kustannuksia. Perehtymällä tarkemmin 

huoltovaraston nykytilanteeseen pystytään minimoimaan ylimääräiset havaitut 

pullonkaulakohdat kiertonopeuden osalta. 

 

Kuviossa 3 on esitetty materiaalin kiertokulku huoltovarastossa. Nykytilanteessa 

varastoon saapuva materiaali vastaanotetaan tuloutuksen liukuovesta huoltovaraston 

B-halliin sisälle. Nuolten osoittamat suunnat kuvastavat materiaalin virtaa 

huoltovarastossa. Tuloutuksen jälkeen saapunut materiaali hyllytetään eli etsitään 

vapaat varastopaikat vihreällä merkattujen alueiden osoittamiin varastopaikkoihin. 

Uuden tilauksen saavuttua kerätään tuotteet varastopaikoilta punaiselle merkittyyn 

alueeseen huoltovaraston A-halliin, jossa sijaitsee huoltovaraston pakkaamo. Pakatut 

tilaukset siirretään seuraavaksi kokonsa ja määränpäänsä perusteella mahdollisimman 

käteviin väliaikaisiin varastopaikkoihin, joista pakkaukset on suunniteltu haettavaksi 

kuljetuksiin. Lopuksi tilaus noudetaan sovittuina päivämäärinä huoltovarastolta ja se 

varastoidaan lähtevien pakkausten valmistelemiseen tarkotetulle alueelle, josta tilaus 

on nopein lastata kuljetukseen lähetys käyttöön tarkoitetusta liukuovesta. Isommat 

nimikkeet/tavarat on suunniteltu kuljetettavaksi suuremman liukuoven kautta 

huoltovaraston C-halliin. 
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Kuvio 3. Nykytila materiaalin kiertokulusta huoltovarastossa 

 

Varaston kiertokulun perusmuodot voidaan jakaa kolmeen erilaiseen tyyppiin, jotka 

ovat L- kulmavirtaus, U-virtaus ja suora virtaus. Kullakin perusmuodolla on omat 

hyvät ja huonot puolensa. Tuotteet/nimikkeet kannattaa varastoida ABC-analyysin 

perusteella varastopaikoille siten, että hitaasti kiertävät nimikkeet ovat kaukana 

pakkaus- ja lastausalueesta. Vastavuoroisesti nopeasti varastossa kiertävät nimikkeet 

sijoitellaan lähelle pakkaus- ja lastausaluetta. Pointtina ratkaisulla on keräilyn 

työmäärän pienentäminen, kun useasti kerättävät nimikkeet eivät ole tarpeettoman 

kaukana ja aikaa säästyy. Keräilyreitit kannattaa suunnitella siten, että hyllyväleissä 

trukit liikkuvat yksisuuntaisesti ja ylimääräinen edestakainen liikenne minimoidaan. 

(Logistiikan maailman www-sivut 2018.) 

 

Huoltovaraston nykytilanteessa nimikkeiden kiertokulku toimii U-virtaus 

perusmuodon mukaan. Varastopaikkojen sijainti on lähellä saapuvaa ja lähtevää 

tavaraa, jonka ansiosta niiden käsittely hoituu nopeasti. Lähetys- ja tuloutus on 

yhdistetty, eikä niiden välissä ei ole varastopaikkoja. Vain yksi piha-alue ja 

lastauslaituri tarvitaan käyttöön, joten etenkin talvella pihan pitäminen siistinä on 

helpompaa. Saapuvan- ja lähtevän materiaalin liikenne hoituu varastorakennuksessa 

yhden sivun kautta. Tämän avulla monta nimikettä pystytään sijoittelemaan lähelle 

toisiaan ja tilaa säästetään. Pullonkaulakohta syntyy U-virtauksen tarpeesta 

suuremmalle määrälle käytävätilaa muihin kiertokulun perusmuotoihin verrattuna. 

Huoltovaraston nykytilanteessa tuloutuksen ja lähetyksen edestakaiset pitkät siirtymät, 
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sekä ahtaat käytävätilat hidastavat kulkua varaston muihin prosesseihin. U-

virtauksessa on varaston tontille pienin tilantarve, mutta lähettämön ja tuloutuksen 

rinnakkain sijoittelu vaikeuttaa tilankäyttöä, sekä toimintojen järjestämistä. 

(Logistiikan maailman www-sivut 2018.) 

 

 

Kuvio 4. U-virtausvarasto, jossa on ABC-mallirakenne nimikkeiden sijoitteluun. 

(Logistiikan maailman www-sivut 2018.) 

 

Suora virtauksen eli läpivirtauksen avulla lähtevä ja saapuva tavara lähtee varaston 

vastakkaisilta sivuilta. Tämän perusmuodon avulla pituus ja leveys rakennuksessa on 

vapaasti määritettävissä. Molempiin varaston vastakkaisiin päätyihin tarvitaan 

riittävän kokoiset piha-alueet, sekä lastauslaiturit lähtevälle ja saapuvalle liikenteelle. 

Hyvää tässä virtausmuodossa on, että nimikkeiden sijoittelu on ABC-luokituksen 

mukaista. Mikäli pakkausalue sijoitetaan keskelle varastorakennusta ABC-

luokituksen mukaan useasti kerättävien nimikkeiden lähelle ovat keräilyn siirtymät 

varastopaikoille mahdollisimman lyhyet. Läpivirtauksessa on hyvänä puolena myös 

selkeät erilliset tilat tuloutukselle ja lähetykselle. Varaston virtausmuodoista 

suoravirtaus on nopein kiertokulultaan, mutta vaatii tontille isoimman pinta-alan. 

(Logistiikan maailman www-sivut 2018.) 
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Kuvio 5. Suoravirtausvarasto, jossa on ABC-mallirakenne nimikkeiden sijoitteluun. 

(Logistiikan maailman www-sivut 2018.) 

 

L- Virtaus eli kulmavirtaus on kolmas virtausmuoto. Lähtevän- ja saapuvan tavaran 

virtaus tapahtuu varastorakennuksen viereisiltä sivuilta. L-virtausvarasto tarvitsee 

pienempää tonttia ympärilleen, kuin suoravirtausvarasto. L-virtausvarastoon tarvitaan 

myös suurempi tontti, kuin U- virtausmuodossa. L-virtausmuotoa voidaan pitää 

keskitason ratkaisuna, jossa nimikkeiden sijoittelu onnistuu paremmin, kuin U-

virtauksessa, mutta ei ihan suoran virtausmuodon optimaalisella nopeudella. L-

virtausmuoto on hyvä ratkaisu, jos tontilla ei ole tilaa suoravirtausvarastolle, mutta 

tarpeeksi tilaa, jotta U-virtausvarastoa ei ole kannattavaa ottaa käyttöön. (Logistiikan 

maailman www-sivut 2018.) 

 

 

Kuvio 6. L-virtausvarasto, jossa on ABC-mallirakenne nimikkeiden sijoitteluun. 

(Logistiikan maailman www-sivut 2018.) 
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6 KEHITYSEHDOTUKSET 

 

Kehitysehdotuksiin on koottu huoltovaraston rajallinen budjetti huomioiden hyviä 

ideoita kehittää huoltovaraston pullonkaulakohtia ja tehostaa varaston toimintaa 

löydettyjen ongelmakohtien avulla. Kehitysehdotukset syntyivät lähteistä 

kirjallisuudesta, haastatteluista, kirjoittajan omien pohdintojen ja työkokemuksen 

pohjalta. Lähdemateriaalin avulla kehitystä huoltovaraston kiertokulun tehostamiseksi 

saadaan aikaiseksi minimoimalla työmäärää rajoittavia ja hidastavia tekijöitä. 

6.1 Varastopaikkojen optimointi 

Varastopaikkojen käyttö ei ole huoltovarastolla optimoitua, mikä kasvattaa varaston 

prosessien esimerkiksi hyllytyksen, keräilyn ja pakkaamon työntekijöiden työmäärää. 

ABC- analyysin avulla ongelman kehittämiseksi alkuun yritykselle paras ratkaisu olisi 

sijoitella esimerkiksi yli 3 vuotta vanhat varaosat uudelleen niille suunnatuille uusille 

varastopaikoille, jotka ovat kaukana vastaanotosta ja pakkaamosta. Huoltovaraston 

korkeampiin hyllypaikkoihin olisi järkevin laittaa pitkään varastoitavat tuotteet, koska 

niitä on hitain täyttää/tyhjentää trukilla.  

 

Ensimmäisenä kannattaisi tyhjentää mahdollisimman paljon lattiavarastopaikkoja, 

koska huoltovarastolla on paljon isoja potkurilaitteiden varaosia, jotka tarvitsevat tilaa. 

Lattiavarastopaikkojen täyttö ja tyhjennys on myös kaikkein nopein ratkaisu siirrellä 

usein varastossa liikkuvia tuotteita, joten niiden käyttö tulee optimoida. Kuvassa 8 on 

esitetty korkealla näkyvien jarrunauhojen varastointi hyllypaikkoihin, joista käydään 

keräilemässä ja leikkaamassa jarrunauhaa useasti päivässä asiakkaiden tilauksiin, 

jonka jälkeen jarrunauhat varastoidaan takaisin korkealle hyllyyn.  
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Kuva 8. Useasti kerättävät jarrunauhat varastoitu hankalasti varastopaikkoihin 

korkealle hyllyyn. 

 

Nykyisessä huoltovaraston sisälogistiikan ratkaisussa on selvästi kehitettävää 

varastopaikkojen käytön kannalta erityisesti hyllypaikkojen osalta. Hyllyjen korkeiden 

varastopaikkojen uudelleen järjestely, sekä kaukana vastaanotosta ja pakkaamosta 

olevat varastopaikat on tehokasta hyödyntää pitkään varastoitavilla tuotteilla. Tämä 

ratkaisu vapauttaa varastopaikkoja kätevistä varastopaikoista, joissa materiaalivirtaa 

on huoltovarastossa eniten. Esimerkiksi jarrunauhat voitaisiin sijoittaa kätevämpiin 

varastopaikkoihin jarrunauhojen leikkuupisteen lähelle alimpiin hyllypaikkoihin. 

Kehitysehdotuksen avulla saadaan aikaiseksi tehostusta työvaiheisiin käytettävästä 

ajasta, kun etäisyydet lyhentyvät vapaille varastopaikoille vastaanoton, pakkaamon ja 

lähettämön osalta.   

6.2 Lähtevien pakkausten tehostaminen kuljetuksiin huoltovarastolla 

Työpäivinä kuljetusyritykset hakevat huoltovarastolta tilauksia asiakkaille ulkomaan 

vientiin. Pääsääntöisesti huoltovarastolta lähtevät pakkaukset ovat lentorahtina ja 
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maantierahtina suunniteltuja kuljetuksia ulkomaille, mutta myös osa pakkauksista 

lähtee kotimaahan. Useasti esiintyvä ongelma huoltovarastolla on kuljetusyritysten 

kuljettajien eli kuskien tieto löytää perille Rauman sataman teollisuus alueella 

huoltovaraston hankalaan osoitteeseen Hakunintie 23, 26100 Rauma.  

 

Huoltovarastolle syntyvää pullonkaulakohdan ongelmaa kasvattaa se, että kuskeilla ei 

ole tietoa, mistä hakea tavaraa tarkalleen ottaen, koska karttapalvelut eivät ilmoita 

liukuovea huoltovaraston vastaanottoon/lähettämöön. Ongelma pystytään välttämään 

lean-ajattelun avulla poistamalla ylimääräinen hukka. Huoltovaraston vastaanoton 

(tuloutus) ja lähetyksen tässä tapauksessa yhteinen liukuovi kannattaisi ilmoittaa 

kuljetusyrityksille jo etukäteen liitetiedostona karttakuvan muodossa, jotta tieto 

huoltovaraston vastaanoton/lähettämön liukuoven sijainnista menisi kuskeille. 

 

 

Kuva 9. Selkeä karttakuva saapua huoltovarastolle tuomaan/hakemaan tavaraa 

vihreällä merkittyä reittiä pitkin. (Fonectan www-sivut 2018.) 

 

Lukuisia kertoja kuljetusyritysten kuskit ovat pysäköineet puoliperävaunuyhdistelmiä 

Kuvassa 9 esiintyvän vihreän reitin varrelle ja kävelleet huoltovarastoon sisälle 

kysymään missä sijaitsee vastaanoton tai lähettämön liukuovi ensimmäiseltä 

varastossa vastaantulleelta työntekijältä. Uusi karttakuva kehitysidea olisi selkeä 

liitetiedosto, joka lähetetään asiakkaiden ja kuljetusyritysten sähköpostiin. Tällä 

kehitysidealla saataisiin minimoitua huoltovaraston ylimääräistä työmäärää 
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henkilökunnalle, koska kuljetusyritysten kuskit eivät tarvitse enää lisäopastusta saapua 

huoltovarastolle oikeaan paikkaan varastossa työskentelevältä sattumanvaraiselta 

työntekijältä. Myös huoltovaraston kiertokulku nopeutuu, koska lähtevien pakkausten 

kuljetukset asiakkaille tehostuvat. Valmiit pakkaukset lähtevät tämän kehitysidean 

myötä huoltovarastolta mahdollisimman optimaalisesti asiakkaille. Myös 

huoltovaraston vastaanottoon saapuvat kuljetukset tehostuvat samalla kehitysidealla. 

6.3 Kadonneiden varaosien etsintäohje 

Varastossa kadonnut varaosa ilmenee sillä hetkellä, kun huoltovaraston prosessin 

aikana työntekijä ei löydä nimikettä/tuotetta varastopaikasta, vaikka varastosaldossa 

näkyy tuotetta olevan x määrä. Tämä synnyttää suuren pullonkaulakohdan 

huoltovarastolle, koska jokainen ylimääräinen minuutti etsintään kuluvasta ajasta on 

pois varastotyöntekijän ajasta. Huoltovarastolla on tullut havaittua, että pienien ja 

etenkin kalliiden kadonneiden varaosien etsintään käytetään huomattavia määriä 

ylimääräisiä työtunteja, koska varastossa on niin paljon eri vaihtoehtoja, missä 

kyseinen varaosa voi olla hukkuneena ennen kuin todetaan, että sitä ei löydetä 

varastosta. On kustannustehokasta etsiä erilaisia kadonneita varaosia niiden arvo 

huomioiden tiettyyn pisteeseen asti, ennen kuin varaosa todetaan kadonneeksi 

lopullisesti ja sen ylimääräinen etsintätyö ei ole enää kannattavaa. 

 

Kokeneemmilla huoltovaraston työntekijöillä on omia hyviä tapoja löytää varastoon 

hukkunut varaosa erilaisilla tehokkaiksi havaituilla tavoilla. Uusilla huoltovaraston 

työntekijöillä ei ole valmiina näitä toimintatapoja löytää kadonnutta varaosaa 

varastopaikasta, joten kadonneiden varaosien etsintäohje olisi mainio lisäkeino 

vähentää hukkaan kuluvaa ylimääräistä aikaa ja maksimoida kadonneiden varaosien 

löytyminen vääristä varastopaikoista mahdollisimman optimaalisesti.  

 

5S-menetelmän avulla tähän ongelmaan pystytään löytämään kehitysidea 

huomioimalla systematisointi, standardointi ja sitoutuminen. Mahtava kehitysidea 

olisi, jos kaikki varastotyöntekijät saisivat parhaat toimintatavat etsiä varastoon 

hukkuneita varaosia standardin omaisella tavalla. Kehitysideaan kuuluu kadonneiden 

varaosien etsintäohjeen tässä tapauksessa A4 kokoisen paperin tulostaminen ja 
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laittaminen keräilyn työpisteille näkyviin ja helposti saataville. Etenkin uusille 

työntekijöille tästä A4 paperista olisi eniten hyötyä, kun tulee ensimmäinen kadonnut 

varaosa ilmi. Myös kadonneiden varaosien etsintäohjeeseen olisi hyvä lisätä uusia 

toimintatapoja jatkossakin, jotta ohje säilyisi reaaliaikaisena.  

 

Tämä kadonneiden varaosien etsintäohje on huoltovarastolla oman kahden kesän 

työkokemukseni opittujen asioiden kooste, jonka tarkoitus on minimoida kadonneiden 

varaosien etsintään kuluvaa ylimääräistä aikaa, sekä tehostaa huoltovaraston 

prosesseja ja toimitusvarmuutta. Alla olevassa kadonneiden varaosien etsintäohjeessa 

on listattuna numerojärjestyksessä tärkeimmät suoritettavat tarkastukset, jotka on 

havaittu tehokkaiksi kadonneen varaosan löytämiseen huoltovarastosta. Myös tärkeää 

on ohjeen kannalta muistaa huomioida erilaisten varaosien arvot yrityksen kannalta, 

jotta ohjeesta tulisi mahdollisimman kustannustehokas. 

 

1. Jos varaosat ovat hyvin pieniä ja niitä puuttuu vain yksi tai muutama 

esimerkiksi niittejä 236kpl varastosaldoilla ja 1kpl puuttuu. Laskuvirhe on 

tapahtunut aikaisemmin niittejä kerättäessä tai tippunut todennäköisesti. 

Merkkaa varastosaldoilta poistoon tarkoitetulle lapulle miinus 1kpl. Myös 

jarrunauhojen kanssa on todennäköistä, että varastoarvot eivät täsmää, koska 

ylimääräisiä hukkapätkiä syntyy lähes jokaisessa lähetyksessä. Näissä 

tapauksissa varaosa on hävinnyt ja varastosaldot pidetään reaaliaikaisena. 

2. Tarkista huoltovaraston B-hallin tuloutuksesta/vastaanotosta. Useimmat 

varaosat (nimikkeet) ovat kirjattu järjestelmään tulouttajan toimesta, mutta hän 

ei ole vielä fyysisesti ehtinyt siirtämään varaosaa varastopaikkaansa. 

3. Osa on jo keräilyssä toisen keräilijän toimesta. Molemmilla on sama 

tilausnumero keräilyssä. Hän ei ole viellä ehtinyt kuittaamaan varaosaa 

päätelaitteesta. 

4. Tarkista viereiset varastopaikat. On todennäköistä, että kauan varastossa 

ollutta varaosaa on vahingossa siirrelty muiden varaosien tieltä ja se on 

saattanut kulkeutua lähelle alkuperäistä varastopaikkaansa. 

5. Käy varastopaikka läpi järjestelmällisesti uudestaan. Mahdolliset varaosat, 

joista tuotenumero on tippunut löytyvät ja voit tarkastaa ne. 

6. Katso tuotteen nimi päätelaitteesta (kapula) ja käännä hankala 

englanninkielinen varaosan nimi suomeksi esimerkiksi toiselta työntekijältä 
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kysymällä tai googlen avulla puhelimellasi. Etsi löytämääsi sanaa kuvaavaa 

varaosaa silmämääräisesti noin 5 minuuttia varastopaikan lähettyviltä, mikäli 

tiedät millainen kyseinen varaosa voi olla kokonsa ja muotonsa perusteella. 

7. Kardeksissa oleva varaosa on saattanut vahingossa kulkeutua kokonaan väärin 

näppäilyvirheen takia esimerkiksi varastopaikka AK3-12 varastopaikasta 

etsiessä kannattaa myös vilkaista AK3-72, AK3-21 AK2-12, AK4-12 yms. 

Mikäli varaosa on erittäin arvokas kannattaa myös koko kardeksi käydä läpi 

taso tasolta. 

8. Toiminnanohjausjärjestelmästä voi löytyä, että varaosaa on siirrelty 

aikaisemmin varastossa. Käy tarkistamassa vanhat varastopaikat. 

9. Ilmoita varastokoordinaattorille kadonneesta varaosasta. On 

kustannustehokasta yritykselle käyttää kaikki saatavilla oleva ammattitaito 

arvokkaiden varaosien etsimiseen. Suurimmalle osalle kadonneista varaosista 

näin pitkälle listaa ei tarvitse kuitenkaan edetä, vaan merkkaa varaosa poistoon 

varastosaldoilta siihen tarkoitetulle lapulle, jos tiedät kyseessä olevan 

harmittoman arvoton varaosa. 
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7 TULOSTEN ARVIOINTI 

Työn tavoitteisiin kuului edistää, tehostaa, nopeuttaa ja kehittää pullonkaulakohtia 

huoltovarastossa Rolls-Royce Oy Ab yritykselle tarjoamalla kehitysehdotuksia 

löydettyihin ongelmakohtiin. Työssä hyödynnettiin omia havaintoja ja haastatteluita, 

joiden avulla huoltovarastoon oli mahdollista löytää kehitysideoita olemassa oleviin 

varaston sujuvuutta hidastaviin tekijöihin. Löydettyjen ongelmakohtien 

nykytilanteeseen esitettiin käytännön läheisiä kehitysideoita, koska rajoittavan 

budjetin takia suuret muutokset varastossa ovat mahdottomia toteuttaa tällä hetkellä. 

Työssä ehdotetut kehitysideat luovat kohdeyritykselle hyvän lähtökohdan lähteä 

liikkeelle kehittämään huoltovaraston pullonkaulakohtia käytännössä. 

 

Tärkeimmiksi kehitysehdotuksiksi muodostuivat varastopaikkojen optimointi 

huoltovarastossa ABC-analyysin avulla, lähtevien pakkausten tehostaminen 

kuljetuksiin huoltovarastolla huomioiden Lean-ajattelun perusteet ja kadonneiden 

varaosien etsintäohje käyttäen 5S-menetelmää apuna. Kehitysehdotuksia rajoittavia 

asioita olivat toiminnanohjausjärjestelmän poisrajaaminen työstä, sekä sijainniltaan 

pysyttiin ainoastaan Rauman huoltovaraston toimipisteen kehittämisessä. Myös muut 

huoltovarastot Suomessa voivat hyötyä kehitysehdotuksista tehostaa kiertonopeutta 

logistiikassa ja opinnäytetyön muusta materiaalista, vaikka työ on kohdistettu Rauman 

yksikön huoltovarastolle. 

 

Opinnäytetyötä monipuolisti ulkomaalainen kirjallisuus kansainvälisillä 

toimintatavoilla, jonka avulla saatiin esimerkiksi tietoon tehokkaat kansainväliset 

varaston suunnittelumallit huoltovaraston kiertonopeuden edistämiseen. Varmoja 

lähteitä pyrittiin käyttämään opinnäytetyössä, koska epäselvä lähteiden käyttö 

hankaloittaa selkeän päämäärähakuisen työn etenemistä. Kokeneet varastotyöntekijät 

haastateltiin aiheena pullonkaulakohtien kehittäminen, sekä kirjoittajan oman 

työkokemuksen avulla havaittiin ongelmia ja löydettiin ratkaisuja. Huoltovaraston 

nykytilanteen kiertokulusta saatiin kattavasti tietoa ja erilaisiin virtausmuotoihin 

perehdyttiin tarkemmin. Mahdollisiksi  jatkotutkimusaiheiksi sopivat esimerkiksi 

huoltovaraston lay-outin uudelleen suunnittelu tämänhetkisen huoltovaraston lay-

outin kehittämiseksi, sekä huoltovaraston kustannusten minimoiminen sisälogistiikan 

osalta. 
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8 YHTEENVETO 

 

Opinnäytetyö sisälsi Rolls-Royce Oy Ab:n Rauman toimipisteen huoltovarastolle 

pullonkaulakohtien kehittämiseen tarkoitettua materiaalia. Työn päämääränä oli luoda 

kehitysehdotuksia huoltovaraston sujuvuutta rajoittaviin tekijöihin. Ongelmakohtia 

havannoitiin kirjallisuuden tukimateriaalin, pitkäaikaisten työntekijöiden ja 

kirjoittajan toimesta, jonka avulla pullonkaulakohtia saatiin kehitettyä yrityksen tiukka 

budjetti huomioiden. 

 

Varastopaikkojen käyttöä saatiin optimoitua, varastoon kadonneiden varaosien 

etsimiseen käytettävää aikaa lyhennettyä ja valmiita lähteviä pakkauksia tehostettiin 

asiakkaiden kuljetuksiin huoltovarastolla. Monia huoltovaraston prosesseja tutkittiin 

tarkemmin työturvallisuuden, standardien ja optimaalisten toimintatapojen osalta. 

Tärkeäksi operaatioksi osoittautui vanhojen varaosien organisointi ABC-analyysin 

avulla. 

 

ABC-analyysin yksi tärkeimmistä asioista on selvittää, kuinka paljon yritys pystyy 

säästämään toimitusketjuaan, kustannuksia, henkilökuntaansa kehittämällä. 

Varastoinnissa ABC-analyysin avulla pullonkaulakohtia pystytään kehittämään 

luokittelemalla tuotteet/nimikkeet ABC toimintamallin mukaan varastopaikoille. 

Keskeistä on välttää usein huoltovarastosta tilattavien varaosien pitkiä välimatkoja 

hyllypaikoista pakkausalueelle. Tämä helpottaa keräilyn, pakkaamisen ja hyllytyksen 

työmäärää, kun hylly- ja lattiapaikkoja on vapaasti tarjolla kätevistä varastopaikoista. 

 

Huoltovaraston kiertokulun virtausmuodoksi havaittiin U-virtaus muoto, jonka myötä 

saatiin selville U-virtausmuodon huonoja puolia kuten, suurempi käytävätilan tarve, 

tuloutuksen, sekä lähetyksen pidemmät siirtymät, ahtaammat tilat suora 

virtausmuotoon ja L-virtausmuotoon verrattuna. Varaston kehittyneet nykyaikaiset 

suunnittelumallit hahmottavat hyvin, miten pitkälle huoltovaraston prosesseja voidaan 

kehittää tulevaisuudessa. 

 

5S-menetelmän avulla saadaan kehitettyä työmenetelmien esimerkiksi 

standardointeja, jonka avulla kadonneiden varaosien etsintäohje sai ideansa. Suuren 
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määrän työaikaa vievä kadonneiden varaosien etsintä synnytti suuren 

pullonkaulakohdan huoltovaraston prosesseille, mutta etsintäohjeen systematisointi ja 

sitoutuminen tuo kohdeyritykselle työaikaa lyhentävää kehitystä ja parantaa 

toimitusvarmuutta. 

 

Lean-ajattelun avulla minimoidaan hukkaa ja kasvatetaan virtausta. Huoltovarastolle 

tarjottu kehitysidea reittiohjeesta karttakuvan muodossa kuljetusyritysten kuskeille 

saapua huoltovarastolle sujuvasti mahdollistaa nopeampaa ja tehokkaampaa toimintaa 

lähtevien pakkausten toiminnan prosessin edistämiseksi. Lean-ajattelun perusteiden 

avulla saadaan läpimenoaikoja kohdeyrityksessä lyhynnettyä. 

 

Tämä opinnäytetyön aihe sopi hyvin logistiikan insinööri opiskelijalle. Työssä 

perehdyttiin varaston prosesseihin, pullonkaulakohtiin ja menetelmiin kehittää 

yrityksen logistiikkaa. Työn aikana opin, miten kehittää varastologistiikkaa kattavalla 

tasolla ja parantaa havaittuja hidasteita huoltovaraston kiertokululle. ABC-analyysi, 

varaston suunnittelumallit, 5S-menetelmä ja Lean -ajattelun kattava tietous perehdytti 

logistiikan ammattitaitoani. Varastologistiikan kehittämiseen perustuvat toimintatavat 

ovat kehitysehdotuksissa selvästi esillä ja ne auttoivat huoltovaraston 

pullonkaulakohtien kehittämisessä eliminoimalla työntekijöiden ylimääräisiä 

työvaiheita ja hukkaan kuluvaa aikaa. 
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