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Opinnéaytetyd kohdistettiin  Rolls-Royce Oy Ab:n Rauman toimipisteeseen
meriteollisuuden ja logistiikan huoltovarastolle. Tyon aiheena oli kehittdé ja tutkia
huoltovaraston sujuvuutta hidastavia tekijoita eli pullonkaulakohtia. Tydssa
tarkasteltiin  huoltovaraston nykytilaa ja perehdyttiin ratkaisuihin  parantaa
huoltovaraston logistiikan Kiertonopeutta. Ty suoritettiin laadullisena tutkimuksena.
Ajatus  opinndytetydstd  syntyi  Kirjoittajan  tyoharjoittelussa  havaittujen
kehitysideoiden ja mahdollisten ongelmakohtien pohjalta. Opinndytetyosta
ulosrajattiin muut varastot ja huoltovaraston toiminnanohjausjarjestelma.

Huoltovarastolla esiintyvida pullonkaulakohtia tutkittiin haastattelemalla logistiikan
pidempiaikaisia tyontekijoita. Kirjallisuudesta etsittiin ongelmakohtien ratkaisuja ja
tukimateriaalia. Lisdksi tyohon siséllytettiin  kirjoittajan omia havaintoja ja
kokemuksia. Nailld tiedonhaun keinoilla merkittdvimmiksi pullonkaulakohdiksi
havaittiin tilanpuute varastossa lattiavarastopaikkojen osalta, vanhojen varaosien
kerddntyminen varastopaikkoihin, varastossa kadonneet varaosat, Vvaraston
Kiertonopeus ja puutteelliset reittiohjeet kuskeille saapua huoltovarastolle sujuvasti.

Ratkaisuja huoltovaraston pullonkaulakohtiin haettiin tutkimalla ja analysoimalla
varastologistiikan tyokaluja, jonka aineisto keréttiin kotimaisesta ja ulkomaisesta
Kirjallisuudesta, sekd& internet lahteistd. Teorian tutkimisen, Kirjoittajan omien
pohdintojen, seka tyontekijoiden haastattelujen my6td muodostui kehitysehdotuksia
pullonkaulakohtiin. Tyolle tarkeimmiksi kehityskohteiksi syntyi huolellinen
varastopaikkojen organisointi, tarkat reittiohjeet huoltovarastolle ja materiaalivirran
optimointi huoltovarastossa. Kokonaisuudessaan kehitystd toteutettaisiin varaston
Kiertonopeuden edistamiseksi pitdmalld tehokkaat ohjeistukset eri huoltovaraston
prosesseissa, tyontekijoiden ylimaardinen tydmaarad minimoituna, sekd 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 Tyo6n toimeksiantaja

Opinnaytetyon toimeksiantaja Rolls-Royce Oy Ab Rauman yksikkd, joka on tunnettu
azimuth-tyypin potkurilaitteita valmistavana yksikkona. Laitteiden teho on 7500-300
kilowatin vélilla, mink& vuoksi ne on tarkoitettu pieniin ja suuriin aluksiin.
Tarkeimmét alukset joihin potkurilaitteet asennetaan ovat Oljytuotannon hinaajat,
poralaivat, poralautat, maantieautat ja huoltoalukset. Rolls-Royce Oy Ab:n
logistiikkaan kuuluu tuotteiden varastointi, sekd tuotevalikoima kattaa ison maaréan
varaosia, hinausvinttureita, kiinnitysvinttureita, ankkurointivinttureita. Padasialliset
kayttokohteet ovat hinaajat, rahtilaivat ja risteilijat. Rolls-Royce Oy Ab Rauman
toimipiste on vientiyritys, silla 99% tuotannosta lahetetddn ulkomaille. Rolls-Royce
Oy Ab Rauman yksikkd tyollisti 510 henkil6d vuonna 2013. (Seasideindystryn www-
sivut 2018.)

Rolls-Royce:n toiminta on alkanut Raumalla vuonna 1988, kun 1940 perustettu
kansikonetehdas nimeltddn Rauma-Repola yhdistyi vuonna 1965 perustettuun
Hollming Oy Aquamaster-konepajaan. Uusi yritys oli tuona aikana Aquamaster-
Rauma Oy. Myéhemmin vuonna 1995 yrityksen osti kotimaaltansa englantilainen
Vickers plc. Yhteistyota 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. Yritystd on vuodesta 2000 lahtien
kutsuttu Rolls-Royce Oy Ab nimelld. Rolls-Royce Oy Ab:n Rauman toimipisteen
valmistuksen tarkeimpiin kohteisiin kuuluu 6ljynporauslautat, offshore-huoltoalukset,
hinaajat ja maantielautat. Euroina liikevaihdon maaré Rolls-Roycella vuonna 2013 oli
579 miljoonaa eli kyseessd on suuryritys. (Rolls-Royce Oy Ab, Company Profile
08/2018.)



1.2 Tutkimusmenetelmat

Laadullisen eli kvalitatiivisen tyon tavoitteena on ymmartad ilmioitad esimerkiksi
soveltamista, selittdmistd, tulkintaa ja mallintamista. Tutkimus erittelee, kuvailee, ja
tulkitsee ilmiditd. Ominaisuuksiin kuuluu dialektisuus ja reflektiivisyys, eli liittyvia
yhteyksid on kulttuurissa, sosiaalisuudessa ja psyykkisyydessd. Induktiivinen ja
abduktiivinen logiikka, jota edustaa laadullinen tutkimus wvuorostaan etenee
tunnistettavan ilmion tutkinnan aikana, havannoinnilla asiantuntemuksen avulla, seka
aineistoilla johdetaan paattelyd teoreettisia malleja kohti. Teoriaosuus kehittyy
laadullisen tutkimuksen aikana myo6hdisessd vaiheessa, eikd tutkimusprosessien
padmaarand ole teorian muotoilu. Painopiste laadullisessa tutkimuksessa kohdistuu
kasitteiston, teorian ja aineistojen vuorovaikutuksessa keskenddn. Kvalitatiivinen
tutkimus on pééattelyprosessi, joka on suotavaa nidhdd abduktiona, missa teoria ja
kaytdnnon asiat vuorottelevat johtopaétosten syntymisessa. (Pitk&ranta 2014, 33.)

Laadullisessa tutkimuksessa tyypillisid aineistonkeruumenetelmia ovat kysely,
havannointi, haastattelu ja erilaiset dokumentteihin perustuvat tiedot. Nait& kaytetaan
rinnakkain, vaihtoehtoisina tai erilaisina yhdistelmina tutkimusresurssien ja tarpeiden
mukaan. Havannointi eli observointi tarkoittaa, ettd tutkija seuraa tutkimuskohdetta ja
tekee sen pohjalta kvantitatiiviset ja kvalitatiiviset havainnot. Haastattelun avulla voi
selvittdd tyontekijoiden kokemukset ja ajattelun liittyen tutkittavaan ilmidon.
Tyypilliset haastattelutyypit ovat strukturoitu, puolistrukturoitu, avoin tai
teemahaastattelu. (Pitkéranta 2014, 90.)

Opinnaytetyossa tietoa hankitaan Kirjoittajan tyokokemuksen pohjalta ja itsenaisesti
havannoimalla huoltovaraston pullonkaulakohtia. Informaatiota pyritddn kerdamaan
kattavasti haastattelemalla huoltovaraston pidempiaikaisia tyontekijoita. Tyon
tiedonhankinta lahteind kédytetdan avoimia yksilohaastatteluja, kirjallisuutta, Rolls-
Royce Oy Ab:n siséista tietokantaa ja verkkolahteita. Lopputuloksena tydssa pyritaan
mahdollisimman tehokkaisiin loppuratkaisuihin huoltovaraston pullonkaulakohtien

kehittamiseksi.



1.3 Tutkimuksen rajaaminen ja tavoitteet

Tyon idea on kehittdd, tehostaa ja tutkia huoltovaraston pullonkaulakohtia Rolls-
Royce Oy Ab Rauman toimipisteessa. Pullonkaulakohdat ovat varaston toimintaa
hidastavia tekijoitd, joita pyritd&n havaitsemaan huoltovaraston kiertokulun haittana.
Ne wvoivat olla laajuudeltaan isoja tai pieni&d ongelmakohtia, jotka lis&davét
tyOvaiheeseen kaytettdvad aikaa ja aiheuttavat sekaannusta. Opinndytety0 aihetta
pullonkaulakohtien kehittamistydsta Rolls-Royce Oy Ab:lle ei aikaisemmin olla
toteutettu, joten tydssa pyritddn saamaan huoltovaraston toimintaa tehokkaammaksi
tulevaisuudelle uusien kehitysideoiden avulla.

Tarkeimpdna péadméaédrand on saada huoltovaraston kiertokulkua nopeutettua.
Kéaytdnngssa tdmé tarkoittaa varastoitavien varaosien saapumista huoltovarastolle
s&iloon ja lahtevien varaosien toimitusta asiakkaille ty6vaiheiden sujuvuuden
ongelmakohtia kehittdmélla, joita ovat hyllytys, kerdily, pakkaaminen ja l&htevien
pakkausten hoitaminen asiakkaiden kuljetuksiin. Tavoitteena on etsid ongelmakohtia

tutkimusten avulla ja kehittdd uusia ideoita helpottamaan tyovaiheita.

Huoltovarastossa on tiukka budjetti, joten tyossé pyritaan yrityksen talouden kannalta
jarkeviin kehitysehdotuksiin. Yliméaraisia tyovaiheita pyritddn valttamaan, kuten
huoltovaraston vanhojen varaosien siirtelyd edestakaisin uudempien varaosien tielta.
Huoltovarastossa kéytettdva Baan-toiminnanohjausjarjestelmé rajataan ulos tyosta,
koska sen kaytdssa ei ilmennyt varaston sujuvuutta hidastavia ongelmakohtia. Tydsta
rajataan myos ulos Rolls-Royce:n muut toimipisteet ja varastot, jotta tydssa pystytaan

keskittyméaén tarkasti Rauman toimipisteen huoltovaraston pullonkaulakohtiin.



2 HUOLTOVARASTON LOGISTIIKKA

2.1 Yleistietoa logistiikasta

Logistiikka eli englannin kielinen sana logistics on yksinkertaisuudessaan
materiaalivirran ohjausta raaka-aineen alkuperdisesta lahteestd loppuasiakkaalle.
Tuotteet pyritddn saamaan kaytettavaksi aikataulun sallimissa puitteissa oikeaan
paikkaan ajoissa. Logistilkassa myds minimoidaan toimintojen kustannuksia,
turvallisuusriskeja ja negatiivisia ympéristovaikutuksia. Olennaista logistiikassa on
suunnittelu raha- ja tietovirran kulusta, seka ympéristovaikutuksien yhteiskunnallinen
seuraaminen. Logistiikkaan liittyy kustannustehokas hankintatoimi, varastointi,
kuljetukset, jakelu, suunnittelu palveluiden osalta. Logistiikan prosessiin kuuluu
yrityksen tulologistiikka, sisdlogistiikka ja laht6logistiikka. Tuloksellisen ja
kannattavan liiketoiminnan kannalta asiakastarpeet on tarkea huomioida logistiikassa.

(Logistiikan maailman www-sivut 2018.)

2.2 Syita varastoinnille

Suuri osa varastointiin johtavista syista liittyy yksinkertaisesti siihen, ettd
tuotantoprosessi jatkuvasti valmistaa suurempia erid asiakkaiden tarpeisiin kulujen
minimoimiseksi. Kaikkea valmistettua materiaalia ei vieda asiakkaille suoraan, koska
tuotteita on taloudellisesti jarkeva varastoida, jos niitd ei tarvita silla hetkelld. Eri
materiaali esimerkkeja on paljon esimerkiksi 06ljy-, paperi-, terds-, kumi-,
maaliteollisuus. Monille valmistajille raaka-aineiden saanti on kausiluontoista.
Kotimaiset maataloustuotteet ovat hyva esimerkki siitd, miten téarkeéda
maatalousyrittdjan on saada laadukkaita tavaratoimittajia, joilla on nykypdivéiset
standardit varastointiin. Tuotteet on tarked varastoida raaka-aineena tai lopputuotteina
oikeaoppisesti vahinkojen minimoimiseksi. Lopputuloksena syntyy laadukkaat
elintarviketuotteet asiakkaille ja asiakastyytyvaisyys pysyy hyvédna. Lyhytaikaiset
trendit ohjaavat usein vaatekauppiaiden erittdin suuria sesonkeja esimerkiksi kerran tai
kaksi vuodessa. Taémankaltaisissa tapauksissa tuotanto ei pysty nostamaan tahtiaan
samalla vauhdilla, vaan tuotteita varastoidaan ennakkoon ongelman valttamiseksi.
(Mustonen & Pouri, 12.)



Valmistajalle on taloudellisesti kannattavaa tilata p&&draaka-aineet suoraan
alkutuottajalta. N&in s&&stetddn kustannuksia, joita aiheutuu valiportaiden kasittely
kustannuksista. Jos naiden alkutuottajien raaka-aineiden saanti on epdluotettavaa tai
vélimatkat ovat pitkié turvautuu valmistaja usein varastoimaan raaka-ainetta. Etenkin
varaosien kanssa valmistaja vaatii paljon heti-toimituksia. VVaraosia varastoidaan, jotta
nopea varaosa- ja huoltopalvelu pysyy mahdollisimman luotettavana. Tavanomaista
varaosien varastoinnissa on komponenttien ja tuotteiden nopea kehitys, joka johtaa
ongelmaksi kasvavan tavara- ja nimikemaardn. Tunnusomaista varaosien
varastoinnille on, jos valmistaja tarvitsee varaosamyyntiin varaosavarastoja, niin myos
valmistus tarvitsee kunnossapidon varaosavarastoja toimintaansa. (Mustonen & Pouri,
12-13.)

2.3 Huoltovarasto osana toimitusketjua

Toimitusketju ohjaa, yhdistdd, hallinnoi materiaalin liikkumista toimittajalta
asiakkaalle, seka lopulliselle kuluttajalle. Toimitusketju linkittda kaikki aktiviteetit
toimittajalta asiakkaalle ja kuluttajalle tietyssd aikataulussa. Mitdan ei tapahdu
toimitukselle ennen tilausta, koska tilaukset ohjaavat toimitusketjua. Toimitusketjun
paapiirteisiin kuuluu ostaminen, valmistaminen, liikuttaminen ja myyminen, jotka
ohjautuvat asiakas/kuluttaja kysynndn avulla. Varastointi liittyy aktiivisesti
toimitusketjuun. Tarveperdinen varasto ohjautuu kysynndn avulla ja se varastoi
tavaroita, joita ulkoiset asiakkaat tilaavat laajasti omiin tarpeisiinsa. Tavaroiden
imuohjautuva kysyntd muuttaa varaston toimitusketjun kaupan kaltaiseksi, mikéa pitaa
tavaraeria yritysten sisaisiin aktiviteetteihin, kuten usein tuotannon tarpeisiin
varastoidaan tavaraa. Huoltovarasto on ndin ollen sisdinen osa tarveperaista

toimitusketjua yrityksen infrastuktuurissa. (Emmett 2005, 1.)
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EXCELLENCE IN WAREHOUSE MANAGEMENT

Demand chain
‘Sell/Orders

‘Buy’
‘Make’

‘Move’
‘Sell’

Activities
Flow

Flow
Flow * Cash
+ [deas . Pr_oduct
« Order crealion<::- + Order fill <

Intellectual capital Physical capital Profit/assets capital

Suppliers

>
>

Flow of Products

Suppliers

Kuvio 1. Huippuosaamista varastohallinnassa (Emmett Stuart 2005, 2.)
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3 PROSESSIT VARASTOLOGISTIKASSA

3.1 Vastaanotto, hyllytys ja sdilytys

Perusta huoltovaraston tehokkaille toiminnoille syntyy tavaran vastaanoton ja
séilytyksen onnistumisen avulla. Vastaanotosta, hyllytyksestd ja sailytyksesta
vastaavan henkil6kunnan on tarve tunnistaa saapuvien tavaroiden erityispiirteet, jotta
niiden sailytys tapahtuu oikeaoppisella tavalla esimerkiksi sdilymisen, painon ja
pinottavuuden kannalta. Elintarviketeollisuus painottaa tavaran séilymiseen liittyvien
ominaisuuksien huolellista seurantaa hygienian, varastoinnin ja parasta ennen —
paivayksen osalta. Elintarviketeollisuudessa virheetdn laatu on ehdoton edellytys ja on
tarkedd myos huoltovarastolla panostaa laatuun tuotteita késiteltdessa. Vaaranlainen
varaosien késittely ja séilytysolosuhteet aiheuttavat vahinkoja, minka takia varastossa
on tarked hyodyntaa ryhmatyota ja kysya neuvoja. Nopea tavaran tunnistus ja toimiva
lisdvahinkojen estdaminen ongelmien esiintyessd tehostaa varaston sujuvuutta.
Hyllytyksen onnistuminen on mahdollista toimivien tyomenetelmien ansiosta
esimerkiksi on tarkedd kuntotarkastaa hyllyt ja trukki saannéllisesti vahinkojen
vélttamiseksi. (Hokkanen & Virtanen 2012, 15.)

Kun vastaanottotarkastus on suoritettu, siirretddn varastoon saapuvat varaosat omille
varastopaikoilleen. Varaosien sijoittelussa eri varastopaikoille on kustannustehokasta
siirtdd nopeasti varastossa kiertévét varaosat lahelle pakkaamoa ja lahettamdd, koska
Iyhyet siirtomatkat minivoivat tavaran kuljettamiseen kaytettdvaa 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 kerailyreitin alkupaahén,
koska se vahentda aiemmin kerattyjen sérkyvien varaosien riskia vahingoittumiselle
painavampien isompien tuotteiden kanssa. Tuotteiden kasittelyvirheita hyllytyksen ja
kerdilyn parissa voidaan véltta sijoittamalla ulkon&dllisesti samankaltaiset tuotteet
tarpeeksi erilleen toisistaan niiden sekoittumisen valttdmiseksi. Kuvassa 1 on esitetty

huoltovaraston vastaanotossa tyypillisesti kaytettdva tyovaline vastapainotrukki.
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Varastohenkilokunnan on tarkeda tarkastaa oman trukkikortin voimassaolo
saannollisesti ja perehtyd turvalliseen trukin kasittelyyn. (bonnierpron www-sivut
2018.)

Kuva 1. Vastaanoton kdytdssa oleva vastapainotrukki huoltovarastossa.

3.2 Kerdily

Kerdilyssa suoritettavat tehtdvat muodostavat suuren osan varaston tyomaarasta.
Kerdilyyn kuuluu kaksi tarkeda osaa dynaaminen ja staattinen kerdily, jotka eroavat
toisistaan kuljetustavalla esimerkiksi haetaanko tavarat kerdilijan avulla hyllysta vai
suorittaako automaattinen kerdily tuotteiden poiminnan kerailijalle. Kerdilytyohon
kuuluu listojen ja dokumenttien lukutaitoa. Kerailylistoja tulostetaan tietolahteesta ja
ne Kkertovat varastopaikat, joista kerdilija kdy poimimassa tuotteet. Nykyadn
paperilistat eivat ole paaasiallisesti enda yritysten kaytossd, koska péaatelaitteet
(kapulat) ovat paljon tehokkaampia ja nopeampia kéyttaa useasti vaihtuvien tilausten

parissa. Puheohjattu jarjestelmd on hyodyllinen parannus kerdilyn edistdmiseksi.
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Kerailyn tarkoituksena on koota asiakkaiden tilauksia valmiiksi lahetyksiksi
esimerkiksi pakkausalueelle. (Hokkanen & Virtanen 2012, 34.)

3.3 Pakkaaminen

Huolimaton tuotteiden kasittely aiheuttaa mekaanisia kolhuja pakkaamisen aikana.
Staattinen rasitus on tunnusmaista varastoinnin aiheuttamaa kulutusta tuotteille.
Ulkoiset ilmastosta johtuvat tekijét ja varaston sisalla olevat ilmasto-olosuhteet voivat
olla epéedulliset esimerkiksi kosteuden ja lampétilan kannalta pakkaamisen aikana.
Pakkaukseen vaikuttaa aikaan sidottu kokoonpuristuminen ja vasyminen. Né&in 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. (Jarvi-ké&éridinen & Leppanen-turkula, 31-32.)

Metallisten varaosien huolellista ruostesuojausta on syytd huomioida esimerkiksi
kuvassa 2 on esitetty varaosien voitelu ja ruostesuojapussien kayttd suurempien
ruostevahinkojen vélttamiseksi. Suunniteltaessa vientipakkausta on muistettava, ettéa
ulkomailla maahantuojan varastorakenteet ja ilmasto-olosuhteet voivat olla
huomattavasti erilaiset kuin Suomessa. Myds lastinpurkulaitteet saattavat olla erilaiset
maahantuojalla, mika voi johtaa ylimadréisiin vahinkoihin lastia kasiteltdessa
vaaranlaisella kalustolla. Pakkausta suunniteltaessa on hyvéd keskustella asiakkaan
kanssa tarkemmin lastaustavoista, sekd painavien ja mittavien pakkausten

kuljetuksista. (Jarvi-kaaridinen & Leppénen-turkula, 31-32.)
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Kuva 2. Pakkausprosessin aikana metalliset varaosat suojataan ruosteelta

voiteluaineilla ja ruostesuojapusseilla.

3.4 Lé&htevan pakkauksen valmisteleminen

Muodostaessa lahetyksia on tarkeda tunnistaa tuotteiden ominaisuudet ja laatia
lahetysasiakirjat. Pakkauksen paino, mitat, tilavuus, ominaisuudet ja l&dhetysmaa
vaikuttavat kuljetuspalvelun valintaan. Erikoistoiveet asiakkaiden tilauksissa
muodostavat erilaisia vaihtoehtoisia toimitustapoja. Usein otetaan kayttoon
vaihtoehtoinen toimitustapa, kun asiakas esittda toiveen esimerkiksi saapumisajan
lyhentamisestd. (Hokkanen & Virtanen 2012, 34.)

Lahtevien pakkausten valmistelemiseen ei ole yksityiskohtaista vastausta, koska
jokaisessa erilaisessa pakkauksessa on erikoispiirteitd, jotka tulee ottaa huomioon.
Hyvid léhteitd pakkausten lahettdmiseen ovat esimerkiksi Pohjoismaisen
Speditooriliiton yleiset madraykset, Incoterms, Finnterms. Myds laivaajien ja
kuljetusliikkeiden toimittavat ohjeistukset ovat kelvollisia. Kotimaisten kuljetusten
toimitusehdot pohjautuvat TKSL.:n, tiekuljetussopimuslain yleisiin maarayksiin, 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 tdysperavaunu
kuljetukset vaativat kuorman varmistamiseen kaytettavien menetelmien perusteellista
hallintaa. Kysymyksid kuorman sidontaa koskevista asioista on syyté odottaa myos
kuljetusliikkeeltd. Usein varastohenkilsto tietdd, miten tietty kuorma on aikaisemmin
tuettu. Pakkausten muoto asettaa omia rajoitteita kuorman tukemiseen oikeaoppisesti.
Lahettdjan  ammattitaito  auttaa  usein  kuorman  sidontaan  koskevissa
ongelmatilanteissa. My6s on tarkead selvittéda etukateen erilaisten kuljetusmuotojen
haasteet ja ohjeistukset kuljetusliikkeelle erikoiskuljetuksissa. (Hokkanen & Virtanen
2012, 35.)

Usein pakkausten valmistelemisessa kdytetddn mahdollisuutta lisdarvopalveluun, joka
tarkoittaa esimerkiksi huoltovarastolla jarrunauhojen ja teréstankojen sahaamista
asiakkaan toivomiin mittoihin ennen l&hetystd. Tamankaltainen lisdarvopalvelu
kasvaa tulevaisuudessa kokoajan, sill& lahetykset optimoituvat asiakkaiden tarpeisiin
toivotulla tavalla. Varastohenkilostdlle hankitut tulitydkortit mahdollistavat
monipuolisen lisdarvopalveluiden hyddyntdmisen esimerkiksi huoltovarastolla.
(Hokkanen & Virtanen 2012, 35.)
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4 VARASTOLOGISTIIKAN KEHITTAMINEN

4.1 Varaston suunnittelumallit

Varaston suunnittelu on vaativa tehtdva ja monia paatoksia tarvitaan, jotta varastosta
tulisi kustannustehokas. Varaston suunnittelun kolme eri tapaa voidaan erottaa
toisistaan, jotka ovat taktinen taso, strateginen taso ja toiminta taso. Nama tasot ovat
lyhytaikaisia, keskipitkié ja pitkia paatoksia, joita varaston suunnittelussa kéytetaan.
Varaston suunnittelu mallit identifioi 5 eri tyyppista paatosta, joita tehddéan taktisella

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

Ensimmaisend on kokonaisrakenne, joka paattdd toiminnalliset paikat varastossa ja
lisdksi se paattad, miten tilaukset kootaan. Toisena on mittaaminen ja koostumus, joka
tunnistaa kapasiteetit varaston toiminnallisilla alueilla. Kolmantena varasto layout
maaréa fyysiset paikat varaston eri alueilla. Neljantena kaluston valinta, joka tarkentaa
materiaalin siirtoon tarvittavan kaluston varaston eri tarpeisiin. Viidentena toiminta
strategia identifioi korkean tason toiminnalliset strategiat. Toiminnallisella tasolla
johtopaatokset tehdaén sen jalkeen kun prosessit on suoritettu strategisella ja taktisella
tasolla. Tahan kuuluu suunnittelua, tehtdvien jakamista voimavarojen mukaan ja
tehtavien aikatauluttamista. (Hamberg & Verriet 2012, 5-6.)
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Kuva 3. Kehittyneet varastoprosessi alueet: a vastaanotto, b varastointi, ¢ keréily, d
konsolidointi (yhteislastauspalvelu), e lahetys (Hamberg & Verriet 2012, 6.)

4.2 ABC-analyysi

ABC-analyysi eli moniportainen varastosuunnittelu on suosittu perustyokalu
varastotoiminnan kehittdmiseen ympéri maailmaa. Sen avulla varastoitavia
tuotteita/nimikkeita luokitellaan erilaisin tavoin kuten arvon, tarkeyden, asiakkaiden
ja myyntimaaran mukaan. Kaytanndssa sen tarkein asia on niin kutsuttu 80/20-saanto,
joka tarkoittaa 20% yrityksen tuotteista tai asiakkaista synnyttdd 80% myynnista.
Lahtokohtaisesti ABC-analyysi lajittelee tuotteet/nimikkeet kaytén ja myynnin
perusteella. Vaihtoehtoisesti ABC-analyysi lajittelee myds, miten tietty nimike/tuote
vaikuttaa yrityksen kannattavuuteen. Mitd enemmén on varastoja, sitd enemman

kokonaisvarastotaso kasvaa. (Kuljetusoppaan www-sivut 2019.)
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Kuvio 2. ABC-analyysid havainnollistava kuvio, missd A-ryhmaan on otettu 80%
myyntivolyymista, B: hen seuraavat 15% ja C:hen viimeiset 5%. Tuotteista A-
ryhméssa on 20%, B:ssé 30% ja C:ssd 50% (Logistiikan maailman www-sivut 2018.)

Pieni- ja suurivolyymisten tuotteiden varastoinnissa on eroja. Kun pienivolyymisia
tuotteita varastoidaan moniin varastoihin tuotteen kokonaistarve jaetaan niiden
varastojen lukumééaralld. On tarkedd yll&pitdad riittdvdd@ varmuusvarastoa
huoltovarastolla. Kun valtakunnallinen kysyntd on jaettu pieniin osa-alueisiin on
kysynnalla enemman vaihtelua. Varmuusvarasto tasapainottaa kysynnén vaihtelut.
Kokonaisvarastotaso kasvaa samalla kun varastojen lukuméarat nousevat, koska
kysynnan vaihtelua on valttdméatonta tasoittaa kaikilla jakelualueilla. Myynnin kasvu
ei siis korvaa yhdelld markkina-alueella toisella markkina-alueella tapahtuvia
myynnin laskuja. ABC-analyysin avulla péaatetddn, mita tuotteita on kannattavaa
varastoida ja miten ne on kannattavaa sijainniltaan lajitella varastoon. (Kuljetusoppaan

www-sivut 2019.)

ABC-analyysin luokittelussa ei aina kayteta 80/20-saantdd, vaan ABC-luokitteluun
voidaan kayttdd esimerkiksi A-ryhmaélle ensimmaiset 50% kokonaismyynnista, B-
ryhmélle seuraavaksi 30% kokonaismyynnistd, C-ryhmalle seuraavaksi 18%
kokonaismyynnista ja D-ryhmalle loput 2% kokonaismyynnistd. Mahdollista myos
luokitella  tuotteet/nimikkeet  useampaankin  ryhmééan, joiden  osuuksia

kokonaismyynnista vaihdellaan tarpeiden mukaan. Ideana on kullakin luokittelulla
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paattéda jokaisen tuoteryhman varastonohjauksesta. Nimikkeet/tuotteet luokitellaan
myyntivolyymin mukaan, sek& luodaan ldhtokohdat varaston kiertonopeuden
kehittdmiseen ja suunnitteluun. A-tuotteita myydaan eniten, koska niiden kierto on
nopeaa ja varastonohjaus tapahtuu myyntivolyymin mukaan. Véhemman tarkeét
tuotteet ovat hitaammin kiertdvid varastossa. Padmadrana on valttad sitoutuneen

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

Eri  ABC-luokissa voi varaston tdydennysmenetelmédt olla erilaisia. A-
nimikkeitéd/tuotteita ~ tulee  jatkuvasti seurata. Jos varastossa on
toiminanohjausjarjestelma  voidaan  kaikkien  nimikkeiden  saldot  n&hda
reaaliaikaisesti, mikd helpottaa varastonohjausta. Jos toiminnanohjausjérjestelméaa ei
ole, niin kannattaa seurata vahemman térkeiden tuotteiden kausivaihteluita. Myods on
tarkedd seurata tilausvélejd, sek& huomioida tasaisen tuotteiden myyntivolyymin
kanssa  kaytettavaksi tasaisia tilausvéleja.  Esimerkiksi D-ryhmdssa on
myyntivolyymiltaan niin olemattomia nimikkeitd/tuotteita, ettd ne on kannattavaa
poistaa valikoimasta. Asiakkaille tarkeitd 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 asiakaslahtdisesti. Ominaista sille on
saada mahdollisimman suureksi virtaus ja minimoida hukkaa eli menetettyé aikaa.
Lean-ajattelu maksimoi virtausta, sekd jalostusarvon maarda poistamalla hukkaa.
Tarkeintd Lean-ajattelulla on saada aikaiseksi lapimenoajan lyhennystéd esimerkiksi
varastossa. Lapimenoaika tarkoittaa asiakkaille ja itselleen tuotettavaa arvoa, jonka
suorittamiseen kuluu aikaa. Lean-ajattelua monet pitdvat poistomenetelmand, jossa
poistoon kuuluu ylimaardinen aika ja hukka. Keskeista on tietdd Lean-ajattelun
tarkoitus lyhentda lapimenoaikaa. Taloudellinen kehitys tapahtuu lapimenoaikaa
nopeuttamalla. Ominaista Lean-ajattelulle on lukuiset eri teoriat ja tyokalut. Erilaisiin
Lean-ajattelun tekniikoihin liitetddn usein esimerkiksi 5S, VSM (Value Stream Map)

ja Kanban. (Six sigman www-sivut 2019.)
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Lean-ajattelu on k&ytdnndssa laadullisen johtamisen periaatesoveltamista tuotantoon.
Kokonaism&ardinen optimointi on tarkedmpad, kuin yksittaisten asioiden
huomioiminen Lean-ajattelulle. Tuottajan tarpeet katsotaan ja ratkaisuina tuotetaan
asiakkaalle paras arvo. Kaksi asiaa tulee esille talla tavoin toimiessa tuottaja- ja
asiakastyytyvaisyyden maksimointi. Samalla my6s resurssi- ja virtaustehokkuuden
osuus yrityksessa kasvaa. Arvoa lisaédmaton aika ja arvoa lisddvd aika kuuluu
lapimenoajan ominaisuuksiin. Asiakas maksaa suoraan asioista, jota kutsutaan arvoa
lisddvana aikana, sekad epdsuorasti, jota kutsutaan ei arvoa lisddvand aikana.
Prosessijakson tehokkuudeksi eli virtaustehokkuudeksi kutsutaan arvoa lisdévén ajan

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

Lean-ajatteluun liitettyjen tydkalujen uskotaan usein ratkaisevan ongelmat, mutta se
ei pida paikkaansa. Tarkoituksena tydkaluilla on vain tuoda esiin prosessien ongelmia.
Ihmiset sen sijaan toimivat tyokalujen avuilla l6ydettyjen ongelmien ratkojina.
Esimiehen tehtdvand on yrityksessa tietotaidoillaan ratkaista ongelmat, joita
henkilosto tuo esille. Prosessituntemus ja ongelmienratkaisutaitojen tydtuntemus on
tarked osata. Yksi Lean-ajattelun epdonnistumiseen johtava tekija on konseptien ja
tyokalujen véérin kaytto ja ymmarrys. On hyodyllistd yhdistdd Lean-ajattelu Toyotan
laadukkaisiin kayttaytymis- ja ajattelumalleihin. Naihin kuuluu jatkuvana tapahtuva
kehitys ja sopeutuminen, jota kutsutaan Toyota KATA:ksi. Padméaarana talla on estaa
organisaation pysédhtyneisyys eli toimintojen hidastuminen. Esimerkiksi toyotalla
kehitys on asetettu tuotannon edelle, joka on tyypillisesti asetettu yrityksissé
toisinpdin. Kun on aikaa, niin tapahtuu parannusta, mutta toiminnan tulee tapahtua

paivittdin. (Six sigman www-sivut 2019.)

4.4 5S-menetelmé

5S-menetelma perustuu tydn tuottavuuteen ja sen parantamiseen. Tarkoituksena on
vaikuttaa tydpaikan organisointiin ja tyéhon liittyvien menetelmien standardointeihin.
Oleellista 5S-menetelmélle on vahentda ei arvollista toimintaa yrityksessa ja
minimoida hukkaa. Tuloksena onnistuneelle 5S-menetelmdlle saadaan laatua
parannettua, seka turvallisuutta kehittdmalla ty6paikan ja tydmenetelmien prosesseja

mahdollisimman tehokkaiksi ja miellyttaviksi. Kun 5S-menetelmé on toimivaa siité
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tulee jokapdivéinen toimintamalli, eikd puhdistusohjelma ja nopea yksittainen
kampanja. Vélittdmiin 5S-menetelmén hyo6tyihin kuuluu ty6turvallisuustason nousu,
tyotyytyvdisyyden parantuminen, tyoprosessit nopeutuu, jarjestys ja siisteys
yrityksessa parantuu. Valillisiin 5S-menetelman hyotyihin kuuluu kustannusten
pienentyminen, tapaturmien maaradn lasku, l&pimenoaikojen lyhentyminen ja

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

Ennen . Jilkeen

Kuva 4. 5S-menetelmédn avulla tyOpiste jarjestelty helpommin ja nopeammin
kéytettavaksi. (Lean Lionin www-sivut. 2019.)

5S-menetelmddn kuuluu 5 erilaista osa-aluetta. Ensimmaéisend sorteerauksen avulla
tyOpaikalta otetaan poistoon tarpeettomat tavarat. Esimerkiksi tyopisteelld voidaan
pitdd vain tarvittavat tarvikkeet kuten kansiot, laitteet, vélineet, tydkalut ja tiedostot.
On huonoa sailyttaa tarpeettomia tydvalineitd, joita ketddn harvemmin tarvitsee. (Lis

Groupin www-sivut 2019.)

Toiseksi systemasoinnin avulla etsitddn hyvaksi havaittuja sdilytysmenetelmia.
Tarkeat hyddylliset esineet merkitaan ja jarjestelldén suunnitelluille paikoilleen, josta
ne voidaan I0ytéa nopeasti ja palauttaa takaisin paikkaansa. Esineitd voidaan merkité
numeroilla, vérikoodeilla, nimilappuilla ja kylteilla. Sailytysmenetelmiin kuuluu
lattioiden maalaaminen, tyOpisteen rajaus, kaytavien merkinté ja tyhjentdminen. (Lis

Groupin www-sivut 2019.)

Kolmantena tydpaikan yleinen siivous. Tahan kuuluu myos tydkalujen huollot, sek&
kunnossapitoa, joka pitéa tydkalut aina kdyttovalmiudessa. On hyvé kéyttad saantoja,

kuten tyopisteen siivoaminen kerran péivéssé viimeisen 5 minuutin ajan tyopéivina,
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jotta saadaan tyOpisteeltd poistettua lika ja jatteet. Suojavarustuksen pitdminen
puhtaana, sekd tyovaatteiden puhdistus parantaa tyoturvallisuutta. (Lis Groupin www-
sivut 2019.)

Neljantend standardisoinnin avulla pidetdan tyopaikan parhaat kdytdnnot tiedossa.
Tiettyja tyopaikan toimenpiteitd standardisoidaan esimerkiksi vaiheista 1-3 haluttuja
tietoja, jonka avulla koko 5S-menetelma pysyy toiminnassa. Avuksi voidaan ottaa 5S-
tyOkaavioita, joiden avulla merkitddn ty6t mitd paivittadin kuuluu tehdd, missa ja
milloin. Hyvé keino on kéyttd4 5S-menetelmalle tuttua 5 minuutin menetelmaa, jossa
jokainen tyontekija kay lapi listalle merkatut tehtdvat tydvuoron lopussa omalla
tyopisteelldén. Esineet on tarked pitdd omilla paikoillaan, jotta ne eivat huku. (Lis

Groupin www-sivut 2019.)

Viidentend menetelména sitoutuminen, joka kuvaa tapaa yllapitdd kayttéonotettuja
menetelmid yrityksessa. Uudet toimintatavat ja menetelmat harjoitetaan, sekéa
seurataan. Lopuksi varmistutaan jatkuvasta onnistumisesta, joka tarkoittaa rutiinien
muodostumista uusista toimintatavoista. 5S-menetelmalle tdma on tarkeé vaihe, koska
tdmén epdonnistuessa muutkin 5S-menetelman vaiheet kaatuvat. (Lis Groupin www-
sivut 2019.)

Kaupan paalle 5S-menetelmaé tarjoaa turvallisuutta. Jérjestelty ja hyvin siistiné pidetty
tyopiste mahdollistaa turvallisen tydpaikan. 5S-menetelmé tuo ongelmat nékyville
kuten, vuotoja, laitevikoja, puuttuvat suojavarusteet ja varoituskyltit. Hyvin
jarjestellyssa tyopaikassa kaikki ndméa on helpompi havaita ja tapaturmilta véltytaan.

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

5.1 Haastattelut

Opinnaytetytssa kerétyt haastattelut on Rolls-Royce Oy Ab:n Rauman toimipisteen
huoltovaraston tyontekijoilta keréttya tietoa kesélla 2018, jotka suoritettiin Kirjoittajan
tyonharjoittelun aikana avoimina vapaaseen sanaan perustuvina yksilohaastatteluina.
Huoltovaraston kiertokulun sujuvuutta hidastavien ongelmakohtien parissa
tyoskentelevat henkilot haastateltiin  ja valintaperusteena oli pitkdaikainen
tyokokemus. 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. Myos
huoltovaraston kerdilija ja lahtevésta tavarasta pitkdan vastuussa ollut tyontekija
monipuolisti  ongelmakohtien laajuutta, sekd saatu tilannearvio painottui
pullonkaulakohtiin huoltovarastossa. Haastateltavien omia kehitysideoita pyrittiin

tuomaan esille, seké lisdkysymyksié esitettiin saatujen vastausten pohjalta.

5.2 Huoltovaraston nykytila ja pullonkaulakohtia

Talla hetkelld huoltovarastossa on toiminnan sujuvuutta rajoittavia tekijoita ja
kehitettdavad. Varaston kiertokulkua hidastaa yliméaaréiset tydvaiheet ja tyontekijoille
kohdistuva ylimaarainen rasitus. Taalla huoltovarastossa lahtokohtaisesti ideana on
pitdd tyomaara mahdollisimman kannattavana yritykselle. Ajan kuluessa
huoltovaraston hyllytilat ja lattiapaikat ovat téyttyneet vanhoista varaosista
esimerkiksi vinssi- ja potkurilaitteet. Varastoarvo ja varastosaldo on tarvinnut pitaa
alhaisena, joten vanhoja varaosia on tarvinnut poistaa saldoilta. Tama tarkoittaa, etta
varastoon on ajan kuluessa keraantynyt vanhoja varaosia viemaan hyllytilaa ja
lattiapaikkojen tilaa. Syy vanhojen varaosien keraantymiselle on, etté niita pitaa olla
varalla, jos asiakkaat niitd mahdollisesti tarvitsevat. VVastaavasti varastoarvo pidetaan
matala, jotta vuotuiset budjetit pysyvat hallinnassa. (Kotiranta henkilokohtainen
tiedonanto 1.7.2018.)
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Mahdollinen kehitys voisi olla, ettd vanhat varaosat pidetddn jéarjestyksessa. Tama
auttaisi siind, etta turhilta tyovaiheilta séastyttéisiin, kuten vanhojen varaosien siirtely
edestakaisin hyllyissa ja lattiapaikoilla, koska uusia varaosia kerdtdén ja varastoidaan
tiloihin paivittdin. Kuvassa 5 on esitetty lattiapaikkojen tayttyminen vanhoista ja
uusista  varaosista vuosien aikana huoltovaraston  C-halliin.  L&htevien
pakkausten/varaosien luovuttamisessa asiakkaille on aika ajoin epéselvyyksia, koska
kuljetusyritysten tiedot pakkausten mitoista, painoista ja tydnumeroista vaihtelevat.
Tama tarkoittaa kaytdnnossa, ettd kuljetusyrityksen asiakkaan pééatelaite (kapula)
ilmoittaa sekalaista tietoa haettavasta tavarasta esimerkiksi, tydnumero puuttuu,
pelkké yhteispaino monen eri pakkauksen massoista ja mahdolliset virheet pakkausten
tiedoissa painojen, sekd mittojen osalta. Taman tyyppiset turhat lisdselvitykset
huoltovarastossa kuluttavat aikaa. Onneksi usein pééattelykyvylld huoltovarastosta
I0ydetédan varaosat, tyonumerot oikeisiin osoitteisiin asiakkaille ja ongelmilta
véltytdan. Mahdollinen kehitys voisi olla, ettd sahkdisiin jarjestelmiin kehitettaisiin
standardeja lahtevien pakkausten merkintdjen osalta ja panostettaisiin huolellisuuteen
tietojen tallentamisessa. Kuvassa 6 on esitetty huoltovarastossa lahtevan tavaran
varastointia, jossa nékyy myos pakkausten tydnumeroita, joiden avulla oikeat
pakkaukset 16ytyvéat helpoiten hakuvaiheessa. (Kotiranta henkilokohtainen tiedonanto
1.7.2018.)
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Kuva 5. Huoltovaraston C-hallin lattiapaikkojen sekava varaosien jarjestely.
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Kuva 6. Lahtevien varaosien/kuormalavojen asettelu huoltovarastossa.

Uudet huoltovarastolle saapuvat tavarat lisdtddn varastosaldoille niihin
varastopaikkoihin, joissa on vapaata tilaa. Saman nimikkeen tuotetta ndin ollen
sekoittuu eri varastopaikkoihin. Samaa tuotetta l10ytyy useammasta esimerkiksi 6:sta
eri varastopaikasta, joka hankaloittaa/hidastaa kerdilyd, inventointia ja varaston
organisointia. Useasti kerattavien varaosien pitkat vélimatkat varastossa kasvattaa
kerdilyn tyomaaraa esimerkiksi jarrunauhat, niitit ja tiivisteet. Kehitettdvaa on
varastosaldojen pitdmisessa reaaliaikaisena, jota tehostetaan jarjestamalla sdéanndllisia
inventointeja. Tarkastuksiin kuuluu tuotenimikkeiden maéarien laskeminen ja
yliméaardiset loytyvien nimikkeiden Kirjaukset listoihin varastopaikkojen osalta.
Vanhojen inventointilistojen avulla pyritdédn huolellisesti 16ytdmaan tuotteet
varastopaikoista ja minimoimaan laskuvirheet. Paljon varastotilaa on saatu
vapautettua, kun varastoa on siirretty Alankomaahan Helmondiin, mutta yrityksen
paatos lahettaa tuotteet siirrettavaksi Helmondiin valmiissa myytévissa yksikoissa on
lisdnnyt huoltovaraston tydmaaraa pakkaamisessa. Haitan minimoimiseksi samoihin
tilauksiin kéytetdaan Vassilaisiksi nimettyja puulaatikoita (pituus x leveys x korkeus,

150 x 88 x 95 cm), joihin mahtuu paljon pakattuja tuotteita, mikd vahentaa
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yksilollisesti lahetettdvien pakkausten maardad. Kuitenkin tuotteet pakataan
yksilollisiksi myytaviksi pakkauksiksi VVassilaisen sisaén, joten aivan nopea tyovaihe
ei ole. Kuvassa 7 on esitetty Vassilaisten puulaatikoiden varastointi huoltovarastoon.
Ne haetaan kayttoon, kun saapuu isompi tilaus, jossa on useampia pienempid tuotteita
ja Vassilaisen kéyttdé on kannattavaa. (Kuusisto henkil6kohtainen tiedonanto
1.7.2018.)

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

Varaston Kkiertonopeus tarkoittaa, kuinka nopeasti nimikkeet/tavarat Kkiertavat
varastossa. Talld tarkoitetaan aikaa valilla, kun materiaali saapuu varaston
tuloutukseen (vastaanotto) ja lahtee l&hettdmdsta lahetyksend ulos varastosta.
Vuotuisella tasolla kustannusten kannalta varaston kiertonopeus voidaan laskea
syntyneiden myyntien ja varastokulujen keskiarvona. Nopeampi kiertonopeus
véhent&4 varastoimiseen tarvittavaa aikaa ja kustannuksia. Nain ollen pitk&aikainen
varaston kiertonopeus vaatii paljon pddomaa ja lyhytaikainen kiertonopeus puolestaan
sitoo vahan pddomaa varastoon. Yliméardinen epatoivottu aika, kun materiaali on
varastossa aiheuttaa varaston Kiertokululle hidastumista, joka synnytt&a
pullonkaulakohdan varaston muille prosesseille. Ylim&aréinen ajankayttd eli
hidastunut varaston kiertonopeus synnyttda kustannuksia. Perehtymalld tarkemmin
huoltovaraston nykytilanteeseen pystytddn minimoimaan yliméé&rdiset havaitut

pullonkaulakohdat kiertonopeuden osalta.

Kuviossa 3 on esitetty materiaalin Kkiertokulku huoltovarastossa. Nykytilanteessa
varastoon saapuva materiaali vastaanotetaan tuloutuksen liukuovesta huoltovaraston
B-halliin sisélle. Nuolten osoittamat suunnat Kkuvastavat materiaalin virtaa
huoltovarastossa. Tuloutuksen jalkeen saapunut materiaali hyllytetdan eli etsitdan
vapaat varastopaikat vihredlla merkattujen alueiden osoittamiin varastopaikkoihin.
Uuden tilauksen saavuttua kerédtdan tuotteet varastopaikoilta punaiselle merkittyyn
alueeseen huoltovaraston A-halliin, jossa sijaitsee huoltovaraston pakkaamo. Pakatut
tilaukset siirretdan seuraavaksi kokonsa ja maaranpaansa perusteella mahdollisimman
kateviin véliaikaisiin varastopaikkoihin, joista pakkaukset on suunniteltu haettavaksi
kuljetuksiin. Lopuksi tilaus noudetaan sovittuina paivaméaarina huoltovarastolta ja se
varastoidaan lahtevien pakkausten valmistelemiseen tarkotetulle alueelle, josta tilaus
on nopein lastata kuljetukseen lahetys kayttéon tarkoitetusta liukuovesta. Isommat
nimikkeet/tavarat on suunniteltu kuljetettavaksi suuremman liukuoven kautta

huoltovaraston C-halliin.
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Liukuovi ulkovarastopaikoille

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
hyvat ja huonot puolensa. Tuotteet/nimikkeet kannattaa varastoida ABC-analyysin
perusteella varastopaikoille siten, ettd hitaasti kiertdvat nimikkeet ovat kaukana
pakkaus- ja lastausalueesta. Vastavuoroisesti nopeasti varastossa kiertavat nimikkeet
sijoitellaan lahelle pakkaus- ja lastausaluetta. Pointtina ratkaisulla on kerdilyn
tyomaaran pienentaminen, kun useasti kerattdvat nimikkeet eivét ole tarpeettoman
kaukana ja aikaa sdastyy. Kerdilyreitit kannattaa suunnitella siten, etta hyllyvéleissa
trukit liikkuvat yksisuuntaisesti ja ylimaardinen edestakainen liikenne minimoidaan.

(Logistiikan maailman www-sivut 2018.)

Huoltovaraston nykytilanteessa  nimikkeiden  Kiertokulku toimii  U-virtaus
perusmuodon mukaan. Varastopaikkojen sijainti on lahelld saapuvaa ja lahtevaa
tavaraa, jonka ansiosta niiden kasittely hoituu nopeasti. Lahetys- ja tuloutus on
yhdistetty, eikd niiden vélissd ei ole varastopaikkoja. Vain yksi piha-alue ja
lastauslaituri tarvitaan kayttoéon, joten etenkin talvella pihan pitdminen siistind on
helpompaa. Saapuvan- ja lahtevan materiaalin liikenne hoituu varastorakennuksessa
yhden sivun kautta. Taman avulla monta nimikettd pystytaan sijoittelemaan lahelle
toisiaan ja tilaa s&&stetddn. Pullonkaulakohta syntyy U-virtauksen tarpeesta
suuremmalle méaralle kaytavatilaa muihin kiertokulun perusmuotoihin verrattuna.

Huoltovaraston nykytilanteessa tuloutuksen ja lahetyksen edestakaiset pitkat siirtymat,
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sekd ahtaat kaytdvatilat hidastavat kulkua varaston muihin prosesseihin. U-
virtauksessa on varaston tontille pienin tilantarve, mutta lahettdmon ja tuloutuksen
rinnakkain sijoittelu vaikeuttaa tilankaytt6d, sekd toimintojen jarjestamista.

(Logistiikan maailman www-sivut 2018.)

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

(Logistiikan maailman www-sivut 2018.)

Suora virtauksen eli lapivirtauksen avulla lahtevé ja saapuva tavara ldhtee varaston
vastakkaisilta sivuilta. Tdmén perusmuodon avulla pituus ja leveys rakennuksessa on
vapaasti maéritettdvissd. Molempiin varaston vastakkaisiin paatyihin tarvitaan
riittdvan kokoiset piha-alueet, seka lastauslaiturit lahtevélle ja saapuvalle liikenteelle.
Hyvaa téssd virtausmuodossa on, ettd nimikkeiden sijoittelu on ABC-luokituksen
mukaista. Mikéli pakkausalue sijoitetaan keskelle varastorakennusta ABC-
luokituksen mukaan useasti kerattavien nimikkeiden lahelle ovat kerailyn siirtymét
varastopaikoille mahdollisimman lyhyet. Lépivirtauksessa on hyvana puolena myo6s
selkeét erilliset tilat tuloutukselle ja lahetykselle. 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. Lahtevén- ja saapuvan tavaran
virtaus tapahtuu varastorakennuksen viereisilta sivuilta. L-virtausvarasto tarvitsee
pienempaa tonttia ympérilleen, kuin suoravirtausvarasto. L-virtausvarastoon tarvitaan
my0ds suurempi tontti, kuin U- virtausmuodossa. L-virtausmuotoa voidaan pitéa
keskitason ratkaisuna, jossa nimikkeiden sijoittelu onnistuu paremmin, kuin U-
virtauksessa, mutta ei ihan suoran virtausmuodon optimaalisella nopeudella. L-
virtausmuoto on hyva ratkaisu, jos tontilla ei ole tilaa suoravirtausvarastolle, mutta
tarpeeksi tilaa, jotta U-virtausvarastoa ei ole kannattavaa ottaa kayttéon. (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 hyvia
ideoita kehittdd huoltovaraston pullonkaulakohtia ja tehostaa varaston toimintaa
I6ydettyjen  ongelmakohtien avulla.  Kehitysehdotukset syntyivat lahteista
Kirjallisuudesta, haastatteluista, Kirjoittajan omien pohdintojen ja tyokokemuksen
pohjalta. L&hdemateriaalin avulla kehitysta huoltovaraston kiertokulun tehostamiseksi

saadaan aikaiseksi minimoimalla tydméaréa rajoittavia ja hidastavia tekijoité.

6.1 Varastopaikkojen optimointi

Varastopaikkojen kaytto ei ole huoltovarastolla optimoitua, mika kasvattaa varaston
prosessien esimerkiksi hyllytyksen, keréilyn ja pakkaamon tyontekijoiden tyo maaraa.
ABC- analyysin avulla ongelman kehittamiseksi 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 jarkevin laittaa pitkadn varastoitavat tuotteet, koska

niité on hitain tayttaa/tyhjentéa trukilla.

Ensimmaisend kannattaisi tyhjentdd mahdollisimman paljon lattiavarastopaikkoja,
koska huoltovarastolla on paljon isoja potkurilaitteiden varaosia, jotka tarvitsevat tilaa.
Lattiavarastopaikkojen taytto ja tyhjennys on myds kaikkein nopein ratkaisu siirrella
usein varastossa liikkuvia tuotteita, joten niiden kaytto tulee optimoida. Kuvassa 8 on
esitetty korkealla ndkyvien jarrunauhojen varastointi hyllypaikkoihin, joista kdydaan
kerdileméssa ja leikkaamassa jarrunauhaa useasti paivassd asiakkaiden tilauksiin,

jonka jalkeen jarrunauhat varastoidaan takaisin korkealle hyllyyn.
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Kuva 8. Useasti keréttdvat jarrunauhat varastoitu hankalasti varastopaikkoihin

korkealle hyllyyn.

Nykyisessd huoltovaraston sisdlogistiikan ratkaisussa on selvésti kehitettdvaa
varastopaikkojen kéyton kannalta erityisesti hyllypaikkojen osalta. Hyllyjen korkeiden
varastopaikkojen uudelleen jarjestely, sekd kaukana vastaanotosta ja pakkaamosta
olevat varastopaikat on tehokasta hyodyntéa pitkdan varastoitavilla tuotteilla. Tama
ratkaisu vapauttaa varastopaikkoja katevistd varastopaikoista, joissa materiaalivirtaa
on huoltovarastossa eniten. Esimerkiksi jarrunauhat voitaisiin sijoittaa katevampiin
varastopaikkoihin jarrunauhojen leikkuupisteen lahelle alimpiin hyllypaikkoihin.
Kehitysehdotuksen avulla saadaan aikaiseksi tehostusta tyovaiheisiin kéytettavasté
ajasta, kun etdisyydet lyhentyvét vapaille varastopaikoille vastaanoton, pakkaamon ja

lahettamdn osalta.

6.2 Léahtevien pakkausten tehostaminen kuljetuksiin huoltovarastolla

Tyopéivina kuljetusyritykset hakevat huoltovarastolta tilauksia asiakkaille ulkomaan
vientiin. Paasaéntoisesti huoltovarastolta l&htevat pakkaukset ovat lentorahtina ja
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maantierahtina suunniteltuja kuljetuksia ulkomaille, mutta myds osa pakkauksista
lahtee kotimaahan. Useasti esiintyvd ongelma huoltovarastolla on kuljetusyritysten
kuljettajien eli kuskien tieto loytda4 perille Rauman sataman teollisuus alueella
huoltovaraston hankalaan osoitteeseen Hakunintie 23, 26100 Rauma.

Huoltovarastolle syntyvaa pullonkaulakohdan ongelmaa kasvattaa se, ettd kuskeilla ei
ole tietoa, mistd hakea tavaraa tarkalleen ottaen, koska karttapalvelut eivét ilmoita
liukuovea huoltovaraston vastaanottoon/ldhettdméon. Ongelma pystytéan valttamaan
lean-ajattelun avulla poistamalla ylim&aréinen hukka. Huoltovaraston vastaanoton
(tuloutus) ja lahetyksen tassd tapauksessa yhteinen liukuovi kannattaisi ilmoittaa
kuljetusyrityksille jo etukateen liitetiedostona karttakuvan muodossa, jotta tieto

huoltovaraston vastaanoton/lahettdmdn liukuoven sijainnista menisi kuskeille.

Rolls-Royce Oy AB
Hakunintie 23, 26100 Rauma

i
. 2
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Kuva 9. Selked karttakuva saapua huoltovarastolle tuomaan/hakemaan tavaraa

vihreélla merkittya reittia pitkin. (Fonectan www-sivut 2018.)

Lukuisia kertoja kuljetusyritysten kuskit ovat pysdkdineet puoliperdvaunuyhdistelmia
Kuvassa 9 esiintyvan vihredn reitin varrelle ja kéavelleet huoltovarastoon sisalle
kysymédan missa sijaitsee vastaanoton tai lahettdmon liukuovi ensimmaiseltd
varastossa vastaantulleelta tyontekijaltd. Uusi karttakuva kehitysidea olisi selked
liitetiedosto, joka lahetetddn asiakkaiden ja kuljetusyritysten s&hkopostiin. Talla

kehitysidealla saataisiin  minimoitua huoltovaraston ylimadréista tyomaaraa
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henkilokunnalle, koska kuljetusyritysten kuskit eivét tarvitse endd lisdopastusta saapua
huoltovarastolle oikeaan paikkaan varastossa tydskentelevaltd sattumanvaraiselta
tyontekijaltd. Myos huoltovaraston kiertokulku nopeutuu, koska lahtevien pakkausten
kuljetukset asiakkaille tehostuvat. Valmiit pakkaukset ldhtevat tdman kehitysidean
myoOtd huoltovarastolta mahdollisimman  optimaalisesti  asiakkaille.  Myos

huoltovaraston vastaanottoon saapuvat kuljetukset tehostuvat samalla kehitysidealla.

6.3 Kadonneiden varaosien etsintdohje

Varastossa kadonnut varaosa ilmenee silla hetkelld, kun huoltovaraston prosessin
aikana tyontekijé ei 16yd& nimiketté/tuotetta varastopaikasta, vaikka varastosaldossa
nakyy tuotetta olevan x méaard. Tamé synnyttdd suuren pullonkaulakohdan
huoltovarastolle, koska jokainen ylima&rdinen minuutti etsintdan kuluvasta ajasta on
pois varastotyontekijan ajasta. Huoltovarastolla on tullut havaittua, ettd pienien ja
etenkin kalliiden kadonneiden varaosien etsintddn kadytetddn huomattavia maaria
ylimadréisia tyotunteja, koska varastossa on niin paljon eri vaihtoehtoja, missa
kyseinen varaosa voi olla hukkuneena ennen kuin todetaan, ettd sitd ei loydetd
varastosta. On kustannustehokasta etsid erilaisia kadonneita varaosia niiden arvo
huomioiden tiettyyn pisteeseen asti, ennen kuin varaosa todetaan kadonneeksi

lopullisesti ja sen ylimaaréinen etsintatyo ei ole endé kannattavaa.

Kokeneemmilla huoltovaraston tyontekijoilla on omia hyvia tapoja 16ytéa varastoon
hukkunut varaosa erilaisilla tehokkaiksi havaituilla tavoilla. Uusilla huoltovaraston
tyontekijoilla ei ole valmiina néitd toimintatapoja loytdd kadonnutta varaosaa
varastopaikasta, joten kadonneiden varaosien etsintdohje olisi mainio lisdkeino
vahentda hukkaan kuluvaa ylimaaréista aikaa ja maksimoida kadonneiden varaosien

I6ytyminen vaarista varastopaikoista mahdollisimman optimaalisesti.

5S-menetelman avulla tdhdn ongelmaan pystytddn loytdmaan kehitysidea
huomioimalla systematisointi, standardointi ja sitoutuminen. Mahtava kehitysidea
olisi, jos kaikki varastotyontekijat saisivat parhaat toimintatavat etsid varastoon
hukkuneita varaosia standardin omaisella tavalla. Kehitysideaan kuuluu kadonneiden

varaosien etsintdohjeen tdssa tapauksessa A4 kokoisen paperin tulostaminen ja
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laittaminen kerdilyn tyopisteille nékyviin ja helposti saataville. Etenkin uusille
tyontekijoille tasta A4 paperista olisi eniten hyotyd, kun tulee ensimméinen kadonnut
varaosa ilmi. My0s kadonneiden varaosien etsintdohjeeseen olisi hyva lis4td uusia
toimintatapoja jatkossakin, jotta ohje sailyisi reaaliaikaisena.

Tama kadonneiden varaosien etsintdohje on huoltovarastolla oman kahden kesén
tyokokemukseni opittujen asioiden kooste, jonka tarkoitus on minimoida kadonneiden
varaosien etsintddn kuluvaa yliméérdista aikaa, sekd tehostaa huoltovaraston
prosesseja ja toimitusvarmuutta. Alla olevassa kadonneiden varaosien etsintdohjeessa
on listattuna numerojarjestyksessa tarkeimmat suoritettavat tarkastukset, jotka on
havaittu tehokkaiksi kadonneen varaosan léytamiseen huoltovarastosta. Myos tarkeaa
on ohjeen kannalta muistaa huomioida erilaisten varaosien arvot yrityksen kannalta,

jotta ohjeesta tulisi mahdollisimman kustannustehokas.

1. Jos varaosat ovat hyvin pienid ja niitd puuttuu vain yksi tai muutama
esimerkiksi niittejad 236kpl varastosaldoilla ja 1kpl puuttuu. Laskuvirhe on
tapahtunut aikaisemmin niittejd kerattdessa tai tippunut todenndkdisesti.
Merkkaa varastosaldoilta poistoon tarkoitetulle lapulle miinus 1kpl. Myds
jarrunauhojen kanssa on todennakdisté, ettd varastoarvot eivat tdsmaa, koska
ylimadréisia hukkapéatkia syntyy lahes jokaisessa lahetyksessd. Naissé
tapauksissa varaosa on havinnyt ja varastosaldot pidetaan reaaliaikaisena.

2. Tarkista huoltovaraston B-hallin tuloutuksesta/vastaanotosta. Useimmat
varaosat (nimikkeet) ovat kirjattu jarjestelméaén tulouttajan toimesta, mutta han
ei ole viela fyysisesti ehtinyt siirtdméén varaosaa varastopaikkaansa.

3. Osa on jo kerdilyssad toisen Kerdilijan toimesta. Molemmilla on sama
tilausnumero kerdilyssd. Héan ei ole vielld ehtinyt kuittaamaan varaosaa
paatelaitteesta.

4. Tarkista viereiset varastopaikat. On todennékoistd, ettd kauan varastossa
ollutta varaosaa on vahingossa siirrelty muiden varaosien tieltd ja se on
saattanut kulkeutua lahelle alkuperdista varastopaikkaansa.

5. Kay varastopaikka lapi jarjestelméllisesti uudestaan. Mahdolliset varaosat,
joista tuotenumero on tippunut 16ytyvét ja voit tarkastaa ne.

6. Katso tuotteen nimi péaatelaitteesta (kapula) ja k&inn& hankala

englanninkielinen varaosan nimi suomeksi esimerkiksi toiselta tyontekijalta
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kysymalla tai googlen avulla puhelimellasi. Etsi 16ytdméaasi sanaa kuvaavaa
varaosaa silmamaaréisesti noin 5 minuuttia varastopaikan lahettyvilta, mikali
tiedat millainen kyseinen varaosa voi olla kokonsa ja muotonsa perusteella.
Kardeksissa oleva varaosa on saattanut vahingossa kulkeutua kokonaan vééarin
nappéilyvirheen takia esimerkiksi varastopaikka AK3-12 varastopaikasta
etsiessd kannattaa myos vilkaista AK3-72, AK3-21 AK2-12, AK4-12 yms.
Mikali varaosa on erittéin arvokas kannattaa myos koko kardeksi kdyda lapi
taso tasolta.

Toiminnanohjausjarjestelmastd voi 1l0ytyd, ettd varaosaa on siirrelty
aikaisemmin varastossa. K&y tarkistamassa vanhat varastopaikat.

IImoita varastokoordinaattorille kadonneesta varaosasta. On
kustannustehokasta yritykselle kéayttdd kaikki saatavilla oleva ammattitaito
arvokkaiden varaosien etsimiseen. Suurimmalle osalle kadonneista varaosista
nain pitkalle listaa ei tarvitse kuitenkaan edetd, vaan merkkaa varaosa poistoon
varastosaldoilta siihen tarkoitetulle lapulle, jos tiedat kyseessa olevan

harmittoman arvoton varaosa.
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7 TULOSTEN ARVIOINTI

Tyon tavoitteisiin kuului edistéd, tehostaa, nopeuttaa ja kehittad pullonkaulakohtia
huoltovarastossa Rolls-Royce Oy Ab yritykselle tarjoamalla kehitysehdotuksia
I6ydettyihin ongelmakohtiin. Tydssa hyddynnettiin omia havaintoja ja haastatteluita,
joiden avulla huoltovarastoon oli mahdollista 10yt&& kehitysideoita olemassa oleviin
varaston  sujuvuutta  hidastaviin  tekijoihin.  LOydettyjen  ongelmakohtien
nykytilanteeseen esitettiin  k&ytdnnon laheisid kehitysideoita, koska rajoittavan
budjetin takia suuret muutokset varastossa ovat mahdottomia toteuttaa télla hetkella.
TyoOssé ehdotetut kehitysideat luovat kohdeyritykselle hyvén lahtokohdan lahted
liikkeelle kehittdmaan huoltovaraston pullonkaulakohtia k&ytanngssa.

Tarkeimmiksi  kehitysehdotuksiksi muodostuivat varastopaikkojen optimointi
huoltovarastossa ABC-analyysin avulla, lahtevien pakkausten tehostaminen
kuljetuksiin huoltovarastolla huomioiden Lean-ajattelun perusteet ja kadonneiden
varaosien etsintdohje kayttden 5S-menetelmda apuna. Kehitysehdotuksia rajoittavia
asioita olivat toiminnanohjausjarjestelmén poisrajaaminen tyostd, seka sijainniltaan
pysyttiin ainoastaan Rauman huoltovaraston toimipisteen kehittdmisesséd. Myos muut
huoltovarastot Suomessa voivat hyotya kehitysehdotuksista tehostaa kiertonopeutta
logistiikassa ja opinndytetydn muusta materiaalista, vaikka tyd on kohdistettu Rauman

yksikoén huoltovarastolle.

Opinnaytety6td  monipuolisti  ulkomaalainen  Kkirjallisuus  kansainvalisilla
toimintatavoilla, jonka avulla saatiin esimerkiksi tietoon tehokkaat kansainvaliset
varaston suunnittelumallit huoltovaraston kiertonopeuden edistdmiseen. Varmoja
lahteita pyrittiin  kayttdmaan opinndytetydssa, koska epaselva lahteiden kayttod
hankaloittaa selkedn pdamaarahakuisen tyon etenemistd. Kokeneet varastotyontekijat
haastateltiin aiheena pullonkaulakohtien kehittdminen, sekd kirjoittajan oman
tyokokemuksen avulla havaittiin ongelmia ja ldydettiin ratkaisuja. Huoltovaraston
nykytilanteen kiertokulusta saatiin kattavasti tietoa ja erilaisiin virtausmuotoihin
perehdyttiin tarkemmin. Mahdollisiksi  jatkotutkimusaiheiksi sopivat esimerkiksi
huoltovaraston lay-outin uudelleen suunnittelu tdmanhetkisen huoltovaraston lay-
outin kehittdmiseksi, sekd huoltovaraston kustannusten minimoiminen sisalogistiikan

osalta.
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8 YHTEENVETO

Opinnaytetyo sisélsi Rolls-Royce Oy Ab:n Rauman toimipisteen huoltovarastolle
pullonkaulakohtien kehittdmiseen tarkoitettua materiaalia. Tyon pdamaarana oli luoda
kehitysehdotuksia huoltovaraston sujuvuutta rajoittaviin tekijoihin. Ongelmakohtia
havannoitiin  kirjallisuuden tukimateriaalin, pitkdaikaisten tyontekijoiden ja
Kirjoittajan toimesta, jonka avulla pullonkaulakohtia saatiin kehitettya yrityksen tiukka
budjetti huomioiden.

Varastopaikkojen ké&ytt6d saatiin optimoitua, varastoon kadonneiden varaosien
etsimiseen kaytettdvaa aikaa lyhennettya ja valmiita lahtevia pakkauksia tehostettiin
asiakkaiden kuljetuksiin huoltovarastolla. Monia huoltovaraston prosesseja tutkittiin
tarkemmin tyoturvallisuuden, standardien ja optimaalisten toimintatapojen osalta.
Tarkeéksi operaatioksi osoittautui vanhojen varaosien organisointi ABC-analyysin

avulla.

ABC-analyysin yksi tarkeimmistd asioista on selvittaa, kuinka paljon yritys pystyy
sééstdmaan toimitusketjuaan, kustannuksia, henkilokuntaansa  kehittamalla.
Varastoinnissa ABC-analyysin avulla pullonkaulakohtia pystytdan kehittdméaan
luokittelemalla tuotteet/nimikkeet ABC toimintamallin mukaan varastopaikoille.
Keskeistd on valttda usein huoltovarastosta tilattavien varaosien pitkia véalimatkoja
hyllypaikoista pakkausalueelle. Tdma helpottaa keréilyn, pakkaamisen ja hyllytyksen

tyomaaraa, kun hylly- ja lattiapaikkoja on vapaasti tarjolla katevistéd varastopaikoista.

Huoltovaraston kiertokulun virtausmuodoksi havaittiin U-virtaus muoto, jonka myoté
saatiin selville U-virtausmuodon huonoja puolia kuten, suurempi kaytévatilan tarve,
tuloutuksen, seka lahetyksen pidemmat siirtymdt, ahtaammat tilat suora
virtausmuotoon ja L-virtausmuotoon verrattuna. Varaston kehittyneet nykyaikaiset
suunnittelumallit hahmottavat hyvin, miten pitkélle huoltovaraston prosesseja voidaan

kehittaa tulevaisuudessa.

5S-menetelmén  avulla  saadaan  kehitettyd  tyomenetelmien  esimerkiksi

standardointeja, jonka avulla kadonneiden varaosien etsintdohje sai ideansa. Suuren
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madran tybaikaa vievd kadonneiden varaosien etsintd synnytti suuren
pullonkaulakohdan huoltovaraston prosesseille, mutta etsintdohjeen systematisointi ja
sitoutuminen tuo kohdeyritykselle ty0aikaa lyhentdvad kehitystd 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
lahtevien pakkausten toiminnan prosessin edistamiseksi. Lean-ajattelun perusteiden

avulla saadaan lapimenoaikoja kohdeyrityksessa lyhynnettya.

Tama opinndytetyon aihe sopi hyvin logistiikan insindori opiskelijalle. Tyossa
perehdyttiin varaston prosesseihin, pullonkaulakohtiin ja menetelmiin kehitt&a
yrityksen logistiikkaa. Tyon aikana opin, miten kehitt44 varastologistiikkaa kattavalla
tasolla ja parantaa havaittuja hidasteita huoltovaraston kiertokululle. ABC-analyysi,
varaston suunnittelumallit, 5S-menetelmé ja Lean -ajattelun kattava tietous perehdytti
logistiikan ammattitaitoani. Varastologistiikan kehittdmiseen perustuvat toimintatavat
ovat kehitysehdotuksissa selvésti esilld ja ne auttoivat huoltovaraston
pullonkaulakohtien kehittdamisessa eliminoimalla tyontekijéiden ylimaaréisia

tyOvaiheita ja hukkaan kuluvaa aikaa.



41

LAHTEET
Bonnierpron www-sivut. Viitattu 26.11.2018.
http://www.bonnierpro.fi.lillukka.samk.fi/fi

Emmett, S. 2005. Excellence in warehouse management. Chichester: John Wiley &
Sons Ltd. Viitattu 11.11.2018. https://www.dawsonera.com/abstract/9780470015698

Fonectan www-sivut. Viitattu 22.11.2018. https://www.fonecta.fi/

Hamberg, R. & Verriet, J. 2012. Automation in Warehouse Development. London:
Springer. Viitattu 22.11.2018. https://www.dawsonera.com/abstract/9780857299680

Hokkanen, S & Virtanen, S. 2012. Varastonhoitajan kasikirja. Kangasniemi: SHO
Business Development Oy.

Jarvi-kéaridinen, T & Leppanen-turkula, A. 2002. Pakkaaminen: perustiedot
pakkauksista ja pakkaamisesta. Helsinki: Hakapaino Oy.

Kotiranta, M. 2018. Huoltovaraston Keréilij&, Rolls-Royce Oy Ab. Rauma.
Henkilokohtainen tiedonanto 1.7.2018.

Kuusisto, R. 2018. Huoltovaraston varastokoordinaattori, Rolls-Royce Oy Ab.
Rauma. Henkil6kohtainen tiedonanto 1.7.2018.

Lean Lionin www-sivut. Viitattu 31.1.2019. https://www.leanlion.com
Lis Groupin www-sivut. Viitattu 30.1.2019. https://www.lis.fi

Logistiikan maailman www-sivut. Viitattu 18.11.2018.
http://www.logistiikanmaailma.fi

Mustonen, J. & Pouri, R. 1994. Tehokkaaseen varastotoimintaan. Helsinki: Suomen
kuljetustaloudellinen yhdistys.

Pitkéranta, A. 2014. Laadullinen tutkimus opinnéytetyéna. Jokioinen: e-Oppi Oy.
Viitattu 8.11.2018. https://www.ellibslibrary.com/book/9789522828019

Rolls-Royce Oy AB, Company Profile 08/2018. Viitattu 28.8.2018. Rolls-Royce Oy
Ab:n siséinen intranet.

Seasideindystryn www-sivut. Viitattu 28.10.2018. http://www.seasideindustry.com
Six sigman www-sivut. Viitattu 25.1.2019. http://www.sixsigma.fi

Suomen kuljetusoppaan www-sivut. Viitattu 23.1.2019.
http://www.kuljetusopas.com


http://www.bonnierpro.fi.lillukka.samk.fi/fi
https://www.dawsonera.com/abstract/9780470015698
https://www.fonecta.fi/
https://www.dawsonera.com/abstract/9780857299680
https://www.leanlion.com/
https://www.lis.fi/
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/
https://www.ellibslibrary.com/book/9789522828019
http://www.seasideindustry.com/rolls-royce-oy-ab
http://www.sixsigma.fi/
http://www.kuljetusopas.com/

