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Taman opinnaytetydn tarkoituksena oli tehostaa varastoty6ta voiteluainetehtaan raaka-
aine- ja puolivalmistevarastossa. Tavoitteena oli esittaa toimeksiantajalle parannusehdo-
tuksia tehokkuuden lisdamiseksi. Opinnaytetyon tutkimusongelmaksi muodostui, kuinka te-
hostaa Lukoil Lubricants Europe, Suomen sivuliikkeen raaka-aine- ja puolivalmistevaraston
toimintaa. Alakysymyksiksi hahmottui seuraavaa: miten saada varastotyontekijoille parem-
min tieto saapuvista toimituksista? Kuinka FIFO-periaatteen toteutumista voitaisiin edistaa?
Milla tavalla IBC-konttien kuljetus ulkosailytykseen ja sielta sisalle voitaisiin toteuttaa pa-
remmin? Mika on varastopaikkojen nykytilanne?

Tama opinnaytetyd on kvalitatiivinen tutkimus, jossa aineisto kerattiin viidella yksildhaastat-
teluna toteutetulla teemahaastattelulla seka kahdella osallistuvan havainnoinnin kertana.
Haastatteluista saatu aineisto litteroitiin ja analysoitiin teoriaohjaavasti sisallonanalyysilla.

Varaston nykytilasta saatiin selville varastopaikkojen nimeamattomyys, puutteet tiedonku-
lussa seka tilanpuute. Tieto saapuvista toimituksista tulee varastotyontekijoille vasta, kun
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Paatuloksena saatiin, etta varastoty6ta kyseisessa varastossa voidaan tehostaa lisaamalla
varastopaikkoja, siirtdmalla myyntikontit lopputuotevarastoon ja jatkamalla kuormalavahyl-
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totyontekijdille pystytaan edistamaan kehittamalla ja tarkentamalla sopimusta tavarantoimit-
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Abstract

The purpose of this thesis was to intensify warehouse work in a raw materials warehouse
of a lubricants manufacturer. The objective was to propose improvements to increase the
effectiveness of the warehouse. The research problem was defined as how to increase effi-
ciency in the raw materials warehouse of Lukoil Lubricants Europe GmbH, Suomen
Sivuliike? This was divided into four sub-problems how to make the information on inbound
logistics available to warehouse workers, how to improve the implementation of the FIFO-
principle, how open-air storage of IBC-containers could be done better, and what is the pre-
sent state of storage positions?

This thesis is a qualitative study. Materials for the research were gathered by interviews
and observation. The interviews were recorded, transcribed and analysed by content analy-
sis.

The analysis and observation revealed that there is no fixed position for any stock keeping
unit, there is lack of space and a lack of information, with inbound logistics and position
changes of materials. Warehouse workers get the information of arriving shipments when
they are already in the yard waiting for unloading.

The improvement proposals for increasing the efficiency of warehouse work are increasing
the number of storage positions by moving the final products elsewhere and by extending
pallet racks upwards, investing into a warehouse management system and an automatic
identification system, defining storage locations, and upgrading the materials handling
equipment by upcoming requirements. Additionally, the flow of information on inbound lo-
gistics is improved by contracts with the suppliers by defining actions when changes in de-
liveries appear, and by creating an Excel table about incoming deliveries to the computer of
the control room.
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1 JOHDANTO

Yrityksen toiminta on kannattavaa ainoastaan, kun sen liiketuotot ylittdvat kus-
tannukset. Yritysten rajapinnoissa syntyy huomattava osa kustannuksista. Ti-
laus-toimitusketjujen hallinnan tehokkuus tai tehottomuus vaikuttaa koko toi-
minnan tuloksellisuuteen. Yritys, joka kykenee suorittamaan kilpailijoitaan al-
haisemmilla kustannuksilla, nopeammin ja laadukkaammin tietyn toiminnon tai
prosessin on muita tehokkaampi. Tehokkuus on onnistumista yrityksen tehta-
vassa, niinpa tehokkuuden nostamiseksi on pidettava asiakkaalle arvon tuot-
taminen paallimmaisena mielessa toimintaa kehitettaessa. (Sakki 2009, 30—
38.)

Turun yliopiston vuoden 2018 logistiikkaselvityksen mukaan logistiikan osuus
teollisuuden ja kaupan yritysten kustannuksista vuonna 2017 oli noin 14,1 %,
pelkastaan varastokustannusten osuus oli 2,2 % ja varastoon sitoutuneen
paaoman osuus 4,3 % (Solakivi ym. 2018, 96). Varastot jaetaan teollisuu-
dessa yleensa kolmeen lajiin: raaka-aine-, puolivalmiste- ja valmistevarastoi-
hin. Varastojen arvo kokonaisuudessaan on jakautunut varsin tasaisesti nai-
den kesken. (Sakki 2009, 103.) Tassa opinnaytetyossa keskitytaan varastojen

osalta raaka-aine- seka puolivalmistevarastoihin.

1.1 Tutkimuksen tausta ja tavoitteet

Taman opinnaytetydn tarkoituksena on tehostaa varastoty6ta voiteluaineteh-
taan raaka-aine- ja puolivalmistevarastossa. Tavoitteena on esittaa parannus-
ehdotuksia tehokkuuden lisdamiseksi. Aiheen valintaan vaikuttivat toimeksian-
tajan kehittamistarpeet kyseisessa varastossa ja oma halukkuuteni tehda
opinnaytetyd liittyen materiaalivirtojen tehostamiseen. Ajatus opinnaytetyon te-
kemisesta kyseisessa yrityksessa syntyi ollessani heilla kesatdissa. Mahdolli-
sesta opinnaytetydsta keskusteltiin seuraavana syksyna. Aloituspalaverissa
tammikuussa 2019 aihe sovittiin ja rajattiin koskemaan pakkausmateriaaliva-
raston eli tuotantolaitoksen raaka-aine- ja puolivalmistevaraston tydn tehosta-
mista. Tydlta toivottiin parannusta tiedonkulkuun saapuvista toimituksista, kei-
noja edistaa FIFO-periaatteen toteutumista ja IBC-konttien kuljettamista ul-

kosailytyksesta ja sailytykseen talviaikana, seka selvitysta varastopaikkojen
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nykytilanteesta. Opinnaytetyon toimeksiantaja on Lukoil Lubricants Europe

GmbH, Suomen sivuliike, joka sijaitsee Haminan 6ljysatamassa.

Opinnaytety6 vastaa kysymykseen:

¢ Kuinka tehostaa Lukoil Lubricants Europe, Suomen sivuliikkeen raaka-
aine- ja puolivalmistevaraston toimintaa?

Alakysymyksia ovat:
¢ Miten saada varastotydntekijoille paremmin tieto saapuvista toimituk-
sista?

e Kuinka FIFO-periaate saataisiin toteutumaan paremmin kyseisessa va-
rastossa?

e Milla tavalla IBC-konttien kuljetus talviaikana ulkosailytykseen ja sielta
sisalle voitaisiin toteuttaa paremmin?

e Mika on varastopaikkojen nykytilanne?

1.2 Teoreettinen viitekehys

Tassa tydssa varastotydn tehostamista tarkastellaan varastointia, logistisia vir-
toja seka naiden tehokkuuden lisaamista kasittelevan kirjallisuuden ja aihee-
seen liittyvien tutkimusten tuloksiin viitaten. Painopiste taman tutkimuksen teo-
riassa on varastoinnin merkityksessa liiketoiminnalle ja materiaalinhallinnan
tehokkuudessa. Tehostamista tarkastellaan materiaalinhallinnan kehittdmisen
ja Lean-filosofian kautta. Kuvassa 1 on esitetty tyon teoreettinen viitekehys
etenemalla laajemmasta teemasta kohti taman tyon kohteena olevan tietyn

varaston tehostamisen nakokulmia.

Logistiset virrat Materiaali- ja informaatiovirrat

Raaka-aine- ja
puolivalmistevarasto

[ [ ‘ ‘
Va rastotyon _ Tieto- o ot o
tehostaminen jarjestelmat

Kuva 1. Teoreettinen viitekehys

Tulologistiikka
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Olkkonen (2018, 87—103) toteaa materiaalivirtojen tulo- ja sisalogistiikan te-
hostamista kasittelevassa diplomitydssaan, etta eniten arvoa tuottamatonta
tyoéta aiheuttavat alhaisen varaston kiertonopeuden aiheuttava lilan suurien ti-
lauserien tilaaminen, saapuvien materiaalien toimitusten epatasaisuus ja infor-
maation puute, seka kerailyssa reittien suunnitelmattomuus. Alén (2015, 69)
kertoo sisalogististen materiaalivirtojen ja materiaalitoimintojen kehittdmista
koskevassa diplomitydssaan varastoratkaisun ja layoutin kehittdmisen olevan

eras keino vahentaa toimintaa, joka ei tuota arvoa loppuasiakkaalle.

2 TUTKIMUSMENETELMAT

Tama opinnaytetyd on kvalitatiivinen eli laadullinen tutkimus, koska siina tah-
dataan tutkimuskohteen rakenteen ja muuttujien seka niiden valisten kausaali-
suhteiden ymmartamiseen ja sen kautta parempien toimintatapojen 16ytami-
seen seka niiden kuvaamiseen sanallisesti. Tarkoituksena on tehostaa varas-
toty6ta ja tavoitteena on esittda parannusehdotuksia varastotydon tehokkuuden
lisdamiseksi. (Kananen 2012, 29.) Tutkimuksessa kaytetaan laadullisia mene-
telmia aineiston keruuseen, paamenetelmana ovat teemahaastattelut ja niiden

lisdksi suoritetaan havainnointia (Hirsjarvi ym. 2007, 160).

Haastatteluilla saadaan selville, mita varaston henkilosto ja varaston kanssa
jatkuvassa yhteydessa tyoskentelevat ajattelevat ja tuntevat varaston tehok-
kuudesta. Taman lisaksi tarvitaan tietoa tutkimuskohteen todellisista tapahtu-
mista, joten toiseksi tutkimusmenetelmaksi valittiin havainnointi. (Hirsjarvi ym.
2007, 207.) Havainnoinnilla saatava tieto on reaaliaikaista oikeassa ymparis-
tossa saatua tietoa, kun taas haastatteluilla saatava tieto on usein mennee-
seen aikaan kohdistuvaa ja tiedon luotettavuuteen voi vaikuttaa vaarin muista-
minen tai menneiden asioiden kaunistelu. Havainnointi ei silti takaa tutkimuk-
sen taytta luotettavuutta, koska tehdyt havainnot ovat aina tutkijan tulkintaa ta-
pahtumista. Havainnoinnilla voidaan paasta kasiksi "hiljaiseen tietoon”, jota
haastateltavat eivat valttamatta osaa tuoda esille haastatteluissa. (Kananen
2015, 134-135.)



2.1 Haastattelu

Paamenetelmaksi tiedonkeruuseen valittiin haastattelu, koska tutkimuksen-
kohde on sen luonteinen, etta siitd on haastavaa saada kokonaista kuvaa il-
man pitkaa kaytannon kokemusta kyseisessa ymparistossa. Tutkimus koskee
tietyn varaston toimintaa ja oleellinen osa sen tehokkuutta on sen henkilosto.
Kyseisen varaston henkilostolla on paras tieto tdman varaston toiminnasta va-
rastotydn nakokulmasta, niinpa varaston henkildéston haastatteleminen koettiin
parhaimmaksi menetelmaksi tiedon hankintaan varastotyon tehokkuudesta.
Varaston henkildstdomaara on kuitenkin niin pieni, ettd myos tuotantotyonteki-
j6ita, joiden tehtaviin kuuluu varastosta materiaalien noutaminen ja sinne vie-

minen, haastatellaan. Lisaksi my0s tyonjohtajaa haastatellaan.

Haastattelut toteutetaan teemahaastatteluina. Niissa on etukateen suunnitellut
aihepiirit, mutta kysymysten jarjestys seka osa kysymyksista voivat vaihdella
haastatteluiden valilla. Haastattelut tehdaan yksildhaastatteluina. Kysymykset
ovat avoimia kysymyksia. (Hirsjarvi ym. 2007, 196—206.) Haastattelut aanite-
taan ja litteroidaan seka analysoidaan teoriaohjaavasti sisalldnanalyysilla tee-
moittelua kayttamalla (Kananen 2012, 108-117).

2.2 Havainnointi

Havainnointia voi tehda yleisluontoisesti tai etukateen tehdyn suunnitelman
mukaisena yksityiskohtaisena havainnointina. Joka tapauksessa havainnoin-
nista on tehtadva dokumentaatio ja havainnoinnille tulee olla etukateen maari-

telty ajanjakso, jolloin havainnointi toteutetaan. (Kananen 2015, 133-135.)

Tassa opinnaytetydssa havainnointi toteutetaan osallistuvana havainnointina.
Osallistuvaa havainnointia voi olla eri asteista riippuen tutkijan roolista. Tassa
tutkimuksessa osallistuminen tarkoittaa lasnaoloa ja tydonteon vierelta seuraa-
mista. Asioista, joihin havainnoinnissa olisi tarkoitus kiinnittdd huomiota voi-
daan tehda etukateen suunnitelma, jolloin on kyse strukturoidusta havainnoin-
nista. Silloin tutkija kirjaa esimerkiksi etukateen tehtyyn lomakkeeseen havai-
tut tapahtumat. (Kananen 2015, 137-139.) Tassa tutkimuksessa havainnointi

toteutetaan strukturoidusti ja havainnoista kirjoitetaan tutkimuspaivakirja. Kva-
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litatiivisessa tutkimuksessa havainnointi ja aineiston analysointi tapahtuvat sa-
maan aikaan. Analysoidessa tutkija saa syvemman kasityksen ilmidsta ja
0saa suunnata havainnointia tarkemmin jatkossa alueille, jotka auttavat tutki-

musongelman ratkaisemisessa. (Kananen 2012, 96-97.)

Havainnoinnilla on tarkoitus selvittaa varastopaikkojen nykytilanne, seka
saada lisatietoa myds muihin tutkimuksen kysymyksiin. Lomake havainnointia
varten tehdaan haastatteluista saadun aineiston analysoinnin jalkeen, koska

silloin tiedetaan mihin havainnoinnissa tulisi kiinnittaa huomiota.

2.3 Sisallonanalyysi

Laadullisen tutkimuksen aineisto on helposti hajanainen, niinpa sen tiivistami-
nen ja jarjesteleminen selkeammaksi lisaa aineiston informaatioarvoa. Aineis-
toon saadaan selkeytta sisallonanalyysilla, jonka jalkeen aineistoa voidaan tul-
kita ja siita voidaan tehda luotettavia johtopaatdksia. (Tuomi & Sarajarvi 2009,
108.)

Tuomen ja Sarajarven (2009, 91-92) kuvaus laadullisen tutkimuksen aineiston
analyysista sisaltda nelja vaihetta. Ensimmaisessa vaiheessa tulee tehda paa-
tds mika keratyssa aineistossa on tata tutkimusta kiinnostavaa. Toisessa vai-
heessa aineisto kdydaan lapi ja merkataan ne asiat, jotka ovat kyseisessa tut-
kimuksessa kiinnostavia ja jatetadan kaikki muu aineistossa syrjaan. Kolman-
nessa vaiheessa luokitellaan, teemoitellaan, tai tyypitelldan aineisto. Neljan-

nessa, eli vimeisessa vaiheessa kirjoitetaan yhteenveto.

Tassa opinnaytetydssa aineiston jarjestelemisessa kaytetaan teemoittelua.
Teemoittelussa aineisto pilkotaan ja ryhmitellaan aihepiirien mukaan. Keratty
aineisto analysoidaan tassa tydssa teoriaohjaavasti, jolloin taustalla oleva teo-
ria ohjaa analyysia, mutta analyysiyksikot valitaan aineistosta. Teoriaohjaa-
vassa analyysissa ei ole tarkoitus testata aikaisempaa tietoa aineistoon, vaan
aikaisemman tiedon pohjalta synnyttaa uusia ajatuksia. Analyysi lahtee aineis-
tolahtoisesti, mutta loppuvaihetta kohti taustalla oleva teoria saa suuremman
merkityksen. Teoriaohjaavan analyysin paattelyn logiikka vaihtelee aineisto-

lahtdisen ja aikaisemman tiedon valilla, niinpa se ei ole induktiivista, eika
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deduktiivista, vaan usein kyse on abduktiivisesta paattelysta. (Tuomi & Sara-
jarvi 2009, 93-95.)

Teoriaohjaava sisalldnanalyysi etenee aineistolahtdisen analyysin tavoin ai-
neiston ehdoilla, mutta empiirinen aineisto liitetaan abstrahoinnissa teoreetti-
siin kasitteisiin. Kun aineisto on pelkistetty ja mukana on vain tutkimuksen
kannalta olennainen, aineisto klusteroidaan eli ryhmitellaan. Kun samaa tar-
koittavat ilmaukset ovat keratty yhdeksi ryhmaksi, annetaan talle ryhmalle
nimi, ryhmaa kuvaava pelkistetty ilmaus. Nama kaikki aineistosta syntyneiden
ryhmien pelkistetyt ilmaukset ryhmitellaan edelleen ja naille, syntyneille ryh-
mille annetaan niitd kuvaava nimi eli alaluokka. Alaluokat yhdistellaan edel-
leen ylaluokiksi, joista muodostuvat paaluokat. Paaluokista loppujen lopuksi
muodostuu yhdistava luokka. Tama luokitusten yhdisteleminen ja nimeaminen
on kasitteellistamista eli abstrahointia. Abstrahointia jatketaan niin pitkaan,
kun se on mahdollista aineiston sisallon kannalta. Sisallénanalyysi pohjaa tul-
kintaan ja paattelyyn. Tutkittavasta ilmiosta keratysta empiirisesta aineistosta
edetaan kohti kasitteellisempaa nakemysta. Aineistolahtdisen analyysin tulok-
sissa esitetaan aineistosta muodostettu kasitejarjestelma ja kasitteet, kun taas
teoriaohjaavassa sisallonanalyysissa kasitteet tuodaan valmiina kasitteina

taustalla olevasta teoriasta. (Tuomi & Sarajarvi 2009, 103-117.)

3 LOGISTISET VIRRAT

Logistiikka liittaa yhteen yrityksen ja sen sidosryhmien toiminnot. Yrityksen lo-
gistisen hallinnon tarkoituksena on muodostaa materiaali- ja informaatiovir-
roista mahdollisimman tehokas kokonaisuus. (Hokkanen ym. 2011, 50.) Logis-
tiikalla pyritaan yrityksessa hallitsemaan arvotekijdiden, asiakastyytyvaisyyden
seka yrityksen tuloksen kokonaisuutta niin, ettéd se voi toimia toimialansa toi-
mijoita keskiarvoa kannattavammin. Tama mahdollistaa yrityksen olemassa-
olon pitkalla aikavalilla. Asiakastyytyvaisyys sisaltaa aika- ja paikkahyddyn
maksimoinnin tilaus—toimitusketjun sisalla, arvotekijoihin puolestaan kuuluvat
tuote, hinta, paikka, seka promootio. (Hokkanen ym. 2011, 57.) Materiaali- ja
informaatiovirtojen liséksi logistisiin virtoihin kuuluu myods rahavirta, joka kasit-
taa rahan virtaamisen tilaus-toimitusketjussa enimmakseen asiakkaalta tava-

rantoimittajien suuntaan. Liiketoiminnan kannalta rahavirta on merkittavin,
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koska ilman asiakkailta tulevia myyntituloja, sek& mahdollisia rahoituspaa-
omia, yrityksen toiminta ei voi jatkua. Logistiikan nakdkulmasta virroista mer-
kittavin on informaatiovirta, koska silla hallitaan materiaali- ja rahavirtoja.
(Hokkanen ym. 2011, 14.)

3.1 Materiaalivirta

Pelkistetyimmillaan materiaalivirralla tarkoitetaan virtaa, jossa raaka-aineet
kulkeutuvat muokkaus-, jalostus- ja valmistustoimenpiteiden Iapi valmiiksi tuot-
teeksi asiakkaalle. Tuotteiden valmistusprosessit voivat sisaltaa lukuisia eri
vaiheita ja tuote voi koostua useista raaka-aineista, jotka tulevat eri toimitta-
jilta. My&s prosessin eri vaiheet voivat tapahtua eri yrityksissa. Vaiheet tai vai-
heita voi tapahtua myo6s yhden yrityksen sisalla, jolloin materiaalin siirrot ovat
sisaisia kuljetuksia tai siirtoja. (Hokkanen ym. 2011, 14-16.) Kun materiaalien,
osien ja tarvikkeiden virtaamista tarkastellaan tuotantolaitoksen sisalla, on
kyse materiaalivirtajarjestelmasta (material flow system). Jarjestelman koh-
teena ovat materiaalit, osat ja tarvikkeet, joita yritys kayttaa tuotteidensa val-
mistamiseen. Jarjestelman osat ovat tuotannon ohjaus ja laadunvalvonta, val-
mistus, kokoonpano, sailytys, materiaalinkasittelyyn tarvittava kalusto seka va-
rasto. (Tompkins ym. 2010, 85-86.)

Tompkinsin ym. (2010, 176) maaritelman mukaan materiaalinkasittely on tie-
detta ja taidetta, joka liittyy valmistuksen, jakelun, kulutuksen ja kierratyksen
prosessin lapi virtaavien materiaalien liikuttamiseen, varastointiin, hallintaan
seka suojelemiseen. Tiedetta materiaalinkasittely on, koska se on tieteeseen
perustuva opinala, jossa tarvitaan monenlaisia insindoritieteiden tietoja ja me-
netelmid. Taidetta materiaalinkasittely on, koska materiaalinkasittelyn suunni-
telmia ei voida yksiselitteisesti toteuttaa esimerkiksi matemaattisilla malleilla ja
kaavoilla, vaan tarvitaan runsaasti kaytannon kokemusta ja tietamysta siita,

mika materiaalinkasittelyssa onnistuu ja mika ei.

Tehtaan materiaalinkasittely pitaa tyypillisesti sisallaan 25 % yrityksen tyonte-
kijoista, 55 % tuotantolaitoksen pinta-alasta, seka 87 % tuotantoon kaytetta-
vasta ajasta. Materiaalinkasittelyn prosessien kehittdminen johtaa tehokkaam-
piin tuotannon ja jakelun virtoihin. Pelkka kasittelykertojen vahentaminen ei

kuitenkaan ole riittava toimenpide. Materiaalinkasittelyn systeemin tulee olla
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hyvin suunniteltu, jolloin se voi toimia koko yrityksen toiminnan tarkeimpana
tukipilarina. Materiaalinkasittely on yksi selkeimmista toiminnan osa-aluista,
joista voidaan etsia kustannusten vahentamista seka laadun parantamista.
(Tompkins ym. 2010, 176.)

3.2 Informaatiovirta

Informaatiovirta on paaosin tiedon liikkumista tilauksesta asiakkaalta yrityk-
seen, josta tieto liikkkuu edelleen tavarantoimittajille. Tieto liikkkuu kuitenkin
myds toiseen suuntaan. Oikean tiedon saaminen oikeaan aikaan vahentaa
esimerkiksi turhaa varastointia ja virheita hankinnassa, tietoja tarvitaan myos

ennakointiin ja suunnitteluun. (Sakki 2009, 22.)

Tilauksen tekemista seuraa toimitusilmoitus, joka saadaan tavarantoimitta-
jalta. Toimitusten saapuminen sovitun aikataulun mukaisesti rilppuu muun mu-
assa sopimuksen arvosta ja laajuudesta, kuljetettavasta matkasta, yleisesta
tilanteesta liikenteessa, seka tydskentelyajoista. Ihanteellinen tilanne saavute-
taan harvoin. Mikali toimituksia on lukuisia ja vastaanoton kapasiteetti on
pieni, on kannattavaa sopia kiintea toimitusten ajankohta. Toimitusten aikatau-
luttaminen ehkaisee vastaanoton ruuhkahuippuja, odottamista seka helpottaa
toiminnan suunnittelemista. (Hompel & Schmidt 2007, 20.) Saapuvista toimi-
tuksista on joka tapauksessa hyva saada tieto varastolle etukateen, jotta osa-
taan varautua saapuvaan kuormaan sopivalla henkilostolla seka varaamalla
tilaa materiaaleille varastosta. Usein saapumisaika ilmoitetaan vastaanotta-
jalle arvioina siitd, monenko paivan kuluttua tilaus on perilla. Muutoksilla toimi-
tuksen ajankohdassa tai tavaran maarassa voi olla vaikutusta vastaanoton
suunnitteluun varastossa. Sen takia ennakkoilmoitus varastolle saapuvan
kuorman ajankohdasta, maarasta ja laadusta on tarpeen. (Hokkanen & Virta-
nen 2016, 28.)

4 TULOLOGISTIIKKA

Teollisuuslaitoksessa raaka-aineet, komponentit sekd mahdolliset puolivalmis-
teet, joista yritys jalostaa tuotteensa, vastaanotetaan yrityksen tulologistiikka-
puolella. Logistiikan paatavoite teollisuudessa on alentaa kustannuksia. Kui-

tenkin toimitusvarmuudesta taytyy pitaa huoli, vaikka kustannuksia pyritaankin
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minimoimaan. Mydskaan 100 %:n toimitusvarmuuden tavoitteleminen ei ole
viisasta, koska silloin kustannukset kasvavat hyotya suuremmaksi. (Hokkanen
ym. 2011, 45-52.) Toimittajan lahtdlogistiikka ja vastaanottajan tulologistiikka
ovat rajapintoja toimituksissa teollisuusyritysten kytkoksissa. Tulo- ja lahtolo-
gistilkan onnistumisen lisaksi tarvitaan kuitenkin yrityksen sisaisten informaa-
tio- ja materiaalivirtojen sovittamista rajapintoihin. Tama tuottaa yrityksen lo-
gistiikkahallinnolle haasteita, koska tietty toiminto voidaan toteuttaa lukuisilla
eri tavoilla ja materiaalinkasittelyyn on useita eri ratkaisuja. (Hokkanen ym.
2011, 54-55.)

4.1 Materiaalinhallinta

Valmistavassa yrityksessa logistinen jarjestelma sisaltaa materiaalinhallinnan,
materiaalivirtojen seka jakelun jarjestelmat (Tompkins ym. 2010, 84). Materi-
aalinhallinta kasittaa yritykseen saapuvien materiaalivirtojen hallinnan. Saapu-
vien materiaalien asiakkaana toimii yrityksen oma tuotantoprosessi. Tuotanto
on riippuvainen materiaalinhallinnan ratkaisuista ja samoin kuin yrityksen asi-

akkaat, tuotanto tarvitsee tietyn palvelutason. (Lambert & Stock 1993, 454.)

Yrityksen materiaalinhallinnan osasto voi kokonaisvaltaisella vastuunkantami-
sella materiaaleista edistaa toimintojen tehokasta yhteistoimintaa. Materiaalin-
hallinnan tulee tietyn palvelutason tarjoamisen lisaksi myds taata yrityksen re-
surssien mahdollisimman tehokas kayttaminen. Varaston toimintaa kehitta-
malla voidaan vahentaa suoria kustannuksia, jonka vaikutus nakyy suoraan
yrityksen tuoton kasvuna. Tuotannon suunnittelu ja ohjaaminen ovat osa ma-
teriaalinhallintaa. Tuotannon suunnittelu sisaltda ennustamisen, aikataulujen
tekemisen, materiaalien tarpeiden, seka kapasiteetin suunnittelun. Myds va-
rastonhallinta on osana suunnittelua. Ohjaaminen kasittaa tuotannon suunni-
telmien toteuttamisen. (Chapman ym. 2017, 21-24.) Hyvalla materiaalin oh-
jauksella saadaan aikaiseksi virtaava ja joustava tuotanto. Varastonohjauk-

sella on tassa suuri merkitys. (Hokkanen ym. 2011, 201.)
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4.2 Varastot

Sanalla varasto voidaan tarkoittaa joko sailytyksessa olevia tavaroita tai tava-
roiden sailyttdmiseen tarkoitettua tilaa. Tassa yhteydessa varastolla tarkoite-
taan fyysista tilaa. Teollisuudessa varastot yleensa jaotellaan raaka-aine-,
puolivalmiste- ja lopputuote/valmistevarastoihin. (Sakki 2009, 103.) Varas-
toista aiheutuu paljon kustannuksia, sen takia niiden tulisi toimia mahdollisim-
man tehokkaasti ja koon olla niin pieni kuin mahdollista (Tikka 2016, 39).
Tarve varastoinnille on monisyinen, sen paaasiallinen syy on kuitenkin asiak-
kaan tarpeiden tayttamisessa. Syita varaston tarpeellisuuteen ovat mm. kausi-
vaihtelut materiaalien saatavuudessa, kuljetuskustannuksien pienentaminen
suuremmilla kuljetuserilla, tuotantokustannusten pienentaminen suuremmilla
tuotantoerilla seka varautuminen esimerkiksi raaka-aineen hinnan nousuun.
(Hokkanen & Virtanen 2016, 9-14.)

Varastoinnin kolme perustehtavaa ovat liikuttaminen, sailyttdminen seka infor-
maation valittdminen. Liikuttaminen voidaan jakaa neljaan toimintoon, jotka
ovat vastaanotto, siirtdminen, keraily, seka lastaaminen. Vastaanotto sisaltaa
tavaroiden fyysisen purkamisen kuljetusvalineesta, varastotietojen paivittami-
sen seka tavaran kunnon ja oikeellisuuden tarkastamisen. Siirtdminen kasittaa
tavaroiden siirtamisen varastotilaan sailytykseen, likkumisen tiettyja toimintoja
varten varatuille alueille, kuten konsolidointia varten ja lahetykseen. Keraily on
merkittavin liikkumisen muoto, se sisaltaa tuotteiden jarjestelemisen asiakkai-
den toiveiden mukaisiksi joukoiksi, myds pakkauslistojen kokoaminen kuuluu
kerailyyn. Lastaaminen kasittaa tilausten fyysisen siirron kuljetusvalineeseen
ja varastotietojen paivittdmisen seka tilausten lahetetyksi tulemisen tarkasta-
misen. Sailyttaminen voi olla joko valiaikaista tai puolipysyvaa (semiper-
manent). Valiaikaista varastointia tarvitaan riippumatta varaston kiertonopeu-
desta. Valiaikaisen varaston laajuus riippuu kysynnan ja lapimenoajan vaihte-
levuudesta. Puolipysyva varastointi on normaalista tdydennyksesta yli mene-
vien tuotteiden varastointia, tata voidaan kutsua myos puskuri- tai varmuusva-
rastoksi. Yleisimmat syyt puolipysyvalle varastolle ovat kausittainen kysynta,
epatasainen kysynta, tiettyjen tuotteiden osalta sailyvyydesta huolehtiminen,
etukateen hankkiminen seka tarjouksista hankkiminen. Informaation valittami-

nen tapahtuu samanaikaisesti muiden varaston tehtavien kanssa. Tydnjohto
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tarvitsee aina ajantasaista ja tarkkaa tietoa voidakseen hallita varaston toimin-
taa. Tietoa tarvitaan varastotasosta, lapimenosta, tuotteiden sijainneista, lah-
tevista ja saapumista kuormista, asiakkaiden tiedoista, tilankaytosta seka hen-
kilostosta. (Lambert & Stock 1993, 275-276.)

Raaka-ainevarastossa sailytetaan tuotannossa tarvittavia tuotteita, jotka voivat
olla varsinaisia raaka-aineita, mutta myos esimerkiksi pakkausmateriaaleja.
Raaka-ainevarastosta tuotteet siirtyvat etupaassa omaan tuotantoon. Puolival-
mistevarastossa sailytetdan puolivalmiita tuotteita ja usein nama keskenerai-
set tuotteet ovat tuotannon kirjanpidossa. Tallainen varasto sijaitsee usein la-
hella tuotantolinjoja, mutta voi sijaita myds erillisessa tilassa. (Hokkanen & Vir-
tanen 2016, 17-20.)

5 VARASTOTYON TEHOSTAMINEN

Prosesseja tehostaessa pyritaan niita kehittamaan niin, etta ne tuottavat
enemman arvoa. Nelja tydvaihetta tehostamisessa ovat ydinprosessien tun-
nistaminen, prosessien analysointi ja mallintaminen, arvonlisaa tuottavien toi-
mintojen korjaus seka arvoa tuottamattomien toimintojen poistaminen. (Tikka
2016, 84.)

Materiaalinkasittelyn ja sailytyksen tehokkuutta voidaan lisata monin tavoin.
Tehokkaassa varastossa kaikkien logistisen systeemin osien tulee toimia opti-
maalisesti. Tehokkuutta sisalogistiikassa voidaan parantaa siirtymamatkoja ly-
hentamalla, kasiteltavien erien kokoja kasvattamalla, tekemalla varastoalu-
eella likkumisesta lenkkimaista ja kayttamalla tilaa paremmin. Tilankayton te-
hostamiseksi voidaan esimerkiksi lisata varastokapasiteettia kapean kaytavan
kasittelylaitteilla ja hyllyilla, varastoida materiaali Iapivirtaushyllyihin seka sijoit-
taa korkean kiertonopeuden nimikkeet lahelle toisiaan. (Lambert & Stock
1993, 337-338.) Varastossa on tarkeaa poistaa tehottomuutta liikkumisessa,
sailyttamisessa seka tiedonkulussa. Tehottomuutta voi esiintya esimerkiksi lii-
allisena materiaalinkasittelyna, huonona pinta-alan ja tilavuuden kayttona, yli-
suurina kunnossapidon kustannuksina vanhalle kalustolle seka nykytarpeisiin
soveltumattomina purkaus ja lastaus paikkoina. (Lambert & Stock 1993, 277.)
Jotta varasto olisi suorituskykyinen ja tehokas, tulisi varaston olla sitoutunut

laatuun, pienentaa erakokoja, seka poistaa arvoa tuottamatonta toimintaa.
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Laatuun sitoutuminen edellyttaa tyontekijdiden suoriutumista tehtavistaan asi-
akkaan vaatiman tason mukaisesti. Arvoa tuottamattomien toimintojen poista-
misella saadaan paranneltu tilan layout ja varaston suorituskyky. (Lambert &
Stock 1993, 299.)

Materiaali- ja informaatiovirtoja hallitaan varastossa eri toimintojen kautta. Tar-
keimpia toimintoja materiaalivirran kannalta ovat tavaran vastaanotto ja tarkis-
tus, hyllytys, varsinainen varastointi, keraily, pakkaus ja lahetys. Puolestaan
informaatiovirran kannalta tarkeimpia toimintoja ovat ostotilaus, varastonoh-
jaus ja siita tiedonkulku jokaiseen edella mainittuun materiaalitoimintoon. Ma-
teriaalien varastointi ei asiakkaan nakokulmasta tuo lisdarvoa tuotteelle, mutta
varastoinnilla voidaan lyhentaa lopputuotteen toimitusaikaa, joka kuitenkin
yleensa on asiakkaan kannalta toivottavaa. Tehokkuudella, seka tehottomuu-
della varastonohjauksessa on suuri merkitys yrityksen toimintaan. (Hompel &
Schmidt 2007, Olkkosen 2018, 21-23 mukaan.)

5.1 Tietojarjestelmat

Onnistuneessa varastonohjauksessa varastotaso, kaytetty tydmaara ja saata-
vuus toteutuvat keskindisessa tasapainossa. Kun varastotaso ja kaytetty tyo-
maara ovat korkeita, on saatavuus helppo saada korkealle tasolle. Alhaisilla
varastotasoilla ja jatkuvilla pienien erien toimituksilla saadaan varaston kierto
nopeaksi. Varastonohjauksen tulee 16ytaa ratkaisu, jossa asiakastyytyvaisyys,
varaston kierto ja saapuneet ostotilaukset ovat kaikki sopivalla tasolla. Nykyi-
sin useissa varastoissa on kaytdssa toiminnanohjausjarjestelman osana toi-
miva varastonhallintamoduuli. Varastonohjauksen jarjestelmat voidaan luoki-
tella raportointi-, kysely-, seka analyysijarjestelmiin. Ohjausjarjestelmilla voi-
daan mm. analysoida varaston toimintoja ja saada rivikohtaista tietoa, jonka
avulla voidaan seurata varaston tehokkuutta. Varastonimikkeiden tietoja yllapi-
detaan varastokirjanpidon avulla. Kun kirjanpito on osana varastonohjaus jar-
jestelmaa, voidaan tuotteen tiedot hakea nopeasti jarjestelmasta. Varastoon
tuotteiden laittamiset ja noutamiset, sisaiset siirrot, lainaaminen, inventointi ja
tuotannon tapahtumat on mahdollista kirjata varastotapahtumiksi jarjestel-
maan. Ohjausjarjestelma voi hyddyntaa automaattisen tunnistamisen teknolo-

gioita, joiden tarkoituksena on valittaa tuotetta koskeva tieto automaattisesti
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laitteiden valilla. Erilaisia tuotteiden tunnistamisen tekniikoita ovat mm. perin-
teiset viivakoodit, QR-koodi, RFID, magneettinauha, seka konenakd. Tunnis-
teiden lukemiseen voidaan kayttaa joko kiinteaksi asennettuja tai kaddessa pi-
dettavia liikuteltavia lukulaitteita. Automaattisen tunnistuksen myaéta varas-
tonohjauksen, tai jopa koko toimitusketjun hallinnan periaatteita voidaan muut-
taa tehokkaammaksi ja tarkemmaksi seka edullisemmaksi. (Hokkanen & Virta-
nen 2016, 71-88.)

Viivakoodeja kaytetaan yleisesti tunnistamisen tekniikkana mm. vahittaiskau-
passa, valmistavassa teollisuudessa seka jakelussa. Varastojen epakohdat
kirjanpidon pitavyydessa johtuvat useimmiten inhimillisista virheista. Ihmisen
taipumus virheen tekoon toistuvien merkintdjen suhteen on arvioitu olevan
noin 3 %. Viivakoodien kayttd vahentaa naiden virheiden syntymista, koska ne
ovat koneellisesti luettuja. Viivakoodit ovat useimmiten tulostettuina joko eti-
kettiin tai erilliseen lappuun. Tyypillisesti ne sisaltavat yksildllisen tunnisteen,
joka on hyddynnettavissa tietokannassa myohempia tarkoituksia varten, kuten
hinnoitteluun ja tuotekuvauksiin. Autoteollisuuden kayttamat viivakoodit sisal-
tavat tuotekoodin lisaksi myds tiedot valmistajasta, pakkausten maarasta seka
valmistuspaivasta. Yleensa viivakoodit luetaan lyhyelta etaisyydelta laservalon
avulla, joka vastaanottaa takaisin viivojen ja valien muodostaman heijastuk-
sen. Inhimillisten virheiden vahentamisen lisaksi viivakoodeilla voidaan lisata
tiedonkulun tehokkuutta. (Chapman ym. 2017, 314.)

RFID-tekniikan toimintaperiaate ja kayttotarkoitus ovat vastaavanlaiset kuin
viivakoodien, mutta RFID ei tarvitse nakdyhteytta tunnistukseen, silla sen toi-
minta perustuu radioaaltoihin. RFID on lyhenne sanoista radio frequency iden-
tification. (Chapman ym. 2017, 314.) Radiotaajuustunnisteita on yleisesti kay-
téssda mm. kulunvalvonnassa, lahimaksussa, tuotannonohjauksessa ja kulje-
tusten seurannassa. RFID-tekniikkaa voidaan kayttaa samanlaisiin tarkoituk-
siin kuin viivakoodia, mutta silla toteutetut toiminnot ovat viivakoodia parem-
min automatisoitavissa ja on siten tehokkuutta enemman lisdava vaihtoehto.
RFID-tekniikkaan perustuvat jarjestelmat vaativat lukulaitteet, antennit seka
saattomuistit. Informaatiota luetaan ja tallennetaan radioaaltojen avulla langat-
tomasti. Saattomuisti sisaltda sirun seka antennin ja se voidaan esimerkiksi la-
minoida paperitarraan alytarrana, jolloin tarra voidaan liimata mihin vain esi-

neeseen. Lukulaite havaitsee saattomuistin tietyn etaisyyden paasta, johon
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vaikuttavat saattomuistin ja lukulaitteen fyysiset ominaisuudet seka antennien
suuntaukset. (Hokkanen & Virtanen 2017, 88-91.)

RFID-tekniikkaa kayttava seurantajarjestelma mahdollistaa varastoissa no-
pean vastaanoton ja hyllyttamisen. Tuotteiden tiedot tallentuvat heti kun ne
otetaan vastaan ja hyllyttaja saa varastonohjausjarjestelmasta tiedon, mihin
tuotteet tulee sijoittaa varastossa. Lukulaitteita voidaan asentaa myos varasto-
hyllyihin, niin etta lukija havaitsee hyllyssa olevan tuotteen ja vastaavasti pai-
vittaa jarjestelmaan tiedon, kun tuote poistuu hyllysta. Trukinkuljettajan ei
mydskaan tarvitse nousta pois trukista lukeakseen tunnisteen. Monissa nyky-
aikaisissa trukeissa on valmiina RFID-lukulaitteet ja joissain myos kirjoittimet,
lisaksi tuotteiden sijainnit varastossa paivittyvat automaattisesti jarjestelmaan
trukin valityksella. (Hokkanen & Virtanen 2017, 91.)

5.2 Lean-ajattelu

Toiminnan optimoinnista ja tehokkuuden parantamisesta puhuttaessa puhu-
taan nykyaan usein Lean-tuotannosta tai Lean-filosofiasta. Lean on saanut al-
kunsa Toyotan tuotantofilosofiasta ja sita on alun perin kaytetty valmistavassa
teollisuudessa, mutta tana paivana Lean-filosofiaa sovelletaan jokaisella
alalla, niin julkishallinnossa, terveydenhuollossa, kuin rakennustydmaillakin.
Lean-ajattelun ydin on tuottaa taydellinen materiaali- ja informaatiovirtojen ko-
konaisuus, niin ettd se mita asiakas haluaa, on saatavilla juuri oikeassa pai-
kassa, oikeaan aikaan, oikealla laadulla ja oikeana maarana. Lisaksi kaiken
taman tulisi tapahtua pienimmilla mahdollisella kustannuksilla. (Slack ym.
2016, 498-499.) Toisin sanoen Lean tahtaa niin asiakkaan kuin tuottajankin
tyytyvaisyyden maksimointiin (Tata on Lean s.a.). Toiminnan jatkuva kehitta-
minen, pieninkin askelein, johtaa prosessista hukan eliminointiin. Hukkaa on
prosessissa kaikki mika aiheuttaa kustannuksia, mutta ei tuota asiakkaan na-
kokulmasta lisda arvoa tuotteelle. Japaninkielinen sana, jota Lean-filosofiassa
kaytetaan termina jatkuvan kehittdmisen periaatteelle, on kaizen. Kaizen tah-
taa yksildiden tehokkaaseen tydskentelyyn pienissa ryhmissa, jotka itsenai-
sesti ratkaisevat ongelmat, dokumentoivat ja kehittavat toimintaa, keraavat ja

analysoivat dataa, seka kykenevat vertaisryhmana johtamaan toimintaansa.
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Kaizen siirtda paatdoksenteon ylemmilta organisaation portailta alemmas suo-

raan tyontekijoille, vaatien avointa keskustelua ja yhteisymmarrysta paatoksia
tehtdessa. (Liker 1993, 24.)

Hukka voidaan luokitella kahdeksaan eri tyyppiin, jotka ovat:

Ylituotanto. Tuotteiden valmistaminen, joilla ei ole tilausta, aiheuttaa
ylimitoitettua henkildston kayttéa ja turhaa varastointia seka kuljetta-
mista, joista jokainen aiheuttaa kustannuksia.

Odottaminen. Tahan kuuluvat kaikki tilanteet, joissa tyontekijat eivat
itse voi tehda mitaan. Naita tilanteita ovat mm. tarvikkeen loppumi-
sesta, toimituksen viivastyksesta, tai pullonkaulasta johtuva odottami-
nen, seka tilanteet joissa tydntekija vain vahtii automaattisen laitteen
tydskentelya tai joutuu odottamaan prosessin seuraavaa vaihetta.

Tarpeeton kuljettaminen. Tatd on mm. varastoon ja sielta pois, kuljet-
taminen prosessien valilla, tehoton kuljettaminen, seka keskeneraisen
tuotteen pitka kuljetus.

Ylityosto ja vaarin tekeminen. Tahan luokkaan kuuluvat mm. puut-
teellisilla tyovalineilla tydskentely, turhien vaiheiden tekeminen proses-
sissa seka tarpeettoman korkean laadun tuottaminen.

Liiallinen varastointi. Tama aiheuttaa tuotteiden vanhentumista ja pi-
laantumista, seka kuljetus- ja varastointikustannuksia. Lisaksi liiallinen
varastointi piilottaa tuotannon epatasaisuuden seka tavarantoimittajien
ongelmia ja puutteita.

Tarpeeton liike. Tahan kuuluvat kaikki ylimaaraiset liikkkeet, joita tyon-
tekija joutuvat tekemaan tydssaan sisaltden mm. etsimisen, kurottami-
sen, pinoamisen seka kavelemisen.

Puutteet. Tama kasittaa virheellisten ja puutteellisten tuotteiden teke-
misen. Korjaaminen ja uudelleen tekeminen aiheuttavat ylimaaraista
kasittelya seka ajan ja materiaalin tuhlaamista.

Tyontekijoiden potentiaalin hyodyntamattomyys. Tahan kuuluvat
tydntekijoiden ideoiden, taitojen, kehitysehdotusten ja oppimismahdolli-
suuksien hyddyntamattomyys.

Tarkein edella mainituista hukista on ylituotanto, koska se aiheuttaa monia
muistakin hukan muodoista. (Liker 1993, 28-29.)

Leanin maaritteleminen ei ole yksiselitteista ja se voidaankin mieltda kolmeksi

eri asiaksi: johtamisfilosofiaksi, operaatioiden suunnittelun ja hallinnan mene-

telmaksi, seka joukoksi tydkaluja, jolla voidaan parantaa suorituskykya. Filoso-
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fiana sen kolme paaajatusta ovat henkildston sitouttaminen toimintaan, jatku-
van kehittymisen mielentila seka hukan poistaminen. Suorituskyvyn paranta-
misen metodina Lean on kiinnostunut materiaalien, informaation ja asiakkai-
den virtaamisesta operaatioiden lavitse ja kuinka materiaalinhallinto johtaa
naita virtoja. Lean-tydkalujen myota syntyneista toimintatavoista on jo tullut
operaatioiden hallinnassa valtavirtaa. Lean-tyokalut ovat kokoelma tekniikoita
ja kehittdmisen menetelmia, joilla voidaan vahentaa hukkaa. (Slack ym. 2016,
500.)

5.3 Layout

Varaston pohjaratkaisuille ei ole olemassa mitaan yleispatevaa ratkaisua jo-
kaiseen varastoon parhaimman lopputuloksen aikaan saamiseksi. Yleisesti
ohjeena varaston suunnittelussa voidaan pitaa, etta varaston tulee palvella ny-
kyhetken tarpeita pitden katseen kuitenkin tulevaisuudessa. Varaston tulee

olla joustava, skaalautuva seka edullinen muokata. (Richards 2018, 250.)

Siihen milla tavoin tuotteet sijoitellaan varastoon, vaikuttavat tuotteiden laji, nii-
den vaatimukset varastointia varten, tilauserien koot seka varaston lapi kulke-
van tavaran maara. Varaston tulee joka tapauksessa palvella sen asiakkaan
tarpeita riittavalla tasolla, siella tulee olla sopiva maara tuotteita varastossa ja
tuotteiden tulee olla helposti I0ydettavissa. Taman tulee toteutua niin, etta vas-
taanottoon, varastointiin ja kerailyyn kaytetaan mahdollisimman vahan resurs-
seja. Varastonimikkeet voidaan jarjestella varastossa esimerkiksi tuotteiden
tarkoituksen mukaan, tuotteiden kysynnan mukaan tai fyysisten ominaisuuk-
sien mukaan. Varastopaikat voivat olla myos kiinteasti maariteltyja tai ne voi-
vat vaihdella tilanteen mukaan. Myos ratkaisu naiden aaripaiden valilta on
mahdollinen, jolloin varastonimikkeet ovat sijoitettu kiinteasti tiettyihin alueisiin,
jotka ovat maaritelty esimerkiksi tuotteiden kayttotarkoitusten mukaan ja tuot-
teiden sijainnit alueen sisalla vaihtelevat. Eras vaihtoehto varastopaikkojen to-
teuttamiseen on tuotteiden varastointi niiden kayttdpaikan vieressa, tata kayte-
tdan Lean-ajattelua noudattavassa tuotantoymparistdéssa (Chapman ym.

2017, 304-305.)

Taloudelliseen materiaalinkasittelyyn seka lyhyisiin kuljetus- ja jonotusaikoihin

paastaan hyvin suunnitellulla materiaalivirtojen ja toimintojen rakenteella
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(Herrmann ym. 1995, 277). Materiaalinkasittelyn toimintojen fyysista jarjeste-
lya kuvataan layout-kuvalla. Materiaalinkasittelyn organisointi ja layout-suun-
nittelu kannattaa suorittaa yhta aikaa, koska layout-suunnitelmaan vaikuttavat
mm. materiaalien erakoot, varastoinnin keskittdminen tai hajauttaminen, kasit-
telyn automaatioaste seka miten materiaalia ja varastoa hallitaan. Materiaali-
virtojen parantelun paamaarana on luoda niin yksinkertainen reitti alusta lop-
puun kuin mahdollista. Esimerkkeja materiaalivirtojen kehityskohteista ovat
turhien valivaiheiden ja materiaalivirtojen poistaminen, niin etta tavarat toimite-
taan suoraan sinne missa niita tarvitaan, seka jos samaan suuntaan kulkee
muutakin tavaraa, yhdistetdan useammat kuljetukset ja parhaimmillaan tarvi-

taan vain yksi materiaalien liikuttamiskerta. (Tompkins ym. 2010, 293-294.)

Frazellen (2016, 291-292) mukaan varaston layoutin tekeminen on kuin pala-
pelin kokoamista, sita on mahdotonta saada valmiiksi ennen kuin kaikki sen
palaset ovat hahmotettuna ja koko tiedossa. Layoutin tulisi ensisijaisesti poh-
jautua tilan tarpeeseen ja toimintojen valisiin suhteisiin. Varaston layout-suun-
nitelma voidaan toteuttaa esimerkiksi seuraavalla tavalla:

1. Maaritellaan kaikkien varaston toimintojen tilan tarpeet.

2. Sijoitetaan toiminnot, joiden tulee sijaita lahella toisiaan.

3. Asetetaan korkeaa tilaa tarvitsevat toiminnot sita vastaavaan tilaan ja
tydvoimavaltaiset toiminnot matalampaan tilaan.
Maaritetdan virtaussuunnat.
Asetetaan optimaaliset materiaalink@sittely menetelmat joka kaytavalle.

Minimoidaan tilan tarpeet.

N o o A

Kehitetaan ja kirjataan laajennus ja supistus suunnitelmat.

Lattialle varastoitaessa ei pystyta kayttamaan koko varastotilan tilavuutta hyo-
dyksi. Mikali yhteen pinoon ja jonoon varastoidaan vain yhta varastonimiketta,
tulee jonon alkupaahan tyhjia paikkoja sitd mukaan, kun tuotteita otetaan kayt-
toéon. Tyhjia paikkoja ei voida hyddyntaa ennen kuin koko jono on tullut tyh-
jaksi. Tata ilmiota kutsutaan hunajakennoistumiseksi (honeycombing), silla yl-
haalta katsottuna lavopinojen alue tyhjine paikkoineen seka vajaine ja taysine
pinoineen muistuttaa hunajakennoa. Mikali varastonimikkeiden jonot ovat liian
syvat, jaa tila jonon alkupaassa hyddyntamatta. Jonojen ollessa liian lyhyita,
jaa pinta-alasta tarpeettoman suuri osa kaytaville. Jos lavoja ei juurikaan

voida pinota paallekkain, jaa lavojen paalle hyodyntamatonta tilaa. Seuraavilla
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periaatteilla voidaan edistaa tilan hyotykayttoa: Ota lava vajaimmasta jonosta,
tarvittaessa varastoi uudelleen, suunnittele jonoihin paaseminen molemmilta
puolilta seka huomioi, ettei kaikkien saman alueen jonojen tarvitse olla yhta
pitkia. (Frazelle 2016, 143-144.)

Lattialle varastointi voidaan toteuttaa myos niin, ettd mita vain tuotteita voi-
daan sijoittaa mihin jonoon tahansa. Tall6in saadaan kaytettya tila paremmin,
mutta kerailyn tehokkuus sen sijaan karsii tastda menettelysta tuotteiden sijain-
tien muuttuessa jatkuvasti. Tata menettelya kaytetaan useimmiten varas-
toissa, joissa on useita varastonimikkeita ja vain vahan tilaa kaytettavissa.
Puolestaan kiinteasti varastonimikkeille sovittujen lavajonojen jarjestelma on
kaytdssa paaasiassa tuotantolaitoksien varastoissa ja jakelukeskuksissa,
joissa samaa varastonimiketta on paljon ja lavojen lukumaara on suuri. Varas-
ton tila saadaan hyddynnettya maksimaalisesti vahentamalla tilankaytollista
hukkaa. Hukka varaston tilan kaytossa saadaan laskemalla hunajakennoistu-
misesta aiheutuva hukka, kaytavilla oleva varastointitila seka kayttamaton tila
lavajonojen paalla. Tilan hyotykayton laskemiseksi on tehty erilaisia malleja,
joista osalla saadaan optimoitua varaston lattian pinta-alan kaytto ja osalla ti-
lavuuden hyddyntaminen. Tilavuuden hyotykayttd voidaan maksimoida opti-
moimalla lavajonon pituus lattiatason varastoinnissa. Optimaalinen lavajonon
pituus voidaan laskea jokaiselle varastonimikkeelle erikseen, tai useille varas-
tonimikkeille yleisena optimaalisena jonon pituutena. (Derhami ym. 2017,
6436-6439.)

5.4 FIFO-periaate

FIFO eli first in first out tarkoittaa nimensa mukaisesti, etta tuote joka saapuu
ensimmaisena, lahtee ensimmaisena. FIFO-periaate toteutuu parhaiten hylly-
jarjestelmalla, joka on suunniteltu periaatteen mukaisesti. Tallaisessa hyllyssa
tuotteet hyllytetaan toiselta puolelta hyllyjarjestelmaa ja kerataan toiselta puo-
lelta. Lapivirtaushyllyssa tavaroiden siirtyminen hyllyn puolelta toiselle tapah-

tuu usein painovoimaisesti. (Intolog s.a.)

Varastointiratkaisussa, jossa tuotteet/lavat pinotaan lattialle toistensa paalle,
FIFO-periaate ei ole toteutettavissa. Talloin tuotteet noudetaan periaatteella

LIFO, Last in First out. Mikali tuote on herkasti pilaantuva, tai omaa muutoin



24

korkean FIFO-vaatimuksen, ei lattialle paallekkain varastointi ole sopiva rat-
kaisu. (Frazelle 2016, 137.)

6 LUKOIL LUBRICANTS EUROPE GMBH, SUOMEN SIVULIIKE

Vuonna 1992 Haminaan perustettin Suomen Petrooli Oy voiteluainetehdas ja
laboratorio. Tehdas liitettiin osaksi Lukoilia vuonna 2005, kun PAO LUKOIL
teki kaupat Nafta Moskvan kanssa koko Teboilin ja Suomen Petroolin osake-
kannasta. (Teboil 2013.) Lukoil Lubricants on venalaisen PJSC Lukoilin tytar-
yhtié. PJSC Lukoil on 6ljy- ja kaasuyhtid, joka on Lontoon porssissa listattuna
kokonaisuudessaan. Lukoil Lubricants tuottaa voiteluaineita vaativiin olosuh-
teisiin ja on toimialallaan yksi johtavista yrityksista. Lukoil Lubricants Europe
GmbH, Suomen sivuliike on nimensa mukaisesti Lukoil Lubricants Europen si-
vuliike Suomessa. Lukoil Lubricans Europe perustettiin Lukoil Lubricantsin ty-
taryhtioksi Euroopan voiteluainemarkkinoille vuonna 2011. Lukoil Lubricants
Europen paakonttori perustettiin alun perin Vantaalle, mutta nykyisin paakont-
tori sijaitsee Itavallassa Wienissa. Sen paaasiallista liiketoimintaa ovat voitelu-
aineiden, kuten moottori- ja hydrauliikkadljyn tuotanto, kauppa ja vienti seka

muiden &ljytuotteiden ja kemikaalien tuonti. (Lukoil Lubricants 2019.)

Lukoil Lubricants Europen tavoitteena on olla markkinajohtaja toimialallaan.
Lukoil lupaa toimia vastuullisesti ympariston, talouden seka sosiaalisen vas-
tuun kannalta. Lukoil Lubricantsin johto on sitoutunut PDCA—laadunvarmistus-
jarjestelman mukaiseen toimintaan, joka nakyy asiakaslahtdisyytena ja asiak-
kailta saadun palautteen huolellisena lapikaymisena toiminnan kehittdmiseksi.
Yrityksen johto myds toimii ISO 9001 seka ISO/TS 16949 -johtamismallien
mukaisesti. Yrityksen verkkosivuilla on nahtavilla todistuksia suoritetuista stan-
dardeista, joista esimerkkeina ISO 14001:2015 -ymparistojarjestelma seka
ISO 45001:2018 -turvallisuusjohtamisjarjestelma. Lukoil-voiteluaineet ovat
saaneet lukuisilta OEM-valmistajilta hyvaksynnan, naista esimerkkeina BMW,

General Motors ja Mercedes Benz. (Lukoil Lubricants 2019.)

Haminan voiteluainetehtaalla valmistetaan moottori- ja hydrauliikkadljyja seka
jaahdytinnestetta. Tuotteita valmistetaan seka LUKOIL Groupin omille etta

muille tuotemerkeille. Suurin volyymi on Teboil-tuotteilla. Tehtaalla on viisi tuo-
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tantolinjaa, joissa nesteet pakataan 1000-litran kontteihin, 200-litran tynnyrei-
hin, 20-, 10-, 5-, 4-, 3-, tai 1-litran kanistereihin. Jokaisella pakkauslinjalla pa-
kataan tietyn tyyppisiin pakkauksiin. Haminan toimipisteessa on noin 45 henki-
|64, joista 15 on tuotannossa sisaltaen tuotannon varaston tydntekijat, labora-
toriossa tyoskentelee 10 henkil6a ja lisdksi on mm. keittidtyontekija, seka toi-

mihenkil6ita. (Rasanen 2019.)

7 PAKKAUSMATERIAALIVARASTON NYKYTILA

Varaston nykytilasta kerattiin tietoa viidella yksildhaastatteluna toteutetulla
teemahaastattelulla seka kahtena paivana toteutettuina osallistuvan havain-
noinnin kertoina, jotka tehtiin etukateen valmisteltujen suunnitelmien mukai-
sesti. Haastateltavina oli kaksi varastotyontekijaa, kaksi tuotantotydntekijaa
seka tyonjohtaja. Havainnointi toteutettiin haastatteluiden jalkeen. Havainnoin-
nissa ensimmaisella kerralla kiinnitettiin huomiota teemahaastatteluiden ai-
neistosta esiin nousseiden alaluokkien todelliseen esiintymiseen varastossa
seka varastossa tuotteiden sijainteihin ja kappalemaariin. Toisella kerralla ha-
vainnoinnissa keskityttiin tiettyjen tuotteiden kappalemaariin ja niiden muutok-
siin edelliseen kertaan verrattuna. Haastatteluissa kaytetyt haastattelurungot

ovat liitteissa liitteet 1-3.

Haastatteluilla keratty aineisto litteroitiin, jonka jalkeen aineisto analysoitiin
kayttamalla teoriaohjaavaa sisalldnanalyysia luvussa 2.3 kuvatun menetelman
mukaisesti. Aineisto tulostettiin ja pelkistettiin alleviivaamalla ilmaukset, jotka
liittyvat olennaisesti tutkimuksen kohteeseen. Seuraavaksi alleviivatut ilmauk-
set merkattiin eri varein ja kuvioin, samaa aihetta kasittelevat ilmaisut samalla
varilla tai kuviolla. Taman jalkeen ilmaisut koottiin teemoittain ja niista poimit-
tiin samaa tarkoittavat ilmaisut. Samaa tarkoittavat ilmaisut ryhmiteltiin ja ryh-
mille niitd kuvaavat nimet eli pelkistetyt ilmaukset. Aineistosta syntyneita pel-
kistettyja ilmauksia olivat esimerkiksi: muilla kuin, varastomiehilla ei ole tietoa
tavaroiden sijainnista, seka varastokirjanpito ei tdsmaa, ainakaan bulk-saldo-
jen osalta. Nama ilmaukset ovat osana alaluokkaa: Tieto ei ole ajantasainen.
Kuvassa 2 ovat nahtavilla sisalldonanalyysissa nousseet alaluokat, ylaluokat,

paaluokat seka yhdistava luokka.
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ALALUOKKA YLALUOKKA PAALUOKKA YHDISTAVA LUOKKA

Tilanpuute

Ei maariteltyja varastopaikkoja

Materiaalivahingot

FIFO-periaate

Tieto puuttuu

Tieto ei ole ajantasainen Tiedonkulku

Kirjanpidolliset ja hankinnan puutteet Informaatiovirta

Muuttuvat tekijat joihin ei voida vaikuttaa e y Varastotyon tehokkuuteen
R 5 Asiat joihin ei voida vaikuttaa 2 %

Inhimilliset virheet vaikuttavat asiat

ergonomia ja melu

Uudelleen tehtévit ja turhat tydvaiheet

salusto fa ySkaiut Kalusto ja investoinnit

Talvikunnossapito Toiminnan kehittaminen

Muutokset ja suunnitelmat

Tyon suunnittelu Toiminnan suunnittelu

Henkiloston kdyton suunnittelu

Varasto Materiaalivirta

Tyoskentelyolosuhteet

Kuva 2. Teoriaohjaava sisalldnanalyysi

Myyntikonttien ja varastopaikkojen maaran lisaksi havainnointi ei tuonut mer-
kittdvasti uutta tietoa, mutta se vahvisti haastatteluista esiin nousseita tee-
moja. Toimeksiantaja kayttaa raaka-aine- ja puolivalmistevarastostaan nimea
pakkausmateriaalivarasto, sitéa nimea kaytetaan tassa yhteydessa kyseisesta
varastosta. Myyntikonteilla tarkoitetaan IBC-kontteja, joissa kontti on 6ljyn tai
muun tuotteen myyntipakkaus. Bulk-konteilla tarkoitetaan kontteja, joissa

oleva neste myydaan irtolastina ja kontti jaa myyjalle uudelleen kaytettavaksi.

7.1 Varasto

Teemahaastatteluissa nousi esiin tilanpuute. Tilan riittamattomyys ilmenee
mm. tavaroiden laittamisella sinne, mihin vain tavarat mahtuvat, seka tyhjien
varastopaikkojen tayttymisella heti. Myos saapuneet kuormat eivat toisinaan
mahdu varastopaikoille, vaan ne taytyy purkaa esimerkiksi kaytaville. Varas-
tossa ei myoskaan ole ainuttakaan merkittya paikkaa varastonimikkeille, vaan
materiaalit ovat mahdollisuuksien mukaan suurin piirtein niille tarkoitetuissa
osissa varastoa. Talla hetkella varastossa esimerkiksi bulk- ja myyntikontit
ovat sekaisin, mika aiheuttaa turhaa etsimista seka epaselvyytta varastosal-

doissa.

FIFO-periaatetta pyritddn mahdollisuuksien mukaan toteuttamaan. Se toteu-
tuu talla hetkelld osittain ja sen toteutuminen on muistinvaraista. Lisdaineiden
lammityksessa kaytettavassa uunissa FIFO toimii paasaantdisesti, ellei ta-

pahdu inhimillistd unohdusta uunin listaan tehtavien merkintéjen kanssa. Hei-
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koimmin FIFO toteutuu pakkaustarvikkeiden osalta. Pakkaustarvikkeet varas-
toidaan enimmakseen lattialle kuormalavoilla. Pakkausmateriaaleille on varas-
ton keskialueelle varattuna tietty alue, joka on taynna. Taydesta alueesta ei
onnistu ottaa alueelle ensimmaiseksi tullutta, koska se on useiden lavojen ta-
kana. Niinpa kaytanndssa pakkaustarvikkeista otetaan kayttoon viimeiseksi
varastoon saapuneet tuotteet. FIFO-periaatteen toteutumattomuutta aiheuttaa
my0s tavaroiden purkaminen muille kuin varsinaisille varastopaikoille. Koska
silloin ne tavarat, jotka ovat niille kuulumattomilla paikoilla pyritadan kaytta-
maan ensin tieltd pois. Kaikkien tuotteiden osalta FIFO:a ei ylipaataan ole
mahdollista toteuttaa, koska esimerkiksi tiettyjen lisdaineiden osalta on ensim-

maisena kaytettava tuote, jonka viimeinen kayttopaiva on ensimmaisena.

Useiden pakkasmateriaalien osalta lavoja ei voida pinota paallekkain kuin vain
kahteen kerrokseen. Mikali lavoja pinotaan liian useisiin kerroksiin, tulee alim-
maisiin pakkaustarvikkeisiin pullistumia ja muuta vahinkoa, mika aiheuttaa
sen, etteivat etiketit mene kannuihin oikein, eivatka korkit mene jengoilleen.
Etiketit ja korkit joudutaan tallGin laittamaan kannuihin manuaalisesti, mika ai-
heuttaa turhia tydvaiheita pakkaajalle, koska nama tydvaiheet on tarkoitus hoi-
taa koneellisesti. Kannujen painumista on havaittu enimmakseen 20 litran

kannuissa, mutta myds hieman 4 litran kannuissa.

Muita mahdollisesti varastoinnissa aiheutuvia materiaalivahinkoja ovat kos-
teusvauriot, IBC-konttien painuminen, kasettilavojen rikkoutuminen seka myrs-
kysta johtuvat tavaroiden kaatumisesta aiheutuneet vahingot. Kosteusvauri-
oita voi esiintya pakkauspahveissa, jos ne ovat liilan pitkaan varastossa. IBC-
kontit saattavat painua, jos ne ovat pinon alimmaisia, varastoituna ulos talviai-
kaan ja lunta on satanut runsaasti. Kasettilavat voivat rikkoutua talviaikaan,

kun ne jaatyvat maahan kiinni ja niita yritetdan nostaa.

Havainnoinnilla saatiin selville, etta varastopaikkoja nykyisissa hyllyraken-
teissa on yhteensa 688, pakkausmateriaalivarastossa on noin 150 myyntikont-
tia ja varaston keskialueella, joka on pakkausmateriaalien paaasiallinen saily-
tyspaikka, on noin 650 lavallista materiaaleja sailytyksessa. Myyntikonttien
saldo on nahtavissa jarjestelmasta, mutta jarjestelma ei kerro kuinka moni

konteista sijaitsee lopputuotevaraston puolella ja kuinka moni pakkausmateri-
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aalivarastossa. Niinpa myyntikonttien maara pakkausmateriaalivarastossa tay-
tyi laskea manuaalisesti. Mydskaan varaston keskialueen lattialla olevien tar-
vikkeiden maaraa ei 16yda jarjestelmista, joten myos se taytyi laskea itse. Ku-
vassa 3 on nahtavilla menetelma, jolla varaston keskialueen lattialla olevien

lavojen maara laskettiin.

O 4/ 4 of of o] 1] 1] 1) 0] 0| 3| 3| 3[ 3[ 2| 3| 3] 3] 2] 2] 2| 2| 2 2f of of 1] 2] 1] 0] O
1] 2( 3) Of 0] O] 3f 3] 2 0) Of 3] 3] 3 3] 2 3] 3| 3] 2| 2 2] 2 2] 21 0f 0] 1f 2) 2 2| O
3| 3] 4 2] 0f 0] 3] 3] 2| Oof 0] 3[ 3] 3| 3| 2| 3[ 3] 3[ 2] 2| 2 2] 2 2] 2| 1] 2] 2f 1] 2| 0
4 4] 4| 2| 0] Of 3) 3[ 2] 2| 0f 3] 3[ 3] 3[ 2| 3| 3[ 3] 2 2] 2| 2| 2| 2 2] 1f 3] 2| 3] 3] 2
Of 4 2| 0] O] of 3) 3[ 2] 3| 3/ 2] 3{ 3] 2 3] 3] 2 3] 3/ 00 of o/ O] Oof 2] 2f 3] 3] 2/ 0] 0
1) 4 4) 2 2] 2] 2| 2] 2 3] 3[ 2] 2] 2 2] 3| 3] 2| 3] 3] 2f 3] 3[ 2] 3] 3/ 2] 3{ 3) 10 0
1] 3 4] 2 2] 2] 2| 2] 2 3] 3] 0] O] of 2] 3] 3] 2| 3] 3] 2f 3] 3[ 2] 3] 3/ 2] 3{ 3] 3] 2] 2
3| 3] 4] 2] 2 2] 2 2| 2] 3[ 3] of 0] of 2| 3] 3{ 2] 3[ 3] 2] 2 2] 2 3] 3] 2| 3] 3] 2] 2 2
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Of 2] 3] 0] O] 1f 2] 2 2] 3] 3/ 0] of 0] 2f 3] 3] 2f 3] 3[ 0] 2f 2| 0] 1f 1} 2f 3] 3] 2| 2] 1
Of 20 3] 0/ O of 1) 1f 1) 1] 1] O] of 0] 2f 2| 2| 1 2] 2| 0] 1] 2| 0] of 0o of 0] 1] 1] 11 O

Kuva 3. Varaston keskialueen lavojen lukumaara 8.5.2019

Ensin laskettiin, kuinka monta lavaa on rivissa ja kuinka monta perakkain,
seka piirrettiin lattian lavapaikkoja vastaava ruudukko. Taman jalkeen kaytiin
jono kerrallaan lavapinot 1api ja merkattiin ruudukkoon, kuinka monta lavaa jo-
kaisessa ruudussa on paallekkain. Tulokseksi saatiin 674 lavaa, joka on sa-
maa suuruusluokkaa kuin kuukautta aikaisemmalla kerralla karkeammin arvi-
oituna saatu tulos 642. Silloin lavojen maara arvioitiin laskemalla jalleen rivien
seka jonojen maara ja kertomalla niista syntyneen ruudukon lavapaikkojen
maara kahdella olettaen, etta lavoja on keskimaarin kaksi paallekkain. Naiden
tulosten perusteella voidaan sanoa, etta alueella on yhteensa noin 650 laval-
lista pakkausmateriaaleja seka lisaaineita sailytyksessa. Lisdaineiden osuus
kokonaismaarasta on noin 130. Myyntikonttien maara laskettiin ensimmaisella
kerralla laskemalla myyntikontteja sisaltavien hyllyjen hyllypaikkojen maara
seka muualle kuin kyseisiin hyllyihin sijoitettujen yksittaisten myyntikonttien
maara. Myyntikonttien hyllyt olivat tuolloin taysia ja lukumaaraksi saatiin yh-
teensa 152 myyntikonttia. Kuukauden jalkeen tasta laskelmasta laskettiin kon-
tit yksitellen, jolloin lukumaaraksi saatiin 74 myyntikonttia. Talldin hyllyt olivat
vajaat, ja tyhjat paikat laskettiin, joiden maaraksi saatiin 86. Myyntikonttien ja
tyhjien paikkojen maara yhteensa on 160, joten voidaan sanoa, ettd myynti-
konteille on varattuna pakkausmateriaalivarastossa ainakin 150 paikkaa.

Vaikka varastopaikkoja ei varsinaisesti olekaan nimetty.
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7.2 Tiedonkulku

Haastatteluissa suurimmaksi teemaksi osoittautui tiedonkulun ongelmat niiden
koskettaessa myds muita teemoja. Tiedonkulku nakyy esimerkiksi varasto-
tydntekijoilla informaation puutteena saapuvista kuljetuksista. Tyonjohtaja saa
Excel-taulukon, jossa on nakyvilla kahden viikon arvioidut ajankohdat tuleville
toimituksille, mutta arvioitua saapumisen ajankohtaa ei taulukon antamisen
jalkeen enaa tasmenneta. Arvioitu saapumisisen ajankohta on vain suuntaa
antava, eika useimmiten kovinkaan paikkaansa pitava. Tama aiheuttaa sen,
etta kaytannossa tieto varastotyontekijoille saapuneesta toimituksesta tulee
silloin, kun rekka ajaa varaston pihalle ja odottaa purkua. Myds tieto tavaran
maarasta ja laadusta tulee usein vasta tassa vaiheessa. Mikali tieto saataisiin
varastotyontekijoille aikaisemmin, voitaisiin varastoon varata tila tuleville tuot-
teille, eika kuormaa tarvitsisi ensin purkaa esim. kaytavalle, jonka jalkeen uu-

delleen siirtda sinne mihin vain mahtuu.

Edella mainitusta tiedonkulusta saapuvien kuormien osalta havainnointi vah-
visti haastatteluista saadun tiedon. Havainnointia tehdessani kysyin varasto-
tyontekijalta, joka suoritti kerailya tulevaa bulk-kuormaa varten, etta tietaisiko
han koska mahdollisesti toimituksia olisi tulossa. Han vastasi, ettei tieda. Sa-
maan aikaan pihalle ajoi puoliperavaunuyhdistelma, taynna pakkausmateriaa-
leja seka lisdaineita. Sind paivana paikalla oli vain yksi varastotyodntekija ja ha-
nella oli keraily kesken, niinpa tuotannon puolelta haettiin pakkaaja purka-
maan kuormaa. Kuorma purettiin osittain kaytavalle ja muihin paikkoihin missa
vain tilaa oli. Kun kuorma oltiin saatu purettua, tuli pihalle toinenkin yhdis-

telma, jonka kuorman pakkaaja purki myos.

Muita tiedonkulun puutteita on havaittavissa esimerkiksi varastonimikkeiden
sijaintien muutoksissa seka varastokirjanpidossa. Tuotteiden sijainnit varas-
tossa vaihtelevat jatkuvasti, eika tieto tuotteen uudesta paikasta kulkeudu
tuotteen uudelle paikalle siirtanytta henkil6a pidemmalle. Tama aiheuttaa tur-
haa etsimista varastosta, johon kuluu aikaa ja se on myds epamielekasta
tyota. Myods varaston kirjanpito ei aina ole ajantasainen, jolloin toisinaan va-
rastotyontekijat joutuvat etsimaan varastosta tuotteita, joita siella ei ole. Myos
saapuvien toimitusten erat vaihtelevat, niiden toisinaan ollessa ylisuuria kay-

tettavissa olevaan tilaan nahden ja toisinaan tarvittava tavara loppuu kesken.
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Lisaksi tiedot muutoksista tuotannonsuunnittelussa eivat aina kulkeudu varas-
totyontekijodille asti, joiden tehtaviin kuuluu mm. tuotannossa olevia tuotteita

varten oikeiden lisdaineiden vieminen uuniin [ammitykseen.

7.3 Asiat joihin ei voida vaikuttaa

Varaston tehokkuuteen negatiivisesti vaikuttaa myos joukko asioita, jotka joh-
tuvat joko inhimillisista erehdyksista tai ovat itsesta riippumattomia niin, ettei
niihin voida vaikuttaa. Inhimillisesta virheesta esimerkkeina nousivat uunin lis-
talta tuotteen poistamisen unohtaminen, seka riittavissa ajoin tuotannon suun-
nitelmien muuttumisesta ilmoittamisen unohtaminen. Itsesta riippumattomia
tekijoita, joihin ei voida vaikuttaa, on esimerkiksi laivojen aikataulujen muutok-
set, jotka nakyvat varastotydssa epatietoisuutena toimitusten ajankohdasta,

seka ulkoalueiden kunnossapidon hoitavan ulkopuolisen tekijan aikataulut.

7.4 Tyoskentelyolosuhteet, kalusto ja investoinnit

Uudet trukit ovat koettu hyviksi ja mielekkaiksi tyovalineiksi, erityisesti niiden

hiljaisuutta ja ketteryytta arvostettiin. Toisaalta uusien trukkien koettiin olevan
kovat talvikelilla ulkona ajettaessa, jolloin epatasaisesta maasta johtuva tarina
rasittaa kuljettajan selkaa mainittavissa maarin. Lisaksi mainittiin, etta trukkei-
hin voitaisiin hankkia lisalaitteiksi haarukkaan asennettava vaaka lisaaineiden
punnitusta varten, seka lumiaura talvikunnossapitoa varten IBC-konttien ulkoa
hakemista helpottamaan. Talvella konttien ajamiseen ulkona kuluu huomatta-
vasti enemman aikaa kuin kesalla, nain ollen lumitdiden ja pihan hiekotuksen

tulisi olla hoidettu paremmin.

Haastatteluissa nousi esille, etta etsiminen seka tydvaiheiden uudelleen teke-
minen turhauttavat eniten. Turhauttavuuden lisaksi naihin kuluu aikaa, jonka
voisi kayttda paremmin. Etsimiseen joudutaan kayttdamaan aikaa, kun ei ole
tarkkaa tietoa missa tarvittava tuote sijaitsee. Uudelleen tehtavista tyovai-
heista mainittiin tydn- ja henkiloston kayton suunnittelu, uunin listan 1api kay-
minen, tuotteiden edestakaisin siirtely varastossa tilan puutteesta johtuen,
seka tarrojen ja korkkien kasin kiinnittdminen pakkauksiin. Myos FIFO-peri-
aate koettiin turhaa tyota teettdvana, mutta toisaalta se miellettiin tarkeaksi ja

sita pyritaan toteuttamaan aina mahdollisuuksien mukaisesti.
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7.5 Toiminnan suunnittelu

Tyon suunnittelun kannalta olisi olennaista tietda saapuvat toimitukset riitta-
vissa ajoin, jotta osataan varata tuotteiden tilan lisaksi my0s riittava henkilostod
purkamaan kuormaa. Myos saapuvien toimitusten jakaminen viikonpaiville su-
juvoittaisi varastoty6ta. Talla hetkella toimituksia voi tulla yhdenaikaisesti
useita ja rekat joutuvat odottamaan purkuvuoroaan, lisaksi kuorman purkami-
nen sitoo varastotyontekijat siihen tydhon kiinni, joka taas on pois muista
heille kuuluvista tehtavista, kuten pakkausmateriaalien syottamisesta kuljetti-

meen tuotantoa varten.

Ulos varastoidut tuotteet olisi hyva saada kayttdon ennen talvea, koska pak-
kasten tultua ne voivat jaatya kiinni maahan ja vahingoittua niitd nostettaessa.
Myés lumikuormat aiheuttavat vahinkoja, kuten edella jo mainittiin. Tuotteiden

kayttdminen ennen talvea vaatii ennakointia tuotannonsuunnittelussa.

Tuotantoon muutamia kuukausia sitten tulleen uuden tuotteen tulemisen on
koettu sekoittavan toimintaa, joka ilmenee mm. varastossa tilanpuutteena,
seka epaselvyyksina tuotteiden merkinndissa, niin ettei varastossa heti tunnis-
teta materiaalia, jota sielta ollaan hakemassa. Tilan tekemiseksi varastoon,
osa myyntikonteista on siirretty pakkausmateriaalivarastosta rakennuksen toi-

seen paahan lopputuotevarastoon.

8 RATKAISUT JA KEHITTAMISEHDOTUKSET

Pakkausmateriaalivarastossa varastotyon tehokkuutta voidaan parantaa lisaa-
malla varastopaikkojen maaraa, rakentamalla niita lisaa ja siirtamalla tuotteita
muualle, optimoimalla tilan kayttd seka kehittamalla tiedonkulkua liittyen mate-
riaalien saapumisiin ja muutoksiin sijainneissa seka maarissa. Myods trukkika-
luston muutoksilla ja pienilla lisayksilla siihen voidaan lisata varastotyon tehok-

kuutta.
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8.1 Varastopaikkojen luominen

Pakkausmateriaalivarastossa on talla hetkella kymmenen kuormalavahyllya,
joissa kaikissa on nelja hyllytasoa. Kolmessa hyllyssa on kymmenen hyllyvalia
ja seitsemassa kahdeksan. Hyllyvalilla tarkoitetaan tassa yhdella hyllytasolla
olevaa kahden valipalkin valiin jaavaa tilaa. Yhteen hyllyvaliin mahtuu kaksi
IBC-konttia, joten yhdessa hyllyvalissa on kaksi varastopaikkaa. Niinpa varas-
topaikkoja nykyisissa hyllyrakenteissa on yhteensa 688. Yhden tason korkeus
on 136 cm ja hyllytason palkin paksuus 11,5 cm. Mikali myds ylimman hyllyta-
son varastopaikkojen korkeudeksi maaritetaan 136 cm, saadaan nykyisten ra-
kenteiden korkeudeksi 578,5 cm. Varastohallissa voidaan tilaa hyodyntaa ai-
nakin kahdeksaan metriin saakka, joten tilaa jaa kayttamatta yléspain vahin-
taan 221,5 cm. Hyllyrakenteita jatkamalla yhdella tasolla yléspain saadaan
172 uutta varastopaikkaa. Naille uusille paikoille voitaisiin sijoittaa pakkaus-
materiaaleja, kuten kanistereita, pahveja, korkkeja tai muita kevyitd materiaa-
leja. Hyllyja olisi mahdollista jatkaa kahdella kerroksella, mutta monet pak-
kaustarvikelavat ylittavat korkeudeltaan hyllytason korkeuden. Hyllyrakentei-
den jatkaminen yhdella tasolla jattaen ylimman tason avoimeksi paalta antaa
laajemmat mahdollisuudet hyddyntaa uusia varastopaikkoja. Hyllyjen jatkami-
nen yléspain aiheuttaisi mahdollisesti tarpeen vaihtaa materiaalinkasittelyn ka-
lusto. Nykyisten trukkien ulottuvuus ei riittaisi uusien hyllytasojen korkeuteen.
Trukkien tulisi myds mahdollisesti olla korkeakerailijoita turvallisuuden takia.
Kaluston vaihtaminen ei kuitenkaan ole este hyllyjen korottamiselle, koska
kaytdssa olevat trukit ovat vuokrattuja ja siten helposti vaihdettavissa. Truk-
kien vaihtamisen yhteydessa voitaisiin kiinnittdd huomiota myos seikkoihin,
joihin nykyisissa trukeissa ei olla tyytyvaisia, kuten talviolosuhteissa ulkona

kovaksi koettu istuin.

Hyllyjen jatkaminen yldspain voitaisiin toteuttaa esimerkiksi lisaamalla nykyis-
ten hyllyrakenteiden paatyihin uudet korkeammat palkit seka asentamalla jo-
kaiseen valipalkkiin jatko-osat, joihin uusi hyllytaso asennettaisiin. Hyllyja voi-
taisiin myds jatkaa varastokaytavien ylitse hyllyrakenteesta toiseen siltana, mi-
kali hyllyrakenteiden ja varaston lattian kantavuus taman sallivat. Kaytavien
ylapuolelle tulevia hyllyja voitaisiin rakentaa esimerkiksi kahteen tasoon, kah-
den ylimmaisen hyllytason korkeuksille, niin ne olisivat riittavan korkealla alta

kulkemiseksi, eivatka estaisi nakyvyytta risteysalueilla.
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8.2 Tilan kaytto

Pakkausmateriaalivarastossa on varattuna myyntikonteille noin 150 varasto-
paikkaa. Naiden siirtaminen kokonaisuudessaan lopputuotevarastoon vapaut-
taa 150 varastopaikkaa pakkausmateriaaleille, bulk-konteille ja muille tarvik-
keille pakkausmateriaalivarastossa. Talla hetkella varastokirjanpidossa ei nay,
sijaitsevatko myyntikontit pakkausmateriaalivarastossa vai lopputuotevaras-
tossa. Myyntikonttien siirtdminen lopputuotevarastoon edistaisi myds varasto-
kirjanpitoa ja ehkaisisi etsimisesta aiheutuvaa hukkaa. Yhdistettyna hyllyra-
kenteiden jatkamiseen ylospain saadaan nailla muutoksilla yhteensa 322 va-
rastopaikkaa lisaa hyllyihin. Sijoittamalla nyt varaston keskialueella olevia pak-
kaustarvikkeita hyllyihin, vapautuu tilaa myos varaston keskialueelle. Keskialu-
eella arvioitiin olevan noin 650 lavallista materiaaleja sailytyksessa, joista noin
130 lisdaineita. Mikali kaikki hyllyihin saadut paikat taytettaisiin pakkaustarvik-
keilla, jaisi pakkausmateriaaleja keskialueelle enaa noin 200 lavaa. Keskialu-
eelle ja muille lattiatason varastoinnin paikkoihin varastossa voidaan tehda va-
rastonimike kohtainen tilankayton optimointi. Nain voitaisiin edistaa tilankayton
lisksi kerailya ja materiaalien sijoittamista oikeille paikoilleen. Mikali samaa
tuotetta on useita lavajonoja, voidaan jonot purkaa ja tayttaa jarjestyksessa
yksitellen, jolloin FIFO-periaate toteutuu paremmin. Tama ehkaisee materiaali-

vahinkoja ja nopeuttaa materiaalin lapivirtaamista.

Kuvassa 4 on esitetty opinnaytetyon tekijan laatima karkea layout-piirros pak-
kausmateriaalivarastosta. Kuva syntyi havainnoinnin tuloksena ja se on ha-
vainnoinnin hetken tilanteen mukaan tehty. Siind on alueittain merkattuna sai-
lytyksessa olevien materiaalien tyypit, lastauslaituri, ovet, materiaalien virtaus-
suunta seka olemassa olevat hyllyrakenteet kirjaintunnisteineen. Kuvaan on
merkattu punaisella varilla ne kohdat, joihin hyllyja voitaisiin jatkaa. Kuva ei
ole mittakaavassa ja se on vain suuntaa antava kuvaamaan sijoittelua varas-

tossa seka mahdollisia jatkettavia hyllyrakenteita.
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Kuva 4. Pakkausmateriaalivaraston karkea layout

Layout sisaltaa pakkausmateriaalivaraston tilasta ne alueet, jotka ovat kay-
tdssa varastoinnissa. Kuvan ulkopuolelle jaavat vasemmalle puolelle lisaainei-
den lammitykseen kaytettava uuni, seka kanistereiden etta tynnyreiden kuljet-

timien alkupaat ja tynnyripurkain.

8.3 Varastopaikkojen systeemi

Nimeamalla jokaiselle varastonimikkeelle oma paikka varastossa mahdolliste-
taan tuotteiden varastointi ja keraily vahimmalla mahdollisella kirjanpidolla.
Tuotteet voidaan sijoittaa valittomasti niille tarkoitetuille paikoille, eika tuottei-
den etsimiseen tarvitse kayttaa aikaa. Toisaalta varastossa, jossa on varasto-
nimikkeille kiinteat varastopaikat, voi tilan hyotykayttd jaada huonolle asteelle,

jopa vain puoleen varaston koko tilavuudesta. (Chapman ym. 2017, 305.)

Nimetyilla varastopaikoilla saadaan kuitenkin aikaiseksi nykyista tehokkaampi
materiaalivirta seka tiedonkulku. Tieto tuotteiden sijainnista seka maarasta on
helposti saatavilla. Varastopaikkojen nimeaminen on edullinen ratkaisu varas-
totydn tehokkuuden lisaamiseen. Nimeamisprosessi vie kuitenkin aikaa, koska
kiinteasti maaritellyt varastopaikat kannattaa sijoittaa varastoon perusteelli-

sella harkinnalla.

Mikali varastonimikkeille ei nimeta kiinteita paikkoja, vaan tuotteet voidaan si-
joittaa sinne mihin vain saadaan mahtumaan, on kyseessa ns. kelluva jarjes-
telma. Talldin tulee varastossa olla kaytdssa varastonhallintajarjestelma, josta
on saatavilla ajantasainen tieto tuotteiden sijainneista ja vapaista paikoista.
Mikali jarjestelmasta saatava tieto ei ole ajantasaista tai tieto puuttuu, ei voida

tietaa missa tarvittava tuote sijaitsee. Jarjestelma kertoo, mitka tuotteet ovat
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saatavilla, tavaraa vastaanotettaessa mihin tuote voidaan sijoittaa varastossa,
seka kerailijalle missa tarvittava tuote sijaitsee. Varastonhallintajarjestelman
kanssa toteutettuna muuttuvien varastopaikkojen jarjestelma mahdollistaa erit-
tain hyvan tilan hyotykayton ja varaston tehokkuuden. (Chapman ym. 2017,
305.)

Investoimalla varastonhallintajarjestelmaan, joka tuottaa kayttajilleen reaaliai-
kaista tietoa varastonimikkeiden seka vapaiden paikkojen maarista ja sijain-
neista, edistetaan varastotydn tehokkuuden lisaksi myos tiedonkulkua varas-

tosta sen ulkopuolelle organisaation sisalla.

Maarittamalla varastonimikkeille kiinteat alueet saavutetaan kohtuullisen hyva
tilan hyotykayttdé (Chapman ym. 2017, 305). Tama varastopaikkojen systeemi,
samoin kuin kiinteiden paikkojen jarjestelma, mahdollistaa varaston tietojarjes-
telman kayttdonoton varastopaikkojen systeemin toteuttamisen jalkeen. Va-
rastonimikkeiden alueet voitaisiin maaritella silla tarkkuudella, etta esimerkiksi
bulk-kontit olisivat jaettuna alueisiin tuotemerkeittain (Lukoil, Teboil, yms.) ja
tuotemerkkien muodostamilla alueilla vield moottori- ja hydrauliikkadljyn aluei-
siin. Naiden alueiden sisalla tuotteet voivat vaihtaa paikkaa tilanteen mukaan.
MyoGs pakkausmateriaalit voitaisiin jakaa alueisiin esimeriksi sen mukaan,
milla tuotantolinjalla niita tullaan tarvitsemaan. Alueet voitaisiin merkata esi-
merkiksi lattiaan ja hyllyihin limattavilla teipeilld, joihin on kirjoitettuna alueen

nimi, kuten "Teboil 1-linja” ja "Teboil 4-linja”.

8.4 Varaston tietojarjestelma

Automaattisen tunnistuksen toteuttaminen yhdessa tietojarjestelman kanssa
edistaisi varastotyon tehokkuutta pakkausmateriaalivarastossa usealla eri ta-
valla. Se mahdollistaisi nopean ja tarkan vastaanoton, automaattisen tuote-
maarien paivittamisen kirjanpitoon, jarjestelma antaisi tiedon myos vapaista
varastopaikoista ja mihin vastaanotettu tuote hyllytetaan. Lisaksi jarjestelman
avulla voidaan edistaa FIFO-periaatteen toteutumista, mikali kerailyvaiheessa
voidaan jarjestelma asettaa osoittamaan halutusta tuotteesta ensimmaiseksi
tulleen sijainti varastossa. RFID-tekniikkaa kayttava tunnistusjarjestelma olisi
monikayttdisimpi ja joustavampi verrattuna viivakoodeja kayttavaan jarjestel-

maan. Mutta viivakoodit ovat RFID:ta huomattavasti edullisempi vaihtoehto ja
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tuotteen materiaali ei vaikuta viivakoodin luettavuuteen, niinpa niissa on hyva
lukutarkkuus. RFID-tekniikkaan perustuva tunnistus olisi hyva lisa kiinteiden
varastopaikkojen jarjestelmassa hyllyihin asennettujen tunnistimien kanssa.
Toisaalta viivakooditekniikka ei vaadi niin suuria investointeja ja tekniikka on jo

kaytdssa monissa muissa toiminnoissa.

8.5 Tiedonkulku saapuvista toimituksista

Tiedonkulkua saapuvista toimituksista voidaan parantaa tarkentamalla tai ke-
hittamalla sopimuksia tavarantoimittajien kanssa. Sopimuksiin taytyy lisata,
etta mikali toimituksen arvioituun saapumisen ajankohtaan tai sisaltoon tulee
muutoksia, tulee sopimuksen osapuolen, joka vastaa tavaran toimittamisesta,
valittaa tarkentava tieto tavarat vastaanottavalle osapuolelle. Sovittuun toimi-
tukseen on mahdollista koitua muutoksia missa toimitusketjun vaiheessa ta-
hansa, jolloin vastuun muutoksesta informoimisesta tulee olla kulloisessakin
ketjun vaiheessa kuljetusta hoitava henkild tai yritys. Menettelyksi esimerkiksi
toimituspaivan muuttumisesta ilmoittamiseen voidaan sopia, ettda muutoksesta
tulee lahettaa maaratylle henkildlle sahkoposti, tai tekstiviesti, josta tulee ilmi
mista toimituksesta on kyse ja mika sen uusi saapumisen ajankohta on.
Varastotyontekijoille tieto saapuvista toimituksista seka niiden muutoksesta
saadaan valitettya Excel-taulukon avulla, jossa on nahtavilla kaikki tiedossa
olevat saapuvat toimitukset. Taulukkoon tulee nakyville mita tavaraa on tu-
lossa, kuinka suuri erd ja mina paivana. Taulukko voidaan jarjestelld, niin etta
ensimmaisena saapuva kuorma on taulukossa ylimpana. Henkild, joka saa tie-
don toimituksen muutoksista, paivittda muutokset suoraan Excel-taulukkoon,
josta varastotyontekijat sen nakevat valvomossa sijaitsevalta tietokoneelta.
Vastaavasti varastotyontekijat valvomossa kaydessaan voivat paivittaa Excel-
taulukkoa merkkaamalla sovittavissa olevalla tavalla saapuneet kuormat. Talla
hetkella tieto kuormien saapumisesta kulkee hitaasti organisaation sisalla ja
varastotyontekijan merkinta listaan valittaisi tiedon tehokkaasti. Mikali on mah-
dollista, tulisi toimitusten saapumispaivia jakaa tasaisesti vilkkonpaivien kes-
ken, ettei vastaanotto ruuhkaudu ja etteivat toimituksia tuovat kuljettajat joudu

odottamaan vuoroaan.
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8.6 Lisalaitteet

Hankkimalla trukkeihin kiinnitettava lumiaura voidaan tehostaa talviajan IBC-
konttien ulkoa hakemista ja ulos viemista tehostamalla piha-alueen kunnossa-
pitoa. Varastotydntekijan mukaan lumiaura toimisi auttavasti myos hiekoitus-
tehtavissa. Kuvassa 5 on esimerkkina eras trukkiin kiinnitettava lumiaura,
jonka myyntihinta suomalaisessa verkkokaupassa on 1 215,00 € (AJ tuotteet

s.a.).

Kuva 5. Lumiaura trukkiin (AJ tuotteet s.a.)

My@és trukin sorkkiin integroidulla vaa’alla olisi tehostava vaikutus varastotyo-
hdn lisdaineiden punnitusten nopeutuessa. Seka vaa’alla etta lumiauralla olisi
tydskentelymukavuutta lisdava vaikutus, silla niilld on suora positiivinen vaiku-
tus varastotyontekijan tyontekoon. Vaa’an hankinta kannattaisi tehda samassa
yhteydessa kun trukkikalustoa vaihdettaisiin korkeakerailijoihin. Kalustoa vaih-
dettaessa tulee ottaa huomioon myds mahdolliset seurantajarjestelman tuo-

mat vaatimukset kalustolle, kuten viivakoodin, tai RFID:n lukija seka tietokone.

8.7 Ehdotus tehostamisen prosessista

Toimenpiteet, joista varastotydn tehostamisen ehdotukseni koostuu, ovat esi-
tetty kuvassa 6. Ehdotukseen sisaltyy viisivaiheinen toimenpiteiden sarja,
joista jokaisen toteuttaminen lisda varastotyon tehokkuutta. Toimenpiteet on
mahdollista toteuttaa vaiheittain. Prosessin lisaksi ehdotukseen kuuluu erilli-

sina toimenpiteina tiedonkulun kehittaminen seka lisalaitteisiin investoiminen.
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Prosessi alkaa myyntikonttien siirtamisella pois pakkausmateriaalivarastosta,
jolloin tilaa vapautuu merkittavasti ja myynti- ja bulk-kontit eivat enaa ole se-
kaisin sailytettyna samassa tilassa. Tata seuraa hyllyjen jatkaminen ylospain.
Myés kaytavien paalle, hyllyjen paatyihin tehtavia jatkeita tulee harkita, mutta
niiden myo6ta syntyy varastopaikkoja vain vahan ja liséksi ne tarvitsisivat to-
dennakdisesti taakseen verkot turvallisuuden vuoksi. Seuraavana toimenpitei-
den sarjassa on varastopaikkojen maarittaminen ja nimeaminen. Vaikka Kiin-
teasti nimetyilla varastopaikoilla tilan hyétykayton aste voi jaada huonoksi,
edistaa se silti varastotyon ja tiedonkulun tehokkuutta taman hetken kaytantoi-
hin verrattuna. Nimeamalla varastopaikat voidaan vaikuttaa nopeasti naihin
asioihin ilman suuria investointeja. Varastopaikkojen nimeamisen jalkeen tulee
investoiminen varaston tietojarjestelmaan seka automaattisen tunnustuksen
tekniikkaan. Tunnistamisen tekniikoista ehdotan viivakoodi- ja RFID-tekniikoi-
den vertailua. Lahtokohtaisesti ehdotan hankittavaksi viivakoodijarjestelmaa,
koska se on edullisempi, eikd RFID:n tuomat edut kuten useiden tunnisteiden
kerralla lukeminen ja hyllyihin asennettavat lukijat, tuo merkittavasti enempaa
tehokkuutta pakkausmateriaalivaraston tyohon, verrattuna viivakoodijarjestel-
maan. Myos viivakoodijarjestelmalla voidaan yhdessa kiinteasti sovittujen va-
rastopaikkojen kanssa toteuttaa automaattinen rekisterdinti tuotteen saapumi-
seen ja poistumiseen hyllysta. Varaston tietojarjestelman ja tunnistamisteknii-
koiden hankinnan yhteydessa, tai sen jalkeen, tulee trukit vaihtaa yhteensopi-
viksi uusien jarjestelmien kanssa ja riittavalla ulottuvuudella varustetuiksi, jotta
niilld yletetdan uusille ylimmille hyllyille. Trukkien taytyy mahdollisesti olla kor-
keakerailijoita, joissa kuljettaja nousee trukin sorkkien mukana ylds, jotta na-

kyvyys on taattu.

Automaattiseen
tunnistamisen
tekniikkaan ja

varaston
tietojarjestelmaan
investoiminen

Materiaalinkasittelyn
kaluston
paivittdminen
vastaamaan uusia
tarpeita

Myyntikonttien Varastopaikkojen
siirtdminen toiseen Hyllyjen jatkaminen madrittdminen ja
varastoon nimedminen

Tiedonkulku Lisalaitteet

* Sopimukset toimittajien * Lumiaura
kanssa

* Excel-lista valvomon
tietokoneelle

Kuva 6. Toimenpiteet varastotydn tehostamiseen pakkausmateriaalivarastossa
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Ehdotan myds trukkeihin hankittavaksi lumiauraa, jolla voidaan aurata lumet
ulkosailytyksessa olevien IBC-konttien edesta ja mahdollisesti muualtakin tar-
vittavista paikoista. My0Os tiedonkulkua tulee kehittda saapuvien toimitusten
osalta kehittamalla sopimuksia tavarantoimittajien kanssa seka toteuttamalla

Excel-taulukko saapuvista toimituksista valvomon tietokoneelta kaytettavaksi.

9 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

Varastotyota Lukoil Lubricants Europe GmbH, Suomen sivuliikkeen raaka-
aine- ja puolivalmistevarastossa voidaan tehostaa luomalla lisda varastopaik-
koja nykyiseen varastotilaan, kayttamalla varaston tilavuus paremmin, paatta-
malla varastopaikkojen systeemi ja suorittamalla sen mukaiset toimenpiteet,
investoimalla varastonhallintajarjestelmaan, joka hyddyntaa viivakoodi- tai
RFID-tekniikkaa, kehittamalla tai tarkentamalla sopimuksia tavarantoimittajien
kanssa, valittamalla saadut tiedot toimitusten muutoksista varastotydntekijoille

seka tekemalla paivityksia materiaalinkasittelyn kalustoon.

IBC-konttien talviajan ulkosailytyksen ongelmiin saadaan ratkaisu hankkimalla
trukin sorkkiin kiinnitettava lumiaura, jolla voidaan aurata lumet konttien
edesta ja mahdollisesti avustaa hiekoittamisessa. FIFO-periaatteen toteutu-
mista voidaan edistaa varastopaikkojen lisdamisen ja nimeamisen seka kirjan-
pidon tarkentamisen kautta. Kun materiaalit voidaan sijoittaa suoraan niille tar-
koitetuille paikoille, ei tilapaisille paikoille sijoitettujen materiaalien kayttami-
selle ei ole enaa tarvetta. Kirjanpito tarkentuu nimettyjen varastopaikkojen, va-
rastonohjausjarjestelman ja automaattisen tunnistuksen tekniikan avulla. Kun
varaston keskialueelle vapautuu lisaa tilaa, voidaan lavajonot optimoida ja nii-
hin suunnitella paasy molemmilta puolilta, niin keskialueen lattiatasonvaras-
toinnissakin voidaan paasta toteuttamaan FIFO-periaatetta. Mikali paasya ei
suunnitella molemmilta puolilta, vaan materiaalit sijoitetaan ja noudetaan sa-
masta suunnasta, nopeuttaa lavajonojen optimointi silti tuotteiden Iapimenoa.
Varastotyontekijoille saadaan tieto saapuvista kuljetuksista nykyista paremmin
Excel-taulukon avulla, jossa on nakyvissa tiedossa olevat tulevat toimitukset
saapumisaikoineen ja jota paivitetdan aktiivisesti toimituksia koskevien muu-
tosten tultua tietoon. Toimituksia koskevien muutostietojen saamiseksi tulee
sopia tavarantoimittajien kanssa muutoksista ilmoittamisesta. Varastopaikko-

jen nykytilasta saatiin selville, etta niita on lilan vahan, eika varastonimikkeilla
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ole merkattuja, tai maariteltyja paikkoja. Varastopaikat tulee maaritella varas-
tonimikkeittain ja varastoon tulee tehda lisaa tilaa myyntikonttien siirtamisella

muualle seka nykyisten hyllyjen jatkamisella ylospain.

9.1 Pohdinta

Tavoitteena opinnaytetydssa oli esittaa kehittdmisehdotuksia, joilla voitaisiin
tehostaa varastoty6ta toimeksiantajan raaka-aika- ja puolivalmistevarastossa.
Erityisesti parannuksia toivottiin tiedonkulkuun saapuvista toimituksista, FIFO-
periaatteen toteutumiseen seka IBC-konttien kuljettamiseen ulkoa sisalle ja si-
salta ulos talviaikana. Lisaksi toimeksiantaja toivoi tietoa varastopaikkojen ny-
kytilanteesta. Kaikkiin naihin aloituspalaverissa sovittuihin asioihin saatiin vas-
taus, joten opinnaytetyon tavoitteet saavutettiin. Ehdotettuja toimenpiteita ei
viela ole toteutettu kaytanndssa, vaan toimeksiantaja harkitsee niiden kayt-
téonottoa omassa aikataulussaan, sillda mm. organisaation rakenteen vuoksi
suurien muutosten ja investointien tekemista ei voida toteuttaa nain lyhyessa
ajassa. Uskon opinnaytetydstani kuitenkin olevan hyotya toimeksiantajalle ja

se tulee varmasti hyddyntamaan ainakin osaa ehdottamistani ratkaisuista.

Tammikuun lopulla 2019 pidetyn aloituspalaverin jalkeen aloitin opinnaytetyon
tekemisen tiedonkeruulla, jota seurasi aineiston keruu ja analysointi maalis- ja
huhtikuussa, seka viela toukokuun alussa. Teoriaa kirjoitin vahitellen koko
opinnaytetyon tekemisen ajan. Aloituspalaverissa sovittiin toukokuun viimei-
seen paivaan mennessa tyon tulosten luovuttaminen toimeksiantajalle ja ta-
han tavoitteeseen paastiin. Sovittu aikataulu siis piti, vaikka moni prosessin

vaihe veikin arvioitua pidempaan.

Prosessina opinnaytetyon tekeminen oli minulle henkilokohtaisesti opettavai-
nen niin tydon aiheenkin kannalta, mutta myds tutkimuksen tekemisen, sen
suunnittelun ja toteuttamisenkin kannalta. Jalkeenpain katsottuna teoriaosuu-
den kirjoittamiseen olisi tullut varata enemman aikaa ja siihen olisi ollut hyva
perehtya syvallisemmin ennen aineiston keraamista ja analysointia. Toisaalta
uskon, etta vaikka olisin toiminut toisin, olisin silti paatynyt samoihin ehdotuk-
siin, mutta niiden perustelu ja kuvaaminen olisi voinut olla silloin vahvempia.

Haastattelut olivat onnistuneita ja sain niistd ennakkoon oletettua enemman
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aineistoa, niinpa kuten aiemmin jo totesin, ei havainnointi tuonut paljoa lisaa

informaatiota, mutta se vahvisti haastatteluista kerattyja teemoja.

Aloituspalaverissa sovittujen tyon kehittamiskohteiden vuoksi sijoitin FIFO-pe-
riaatteen tyon teoreettiseen viitekehykseen, jossa se on osana tehostamisen
nakokulmia. FIFO-periaatteella ei kuitenkaan ole tyon teoriaosuudessa niin
suurta osaa, kun muilla teoreettisessa viitekehyksessa mainituille tehostami-
sen nakodkulmilla. FIFO-periaatteella voidaan opinndytetydni kohteena ol-
leessa varastossa lahinna ehkaista materiaalivahinkoja, seka nopeuttaa tuot-
teen lapimenoaikaa, mutta varsinaisesti varastotyota se ei tehosta, painvas-
toin silla voi olla negatiivinen vaikutus tehokkuuteen, mikali sitd sovelletaan

tuotteisiin, joilla ei ole sille tarvetta.

Keraamaani aineistoa voidaan pitaa luotettavana, koska haastattelut aanitet-
tiin ja litteroitiin, jonka jalkeen ne analysoitiin. Havainnointia suoritin etukateen
tehtyjen suunnitelmien mukaisesti ja havainnointia tehdessani kirjoitin muistiin-

panoja ja havainnointikertojen jalkeen kirjoitin niistd yhteenvedot.

9.2 Jatkokehitysehdotukset

Kaytettavaa seurannan tekniikkaa valittaessa kannattaa olla yhteydessa tava-
rantoimittajiin, jotta voidaan ottaa selvaa, onko heillda mahdollisuutta tulostaa
viivakoodi tai saattomuistitarra lahetettaviin tuotteisiin tai lavoihin. Lisaksi tulee
selvittda, onko heilld halukkuutta olla mukana kehittdmassa toimitusketjun
seurattavuutta ja onko heilla jo kaytdssa jotain kuljetusten seurantaa, joka voi-
taisiin yhdistaa hankittavaan tietojarjestelmaan. Mikali toimituksia alettaisiin
seurata toimitusketjun eri vaiheissa, voitaisiin myos tiedonkulkua varastotyon-

tekijoille saapuvista kuljetuksista saada jopa reaaliaikaiseksi.

Jatkotutkimuksina voitaisiin vertailla varastonhallintajarjestelmien ja seuranta-
tekniikoiden vaihtoehtoja ja hyotyja. Voitaisiin myos vertailla eri vaihtoehtoja,
miten nimeta varastopaikat. Myds varastonhallinnanjarjestelman tuomia tie-
donkulun automatisoinnin mahdollisuuksia olisi hyva kartoittaa. Esimerkiksi
saapuvien toimitusten Excel-listaan voitaisiin saada automaattisesti merkinta

vastaanotetusta kuormasta, kun trukissa oleva lukija on tunnistanut kaikki
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kuormasta puretut lavat. Lisaksi keskialueelle ja muillekin lattiatason varas-
toinnin alueille voitaisiin laskea optimaaliset lavajonojen pituudet. Tata varten
on olemassa erilaisia laskukaavoja, joita ovat esimerkiksi Frazellen optimaali-
sen jonon syvyyden laskukaava (optimal lane depth) teoksessa World-Class
Warehousing and Material Handling, seka Derhamin, Smithin ja Guen laatima
laskukaava, International Journal of Production Research -lehdessa seka Der-
hamin blogissa. Derhamin ym. kaava on tarkoitettu erityisesti tuotantolaitosten
varastojen lavajonojen optimoimiseen (Derhami 2018). Jokainen naista jatko-
tutkimusaiheista voitaisiin toteuttaa hyvin esimerkiksi logistiikan alan opinnay-

tetdina, niin etta yksi opinnaytetyd kasittelee yhta jatkotutkimusaihetta.
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