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1 JOHDANTO 

Yrityksen toiminta on kannattavaa ainoastaan, kun sen liiketuotot ylittävät 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 tehtä-

vässä, niinpä tehokkuuden nostamiseksi on pidettävä asiakkaalle arvon tuot-

taminen päällimmäisenä mielessä toimintaa kehitettäessä. (Sakki 2009, 30–

38.)  

 

Turun yliopiston vuoden 2018 logistiikkaselvityksen mukaan logistiikan osuus 

teollisuuden ja kaupan yritysten kustannuksista vuonna 2017 oli noin 14,1 %, 

pelkästään varastokustannusten osuus oli 2,2 % ja varastoon sitoutuneen 

pääoman osuus 4,3 % (Solakivi ym. 2018, 96). Varastot jaetaan teollisuu-

dessa yleensä kolmeen lajiin: raaka-aine-, puolivalmiste- ja valmistevarastoi-

hin. Varastojen arvo kokonaisuudessaan on jakautunut varsin tasaisesti näi-

den kesken. (Sakki 2009, 103.) Tässä opinnäytetyössä keskitytään varastojen 

osalta raaka-aine- sekä puolivalmistevarastoihin. 

 

1.1 Tutkimuksen tausta ja tavoitteet 

Tämän opinnäytetyön tarkoituksena on tehostaa varastotyötä voiteluaineteh-

taan raaka-aine- ja puolivalmistevarastossa. Tavoitteena on esittää parannus-

ehdotuksia tehokkuuden lisäämiseksi. Aiheen valintaan vaikuttivat toimeksian-

tajan kehittämistarpeet kyseisessä varastossa ja oma halukkuuteni tehdä 

opinnäytetyö liittyen materiaalivirtojen tehostamiseen. Ajatus opinnäytetyön te-

kemisestä kyseisessä yrityksessä syntyi ollessani heillä kesätöissä. Mahdolli-

sesta opinnäytetyöstä keskusteltiin seuraavana syksynä. Aloituspalaverissa 

tammikuussa 2019 aihe sovittiin ja rajattiin koskemaan pakkausmateriaaliva-

raston eli tuotantolaitoksen raaka-aine- ja puolivalmistevaraston työn tehosta-

mista. Työltä toivottiin parannusta tiedonkulkuun saapuvista toimituksista, kei-

noja edistää FIFO-periaatteen toteutumista ja IBC-konttien kuljettamista ul-

kosäilytyksestä ja säilytykseen talviaikana, sekä selvitystä varastopaikkojen 
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nykytilanteesta. Opinnäytetyön toimeksiantaja on Lukoil Lubricants Europe 

GmbH, Suomen sivuliike, joka sijaitsee Haminan öljysatamassa. 

 

Opinnäytetyö vastaa kysymykseen: 

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

 

Alakysymyksiä ovat: 

• Miten saada varastotyöntekijöille paremmin tieto saapuvista toimituk-
sista? 
 

• Kuinka FIFO-periaate saataisiin toteutumaan paremmin kyseisessä va-
rastossa? 
 

• Millä tavalla IBC-konttien kuljetus talviaikana ulkosäilytykseen ja sieltä 
sisälle voitaisiin toteuttaa paremmin? 
 

• Mikä on varastopaikkojen nykytilanne? 
 

1.2 Teoreettinen viitekehys 

Tässä työssä varastotyön tehostamista tarkastellaan varastointia, logistisia vir-

toja sekä näiden tehokkuuden lisäämistä käsittelevän kirjallisuuden ja aihee-

seen liittyvien tutkimusten tuloksiin viitaten. Painopiste tämän tutkimuksen teo-

riassa on varastoinnin merkityksessä liiketoiminnalle ja materiaalinhallinnan 

tehokkuudessa. Tehostamista tarkastellaan materiaalinhallinnan kehittämisen 

ja Lean-filosofian kautta. Kuvassa 1 on esitetty työn teoreettinen viitekehys 

etenemällä laajemmasta teemasta kohti tämän työn kohteena olevan tietyn 

varaston tehostamisen näkökulmia. 

 

 
Kuva 1. Teoreettinen viitekehys 

 

Varastotyön	
tehostaminen

Tulologistiikka

Logistiset	virrat Materiaali- ja	informaatiovirrat

Raaka-aine- ja	
puolivalmistevarasto

Tieto-
järjestelmät Lean Layout FIFO
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Olkkonen (2018, 87–103) toteaa materiaalivirtojen tulo- ja sisälogistiikan te-

hostamista käsittelevässä diplomityössään, että eniten arvoa tuottamatonta 

työtä aiheuttavat alhaisen varaston kiertonopeuden aiheuttava liian suurien ti-

lauserien tilaaminen, saapuvien materiaalien toimitusten epätasaisuus ja infor-

maation puute, sekä keräilyssä reittien suunnitelmattomuus. Alén (2015, 69) 

kertoo sisälogististen materiaalivirtojen ja materiaalitoimintojen kehittämistä 

koskevassa diplomityössään varastoratkaisun ja layoutin kehittämisen olevan 

eräs keino vähentää toimintaa, joka ei tuota arvoa loppuasiakkaalle. 

 

2 TUTKIMUSMENETELMÄT 

Tämä opinnäytetyö on kvalitatiivinen eli laadullinen tutkimus, koska siinä täh-

dätään tutkimuskohteen rakenteen ja muuttujien sekä niiden välisten kausaali-

suhteiden ymmärtämiseen ja sen kautta parempien toimintatapojen löytämi-

seen sekä niiden kuvaamiseen sanallisesti. Tarkoituksena on tehostaa varas-

totyötä ja tavoitteena on esittää parannusehdotuksia varastotyön tehokkuuden 

lisäämiseksi. (Kananen 2012, 29.) Tutkimuksessa käytetään laadullisia mene-

telmiä aineiston keruuseen, päämenetelmänä ovat teemahaastattelut ja niiden 

lisäksi suoritetaan havainnointia (Hirsjärvi ym. 2007, 160). 

 

Haastatteluilla saadaan selville, mitä varaston henkilöstö ja varaston kanssa 

jatkuvassa yhteydessä työskentelevät ajattelevat ja tuntevat varaston tehok-

kuudesta. Tämän lisäksi tarvitaan tietoa tutkimuskohteen todellisista tapahtu-

mista, joten toiseksi tutkimusmenetelmäksi valittiin havainnointi. (Hirsjärvi ym. 

2007, 207.) Havainnoinnilla saatava tieto on reaaliaikaista oikeassa ympäris-

tössä saatua tietoa, kun taas haastatteluilla saatava tieto on usein mennee-

seen aikaan kohdistuvaa ja tiedon luotettavuuteen voi vaikuttaa väärin muista-

minen tai menneiden asioiden kaunistelu. Havainnointi ei silti takaa tutkimuk-

sen täyttä luotettavuutta, koska tehdyt havainnot ovat aina tutkijan tulkintaa ta-

pahtumista. Havainnoinnilla voidaan päästä käsiksi ”hiljaiseen tietoon”, jota 

haastateltavat eivät välttämättä osaa tuoda esille haastatteluissa. (Kananen 

2015, 134–135.) 
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2.1 Haastattelu 

Päämenetelmäksi tiedonkeruuseen valittiin haastattelu, koska tutkimuksen-

kohde on sen luonteinen, että siitä on haastavaa saada kokonaista kuvaa il-

man pitkää käytännön kokemusta kyseisessä ympäristössä. Tutkimus koskee 

tietyn varaston toimintaa ja oleellinen osa sen tehokkuutta on sen henkilöstö. 

Kyseisen varaston henkilöstöllä on paras tieto tämän varaston toiminnasta va-

rastotyön näkökulmasta, niinpä varaston henkilöstön haastatteleminen koettiin 

parhaimmaksi menetelmäksi tiedon hankintaan varastotyön tehokkuudesta. 

Varaston henkilöstömäärä on kuitenkin niin pieni, että myös tuotantotyönteki-

jöitä, joiden tehtäviin kuuluu varastosta materiaalien noutaminen ja sinne vie-

minen, haastatellaan. Lisäksi myös työnjohtajaa haastatellaan. 

 

Haastattelut toteutetaan teemahaastatteluina. Niissä on etukäteen suunnitellut 

aihepiirit, mutta kysymysten järjestys sekä osa kysymyksistä voivat vaihdella 

haastatteluiden välillä. Haastattelut tehdään yksilöhaastatteluina. Kysymykset 

ovat avoimia kysymyksiä. (Hirsjärvi ym. 2007, 196–206.) Haastattelut äänite-

tään ja litteroidaan sekä analysoidaan teoriaohjaavasti sisällönanalyysillä tee-

moittelua käyttämällä (Kananen 2012, 108–117). 

 

2.2 Havainnointi 

Havainnointia voi tehdä yleisluontoisesti tai etukäteen tehdyn suunnitelman 

mukaisena yksityiskohtaisena havainnointina. Joka tapauksessa havainnoin-

nista on tehtävä dokumentaatio ja havainnoinnille tulee olla etukäteen määri-

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

 

Tässä opinnäytetyössä havainnointi toteutetaan osallistuvana havainnointina. 

Osallistuvaa havainnointia voi olla eri asteista riippuen tutkijan roolista. Tässä 

tutkimuksessa osallistuminen tarkoittaa läsnäoloa ja työnteon viereltä seuraa-

mista. Asioista, joihin havainnoinnissa olisi tarkoitus kiinnittää huomiota voi-

daan tehdä etukäteen suunnitelma, jolloin on kyse strukturoidusta havainnoin-

nista. Silloin tutkija kirjaa esimerkiksi etukäteen tehtyyn lomakkeeseen havai-

tut tapahtumat. (Kananen 2015, 137–139.) Tässä tutkimuksessa havainnointi 

toteutetaan strukturoidusti ja havainnoista kirjoitetaan tutkimuspäiväkirja. Kva-



10 

litatiivisessa tutkimuksessa havainnointi ja aineiston analysointi tapahtuvat sa-

maan aikaan. Analysoidessa tutkija saa syvemmän käsityksen ilmiöstä ja 

osaa suunnata havainnointia tarkemmin jatkossa alueille, jotka auttavat tutki-

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

 

Havainnoinnilla on tarkoitus selvittää varastopaikkojen nykytilanne, sekä 

saada lisätietoa myös muihin tutkimuksen kysymyksiin. Lomake havainnointia 

varten tehdään haastatteluista saadun aineiston analysoinnin jälkeen, koska 

silloin tiedetään mihin havainnoinnissa tulisi kiinnittää huomiota. 

 

2.3 Sisällönanalyysi 

Laadullisen tutkimuksen aineisto on helposti hajanainen, niinpä sen tiivistämi-

nen ja järjesteleminen selkeämmäksi lisää aineiston informaatioarvoa. Aineis-

toon saadaan selkeyttä sisällönanalyysillä, jonka jälkeen aineistoa voidaan tul-

kita ja siitä voidaan tehdä luotettavia johtopäätöksiä. (Tuomi & Sarajärvi 2009, 

108.) 

 

Tuomen ja Sarajärven (2009, 91–92) kuvaus laadullisen tutkimuksen aineiston 

analyysistä sisältää neljä vaihetta. Ensimmäisessä vaiheessa tulee tehdä pää-

tös mikä kerätyssä aineistossa on tätä tutkimusta kiinnostavaa. Toisessa vai-

heessa aineisto käydään läpi ja merkataan ne asiat, jotka ovat kyseisessä tut-

kimuksessa kiinnostavia ja jätetään kaikki muu aineistossa syrjään. Kolman-

nessa vaiheessa luokitellaan, teemoitellaan, tai tyypitellään aineisto. Neljän-

nessä, eli viimeisessä vaiheessa kirjoitetaan yhteenveto. 

 

Tässä opinnäytetyössä aineiston järjestelemisessä käytetään teemoittelua. 

Teemoittelussa aineisto pilkotaan ja ryhmitellään aihepiirien mukaan. Kerätty 

aineisto analysoidaan tässä työssä teoriaohjaavasti, jolloin taustalla oleva teo-

ria ohjaa analyysiä, mutta analyysiyksiköt valitaan aineistosta. Teoriaohjaa-

vassa analyysissä ei ole tarkoitus testata aikaisempaa tietoa aineistoon, vaan 

aikaisemman tiedon pohjalta synnyttää uusia ajatuksia. Analyysi lähtee aineis-

tolähtöisesti, mutta loppuvaihetta kohti taustalla oleva teoria saa suuremman 

merkityksen. Teoriaohjaavan analyysin päättelyn logiikka vaihtelee aineisto-

lähtöisen ja aikaisemman tiedon välillä, niinpä se ei ole induktiivista, eikä 
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deduktiivista, vaan usein kyse on abduktiivisesta päättelystä. (Tuomi & Sara-

järvi 2009, 93–95.) 

 

Teoriaohjaava sisällönanalyysi etenee aineistolähtöisen analyysin tavoin ai-

neiston ehdoilla, mutta empiirinen aineisto liitetään abstrahoinnissa teoreetti-

siin käsitteisiin. Kun aineisto on pelkistetty ja mukana on vain tutkimuksen 

kannalta olennainen, aineisto klusteroidaan eli ryhmitellään. Kun samaa tar-

koittavat ilmaukset ovat kerätty yhdeksi ryhmäksi, annetaan tälle ryhmälle 

nimi, ryhmää kuvaava pelkistetty ilmaus. Nämä kaikki aineistosta syntyneiden 

ryhmien pelkistetyt ilmaukset ryhmitellään edelleen ja näille, syntyneille ryh-

mille annetaan niitä kuvaava nimi eli alaluokka. Alaluokat yhdistellään edel-

leen yläluokiksi, joista muodostuvat pääluokat. Pääluokista loppujen lopuksi 

muodostuu yhdistävä luokka. Tämä luokitusten yhdisteleminen ja nimeäminen 

on käsitteellistämistä eli abstrahointia. Abstrahointia jatketaan niin pitkään, 

kun se on mahdollista aineiston sisällön kannalta. Sisällönanalyysi pohjaa tul-

kintaan ja päättelyyn. Tutkittavasta ilmiöstä kerätystä empiirisestä aineistosta 

edetään kohti käsitteellisempää näkemystä. Aineistolähtöisen analyysin tulok-

sissa esitetään aineistosta muodostettu käsitejärjestelmä ja käsitteet, kun taas 

teoriaohjaavassa sisällönanalyysissä käsitteet tuodaan valmiina käsitteinä 

taustalla olevasta teoriasta. (Tuomi & Sarajärvi 2009, 103–117.) 

 

3 LOGISTISET VIRRAT 

Logistiikka liittää 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 pyritään yrityksessä hallitsemaan arvotekijöiden, asiakastyytyväisyyden 

sekä yrityksen tuloksen kokonaisuutta niin, että se voi toimia toimialansa toi-

mijoita keskiarvoa kannattavammin. Tämä mahdollistaa yrityksen olemassa-

olon pitkällä aikavälillä. Asiakastyytyväisyys sisältää aika- ja paikkahyödyn 

maksimoinnin tilaus–toimitusketjun sisällä, arvotekijöihin puolestaan kuuluvat 

tuote, hinta, paikka, sekä promootio. (Hokkanen ym. 2011, 57.) Materiaali- ja 

informaatiovirtojen lisäksi logistisiin virtoihin kuuluu myös rahavirta, joka käsit-

tää rahan virtaamisen tilaus-toimitusketjussa enimmäkseen asiakkaalta tava-

rantoimittajien suuntaan. Liiketoiminnan kannalta rahavirta on merkittävin, 
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koska ilman asiakkailta tulevia myyntituloja, sekä mahdollisia rahoituspää-

omia, yrityksen toiminta ei voi jatkua. Logistiikan näkökulmasta virroista mer-

kittävin on informaatiovirta, koska sillä hallitaan materiaali- ja rahavirtoja. 

(Hokkanen ym. 2011, 14.) 

 

3.1 Materiaalivirta 

Pelkistetyimmillään materiaalivirralla tarkoitetaan virtaa, jossa raaka-aineet 

kulkeutuvat muokkaus-, jalostus- ja valmistustoimenpiteiden läpi valmiiksi tuot-

teeksi asiakkaalle. Tuotteiden valmistusprosessit voivat sisältää lukuisia eri 

vaiheita ja tuote voi koostua useista raaka-aineista, jotka tulevat eri toimitta-

jilta. Myös prosessin eri vaiheet voivat tapahtua eri yrityksissä. Vaiheet tai vai-

heita voi tapahtua myös yhden yrityksen sisällä, jolloin materiaalin siirrot ovat 

sisäisiä kuljetuksia tai siirtoja. (Hokkanen ym. 2011, 14–16.) Kun materiaalien, 

osien ja tarvikkeiden virtaamista tarkastellaan tuotantolaitoksen sisällä, on 

kyse materiaalivirtajärjestelmästä (material flow system). Järjestelmän koh-

teena ovat materiaalit, osat ja tarvikkeet, joita yritys käyttää tuotteidensa val-

mistamiseen. Järjestelmän osat ovat tuotannon ohjaus ja laadunvalvonta, val-

mistus, kokoonpano, säilytys, materiaalinkäsittelyyn tarvittava kalusto sekä va-

rasto. (Tompkins ym. 2010, 85–86.) 

 

Tompkinsin ym. (2010, 176) määritelmän mukaan materiaalinkäsittely on tie-

dettä ja taidetta, joka liittyy valmistuksen, jakelun, kulutuksen ja kierrätyksen 

prosessin läpi virtaavien materiaalien liikuttamiseen, varastointiin, hallintaan 

sekä suojelemiseen. Tiedettä materiaalinkäsittely on, koska se on tieteeseen 

perustuva opinala, jossa tarvitaan monenlaisia insinööritieteiden tietoja ja me-

netelmiä. Taidetta materiaalinkäsittely on, koska materiaalinkäsittelyn suunni-

telmia ei voida yksiselitteisesti toteuttaa esimerkiksi matemaattisilla malleilla ja 

kaavoilla, vaan tarvitaan runsaasti käytännön kokemusta ja tietämystä siitä, 

mikä materiaalinkäsittelyssä onnistuu ja mikä ei.  

 

Tehtaan materiaalinkäsittely pitää tyypillisesti sisällään 25 % yrityksen työnte-

kijöistä, 55 % tuotantolaitoksen pinta-alasta, sekä 87 % tuotantoon käytettä-

västä ajasta. Materiaalinkäsittelyn prosessien kehittäminen johtaa tehokkaam-

piin tuotannon ja jakelun virtoihin. Pelkkä käsittelykertojen vähentäminen ei 

kuitenkaan ole riittävä toimenpide. Materiaalinkäsittelyn systeemin tulee olla 
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hyvin suunniteltu, jolloin se voi toimia koko yrityksen toiminnan tärkeimpänä 

tukipilarina. Materiaalinkäsittely on yksi selkeimmistä toiminnan osa-aluista, 

joista voidaan etsiä kustannusten vähentämistä sekä laadun parantamista. 

(Tompkins ym. 2010, 176.) 

 

3.2 Informaatiovirta 

Informaatiovirta on pääosin tiedon liikkumista tilauksesta asiakkaalta yrityk-

seen, josta tieto liikkuu edelleen tavarantoimittajille. Tieto liikkuu kuitenkin 

myös toiseen suuntaan. Oikean tiedon saaminen oikeaan aikaan vähentää 

esimerkiksi turhaa varastointia ja virheitä hankinnassa, tietoja tarvitaan myös 

ennakointiin ja suunnitteluun. (Sakki 2009, 22.) 

 

Tilauksen tekemistä seuraa toimitusilmoitus, joka saadaan tavarantoimitta-

jalta. Toimitusten saapuminen sovitun aikataulun mukaisesti riippuu muun mu-

assa sopimuksen arvosta ja laajuudesta, kuljetettavasta matkasta, yleisestä 

tilanteesta liikenteessä, sekä työskentelyajoista. Ihanteellinen tilanne saavute-

taan harvoin. Mikäli toimituksia on lukuisia ja vastaanoton kapasiteetti on 

pieni, on kannattavaa sopia kiinteä toimitusten ajankohta. Toimitusten aikatau-

luttaminen ehkäisee vastaanoton ruuhkahuippuja, odottamista sekä helpottaa 

toiminnan suunnittelemista. (Hompel & Schmidt 2007, 20.) Saapuvista toimi-

tuksista on joka tapauksessa hyvä saada tieto varastolle etukäteen, jotta osa-

taan varautua saapuvaan kuormaan sopivalla henkilöstöllä sekä varaamalla 

tilaa materiaaleille varastosta. Usein saapumisaika ilmoitetaan vastaanotta-

jalle arvioina siitä, monenko päivän kuluttua tilaus on perillä. Muutoksilla toimi-

tuksen ajankohdassa tai tavaran määrässä voi olla vaikutusta vastaanoton 

suunnitteluun varastossa. Sen takia ennakkoilmoitus varastolle saapuvan 

kuorman ajankohdasta, määrästä ja laadusta on tarpeen. (Hokkanen & Virta-

nen 2016, 28.) 

 

4 TULOLOGISTIIKKA 

Teollisuuslaitoksessa raaka-aineet, komponentit sekä mahdolliset puolivalmis-

teet, joista yritys jalostaa tuotteensa, vastaanotetaan yrityksen tulologistiikka-

puolella. Logistiikan päätavoite teollisuudessa on alentaa kustannuksia. Kui-

tenkin toimitusvarmuudesta täytyy pitää huoli, vaikka kustannuksia pyritäänkin 
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minimoimaan. Myöskään 100 %:n toimitusvarmuuden tavoitteleminen ei ole 

viisasta, koska silloin kustannukset kasvavat hyötyä suuremmaksi. (Hokkanen 

ym. 2011, 45–52.) Toimittajan lähtölogistiikka ja vastaanottajan tulologistiikka 

ovat rajapintoja toimituksissa teollisuusyritysten kytköksissä. Tulo- ja lähtölo-

gistiikan onnistumisen lisäksi tarvitaan kuitenkin yrityksen sisäisten informaa-

tio- ja materiaalivirtojen sovittamista rajapintoihin. Tämä tuottaa yrityksen lo-

gistiikkahallinnolle haasteita, koska tietty toiminto voidaan toteuttaa lukuisilla 

eri tavoilla ja materiaalinkäsittelyyn on useita eri ratkaisuja. (Hokkanen ym. 

2011, 54–55.) 

 

4.1 Materiaalinhallinta 

Valmistavassa yrityksessä logistinen järjestelmä sisältää materiaalinhallinnan, 

materiaalivirtojen sekä jakelun järjestelmät (Tompkins ym. 2010, 84). Materi-

aalinhallinta käsittää 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 edistää toimintojen tehokasta yhteistoimintaa. Materiaalin-

hallinnan tulee tietyn palvelutason tarjoamisen lisäksi myös taata yrityksen re-

surssien mahdollisimman tehokas käyttäminen. Varaston toimintaa kehittä-

mällä voidaan vähentää suoria kustannuksia, jonka vaikutus näkyy suoraan 

yrityksen tuoton kasvuna. Tuotannon suunnittelu ja ohjaaminen ovat osa ma-

teriaalinhallintaa. Tuotannon suunnittelu sisältää ennustamisen, aikataulujen 

tekemisen, materiaalien tarpeiden, sekä kapasiteetin suunnittelun. Myös va-

rastonhallinta on osana suunnittelua. Ohjaaminen käsittää tuotannon suunni-

telmien toteuttamisen. (Chapman ym. 2017, 21–24.) Hyvällä materiaalin oh-

jauksella saadaan aikaiseksi virtaava ja joustava tuotanto. Varastonohjauk-

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

Sanalla varasto voidaan tarkoittaa joko säilytyksessä olevia tavaroita tai tava-

roiden säilyttämiseen tarkoitettua tilaa. Tässä yhteydessä varastolla tarkoite-

taan fyysistä tilaa. Teollisuudessa varastot yleensä 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 pääasiallinen syy on kuitenkin asiak-

kaan tarpeiden täyttämisessä. Syitä varaston tarpeellisuuteen ovat mm. kausi-

vaihtelut materiaalien saatavuudessa, kuljetuskustannuksien pienentäminen 

suuremmilla kuljetuserillä, tuotantokustannusten pienentäminen suuremmilla 

tuotantoerillä sekä varautuminen esimerkiksi raaka-aineen hinnan nousuun. 

(Hokkanen & Virtanen 2016, 9–14.) 

 

Varastoinnin kolme perustehtävää ovat liikuttaminen, säilyttäminen sekä infor-

maation välittäminen. Liikuttaminen voidaan jakaa neljään toimintoon, jotka 

ovat vastaanotto, siirtäminen, keräily, sekä lastaaminen. Vastaanotto sisältää 

tavaroiden fyysisen purkamisen kuljetusvälineestä, varastotietojen päivittämi-

sen sekä tavaran kunnon ja oikeellisuuden tarkastamisen. Siirtäminen käsittää 

tavaroiden siirtämisen varastotilaan säilytykseen, liikkumisen tiettyjä toimintoja 

varten varatuille alueille, kuten konsolidointia varten ja lähetykseen. Keräily on 

merkittävin liikkumisen muoto, se sisältää tuotteiden järjestelemisen asiakkai-

den toiveiden mukaisiksi joukoiksi, myös pakkauslistojen kokoaminen kuuluu 

keräilyyn. Lastaaminen käsittää tilausten fyysisen siirron kuljetusvälineeseen 

ja varastotietojen päivittämisen sekä tilausten lähetetyksi tulemisen tarkasta-

misen. Säilyttäminen voi olla joko väliaikaista tai puolipysyvää (semiper-

manent). Väliaikaista varastointia tarvitaan riippumatta varaston kiertonopeu-

desta. Väliaikaisen varaston laajuus riippuu kysynnän ja läpimenoajan vaihte-

levuudesta. Puolipysyvä varastointi on normaalista täydennyksestä yli mene-

vien tuotteiden varastointia, tätä voidaan kutsua myös puskuri- tai varmuusva-

rastoksi. Yleisimmät syyt puolipysyvälle varastolle ovat kausittainen kysyntä, 

epätasainen kysyntä, tiettyjen tuotteiden osalta säilyvyydestä huolehtiminen, 

etukäteen hankkiminen sekä tarjouksista hankkiminen. Informaation välittämi-

nen tapahtuu samanaikaisesti muiden varaston tehtävien kanssa. Työnjohto 
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tarvitsee aina ajantasaista ja tarkkaa tietoa voidakseen hallita varaston toimin-

taa. Tietoa tarvitaan varastotasosta, läpimenosta, tuotteiden sijainneista, läh-

tevistä ja saapumista kuormista, asiakkaiden tiedoista, tilankäytöstä sekä hen-

kilöstöstä. (Lambert & Stock 1993, 275–276.) 

 

Raaka-ainevarastossa säilytetään tuotannossa tarvittavia tuotteita, jotka voivat 

olla varsinaisia raaka-aineita, mutta myös esimerkiksi pakkausmateriaaleja. 

Raaka-ainevarastosta tuotteet siirtyvät etupäässä omaan tuotantoon. Puolival-

mistevarastossa säilytetään puolivalmiita tuotteita ja usein nämä keskeneräi-

set tuotteet ovat tuotannon kirjanpidossa. Tällainen varasto sijaitsee usein lä-

hellä tuotantolinjoja, mutta voi sijaita myös erillisessä tilassa. (Hokkanen & Vir-

tanen 2016, 17–20.) 

 

5 VARASTOTYÖN TEHOSTAMINEN 

Prosesseja tehostaessa pyritään niitä kehittämään niin, että ne tuottavat 

enemmän arvoa. Neljä työvaihetta tehostamisessa ovat ydinprosessien tun-

nistaminen, prosessien analysointi ja mallintaminen, arvonlisää tuottavien toi-

mintojen korjaus sekä arvoa tuottamattomien toimintojen poistaminen. (Tikka 

2016, 84.) 

 

Materiaalinkäsittelyn ja säilytyksen tehokkuutta voidaan lisätä monin tavoin. 

Tehokkaassa varastossa kaikkien logistisen systeemin osien tulee toimia opti-

maalisesti. Tehokkuutta sisälogistiikassa voidaan parantaa siirtymämatkoja ly-

hentämällä, käsiteltävien erien kokoja kasvattamalla, tekemällä varastoalu-

eella liikkumisesta lenkkimäistä ja käyttämällä tilaa paremmin. Tilankäytön te-

hostamiseksi voidaan esimerkiksi lisätä varastokapasiteettia kapean käytävän 

käsittelylaitteilla ja hyllyillä, varastoida materiaali läpivirtaushyllyihin sekä sijoit-

taa korkean kiertonopeuden nimikkeet lähelle toisiaan. (Lambert & Stock 

1993, 337–338.) Varastossa on tärkeää poistaa tehottomuutta liikkumisessa, 

säilyttämisessä sekä tiedonkulussa. Tehottomuutta voi esiintyä esimerkiksi lii-

allisena materiaalinkäsittelynä, huonona pinta-alan ja tilavuuden käyttönä, yli-

suurina kunnossapidon kustannuksina vanhalle kalustolle sekä nykytarpeisiin 

soveltumattomina purkaus ja lastaus paikkoina. (Lambert & Stock 1993, 277.) 

Jotta varasto olisi suorituskykyinen ja tehokas, tulisi varaston olla sitoutunut 

laatuun, pienentää eräkokoja, sekä poistaa arvoa tuottamatonta toimintaa. 
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Laatuun sitoutuminen edellyttää työntekijöiden suoriutumista tehtävistään 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. Tär-

keimpiä toimintoja materiaalivirran kannalta ovat tavaran vastaanotto ja tarkis-

tus, hyllytys, varsinainen varastointi, keräily, pakkaus ja lähetys. Puolestaan 

informaatiovirran kannalta tärkeimpiä toimintoja ovat ostotilaus, varastonoh-

jaus ja siitä tiedonkulku jokaiseen edellä mainittuun materiaalitoimintoon. Ma-

teriaalien varastointi ei asiakkaan näkökulmasta tuo lisäarvoa tuotteelle, mutta 

varastoinnilla voidaan lyhentää lopputuotteen toimitusaikaa, joka kuitenkin 

yleensä on asiakkaan kannalta toivottavaa. Tehokkuudella, sekä tehottomuu-

della varastonohjauksessa on suuri merkitys yrityksen toimintaan. (Hompel & 

Schmidt 2007, Olkkosen 2018, 21–23 mukaan.) 

 

5.1 Tietojärjestelmät 

Onnistuneessa varastonohjauksessa varastotaso, käytetty työmäärä ja saata-

vuus toteutuvat keskinäisessä tasapainossa. Kun varastotaso ja käytetty työ-

määrä ovat korkeita, on saatavuus helppo saada korkealle tasolle. Alhaisilla 

varastotasoilla ja jatkuvilla pienien erien toimituksilla saadaan varaston kierto 

nopeaksi. Varastonohjauksen tulee löytää ratkaisu, jossa asiakastyytyväisyys, 

varaston kierto ja saapuneet ostotilaukset ovat kaikki sopivalla tasolla. Nykyi-

sin useissa varastoissa on käytössä toiminnanohjausjärjestelmän osana toi-

miva varastonhallintamoduuli. Varastonohjauksen järjestelmät voidaan luoki-

tella raportointi-, kysely-, sekä analyysijärjestelmiin. Ohjausjärjestelmillä voi-

daan mm. analysoida varaston toimintoja ja saada rivikohtaista tietoa, jonka 

avulla voidaan seurata varaston tehokkuutta. Varastonimikkeiden tietoja ylläpi-

detään varastokirjanpidon avulla. Kun kirjanpito on osana varastonohjaus jär-

jestelmää, voidaan tuotteen tiedot hakea nopeasti järjestelmästä. Varastoon 

tuotteiden laittamiset ja noutamiset, sisäiset siirrot, lainaaminen, inventointi ja 

tuotannon tapahtumat on mahdollista kirjata varastotapahtumiksi järjestel-

mään. Ohjausjärjestelmä voi hyödyntää automaattisen tunnistamisen teknolo-

gioita, joiden tarkoituksena on välittää tuotetta koskeva tieto automaattisesti 
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laitteiden välillä. Erilaisia tuotteiden tunnistamisen tekniikoita ovat mm. perin-

teiset viivakoodit, QR-koodi, RFID, magneettinauha, sekä konenäkö. Tunnis-

teiden lukemiseen voidaan käyttää joko kiinteäksi asennettuja tai kädessä pi-

dettäviä liikuteltavia lukulaitteita. Automaattisen tunnistuksen myötä varas-

tonohjauksen, tai jopa koko toimitusketjun hallinnan periaatteita voidaan muut-

taa tehokkaammaksi ja tarkemmaksi sekä edullisemmaksi. (Hokkanen & Virta-

nen 2016, 71–88.) 

 

Viivakoodeja käytetään yleisesti tunnistamisen tekniikkana mm. vähittäiskau-

passa, valmistavassa teollisuudessa sekä jakelussa. Varastojen epäkohdat 

kirjanpidon pitävyydessä johtuvat useimmiten inhimillisistä virheistä. Ihmisen 

taipumus virheen tekoon toistuvien merkintöjen suhteen on arvioitu olevan 

noin 3 %. Viivakoodien käyttö vähentää näiden virheiden syntymistä, koska ne 

ovat koneellisesti luettuja. Viivakoodit ovat useimmiten tulostettuina joko eti-

kettiin tai erilliseen lappuun. Tyypillisesti ne sisältävät yksilöllisen tunnisteen, 

joka on hyödynnettävissä tietokannassa myöhempiä tarkoituksia varten, kuten 

hinnoitteluun ja tuotekuvauksiin. Autoteollisuuden käyttämät viivakoodit sisäl-

tävät tuotekoodin lisäksi myös tiedot valmistajasta, pakkausten määrästä sekä 

valmistuspäivästä. Yleensä viivakoodit luetaan lyhyeltä etäisyydeltä laservalon 

avulla, joka vastaanottaa takaisin viivojen ja välien muodostaman heijastuk-

sen. Inhimillisten virheiden vähentämisen lisäksi viivakoodeilla voidaan lisätä 

tiedonkulun tehokkuutta. (Chapman ym. 2017, 314.) 

 

RFID-tekniikan toimintaperiaate ja käyttötarkoitus ovat vastaavanlaiset kuin 

viivakoodien, mutta RFID ei tarvitse näköyhteyttä tunnistukseen, sillä sen toi-

minta perustuu radioaaltoihin. RFID on lyhenne sanoista radio frequency iden-

tification. (Chapman ym. 2017, 314.) Radiotaajuustunnisteita on yleisesti käy-

tössä mm. kulunvalvonnassa, lähimaksussa, tuotannonohjauksessa ja kulje-

tusten seurannassa. RFID-tekniikkaa voidaan käyttää samanlaisiin tarkoituk-

siin kuin viivakoodia, mutta sillä toteutetut toiminnot ovat viivakoodia parem-

min automatisoitavissa ja on siten tehokkuutta enemmän lisäävä vaihtoehto. 

RFID-tekniikkaan perustuvat järjestelmät vaativat lukulaitteet, antennit sekä 

saattomuistit. Informaatiota luetaan ja tallennetaan radioaaltojen avulla langat-

tomasti. Saattomuisti sisältää sirun sekä antennin ja se voidaan esimerkiksi la-

minoida paperitarraan älytarrana, jolloin tarra voidaan liimata mihin vain esi-

neeseen. Lukulaite havaitsee saattomuistin tietyn etäisyyden päästä, johon 
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vaikuttavat saattomuistin ja lukulaitteen fyysiset ominaisuudet sekä antennien 

suuntaukset. (Hokkanen & Virtanen 2017, 88–91.) 

 

RFID-tekniikkaa käyttävä seurantajärjestelmä mahdollistaa varastoissa no-

pean vastaanoton ja hyllyttämisen. Tuotteiden tiedot tallentuvat heti kun ne 

otetaan vastaan ja hyllyttäjä saa varastonohjausjärjestelmästä tiedon, mihin 

tuotteet tulee sijoittaa varastossa. Lukulaitteita voidaan asentaa myös varasto-

hyllyihin, niin että lukija havaitsee hyllyssä olevan tuotteen ja vastaavasti päi-

vittää järjestelmään tiedon, kun tuote poistuu hyllystä. Trukinkuljettajan ei 

myöskään tarvitse nousta pois trukista lukeakseen tunnisteen. Monissa nyky-

aikaisissa trukeissa on valmiina RFID-lukulaitteet ja joissain myös kirjoittimet, 

lisäksi tuotteiden sijainnit varastossa päivittyvät automaattisesti järjestelmään 

trukin välityksellä. (Hokkanen & Virtanen 2017, 91.) 

 

5.2 Lean-ajattelu 

Toiminnan optimoinnista ja tehokkuuden parantamisesta puhuttaessa puhu-

taan nykyään usein Lean-tuotannosta tai Lean-filosofiasta. Lean on saanut al-

kunsa Toyotan tuotantofilosofiasta ja sitä on alun perin käytetty valmistavassa 

teollisuudessa, mutta tänä päivänä Lean-filosofiaa sovelletaan jokaisella 

alalla, niin julkishallinnossa, terveydenhuollossa, kuin rakennustyömaillakin. 

Lean-ajattelun ydin on tuottaa täydellinen materiaali- ja informaatiovirtojen ko-

konaisuus, niin että se mitä asiakas haluaa, on saatavilla juuri oikeassa pai-

kassa, oikeaan aikaan, oikealla laadulla ja oikeana määränä. Lisäksi kaiken 

tämän tulisi tapahtua pienimmillä mahdollisella kustannuksilla. (Slack ym. 

2016, 498–499.) Toisin sanoen Lean tähtää niin asiakkaan kuin tuottajankin 

tyytyväisyyden maksimointiin (Tätä on Lean s.a.). Toiminnan jatkuva kehittä-

minen, pieninkin askelein, johtaa prosessista hukan eliminointiin. Hukkaa on 

prosessissa kaikki mikä aiheuttaa kustannuksia, mutta ei tuota asiakkaan nä-

kökulmasta lisää arvoa tuotteelle. Japaninkielinen sana, jota Lean-filosofiassa 

käytetään terminä jatkuvan kehittämisen periaatteelle, on kaizen. Kaizen täh-

tää yksilöiden tehokkaaseen työskentelyyn pienissä ryhmissä, jotka itsenäi-

sesti ratkaisevat ongelmat, dokumentoivat ja kehittävät toimintaa, keräävät ja 

analysoivat dataa, sekä kykenevät vertaisryhmänä johtamaan toimintaansa. 
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Kaizen siirtää päätöksenteon ylemmiltä organisaation portailta alemmas suo-

raan työntekijöille, vaatien avointa keskustelua ja yhteisymmärrystä päätöksiä 

tehtäessä. (Liker 1993, 24.) 

 

Hukka voidaan luokitella kahdeksaan eri tyyppiin, jotka ovat: 

• Ylituotanto. Tuotteiden valmistaminen, joilla ei ole tilausta, aiheuttaa 
ylimitoitettua henkilöstön käyttöä ja turhaa varastointia sekä kuljetta-
mista, joista jokainen aiheuttaa kustannuksia. 
 

• Odottaminen. Tähän kuuluvat kaikki tilanteet, joissa työntekijät eivät 
itse voi tehdä mitään. Näitä tilanteita ovat mm. tarvikkeen loppumi-
sesta, toimituksen viivästyksestä, tai pullonkaulasta johtuva odottami-
nen, sekä tilanteet joissa työntekijä vain vahtii automaattisen laitteen 
työskentelyä tai joutuu odottamaan prosessin seuraavaa vaihetta. 
 

• Tarpeeton kuljettaminen. Tätä on mm. varastoon ja sieltä pois, kuljet-
taminen prosessien välillä, tehoton kuljettaminen, sekä keskeneräisen 
tuotteen pitkä kuljetus. 
 

• Ylityöstö ja väärin tekeminen. Tähän luokkaan kuuluvat mm. puut-
teellisilla työvälineillä työskentely, turhien vaiheiden tekeminen proses-
sissa sekä tarpeettoman korkean laadun tuottaminen.  
 

• Liiallinen varastointi. Tämä aiheuttaa tuotteiden vanhentumista ja pi-
laantumista, sekä kuljetus- ja varastointikustannuksia. Lisäksi liiallinen 
varastointi piilottaa tuotannon epätasaisuuden sekä tavarantoimittajien 
ongelmia ja puutteita. 
 

• Tarpeeton liike. Tähän kuuluvat kaikki ylimääräiset liikkeet, joita työn-
tekijä joutuvat tekemään työssään sisältäen mm. etsimisen, kurottami-
sen, pinoamisen sekä kävelemisen. 
 

• Puutteet. Tämä käsittää virheellisten ja puutteellisten tuotteiden teke-
misen. Korjaaminen ja uudelleen tekeminen aiheuttavat ylimääräistä 
käsittelyä sekä ajan ja materiaalin tuhlaamista. 
 

• Työntekijöiden potentiaalin hyödyntämättömyys. Tähän kuuluvat 
työntekijöiden ideoiden, taitojen, kehitysehdotusten ja oppimismahdolli-
suuksien hyödyntämättömyys. 

 

Tärkein edellä mainituista hukista on ylituotanto, koska se aiheuttaa monia 

muistakin hukan muodoista. (Liker 1993, 28–29.) 

 

Leanin määritteleminen ei ole yksiselitteistä ja se voidaankin mieltää kolmeksi 

eri asiaksi: johtamisfilosofiaksi, operaatioiden suunnittelun ja hallinnan mene-

telmäksi, sekä joukoksi työkaluja, jolla voidaan parantaa suorituskykyä. Filoso-
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fiana sen kolme pääajatusta ovat henkilöstön sitouttaminen toimintaan, jatku-

van kehittymisen mielentila sekä hukan poistaminen. Suorituskyvyn paranta-

misen metodina Lean on kiinnostunut materiaalien, informaation ja asiakkai-

den virtaamisesta operaatioiden lävitse ja kuinka materiaalinhallinto johtaa 

näitä virtoja. Lean-työkalujen myötä syntyneistä toimintatavoista on jo tullut 

operaatioiden hallinnassa valtavirtaa. Lean-työkalut ovat kokoelma tekniikoita 

ja kehittämisen menetelmiä, joilla voidaan vähentää hukkaa. (Slack ym. 2016, 

500.) 

 

5.3 Layout 

Varaston pohjaratkaisuille ei ole olemassa mitään yleispätevää ratkaisua jo-

kaiseen varastoon parhaimman lopputuloksen aikaan saamiseksi. Yleisesti 

ohjeena varaston suunnittelussa voidaan pitää, että varaston tulee palvella ny-

kyhetken tarpeita pitäen katseen kuitenkin tulevaisuudessa. Varaston tulee 

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

 

Siihen millä tavoin tuotteet sijoitellaan varastoon, vaikuttavat tuotteiden laji, nii-

den vaatimukset varastointia varten, tilauserien koot sekä varaston läpi kulke-

van tavaran määrä. Varaston tulee joka tapauksessa palvella sen asiakkaan 

tarpeita riittävällä tasolla, siellä tulee olla sopiva määrä tuotteita varastossa ja 

tuotteiden tulee olla helposti löydettävissä. Tämän tulee toteutua niin, että vas-

taanottoon, varastointiin ja keräilyyn käytetään mahdollisimman vähän resurs-

seja. Varastonimikkeet voidaan järjestellä varastossa esimerkiksi tuotteiden 

tarkoituksen mukaan, tuotteiden kysynnän mukaan tai fyysisten ominaisuuk-

sien mukaan. Varastopaikat voivat olla myös kiinteästi määriteltyjä tai ne voi-

vat vaihdella tilanteen mukaan. Myös ratkaisu näiden ääripäiden väliltä on 

mahdollinen, jolloin varastonimikkeet ovat sijoitettu kiinteästi tiettyihin alueisiin, 

jotka ovat määritelty esimerkiksi tuotteiden käyttötarkoitusten mukaan ja tuot-

teiden sijainnit alueen sisällä vaihtelevat. Eräs vaihtoehto varastopaikkojen to-

teuttamiseen on tuotteiden varastointi niiden käyttöpaikan vieressä, tätä käyte-

tään Lean-ajattelua noudattavassa tuotantoympäristössä (Chapman ym. 

2017, 304–305.) 

 

Taloudelliseen materiaalinkäsittelyyn sekä lyhyisiin kuljetus- ja jonotusaikoihin 

päästään hyvin suunnitellulla materiaalivirtojen ja toimintojen rakenteella 



22 

(Herrmann ym. 1995, 277). Materiaalinkäsittelyn toimintojen fyysistä järjeste-

lyä kuvataan layout-kuvalla. Materiaalinkäsittelyn organisointi ja layout-suun-

nittelu kannattaa suorittaa yhtä aikaa, koska layout-suunnitelmaan vaikuttavat 

mm. materiaalien eräkoot, varastoinnin keskittäminen tai hajauttaminen, käsit-

telyn automaatioaste sekä miten materiaalia ja varastoa hallitaan. Materiaali-

virtojen parantelun päämääränä on luoda niin yksinkertainen reitti alusta lop-

puun kuin mahdollista. Esimerkkejä materiaalivirtojen kehityskohteista ovat 

turhien välivaiheiden ja materiaalivirtojen poistaminen, niin että tavarat toimite-

taan suoraan sinne missä niitä tarvitaan, sekä jos samaan suuntaan kulkee 

muutakin tavaraa, yhdistetään 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, sitä on mahdotonta saada valmiiksi ennen kuin kaikki sen 

palaset ovat hahmotettuna ja koko tiedossa. Layoutin tulisi ensisijaisesti poh-

jautua tilan tarpeeseen ja toimintojen välisiin suhteisiin. Varaston layout-suun-

nitelma voidaan toteuttaa esimerkiksi seuraavalla tavalla: 

1. Määritellään kaikkien varaston toimintojen tilan tarpeet.  

2. Sijoitetaan toiminnot, joiden tulee sijaita lähellä toisiaan. 

3. Asetetaan korkeaa tilaa tarvitsevat toiminnot sitä vastaavaan tilaan ja 

työvoimavaltaiset toiminnot matalampaan tilaan. 

4. Määritetään virtaussuunnat. 

5. Asetetaan optimaaliset materiaalinkäsittely menetelmät joka käytävälle. 

6. Minimoidaan tilan tarpeet. 

7. Kehitetään ja kirjataan laajennus ja supistus suunnitelmat. 

 

Lattialle varastoitaessa ei pystytä käyttämään koko varastotilan tilavuutta hyö-

dyksi. Mikäli yhteen pinoon ja jonoon varastoidaan vain yhtä varastonimikettä, 

tulee jonon alkupäähän tyhjiä paikkoja sitä mukaan, kun tuotteita otetaan käyt-

töön. Tyhjiä paikkoja ei voida hyödyntää ennen kuin koko jono on tullut tyh-

jäksi. Tätä ilmiötä kutsutaan hunajakennoistumiseksi (honeycombing), sillä yl-

häältä katsottuna lavopinojen alue tyhjine paikkoineen sekä vajaine ja täysine 

pinoineen muistuttaa hunajakennoa. Mikäli varastonimikkeiden jonot ovat liian 

syvät, jää tila jonon alkupäässä hyödyntämättä. Jonojen ollessa liian lyhyitä, 

jää pinta-alasta tarpeettoman suuri osa käytäville. Jos lavoja ei juurikaan 

voida pinota päällekkäin, jää lavojen päälle hyödyntämätöntä tilaa. Seuraavilla 
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periaatteilla voidaan edistää tilan hyötykäyttöä: Ota lava vajaimmasta jonosta, 

tarvittaessa varastoi uudelleen, suunnittele jonoihin pääseminen molemmilta 

puolilta sekä huomioi, ettei kaikkien saman alueen jonojen tarvitse olla yhtä 

pitkiä. (Frazelle 2016, 143–144.) 

 

Lattialle varastointi voidaan toteuttaa myös niin, että mitä vain tuotteita voi-

daan sijoittaa mihin jonoon tahansa. Tällöin saadaan käytettyä tila paremmin, 

mutta keräilyn tehokkuus sen sijaan kärsii tästä menettelystä tuotteiden sijain-

tien muuttuessa jatkuvasti. Tätä menettelyä käytetään useimmiten varas-

toissa, joissa on useita varastonimikkeitä ja vain vähän tilaa käytettävissä. 

Puolestaan kiinteästi varastonimikkeille sovittujen lavajonojen järjestelmä on 

käytössä pääasiassa tuotantolaitoksien varastoissa ja jakelukeskuksissa, 

joissa samaa varastonimikettä on paljon ja lavojen lukumäärä on suuri. Varas-

ton tila saadaan hyödynnettyä maksimaalisesti vähentämällä tilankäytöllistä 

hukkaa. Hukka varaston tilan käytössä saadaan laskemalla hunajakennoistu-

misesta aiheutuva hukka, käytävillä oleva varastointitila sekä käyttämätön tila 

lavajonojen päällä. Tilan hyötykäytön laskemiseksi on tehty erilaisia malleja, 

joista osalla saadaan optimoitua varaston lattian pinta-alan käyttö ja osalla ti-

lavuuden hyödyntäminen. Tilavuuden hyötykäyttö voidaan maksimoida opti-

moimalla lavajonon pituus lattiatason varastoinnissa. Optimaalinen lavajonon 

pituus voidaan laskea jokaiselle varastonimikkeelle erikseen, tai useille varas-

tonimikkeille yleisenä optimaalisena jonon pituutena.  (Derhami ym. 2017, 

6436–6439.) 

 

5.4 FIFO-periaate 

FIFO eli first in first out tarkoittaa nimensä mukaisesti, että tuote joka saapuu 

ensimmäisenä, lähtee ensimmäisenä. FIFO-periaate toteutuu parhaiten hylly-

järjestelmällä, joka on suunniteltu periaatteen mukaisesti. Tällaisessa hyllyssä 

tuotteet hyllytetään toiselta puolelta hyllyjärjestelmää ja kerätään toiselta puo-

lelta. Läpivirtaushyllyssä tavaroiden siirtyminen hyllyn puolelta toiselle tapah-

tuu usein painovoimaisesti. (Intolog s.a.) 

 

Varastointiratkaisussa, jossa tuotteet/lavat pinotaan lattialle toistensa päälle, 

FIFO-periaate ei ole toteutettavissa. Tällöin tuotteet noudetaan periaatteella 

LIFO, Last in First out. Mikäli tuote on herkästi pilaantuva, tai omaa muutoin 
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korkean FIFO-vaatimuksen, ei lattialle päällekkäin varastointi ole sopiva rat-

kaisu. (Frazelle 2016, 137.) 

 

6 LUKOIL LUBRICANTS EUROPE GMBH, SUOMEN SIVULIIKE 

Vuonna 1992 Haminaan perustettiin 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 venäläisen PJSC Lukoilin tytär-

yhtiö. PJSC Lukoil on öljy- ja kaasuyhtiö, joka on Lontoon pörssissä listattuna 

kokonaisuudessaan. Lukoil Lubricants tuottaa voiteluaineita vaativiin olosuh-

teisiin ja on toimialallaan yksi johtavista yrityksistä. Lukoil Lubricants Europe 

GmbH, Suomen sivuliike on nimensä mukaisesti Lukoil Lubricants Europen si-

vuliike Suomessa. Lukoil Lubricans Europe perustettiin Lukoil Lubricantsin ty-

täryhtiöksi Euroopan voiteluainemarkkinoille vuonna 2011. Lukoil Lubricants 

Europen pääkonttori perustettiin alun perin Vantaalle, mutta nykyisin pääkont-

tori sijaitsee Itävallassa Wienissä. Sen pääasiallista liiketoimintaa ovat voitelu-

aineiden, kuten moottori- ja hydrauliikkaöljyn tuotanto, kauppa ja vienti sekä 

muiden öljytuotteiden ja kemikaalien tuonti. (Lukoil Lubricants 2019.) 

 

Lukoil Lubricants Europen tavoitteena on olla markkinajohtaja toimialallaan. 

Lukoil lupaa toimia vastuullisesti ympäristön, talouden sekä sosiaalisen vas-

tuun kannalta. Lukoil Lubricantsin johto on sitoutunut PDCA–laadunvarmistus-

järjestelmän mukaiseen toimintaan, joka näkyy asiakaslähtöisyytenä ja asiak-

kailta saadun palautteen huolellisena läpikäymisenä toiminnan kehittämiseksi. 

Yrityksen johto myös toimii ISO 9001 sekä ISO/TS 16949 -johtamismallien 

mukaisesti. Yrityksen verkkosivuilla on nähtävillä todistuksia suoritetuista stan-

dardeista, joista esimerkkeinä ISO 14001:2015 -ympäristöjärjestelmä sekä 

ISO 45001:2018 -turvallisuusjohtamisjärjestelmä. Lukoil-voiteluaineet ovat 

saaneet lukuisilta OEM-valmistajilta hyväksynnän, näistä esimerkkeinä BMW, 

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

 

Haminan voiteluainetehtaalla valmistetaan moottori- ja hydrauliikkaöljyjä sekä 

jäähdytinnestettä. Tuotteita valmistetaan sekä LUKOIL Groupin omille että 

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 toimipisteessä on noin 45 henki-

löä, joista 15 on tuotannossa sisältäen tuotannon varaston työntekijät, labora-

toriossa työskentelee 10 henkilöä ja lisäksi on mm. keittiötyöntekijä, sekä toi-

mihenkilöitä. (Räsänen 2019.) 

 
7 PAKKAUSMATERIAALIVARASTON NYKYTILA 

Varaston nykytilasta kerättiin tietoa viidellä yksilöhaastatteluna toteutetulla 

teemahaastattelulla sekä kahtena päivänä toteutettuina osallistuvan havain-

noinnin kertoina, jotka tehtiin etukäteen valmisteltujen suunnitelmien mukai-

sesti. Haastateltavina oli kaksi varastotyöntekijää, kaksi tuotantotyöntekijää 

sekä työnjohtaja. Havainnointi toteutettiin haastatteluiden jälkeen. Havainnoin-

nissa ensimmäisellä kerralla kiinnitettiin huomiota teemahaastatteluiden ai-

neistosta esiin nousseiden alaluokkien todelliseen esiintymiseen varastossa 

sekä varastossa tuotteiden sijainteihin ja kappalemääriin. Toisella kerralla ha-

vainnoinnissa keskityttiin tiettyjen tuotteiden kappalemääriin ja niiden muutok-

siin edelliseen kertaan verrattuna. Haastatteluissa käytetyt haastattelurungot 

ovat liitteissä liitteet 1–3. 

 

Haastatteluilla kerätty aineisto litteroitiin, jonka jälkeen aineisto analysoitiin 

käyttämällä teoriaohjaavaa sisällönanalyysiä luvussa 2.3 kuvatun menetelmän 

mukaisesti. Aineisto tulostettiin ja pelkistettiin alleviivaamalla ilmaukset, jotka 

liittyvät olennaisesti tutkimuksen kohteeseen. Seuraavaksi alleviivatut ilmauk-

set merkattiin eri värein ja kuvioin, samaa aihetta käsittelevät ilmaisut samalla 

värillä tai kuviolla. Tämän jälkeen ilmaisut koottiin teemoittain ja niistä poimit-

tiin samaa tarkoittavat ilmaisut. Samaa tarkoittavat ilmaisut ryhmiteltiin ja ryh-

mille niitä kuvaavat nimet eli pelkistetyt ilmaukset. Aineistosta syntyneitä pel-

kistettyjä ilmauksia olivat esimerkiksi: muilla kuin, varastomiehillä ei ole tietoa 

tavaroiden sijainnista, sekä varastokirjanpito ei täsmää, ainakaan bulk-saldo-

jen osalta. Nämä ilmaukset ovat osana alaluokkaa: Tieto ei ole ajantasainen. 

Kuvassa 2 ovat nähtävillä sisällönanalyysissä nousseet alaluokat, yläluokat, 

pääluokat sekä yhdistävä luokka.  
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Kuva 2. Teoriaohjaava sisällönanalyysi 

 

Myyntikonttien ja varastopaikkojen määrän lisäksi havainnointi ei tuonut mer-

kittävästi uutta tietoa, mutta se vahvisti haastatteluista esiin nousseita tee-

moja. Toimeksiantaja käyttää raaka-aine- ja puolivalmistevarastostaan nimeä 

pakkausmateriaalivarasto, sitä nimeä käytetään tässä yhteydessä kyseisestä 

varastosta. Myyntikonteilla tarkoitetaan IBC-kontteja, joissa kontti on öljyn tai 

muun tuotteen myyntipakkaus. Bulk-konteilla tarkoitetaan kontteja, joissa 

oleva neste myydään irtolastina ja kontti jää myyjälle uudelleen käytettäväksi. 

 

7.1 Varasto 

Teemahaastatteluissa nousi esiin tilanpuute. Tilan riittämättömyys ilmenee 

mm. tavaroiden laittamisella sinne, mihin vain tavarat mahtuvat, sekä tyhjien 

varastopaikkojen täyttymisellä heti. Myös saapuneet kuormat eivät toisinaan 

mahdu varastopaikoille, vaan ne täytyy purkaa esimerkiksi käytäville. Varas-

tossa ei myöskään ole ainuttakaan merkittyä paikkaa varastonimikkeille, vaan 

materiaalit ovat mahdollisuuksien mukaan suurin piirtein niille tarkoitetuissa 

osissa varastoa. Tällä hetkellä varastossa esimerkiksi bulk- ja myyntikontit 

ovat sekaisin, mikä aiheuttaa turhaa etsimistä sekä epäselvyyttä varastosal-

doissa.  

 

FIFO-periaatetta pyritään mahdollisuuksien mukaan toteuttamaan. Se toteu-

tuu tällä hetkellä osittain ja sen toteutuminen on muistinvaraista. Lisäaineiden 

lämmityksessä käytettävässä uunissa FIFO toimii pääsääntöisesti, ellei ta-

pahdu inhimillistä unohdusta uunin listaan tehtävien merkintöjen kanssa. Hei-
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koimmin FIFO toteutuu pakkaustarvikkeiden osalta. Pakkaustarvikkeet varas-

toidaan enimmäkseen lattialle kuormalavoilla. Pakkausmateriaaleille on varas-

ton keskialueelle varattuna tietty alue, joka on täynnä. Täydestä alueesta ei 

onnistu ottaa alueelle ensimmäiseksi tullutta, koska se on useiden lavojen ta-

kana. Niinpä käytännössä pakkaustarvikkeista otetaan käyttöön viimeiseksi 

varastoon saapuneet tuotteet. FIFO-periaatteen toteutumattomuutta aiheuttaa 

myös tavaroiden purkaminen muille kuin varsinaisille varastopaikoille. Koska 

silloin ne tavarat, jotka ovat niille kuulumattomilla paikoilla pyritään käyttä-

mään ensin tieltä pois. Kaikkien tuotteiden osalta FIFO:a ei ylipäätään ole 

mahdollista toteuttaa, koska esimerkiksi tiettyjen lisäaineiden osalta on ensim-

mäisenä käytettävä tuote, jonka viimeinen käyttöpäivä on ensimmäisenä. 

 

Useiden pakkasmateriaalien osalta lavoja ei voida pinota päällekkäin kuin vain 

kahteen kerrokseen. Mikäli lavoja pinotaan liian useisiin kerroksiin, tulee alim-

maisiin pakkaustarvikkeisiin pullistumia ja muuta vahinkoa, mikä aiheuttaa 

sen, etteivät etiketit mene kannuihin oikein, eivätkä korkit mene jengoilleen. 

Etiketit ja korkit joudutaan tällöin laittamaan kannuihin manuaalisesti, mikä ai-

heuttaa turhia työvaiheita pakkaajalle, koska nämä työvaiheet on tarkoitus hoi-

taa koneellisesti. Kannujen painumista on havaittu enimmäkseen 20 litran 

kannuissa, mutta myös hieman 4 litran kannuissa. 

 

Muita mahdollisesti varastoinnissa aiheutuvia materiaalivahinkoja ovat kos-

teusvauriot, IBC-konttien painuminen, kasettilavojen rikkoutuminen sekä myrs-

kystä johtuvat tavaroiden kaatumisesta aiheutuneet vahingot. Kosteusvauri-

oita voi esiintyä pakkauspahveissa, jos ne ovat liian pitkään 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 jäätyvät maahan kiinni ja niitä yritetään nostaa. 

 

Havainnoinnilla saatiin selville, että varastopaikkoja nykyisissä hyllyraken-

teissa on yhteensä 688, pakkausmateriaalivarastossa on noin 150 myyntikont-

tia ja varaston keskialueella, joka on pakkausmateriaalien pääasiallinen säily-

tyspaikka, on noin 650 lavallista materiaaleja säilytyksessä. Myyntikonttien 

saldo on nähtävissä järjestelmästä, mutta järjestelmä ei kerro kuinka moni 

konteista sijaitsee lopputuotevaraston puolella ja kuinka moni pakkausmateri-
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aalivarastossa. Niinpä myyntikonttien määrä pakkausmateriaalivarastossa täy-

tyi laskea manuaalisesti. Myöskään varaston keskialueen lattialla olevien tar-

vikkeiden määrää ei löydä järjestelmistä, joten myös se täytyi laskea itse. Ku-

vassa 3 on nähtävillä menetelmä, jolla varaston keskialueen lattialla olevien 

lavojen määrä laskettiin. 

 

 
Kuva 3. Varaston keskialueen lavojen lukumäärä 8.5.2019 

 

Ensin laskettiin, kuinka monta lavaa on rivissä ja kuinka monta peräkkäin, 

sekä piirrettiin lattian lavapaikkoja vastaava ruudukko. Tämän jälkeen käytiin 

jono kerrallaan lavapinot läpi ja merkattiin ruudukkoon, kuinka monta lavaa jo-

kaisessa ruudussa on päällekkäin. Tulokseksi saatiin 674 lavaa, joka on sa-

maa suuruusluokkaa kuin kuukautta aikaisemmalla kerralla karkeammin arvi-

oituna saatu tulos 642. Silloin lavojen määrä arvioitiin laskemalla jälleen rivien 

sekä jonojen määrä ja kertomalla niistä syntyneen ruudukon lavapaikkojen 

määrä kahdella olettaen, että lavoja on keskimäärin kaksi päällekkäin. Näiden 

tulosten perusteella voidaan sanoa, että alueella on yhteensä noin 650 laval-

lista pakkausmateriaaleja sekä lisäaineita säilytyksessä. Lisäaineiden osuus 

kokonaismäärästä on noin 130. Myyntikonttien määrä laskettiin ensimmäisellä 

kerralla laskemalla myyntikontteja sisältävien hyllyjen hyllypaikkojen määrä 

sekä muualle kuin kyseisiin hyllyihin sijoitettujen yksittäisten myyntikonttien 

määrä. Myyntikonttien hyllyt olivat tuolloin täysiä ja lukumääräksi saatiin yh-

teensä 152 myyntikonttia. Kuukauden jälkeen tästä laskelmasta laskettiin kon-

tit yksitellen, jolloin lukumääräksi saatiin 74 myyntikonttia. Tällöin hyllyt olivat 

vajaat, ja tyhjät paikat laskettiin, joiden määräksi saatiin 86. Myyntikonttien ja 

tyhjien paikkojen määrä yhteensä on 160, joten voidaan sanoa, että myynti-

konteille on varattuna pakkausmateriaalivarastossa ainakin 150 paikkaa. 

Vaikka varastopaikkoja ei varsinaisesti olekaan nimetty. 

 

0 4 4 0 0 0 1 1 1 0 0 3 3 3 3 2 3 3 3 2 2 2 2 2 2 0 0 1 2 1 0 0
1 2 3 0 0 0 3 3 2 0 0 3 3 3 3 2 3 3 3 2 2 2 2 2 2 0 0 1 2 2 2 0
3 3 4 2 0 0 3 3 2 0 0 3 3 3 3 2 3 3 3 2 2 2 2 2 2 2 1 2 2 1 2 0
4 4 4 2 0 0 3 3 2 2 0 3 3 3 3 2 3 3 3 2 2 2 2 2 2 2 1 3 2 3 3 2
0 4 2 0 0 0 3 3 2 3 3 2 3 3 2 3 3 2 3 3 0 0 0 0 0 2 2 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 2 3 3 2 3 3 2 3 3 1 0 0
1 3 4 2 2 2 2 2 2 3 3 0 0 0 2 3 3 2 3 3 2 3 3 2 3 3 2 3 3 3 2 2
3 3 4 2 2 2 2 2 2 3 3 0 0 0 2 3 3 2 3 3 2 2 2 2 3 3 2 3 3 2 2 2
0 3 3 2 2 2 2 2 2 3 3 0 0 0 2 3 3 2 3 3 2 2 2 2 3 3 2 3 3 3 3 3
0 2 3 0 0 1 2 2 2 3 3 0 0 0 2 3 3 2 3 3 0 2 2 0 1 1 2 3 3 2 2 1
0 2 3 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 0 2 2 2 1 2 2 0 1 2 0 0 0 0 0 1 1 1 0
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7.2 Tiedonkulku 

Haastatteluissa suurimmaksi teemaksi osoittautui tiedonkulun ongelmat niiden 

koskettaessa myös muita teemoja. Tiedonkulku näkyy esimerkiksi varasto-

työntekijöillä informaation puutteena saapuvista kuljetuksista. Työnjohtaja saa 

Excel-taulukon, jossa on näkyvillä kahden viikon arvioidut ajankohdat tuleville 

toimituksille, mutta arvioitua saapumisen ajankohtaa ei taulukon antamisen 

jälkeen enää täsmennetä. Arvioitu saapumisisen ajankohta on vain suuntaa 

antava, eikä useimmiten kovinkaan paikkaansa pitävä.  Tämä aiheuttaa sen, 

että käytännössä tieto varastotyöntekijöille saapuneesta toimituksesta tulee 

silloin, kun rekka ajaa varaston pihalle ja odottaa purkua. Myös tieto tavaran 

määrästä ja laadusta tulee usein vasta tässä vaiheessa. Mikäli tieto saataisiin 

varastotyöntekijöille aikaisemmin, voitaisiin varastoon varata tila tuleville tuot-

teille, eikä kuormaa tarvitsisi ensin purkaa esim. käytävälle, jonka jälkeen uu-

delleen siirtää sinne mihin vain mahtuu. 

 

Edellä mainitusta tiedonkulusta saapuvien kuormien osalta havainnointi vah-

visti haastatteluista saadun tiedon. Havainnointia tehdessäni kysyin varasto-

työntekijältä, joka suoritti keräilyä tulevaa bulk-kuormaa varten, että tietäisikö 

hän koska mahdollisesti toimituksia olisi tulossa. Hän vastasi, ettei tiedä. Sa-

maan aikaan pihalle ajoi puoliperävaunuyhdistelmä, täynnä pakkausmateriaa-

leja sekä lisäaineita. Sinä päivänä paikalla oli vain yksi varastotyöntekijä ja hä-

nellä oli keräily kesken, niinpä tuotannon puolelta haettiin pakkaaja purka-

maan kuormaa. Kuorma purettiin osittain käytävälle ja muihin paikkoihin missä 

vain tilaa oli. Kun kuorma oltiin saatu purettua, tuli pihalle toinenkin yhdis-

telmä, jonka kuorman pakkaaja purki myös. 

 

Muita tiedonkulun puutteita on havaittavissa esimerkiksi varastonimikkeiden 

sijaintien muutoksissa sekä varastokirjanpidossa. Tuotteiden sijainnit varas-

tossa vaihtelevat jatkuvasti, eikä tieto tuotteen uudesta paikasta kulkeudu 

tuotteen uudelle paikalle siirtänyttä henkilöä pidemmälle. Tämä aiheuttaa tur-

haa etsimistä varastosta, johon kuluu aikaa ja se on myös epämielekästä 

työtä. Myös varaston kirjanpito ei aina ole ajantasainen, jolloin toisinaan va-

rastotyöntekijät joutuvat etsimään varastosta tuotteita, joita siellä ei ole. Myös 

saapuvien toimitusten erät vaihtelevat, niiden toisinaan ollessa ylisuuria käy-

tettävissä olevaan tilaan nähden ja toisinaan tarvittava tavara loppuu kesken. 
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Lisäksi tiedot muutoksista tuotannonsuunnittelussa eivät aina kulkeudu varas-

totyöntekijöille asti, joiden tehtäviin kuuluu mm. tuotannossa olevia tuotteita 

varten oikeiden lisäaineiden vieminen uuniin lämmitykseen. 

 

7.3 Asiat joihin ei voida vaikuttaa 

Varaston tehokkuuteen negatiivisesti vaikuttaa myös joukko asioita, jotka joh-

tuvat joko inhimillisistä erehdyksistä tai ovat itsestä riippumattomia niin, ettei 

niihin voida vaikuttaa. Inhimillisestä virheestä esimerkkeinä nousivat uunin lis-

talta tuotteen poistamisen unohtaminen, sekä riittävissä ajoin tuotannon suun-

nitelmien muuttumisesta ilmoittamisen unohtaminen. Itsestä riippumattomia 

tekijöitä, joihin ei voida vaikuttaa, on esimerkiksi laivojen aikataulujen muutok-

set, jotka näkyvät varastotyössä epätietoisuutena toimitusten ajankohdasta, 

sekä ulkoalueiden kunnossapidon hoitavan ulkopuolisen tekijän aikataulut. 

 

7.4 Työskentelyolosuhteet, kalusto ja investoinnit 

Uudet trukit ovat koettu hyviksi ja mielekkäiksi työvälineiksi, erityisesti niiden 

hiljaisuutta ja ketteryyttä arvostettiin. Toisaalta uusien trukkien koettiin olevan 

kovat talvikelillä ulkona ajettaessa, jolloin epätasaisesta maasta johtuva tärinä 

rasittaa kuljettajan selkää mainittavissa määrin. Lisäksi mainittiin, että trukkei-

hin voitaisiin hankkia lisälaitteiksi haarukkaan asennettava vaaka lisäaineiden 

punnitusta varten, sekä lumiaura talvikunnossapitoa varten IBC-konttien ulkoa 

hakemista helpottamaan. Talvella konttien ajamiseen ulkona kuluu huomatta-

vasti enemmän aikaa kuin kesällä, näin ollen lumitöiden ja pihan hiekotuksen 

tulisi olla hoidettu paremmin. 

 

Haastatteluissa nousi esille, että etsiminen sekä työvaiheiden uudelleen teke-

minen turhauttavat eniten. Turhauttavuuden lisäksi näihin kuluu aikaa, jonka 

voisi käyttää paremmin. Etsimiseen joudutaan käyttämään aikaa, kun ei ole 

tarkkaa tietoa missä tarvittava tuote sijaitsee. Uudelleen tehtävistä työvai-

heista mainittiin työn- ja henkilöstön käytön suunnittelu, uunin listan läpi käy-

minen, tuotteiden edestakaisin siirtely varastossa tilan puutteesta johtuen, 

sekä tarrojen ja korkkien käsin kiinnittäminen pakkauksiin. Myös FIFO-peri-

aate koettiin turhaa työtä teettävänä, mutta toisaalta se miellettiin tärkeäksi ja 

sitä pyritään toteuttamaan aina mahdollisuuksien mukaisesti. 
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7.5 Toiminnan suunnittelu 

Työn suunnittelun kannalta olisi olennaista tietää saapuvat toimitukset riittä-

vissä ajoin, jotta osataan varata tuotteiden tilan lisäksi myös riittävä henkilöstö 

purkamaan kuormaa. Myös saapuvien toimitusten jakaminen viikonpäiville su-

juvoittaisi varastotyötä. Tällä hetkellä toimituksia voi tulla yhdenaikaisesti 

useita ja rekat joutuvat odottamaan purkuvuoroaan, lisäksi kuorman purkami-

nen sitoo varastotyöntekijät siihen työhön kiinni, joka taas on pois muista 

heille kuuluvista tehtävistä, kuten pakkausmateriaalien syöttämisestä kuljetti-

meen tuotantoa varten. 

 

Ulos varastoidut tuotteet olisi hyvä saada käyttöön ennen talvea, koska pak-

kasten tultua ne voivat jäätyä kiinni maahan ja vahingoittua niitä nostettaessa. 

Myös lumikuormat aiheuttavat vahinkoja, kuten edellä jo mainittiin. Tuotteiden 

käyttäminen ennen talvea vaatii ennakointia tuotannonsuunnittelussa. 

 

Tuotantoon muutamia kuukausia sitten tulleen uuden tuotteen tulemisen on 

koettu sekoittavan toimintaa, joka ilmenee mm. varastossa tilanpuutteena, 

sekä epäselvyyksinä tuotteiden merkinnöissä, niin ettei varastossa heti tunnis-

teta materiaalia, jota sieltä ollaan hakemassa. Tilan tekemiseksi varastoon, 

osa myyntikonteista on siirretty pakkausmateriaalivarastosta rakennuksen toi-

seen päähän lopputuotevarastoon. 

 
8 RATKAISUT JA KEHITTÄMISEHDOTUKSET 

Pakkausmateriaalivarastossa varastotyön tehokkuutta voidaan parantaa lisää-

mällä varastopaikkojen määrää, rakentamalla niitä lisää ja siirtämällä tuotteita 

muualle, optimoimalla tilan käyttö sekä kehittämällä tiedonkulkua liittyen mate-

riaalien saapumisiin ja muutoksiin sijainneissa sekä määrissä. Myös trukkika-

luston muutoksilla ja pienillä lisäyksillä siihen voidaan lisätä varastotyön tehok-

kuutta. 
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8.1 Varastopaikkojen luominen 

Pakkausmateriaalivarastossa on tällä hetkellä kymmenen kuormalavahyllyä, 

joissa kaikissa on neljä hyllytasoa. Kolmessa hyllyssä on kymmenen hyllyväliä 

ja seitsemässä kahdeksan. Hyllyvälillä tarkoitetaan tässä yhdellä hyllytasolla 

olevaa kahden välipalkin väliin jäävää tilaa. Yhteen hyllyväliin mahtuu kaksi 

IBC-konttia, joten yhdessä hyllyvälissä on kaksi varastopaikkaa. Niinpä varas-

topaikkoja nykyisissä hyllyrakenteissa on yhteensä 688. Yhden tason korkeus 

on 136 cm ja hyllytason palkin paksuus 11,5 cm. Mikäli myös ylimmän hyllyta-

son varastopaikkojen korkeudeksi määritetään 136 cm, saadaan nykyisten ra-

kenteiden korkeudeksi 578,5 cm. Varastohallissa voidaan tilaa hyödyntää ai-

nakin kahdeksaan metriin saakka, joten tilaa jää käyttämättä ylöspäin vähin-

tään 221,5 cm. Hyllyrakenteita jatkamalla yhdellä tasolla ylöspäin saadaan 

172 uutta varastopaikkaa. Näille uusille paikoille voitaisiin sijoittaa pakkaus-

materiaaleja, kuten kanistereita, pahveja, korkkeja tai muita kevyitä materiaa-

leja. Hyllyjä olisi mahdollista jatkaa kahdella kerroksella, mutta monet pak-

kaustarvikelavat ylittävät korkeudeltaan hyllytason korkeuden. Hyllyrakentei-

den jatkaminen yhdellä tasolla jättäen ylimmän tason avoimeksi päältä antaa 

laajemmat mahdollisuudet hyödyntää uusia varastopaikkoja. Hyllyjen jatkami-

nen ylöspäin aiheuttaisi mahdollisesti tarpeen vaihtaa materiaalinkäsittelyn ka-

lusto. Nykyisten trukkien ulottuvuus ei riittäisi uusien hyllytasojen korkeuteen. 

Trukkien tulisi myös mahdollisesti olla korkeakeräilijöitä turvallisuuden takia. 

Kaluston vaihtaminen ei kuitenkaan ole este hyllyjen korottamiselle, koska 

käytössä olevat trukit ovat vuokrattuja ja siten helposti vaihdettavissa. Truk-

kien vaihtamisen yhteydessä voitaisiin kiinnittää huomiota myös seikkoihin, 

joihin nykyisissä trukeissa ei olla tyytyväisiä, kuten talviolosuhteissa ulkona 

kovaksi koettu istuin. 

 

Hyllyjen jatkaminen ylöspäin voitaisiin toteuttaa esimerkiksi lisäämällä nykyis-

ten hyllyrakenteiden päätyihin uudet korkeammat palkit sekä asentamalla jo-

kaiseen välipalkkiin jatko-osat, joihin uusi hyllytaso asennettaisiin. Hyllyjä voi-

taisiin myös jatkaa varastokäytävien ylitse hyllyrakenteesta toiseen siltana, mi-

käli hyllyrakenteiden ja varaston lattian kantavuus tämän sallivat. Käytävien 

yläpuolelle tulevia hyllyjä voitaisiin rakentaa esimerkiksi kahteen tasoon, kah-

den ylimmäisen hyllytason korkeuksille, niin ne olisivat riittävän korkealla alta 

kulkemiseksi, eivätkä estäisi näkyvyyttä risteysalueilla. 
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8.2 Tilan käyttö 

Pakkausmateriaalivarastossa on varattuna myyntikonteille noin 150 varasto-

paikkaa. Näiden siirtäminen kokonaisuudessaan lopputuotevarastoon vapaut-

taa 150 varastopaikkaa pakkausmateriaaleille, bulk-konteille ja muille tarvik-

keille pakkausmateriaalivarastossa. Tällä hetkellä varastokirjanpidossa ei näy, 

sijaitsevatko myyntikontit pakkausmateriaalivarastossa vai lopputuotevaras-

tossa. Myyntikonttien siirtäminen lopputuotevarastoon edistäisi myös varasto-

kirjanpitoa ja ehkäisisi etsimisestä aiheutuvaa hukkaa. Yhdistettynä hyllyra-

kenteiden jatkamiseen ylöspäin saadaan näillä muutoksilla yhteensä 322 va-

rastopaikkaa lisää hyllyihin. Sijoittamalla nyt varaston keskialueella olevia pak-

kaustarvikkeita hyllyihin, vapautuu tilaa myös varaston keskialueelle. Keskialu-

eella arvioitiin olevan noin 650 lavallista materiaaleja säilytyksessä, joista noin 

130 lisäaineita. Mikäli kaikki hyllyihin saadut paikat täytettäisiin pakkaustarvik-

keilla, jäisi pakkausmateriaaleja keskialueelle enää noin 200 lavaa. Keskialu-

eelle ja muille lattiatason varastoinnin paikkoihin varastossa voidaan tehdä va-

rastonimike kohtainen tilankäytön optimointi. Näin voitaisiin edistää tilankäytön 

lisäksi keräilyä ja materiaalien sijoittamista oikeille paikoilleen. Mikäli samaa 

tuotetta on useita lavajonoja, voidaan jonot purkaa ja täyttää järjestyksessä 

yksitellen, jolloin FIFO-periaate toteutuu paremmin. Tämä ehkäisee materiaali-

vahinkoja ja nopeuttaa materiaalin läpivirtaamista. 

 

Kuvassa 4 on esitetty opinnäytetyön tekijän laatima karkea layout-piirros pak-

kausmateriaalivarastosta. Kuva syntyi havainnoinnin tuloksena ja se on ha-

vainnoinnin hetken tilanteen mukaan tehty. Siinä on alueittain merkattuna säi-

lytyksessä olevien materiaalien tyypit, lastauslaituri, ovet, materiaalien virtaus-

suunta sekä olemassa olevat hyllyrakenteet kirjaintunnisteineen. Kuvaan on 

merkattu punaisella värillä ne kohdat, joihin hyllyjä voitaisiin jatkaa. Kuva ei 

ole mittakaavassa ja se on vain suuntaa antava kuvaamaan sijoittelua varas-

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

Layout sisältää pakkausmateriaalivaraston tilasta ne alueet, jotka ovat käy-

tössä varastoinnissa. Kuvan ulkopuolelle jäävät vasemmalle puolelle lisäainei-

den lämmitykseen käytettävä uuni, sekä kanistereiden että tynnyreiden kuljet-

timien alkupäät ja tynnyripurkain. 

 

8.3 Varastopaikkojen systeemi 

Nimeämällä jokaiselle varastonimikkeelle oma paikka varastossa mahdolliste-

taan tuotteiden varastointi ja keräily vähimmällä mahdollisella kirjanpidolla. 

Tuotteet voidaan sijoittaa välittömästi niille tarkoitetuille paikoille, eikä tuottei-

den etsimiseen tarvitse käyttää aikaa. Toisaalta varastossa, jossa on varasto-

nimikkeille kiinteät varastopaikat, voi tilan hyötykäyttö jäädä huonolle asteelle, 

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

 

Nimetyillä varastopaikoilla saadaan kuitenkin aikaiseksi nykyistä tehokkaampi 

materiaalivirta sekä tiedonkulku. Tieto tuotteiden sijainnista sekä määrästä on 

helposti saatavilla. Varastopaikkojen nimeäminen on edullinen ratkaisu varas-

totyön tehokkuuden lisäämiseen. Nimeämisprosessi vie kuitenkin aikaa, koska 

kiinteästi määritellyt varastopaikat kannattaa sijoittaa varastoon perusteelli-

sella harkinnalla. 

 

Mikäli varastonimikkeille ei nimetä kiinteitä paikkoja, vaan tuotteet voidaan si-

joittaa sinne mihin vain saadaan mahtumaan, on kyseessä ns. kelluva järjes-

telmä. Tällöin tulee varastossa olla käytössä varastonhallintajärjestelmä, josta 

on saatavilla ajantasainen tieto tuotteiden sijainneista ja vapaista paikoista. 

Mikäli järjestelmästä saatava tieto ei ole ajantasaista tai tieto puuttuu, ei voida 

tietää missä tarvittava tuote sijaitsee. Järjestelmä kertoo, mitkä tuotteet ovat 
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i

h
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b e j
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saatavilla, tavaraa vastaanotettaessa mihin tuote voidaan sijoittaa varastossa, 

sekä keräilijälle missä tarvittava tuote sijaitsee. Varastonhallintajärjestelmän 

kanssa toteutettuna muuttuvien varastopaikkojen järjestelmä mahdollistaa erit-

täin hyvän tilan hyötykäytön ja varaston tehokkuuden. (Chapman ym. 2017, 

305.) 

 

Investoimalla varastonhallintajärjestelmään, joka tuottaa käyttäjilleen reaaliai-

kaista tietoa varastonimikkeiden sekä vapaiden paikkojen määristä ja sijain-

neista, edistetään varastotyön tehokkuuden lisäksi myös tiedonkulkua varas-

tosta sen ulkopuolelle organisaation sisällä. 

 

Määrittämällä varastonimikkeille kiinteät alueet saavutetaan kohtuullisen hyvä 

tilan hyötykäyttö (Chapman ym. 2017, 305). Tämä varastopaikkojen systeemi, 

samoin kuin kiinteiden paikkojen järjestelmä, mahdollistaa varaston tietojärjes-

telmän käyttöönoton varastopaikkojen systeemin toteuttamisen jälkeen. Va-

rastonimikkeiden alueet voitaisiin määritellä sillä tarkkuudella, että esimerkiksi 

bulk-kontit olisivat jaettuna alueisiin tuotemerkeittäin (Lukoil, Teboil, yms.) ja 

tuotemerkkien muodostamilla alueilla vielä moottori- ja hydrauliikkaöljyn aluei-

siin. Näiden alueiden sisällä tuotteet voivat vaihtaa paikkaa tilanteen mukaan. 

Myös pakkausmateriaalit voitaisiin jakaa alueisiin esimeriksi sen mukaan, 

millä tuotantolinjalla niitä tullaan tarvitsemaan. Alueet voitaisiin merkata esi-

merkiksi lattiaan ja hyllyihin liimattavilla teipeillä, joihin on kirjoitettuna alueen 

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

 

8.4 Varaston tietojärjestelmä 

Automaattisen tunnistuksen toteuttaminen yhdessä tietojärjestelmän kanssa 

edistäisi varastotyön tehokkuutta pakkausmateriaalivarastossa usealla eri ta-

valla. Se mahdollistaisi nopean ja tarkan vastaanoton, automaattisen tuote-

määrien päivittämisen kirjanpitoon, järjestelmä antaisi tiedon myös vapaista 

varastopaikoista ja mihin vastaanotettu tuote hyllytetään. Lisäksi järjestelmän 

avulla voidaan edistää FIFO-periaatteen toteutumista, mikäli keräilyvaiheessa 

voidaan järjestelmä asettaa osoittamaan halutusta tuotteesta ensimmäiseksi 

tulleen sijainti varastossa. RFID-tekniikkaa käyttävä tunnistusjärjestelmä olisi 

monikäyttöisimpi ja joustavampi verrattuna viivakoodeja käyttävään järjestel-

mään. Mutta viivakoodit ovat RFID:tä huomattavasti edullisempi vaihtoehto ja 
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tuotteen materiaali ei vaikuta viivakoodin luettavuuteen, niinpä niissä on hyvä 

lukutarkkuus. RFID-tekniikkaan perustuva tunnistus olisi hyvä lisä kiinteiden 

varastopaikkojen järjestelmässä hyllyihin asennettujen tunnistimien kanssa. 

Toisaalta viivakooditekniikka ei vaadi niin suuria investointeja ja tekniikka on jo 

käytössä monissa muissa toiminnoissa. 

 

8.5 Tiedonkulku saapuvista toimituksista 

Tiedonkulkua saapuvista toimituksista voidaan parantaa tarkentamalla tai ke-

hittämällä sopimuksia tavarantoimittajien kanssa. Sopimuksiin täytyy lisätä, 

että mikäli toimituksen arvioituun saapumisen ajankohtaan tai sisältöön tulee 

muutoksia, tulee sopimuksen osapuolen, joka vastaa tavaran toimittamisesta, 

välittää tarkentava tieto tavarat vastaanottavalle osapuolelle. Sovittuun toimi-

tukseen on mahdollista koitua muutoksia missä toimitusketjun vaiheessa ta-

hansa, jolloin vastuun muutoksesta informoimisesta tulee olla kulloisessakin 

ketjun vaiheessa kuljetusta hoitava henkilö tai yritys. Menettelyksi esimerkiksi 

toimituspäivän muuttumisesta ilmoittamiseen voidaan sopia, että muutoksesta 

tulee lähettää määrätylle henkilölle sähköposti, tai tekstiviesti, josta tulee ilmi 

mistä toimituksesta on kyse ja mikä sen uusi saapumisen ajankohta on. 

Varastotyöntekijöille tieto saapuvista toimituksista sekä niiden muutoksesta 

saadaan välitettyä Excel-taulukon avulla, jossa on nähtävillä kaikki tiedossa 

olevat saapuvat toimitukset. Taulukkoon tulee näkyville mitä tavaraa on tu-

lossa, kuinka suuri erä ja minä päivänä. Taulukko voidaan järjestellä, niin että 

ensimmäisenä saapuva kuorma on taulukossa ylimpänä. Henkilö, joka saa tie-

don toimituksen muutoksista, päivittää muutokset suoraan Excel-taulukkoon, 

josta varastotyöntekijät sen näkevät valvomossa sijaitsevalta tietokoneelta. 

Vastaavasti varastotyöntekijät valvomossa käydessään voivat päivittää Excel-

taulukkoa merkkaamalla sovittavissa olevalla tavalla saapuneet kuormat. Tällä 

hetkellä tieto kuormien saapumisesta kulkee hitaasti organisaation sisällä ja 

varastotyöntekijän merkintä listaan välittäisi tiedon tehokkaasti. Mikäli on mah-

dollista, tulisi toimitusten saapumispäiviä jakaa tasaisesti viikonpäivien kes-

ken, ettei vastaanotto ruuhkaudu ja etteivät toimituksia tuovat kuljettajat joudu 

odottamaan vuoroaan. 
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8.6 Lisälaitteet 

Hankkimalla trukkeihin kiinnitettävä lumiaura voidaan tehostaa talviajan IBC-

konttien ulkoa hakemista ja ulos viemistä tehostamalla piha-alueen kunnossa-

pitoa. Varastotyöntekijän mukaan lumiaura toimisi auttavasti myös hiekoitus-

tehtävissä. Kuvassa 5 on esimerkkinä eräs trukkiin kiinnitettävä lumiaura, 

jonka myyntihinta suomalaisessa verkkokaupassa on 1 215,00 € (AJ tuotteet 

s.a.). 

 

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

 

Myös trukin sorkkiin integroidulla vaa’alla olisi tehostava vaikutus varastotyö-

hön lisäaineiden punnitusten nopeutuessa. Sekä vaa’alla että lumiauralla olisi 

työskentelymukavuutta lisäävä vaikutus, sillä niillä on suora positiivinen vaiku-

tus varastotyöntekijän työntekoon. Vaa’an hankinta kannattaisi tehdä samassa 

yhteydessä kun trukkikalustoa vaihdettaisiin korkeakeräilijöihin. Kalustoa vaih-

dettaessa tulee ottaa huomioon myös mahdolliset seurantajärjestelmän tuo-

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

 

8.7 Ehdotus tehostamisen prosessista 

Toimenpiteet, joista varastotyön tehostamisen ehdotukseni koostuu, ovat esi-

tetty kuvassa 6. Ehdotukseen sisältyy viisivaiheinen toimenpiteiden sarja, 

joista jokaisen toteuttaminen lisää varastotyön tehokkuutta. Toimenpiteet on 

mahdollista toteuttaa vaiheittain. Prosessin lisäksi ehdotukseen kuuluu erilli-

sinä toimenpiteinä tiedonkulun kehittäminen sekä lisälaitteisiin investoiminen.  
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Prosessi alkaa myyntikonttien siirtämisellä pois pakkausmateriaalivarastosta, 

jolloin tilaa vapautuu merkittävästi ja myynti- ja bulk-kontit eivät enää ole se-

kaisin säilytettynä samassa tilassa. Tätä seuraa hyllyjen jatkaminen ylöspäin. 

Myös käytävien päälle, hyllyjen päätyihin tehtäviä jatkeita tulee harkita, mutta 

niiden myötä syntyy varastopaikkoja vain vähän ja lisäksi ne tarvitsisivat to-

dennäköisesti taakseen verkot turvallisuuden vuoksi. Seuraavana toimenpitei-

den sarjassa on varastopaikkojen määrittäminen ja nimeäminen. Vaikka kiin-

teästi nimetyillä varastopaikoilla tilan hyötykäytön aste voi jäädä huonoksi, 

edistää se silti varastotyön ja tiedonkulun tehokkuutta tämän hetken käytäntöi-

hin verrattuna. Nimeämällä varastopaikat voidaan vaikuttaa nopeasti näihin 

asioihin ilman suuria investointeja. Varastopaikkojen nimeämisen jälkeen tulee 

investoiminen varaston tietojärjestelmään sekä automaattisen tunnustuksen 

tekniikkaan. Tunnistamisen tekniikoista ehdotan viivakoodi- ja RFID-tekniikoi-

den vertailua. Lähtökohtaisesti ehdotan hankittavaksi viivakoodijärjestelmää, 

koska se on edullisempi, eikä RFID:n tuomat edut kuten useiden tunnisteiden 

kerralla lukeminen ja hyllyihin asennettavat lukijat, tuo merkittävästi enempää 

tehokkuutta pakkausmateriaalivaraston työhön, verrattuna viivakoodijärjestel-

mään. Myös viivakoodijärjestelmällä voidaan yhdessä kiinteästi sovittujen va-

rastopaikkojen kanssa toteuttaa automaattinen rekisteröinti tuotteen saapumi-

seen ja poistumiseen hyllystä. Varaston tietojärjestelmän ja tunnistamisteknii-

koiden hankinnan yhteydessä, tai sen jälkeen, tulee trukit vaihtaa yhteensopi-

viksi uusien järjestelmien kanssa ja riittävällä ulottuvuudella varustetuiksi, jotta 

niillä yletetään uusille ylimmille hyllyille. Trukkien täytyy mahdollisesti olla kor-

keakeräilijöitä, joissa kuljettaja nousee trukin sorkkien mukana ylös, jotta nä-

kyvyys on taattu.  

 

 
 Kuva 6. Toimenpiteet varastotyön tehostamiseen pakkausmateriaalivarastossa 

 

Myyntikonttien	
siirtäminen	toiseen	

varastoon
Hyllyjen	jatkaminen

Varastopaikkojen	
määrittäminen	ja	
nimeäminen

Automaattiseen	
tunnistamisen	
tekniikkaan	ja	

varaston	
tietojärjestelmään	
investoiminen

Materiaalinkäsittelyn	
kaluston	

päivittäminen	
vastaamaan	uusia	

tarpeita

Tiedonkulku

• Sopimukset	toimittajien	
kanssa

• Excel-lista	valvomon	
tietokoneelle

Lisälaitteet

• Lumiaura
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Ehdotan myös trukkeihin hankittavaksi lumiauraa, jolla voidaan aurata lumet 

ulkosäilytyksessä olevien IBC-konttien edestä ja mahdollisesti muualtakin tar-

vittavista paikoista. Myös tiedonkulkua tulee kehittää saapuvien toimitusten 

osalta kehittämällä sopimuksia tavarantoimittajien kanssa sekä toteuttamalla 

Excel-taulukko saapuvista toimituksista valvomon tietokoneelta käytettäväksi. 

 

9 JOHTOPÄÄTÖKSET JA POHDINTA 

Varastotyötä Lukoil Lubricants Europe GmbH, Suomen sivuliikkeen raaka-

aine- ja puolivalmistevarastossa voidaan tehostaa luomalla lisää varastopaik-

koja nykyiseen varastotilaan, käyttämällä varaston tilavuus paremmin, päättä-

mällä varastopaikkojen systeemi ja suorittamalla sen mukaiset toimenpiteet, 

investoimalla varastonhallintajärjestelmään, joka hyödyntää viivakoodi- tai 

RFID-tekniikkaa, kehittämällä tai tarkentamalla sopimuksia tavarantoimittajien 

kanssa, välittämällä saadut tiedot toimitusten muutoksista varastotyöntekijöille 

sekä tekemällä päivityksiä materiaalinkäsittelyn kalustoon. 

 

IBC-konttien talviajan ulkosäilytyksen ongelmiin saadaan ratkaisu hankkimalla 

trukin sorkkiin kiinnitettävä lumiaura, jolla voidaan aurata lumet konttien 

edestä ja mahdollisesti avustaa hiekoittamisessa. FIFO-periaatteen toteutu-

mista voidaan edistää varastopaikkojen lisäämisen ja nimeämisen sekä kirjan-

pidon tarkentamisen kautta. Kun materiaalit voidaan sijoittaa suoraan niille tar-

koitetuille paikoille, ei tilapäisille paikoille sijoitettujen materiaalien käyttämi-

selle ei ole enää tarvetta. Kirjanpito tarkentuu nimettyjen varastopaikkojen, va-

rastonohjausjärjestelmän ja automaattisen tunnistuksen tekniikan avulla. Kun 

varaston keskialueelle vapautuu lisää tilaa, voidaan lavajonot optimoida ja nii-

hin suunnitella pääsy molemmilta puolilta, niin keskialueen lattiatasonvaras-

toinnissakin voidaan päästä toteuttamaan FIFO-periaatetta. Mikäli pääsyä ei 

suunnitella molemmilta puolilta, vaan materiaalit sijoitetaan ja noudetaan sa-

masta suunnasta, nopeuttaa lavajonojen optimointi silti tuotteiden läpimenoa. 

Varastotyöntekijöille saadaan tieto saapuvista kuljetuksista nykyistä paremmin 

Excel-taulukon avulla, jossa on näkyvissä tiedossa olevat tulevat toimitukset 

saapumisaikoineen ja jota päivitetään aktiivisesti toimituksia koskevien muu-

tosten tultua tietoon. Toimituksia koskevien muutostietojen saamiseksi tulee 

sopia tavarantoimittajien kanssa muutoksista ilmoittamisesta. Varastopaikko-

jen nykytilasta saatiin selville, että niitä on liian vähän, eikä varastonimikkeillä 
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ole merkattuja, tai määriteltyjä paikkoja. Varastopaikat tulee määritellä varas-

tonimikkeittäin ja varastoon tulee tehdä lisää tilaa myyntikonttien siirtämisellä 

muualle sekä nykyisten hyllyjen jatkamisella ylöspäin. 

 

9.1 Pohdinta 

Tavoitteena opinnäytetyössä oli esittää kehittämisehdotuksia, joilla voitaisiin 

tehostaa varastotyötä toimeksiantajan raaka-aika- ja puolivalmistevarastossa. 

Erityisesti parannuksia toivottiin tiedonkulkuun saapuvista toimituksista, FIFO-

periaatteen toteutumiseen sekä IBC-konttien kuljettamiseen ulkoa sisälle ja si-

sältä ulos talviaikana. Lisäksi toimeksiantaja toivoi tietoa varastopaikkojen ny-

kytilanteesta. Kaikkiin näihin aloituspalaverissa sovittuihin asioihin saatiin vas-

taus, joten opinnäytetyön tavoitteet saavutettiin. Ehdotettuja toimenpiteitä ei 

vielä ole toteutettu käytännössä, vaan toimeksiantaja harkitsee niiden käyt-

töönottoa omassa aikataulussaan, sillä mm. organisaation rakenteen vuoksi 

suurien muutosten ja investointien tekemistä ei voida toteuttaa näin lyhyessä 

ajassa. Uskon opinnäytetyöstäni kuitenkin olevan hyötyä toimeksiantajalle ja 

se tulee varmasti hyödyntämään ainakin osaa ehdottamistani ratkaisuista. 

 

Tammikuun lopulla 2019 pidetyn aloituspalaverin jälkeen aloitin opinnäytetyön 

tekemisen tiedonkeruulla, jota seurasi aineiston keruu ja analysointi maalis- ja 

huhtikuussa, sekä vielä toukokuun alussa. Teoriaa kirjoitin vähitellen koko 

opinnäytetyön tekemisen ajan. Aloituspalaverissa sovittiin toukokuun viimei-

seen päivään mennessä työn tulosten luovuttaminen toimeksiantajalle ja tä-

hän tavoitteeseen päästiin. Sovittu aikataulu siis piti, vaikka moni prosessin 

vaihe veikin arvioitua pidempään.  

 

Prosessina opinnäytetyön tekeminen oli minulle henkilökohtaisesti opettavai-

nen niin työn aiheenkin kannalta, mutta myös tutkimuksen tekemisen, sen 

suunnittelun ja toteuttamisenkin kannalta. Jälkeenpäin katsottuna teoriaosuu-

den kirjoittamiseen olisi tullut varata enemmän aikaa ja siihen olisi ollut hyvä 

perehtyä syvällisemmin ennen aineiston keräämistä ja analysointia. Toisaalta 

uskon, että vaikka olisin toiminut toisin, olisin silti päätynyt samoihin ehdotuk-

siin, mutta niiden perustelu ja kuvaaminen olisi voinut olla silloin vahvempia. 

Haastattelut olivat onnistuneita ja sain niistä ennakkoon oletettua enemmän 
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aineistoa, niinpä kuten aiemmin jo totesin, ei havainnointi tuonut paljoa lisää 

informaatiota, mutta se vahvisti haastatteluista kerättyjä teemoja. 

 

Aloituspalaverissa sovittujen työn kehittämiskohteiden vuoksi sijoitin FIFO-pe-

riaatteen työn teoreettiseen viitekehykseen, jossa se on osana tehostamisen 

näkökulmia. FIFO-periaatteella ei kuitenkaan ole työn teoriaosuudessa niin 

suurta osaa, kun muilla teoreettisessa viitekehyksessä mainituille tehostami-

sen näkökulmilla. FIFO-periaatteella voidaan opinnäytetyöni kohteena ol-

leessa varastossa lähinnä ehkäistä materiaalivahinkoja, sekä nopeuttaa tuot-

teen läpimenoaikaa, mutta varsinaisesti varastotyötä se ei tehosta, päinvas-

toin sillä voi olla negatiivinen vaikutus tehokkuuteen, mikäli sitä sovelletaan 

tuotteisiin, joilla ei ole sille tarvetta. 

 

Keräämääni aineistoa voidaan pitää luotettavana, koska haastattelut äänitet-

tiin ja litteroitiin, jonka jälkeen ne analysoitiin. Havainnointia suoritin etukäteen 

tehtyjen suunnitelmien mukaisesti ja havainnointia tehdessäni kirjoitin muistiin-

panoja ja havainnointikertojen jälkeen kirjoitin niistä yhteenvedot. 

 

9.2 Jatkokehitysehdotukset 

Käytettävää seurannan tekniikkaa valittaessa kannattaa olla yhteydessä tava-

rantoimittajiin, jotta voidaan ottaa selvää, onko heillä mahdollisuutta tulostaa 

viivakoodi tai saattomuistitarra lähetettäviin tuotteisiin tai lavoihin. Lisäksi tulee 

selvittää, onko heillä halukkuutta olla mukana kehittämässä toimitusketjun 

seurattavuutta ja onko heillä jo käytössä jotain kuljetusten seurantaa, joka voi-

taisiin yhdistää hankittavaan tietojärjestelmään. Mikäli toimituksia alettaisiin 

seurata toimitusketjun eri vaiheissa, voitaisiin myös tiedonkulkua varastotyön-

tekijöille saapuvista kuljetuksista saada jopa reaaliaikaiseksi. 

 

Jatkotutkimuksina voitaisiin vertailla varastonhallintajärjestelmien ja seuranta-

tekniikoiden vaihtoehtoja ja hyötyjä. Voitaisiin myös vertailla eri vaihtoehtoja, 

miten nimetä varastopaikat. Myös varastonhallinnanjärjestelmän tuomia tie-

donkulun automatisoinnin mahdollisuuksia olisi hyvä kartoittaa. Esimerkiksi 

saapuvien toimitusten Excel-listaan voitaisiin saada automaattisesti merkintä 

vastaanotetusta kuormasta, kun trukissa oleva lukija on tunnistanut kaikki 
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kuormasta puretut lavat. Lisäksi keskialueelle ja muillekin lattiatason varas-

toinnin alueille voitaisiin laskea optimaaliset lavajonojen pituudet. Tätä varten 

on olemassa erilaisia laskukaavoja, joita ovat esimerkiksi Frazellen optimaali-

sen jonon syvyyden laskukaava (optimal lane depth) teoksessa World-Class 

Warehousing and Material Handling, sekä Derhamin, Smithin ja Guen laatima 

laskukaava, International Journal of Production Research -lehdessä sekä Der-

hamin blogissa. Derhamin ym. kaava on tarkoitettu erityisesti tuotantolaitosten 

varastojen lavajonojen optimoimiseen (Derhami 2018). Jokainen näistä jatko-

tutkimusaiheista voitaisiin toteuttaa hyvin esimerkiksi logistiikan alan opinnäy-

tetöinä, niin että yksi opinnäytetyö käsittelee yhtä jatkotutkimusaihetta. 
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LIITTEET 
 

Liite 1 

Haastattelurunko 

Raaka-aine- ja puolivalmistevaraston tehokkuus. 

 

Haastattelija: Tommi Aarnio 

Haastateltava: Varastomies 

Haastattelun aika ja paikka: 18.3.2019 Hamina 

 

 

Haastattelun runko: 

 

1. Mitkä asiat mielestäsi vaikuttavat varastotyön tehokkuuteen, niin positii-
visesti kuin negatiivisestikin?  
 

2. Kuvaile tiedonkulkua saapuvasta kuormasta. 
2.1 Miten tiedonkulkua voisi mielestänne kehittää? 

 

3. Minkälaisia haasteita IBC-konttien vieminen ja hakeminen talvisaikaan 
ulkoa aiheuttaa? 
3.1 Miten tilannetta voitaisiin parantaa? 
3.2 Onko vastaavaa tilannetta muiden tuotteiden, kuin konttien kanssa? 

 

4. Kuinka usein joudut etsimään tuotetta varastosta? Eli et siis tarkalleen 
tiedä missä tarvittava tuote sijaitsee. 
4.1 Arvioi kauan aikaa kuluu etsimiseen? 

 
5. Onko kaikilla varastonimikkeillä sovittu paikka? 

5.1 Jos ei, millä tuotteilla ei ole sovittua paikkaa? 
 

6. Millä tavalla FIFO-periaate toteutuu varastossa? 
6.1 Missä FIFO ei toteudu? 
6.2 Miten FIFO-periaatteen toteutumista voisi mielestäsi parantaa? 

6.3 Millä tavoin FIFO toteutuu uunin osalta? 

 

7. Miten varaston tehokkuutta voisi mielestäsi parantaa? 
 

8. Tuleeko mieleesi vielä jotain aiheeseen liittyen? 
  



 

Liite 2 

Haastattelurunko 

Raaka-aine- ja puolivalmistevaraston tehokkuus. 

 

Haastattelija: Tommi Aarnio 

Haastateltava: Tuotantomies 

Haastattelun aika ja paikka: 18.3.2019 Hamina 

 

 

Haastattelun runko: 

 

1. Kuinka suuresti varaston tehokkuus vaikuttaa tuotannossa työskente-
lyyn?  

 

2. Kuinka usein joudut etsimään varastosta jotakin tuotetta? Et siis tarkal-
leen tiedä missä tarvittava tuote sijaitsee. 

 

3. Minkälaisia haasteita IBC-konttien vieminen ja hakeminen talvisaikaan 
ulkoa aiheuttaa? 
3.1 Miten tilannetta voitaisiin parantaa? 
3.2 Onko vastaavaa tilannetta muiden tuotteiden, kuin konttien kanssa? 

 
4. Aiheutuuko tuotantoon haittaa materiaalien pitkäkestoisesta varastoin-

nista? Eli, jos tuote/materiaali on säilytyksessä huomattavan pitkään 
ennen sen käyttöä. 

 

5. Millä tavalla kehittäisit varaston toimintaa? 
 

6. Tuleeko mieleesi vielä jotain aiheeseen liittyen? 
 

 

 
 

  



 

Liite 3 

Haastattelurunko 

Raaka-aine- ja puolivalmistevaraston tehokkuus. 

 

Haastattelija: Tommi Aarnio 

Haastateltava: Työnjohtaja 

Haastattelun aika ja paikka: 18.3.2019 Hamina 

 

 

Haastattelun runko: 

 

1. Mitkä asiat mielestäsi vaikuttavat varastotyön tehokkuuteen, niin positii-
visesti kuin negatiivisestikin?  
 

2. Kuvaile tiedonkulkua saapuvasta kuormasta. 
2.1 Miten tiedonkulkua voisi mielestänne kehittää? 

 

3. Onko kaikilla varastonimikkeillä sovittu paikka? 
3.1 Jos ei, millä tuotteilla ei ole sovittua paikkaa ja onko se tarkoituk-
senmukaista? 

 

4. Millä tavalla FIFO-periaate toteutuu varastossa? 
4.1 Missä FIFO ei toteudu? 
4.2 Miten FIFO-periaatteen toteutumista voisi mielestäsi parantaa? 

4.3 Millä tavoin FIFO toteutuu uunin osalta? 

 

5. Miten varaston tehokkuutta voisi mielestäsi parantaa? 
 

6. Tuleeko mieleesi vielä jotain aiheeseen liittyen? 
 

 


