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1 JOHDANTO

Tama opinnadytetyo tehtiin Centria ammattikorkeakoulun Ylivieskan kampuksen messupalveluiden toi-
meksiantona. Tyon tavoitteena oli messupalveluiden rakenne- ja kalustevarastoinnin kehittdminen. L&-
hestymistapana t&ssa oli nykytilan analysointi ja sen jalkeen varaston uudelleen organisointi, tavoitteena

selkeyttad varaston hallintaa ja helpottaa tuotteiden kéayttéonottoa.

Tavoitteena oli saada messupalvelujen varasto organisoitua 5S:n mukaisesti siten, etta se palvelee toi-
mintaa mahdollisimman hyvéll4 tavalla. Varasto, josta tuotteet ovat helposti otettavissa ja jossa tuotteet
ovat selkeésti esilla ja varmasti ehjid ja myds turvallisia kéyttaa palvelee kayttajiaan ennen kaikkea saas-
téen aikaa. Hyvin toimiva messuvarasto nopeuttaa messuille lahtemista ja luo positiivista yrityskuvaa,
kun tuotteet toimivat ja oikea maara tuotteita on oikeissa paikoissa oikeaan aikaan. Talla myos sdéstetadén

monia resursseja, kuten aikaa ja rahaa

1.1 Tutkimusmenetelmat

Kehittdmistutkimuksissa pyritddn muutokseen ja tuottamaan toimivia kaytannon ratkaisuja. Organisaa-
tioissa pyritaan jatkuvasti kehittdmaan ja parantamaan toimintaa, tuotteita, palveluita ja prosesseja. Ke-
hittdmistyon alkusysdyksen antaa usein muutostarve. Kehittdmistutkimus on monimenetelmainen pro-

sessi, jossa usein yhdistyy erilaiset tutkimusmenetelmét. (Kananen 2015, 33.)

Kehittamistutkimukset voidaan luokitella laadullisiin, maaréllisiin ja kehittamistutkimuksiin. Laadulli-
nen tutkimus pyrkii ymmartdmaan ilmiota ja vastaamaan kysymykseen, misté tassa on kyse? Maaralli-
nen tutkimus keskittyy lukujen tutkimiseen. Kehittdmistutkimukset ovat yhdistelmatutkimuksia kuten
case-tutkimus, kehittdmistutkimus sekéa toimintatutkimus. Nailld ei ole omia menetelmidén, vaan ne tu-
keutuvat sekd laadulliseen ettd méarélliseen tutkimukseen menetelmissaan. Case-tutkimus sekoitetaan
usein laadulliseen tutkimukseen, koska tutkimuskohde voidaan yleensd aina ymmartad tapaukseksi.
Case-tutkimuksissa halutaan saada syvallinen ja monipuolinen kuva tutkittavasta ilmiosté ja sille on tyy-
pillistd monimenetelmaisyys. Kehittdmistutkimus tdhtda ennen kaikkea muutokseen ja ongelman pois-
toon. Toimintatutkimus tahtad kehittamistutkimuksen tavoin muutokseen, mutta kohteena on usein ih-
misen toiminta ja tutkija itse on mukana toteuttamassa muutosprosessia eli -syklid. Toimintatutkimuksen

ja kehittdmistutkimuksen ero on lahinné siing, onko tutkija itse mukana vai ei. (Kananen 2015, 33-49.)



Tutkimusmenetelmilld tarkoitetaan tutkimusongelman ratkaisemiseen kaytettyja menetelmid. Tama
opinndytety0 oli ennen kaikkea empiirinen eli havainnoiva tutkimus. Empiirinen tutkimus pohjautuu
teoreettisen tutkimukseen. Menetelmana kaytetdan 5S-tydkalua, jossa pyritaan valttamaan hukkaa, pois-

tamalla ei arvoa tuottava toiminta seka parantamaan laatua ja turvallisuutta.

1.2 Centrian messupalvelut

Centrian messupalvelut on osa Centria ammattikorkeakoulun Ylivieskan yksikon TKI -toimintaa. TKI
toiminta eli tutkimus-, kehittdmis- ja innovaatiotoiminta on monipuolista ja sen tavoitteena on kehittaa
alueen yritysten ja organisaatioiden osaamista ja samalla vahvistaa niiden toimintaa ja kilpailukykya.
Samalla luodaan uutta tietoa, osaamista ja teknologioita alueen elinkeino- ja tyéelamén kéayttéon seka

tarjotaan tyoelamalahtoisia oppimisympaéristdja opiskelijoille yhteistoiminnan kautta. (Centria 2020a.)

Messupalvelut suunnittelee ja toteuttaa alusta loppuun asiakkaan toiveiden mukaisesti erilaisia tapahtu-
mia yli 20 vuoden kokemuksella. Asiakaskunta on monipuolista, mikroyrityksista suuryrityksiin ja yri-
tysryhmittymiin, edustaen useita eri toimialoja. Palvelua tarjotaan niin kotimaisiin kuin ulkomaisiinkin
tapahtumiin. Messupalveluilla on kokemusta niin pienisté kuin suurista kotimaisista messutapahtumista,
kuten paikalliset rekrymessut, Pohjoinen Teollisuus ja Tampereen Alihankinta (Pohjoismaiden suurim-
mat alihankintamessut). Ulkomailla jérjestettavissa messutapahtumissa Centrian messupalvelut on ollut

mukana mm. Saksassa Hannover Messe -messuilla sek& Ruotsissa EIkom -messuilla. (Centria 2020b.)

Centrian TKI-toiminta on Ylivieskassa vahvana osaamisalueena. TKI-toimintaan kuuluu Centrian mes-
supalvelut, jonka toimisto sijaitsee Ylivieskan kampuksella. Messupalveluiden tarvikevarastokin sijait-
see Ylivieskassa, Savarin teollisuusalueella. Messupalvelut tarjoavat palveluitaan paikallisille yhteisty6-
kumppaneilleen ja asiakkailleen mm. messujen rakentamiseen, huoltoon ja purkuun sekd catering-pal-

veluita (avaimet kateen -periaatteella asiakkaan toiveiden mukaan).



2 LEAN

Lean (engl. hoikka, niukka) on ennen kaikkea johtamisfilosofia ja tykalu. Sen perimmaéinen ajatus on
auttaa organisaatiota kustannustehokkaaseen tuotantoon keskittyen lisdarvon tuottamiseen asiakkaalle
mm. hukkaa vahentdmalla. Kaikki hukka eli arvoa tuottamaton ty6 on lahes aina lisékustannus, josta
asiakas ei ole valmis maksamaan. (Vuorinen 2013, 71-72.)

2.1 Leanin historiaa

Vuonna 1320 Venetsiaan valmistuneella Arsenale Nauvo -telakalla tehtiin tehokasta laivatuotantoa. Alu-
eella valmistettiin erilaisia tuotteita, kuten koysig, takiloita ja ammuksia. Puutavara tuotiin maakunnan
metsistd. Keskitetylla tuotannolla mahdollistettiin laivojen sarjatuotanto ja niita valmistettiin jopa yksi
paivassa, kun muualla Euroopassa laivojen valmistukseen saattoi menné jopa kuukausia. Alueella va-
rustettiin kauppa-alusten lisaksi sotalaivoja. Laivojen sarjatuotanto oli tehokkainta koko maailmassa ja
sen myota alkoikin teollinen vallankumous. Arsenalessa laivoja koottiin kokoonpanolinjoilla, joissa ne
kulkivat kanaaleja pitkin. (Arsenale 2020.) Mydhemmin 1900-luvulla Henry Ford otti linjatuotannon
kayttonsa.

Tyon tekemisen rationalisointiin tdhdénnyt Fredrik Winslow Taylorin (1856-1915) oppi, taylorismi,
edisti teollisen tuotannon kasvua. Taylorismin k&ytdntdon soveltamisesta tunnetuin lienee vield nyky-
paivanakin Henry Fordin vuonna 1913 lanseeraama liukuhihnatuotanto. Taylorismin ideana on tehok-
kuuden lisd@minen jarkeistamisen avulla. Tehottomuus johtuu taylorismin mukaan ennen kaikkea joh-
tamisen ongelmista, huonosta tydsuunnittelusta ja ristiriidoista tyontekijoiden keskuudessa ja/tai tyon-
tekijoiden ja tyonjohdon valilla. (Vuorinen 2013, 59-69.)

Nykypaivéana taylorismi nakyy organisaatioissamme muun muassa erilaisissa laatujohtamisen, proses-
sien kehittamisen ja prosessinhallinnan menetelmissa, jotka tahtaavéat toiminnan jarjestelmalliseen orga-
nisointiin (Muorinen 2013, 59-69). Taylorismin tavoin Lean-ajattelu keskittyy organisaatioiden toimin-
nan alatasoille ja operatiivisiin asioihin. Vaikka Leanin soveltaminen onkin alkanut autoteollisuudesta
ja siirtynyt sieltd muillekin teollisuuden aloille, sovelletaan menetelmaa nykyaén laajasti myos teolli-

suuden alojen ulkopuolellakin. (MVuorinen 2013, 78.)



Japanissa jo 1890-luvulla oli Sakichi Toyoda pohti tuotantotehokkuutta. Han lanseerasikin 1896 kan-
gaspuut, jotka automaattisesti pysahtyivét, jos lanka katkesi. Automaattisen pysahdyksen myota langan
katkeamisesta aiheutunut ongelma oli helppo havaita, korjata ja siten nopeasti jatkaa kutomista. Tasta
toimintamallista kehittyi sittemmin késite Jidoka, automatisointia inhimilliselld otteella, jonka ajatuk-

sena on maarittaa, analysoida ja eliminoida ongelma valittomasti. (Modig & Ahlstrém 2013, 70.)

Ensimmaisen maailmansodan jalkeen yhdysvaltalaiset autonvalmistajat General Motors ja Henry Ford
siirtyivat autonvalmistuksessa kappaletuotannosta massatuotantoon. Pian tdman jalkeen he dominoivat
alaa. Toisen maailmansodan jalkeen alkoi maailmanlaajuinen jalleenrakentamisen aika. Japanilaisen
Kiichiro Toyodan vuonna 1937 perustaman Toyota Motor Corporationin edustajat matkasivat Yhdys-
valtoihin hakemaan oppia ja ideoita kehittyvaén liiketoimintaansa. Henry Fordin tehtaalla nékemansa
pohjalta he ryhtyivat rakentamaan omaa filosofiaansa. Fordin tehtailla he kiinnittivat huomionsa mm.
varastojen suuruuteen ja siihen, ettd tuotantolinjan paassa oli paljon korjausta vaativia tuotteita. T&méa
oli ristiriidassa heidan ajatukseensa tehokkuudesta, olihan Kiichiron is& Sakichi jo yli puoli vuosikym-
mentd aiemmin kehittdnyt tuotantotehokkuutta. Tuohon aikaan Japanissa oli kaiken lisaksi pulaa kai-
kesta, joten tuotteiden seisottaminen varastossa tai tuotantolinja paassa ei ollut vaihtoehto (KUVIO 1).
(Womac, Jones & Roos, 1991, 10-15; Modig & Ahlstrém, 2013, 69-77.)

\VHEENELEMEINEEYE RELPEERENEI G

KUVIO 1. Toyotan ldhtékohdat kehitystyolle

Yksi Yhdysvaltoihin matkanneista Toyotan edustajista oli Taiichi Ohno (1912-1990), joka oli 1940-
luvulla saanut tehtdvakseen nostaa Toyotan tuotantokapasiteettia merkittavasti. Vieraillessaan Fordilla
Ohno vakuuttui liukuhihnatuotannon tehokkuudesta. Matkallaan Ohno ihastui myds amerikkalaistyyli-
seen supermarkettiin, josta asiakas sai juuri sita mita halusi, silloin kun halusi ja sen maéran kuin halusi.
Ohno ottikin tavoitteekseen yhdist&a liukuhihnatuotannon tehokkuuden ja supermarketin valikoiman.
(Vuorinen 2013, 71-79.)



Toyotalla luotiin sitten virtaustehokkuuteen keskittyva tuotantojarjestelma TPS eli Toyota Production
System. Tavoitteena oli tuottaa laadukkaita autoja asiakkaiden toiveiden mukaan. (Muorinen 2013, 71-
79.) Vuonna 1978 Taiichi Ohno julkaisi japaniksi Kirjan Toyota Production System: Beyond Large Scale
Production. Kirja kasittelee valmistusteollisuutta virtaustehokkuuden nékdkulmasta. Ohno kehitti Toyo-
tan tuotantofilosofiaa lahes 60 vuotta. (Modig & Ahlstrém 2013, 78-79.)

2.2 Lean nykypdaivana

Lean-kaésite luotiin vasta 1988, kun John Krafcikin kirjoittama artikkeli Lean-tuotantojarjestelman rie-
muvoitto julkaistiin Sloan Management Rewiewissa. Artikkeli kasitteli mm. autonvalmistajien tuotta-
vuustasoja ja kahta erilaista tuotantojarjestelméaé: jareda ja haurasta. Krafcik oli mukana tutkimusohjel-
massa (IMVP, International Motor Vehicle Program), jossa tutkittiin artikkelissa esitettyja vaittamié.
(Modig & Ahlstrom 2013, 78-79.)

IMVP:n pohjalta julkaistiin 1990 kirja The Machine that Changed the World, jossa tutkijat James P.
Womack, Daniel T. Jones ja Daniel Roos kuvaavat mité Lean-tuotanto tarkoittaa. Tuolloin Leanin nelja
perusajatusta olivat:

1. Tiimityd

2. Viestinta

3. Resurssien tehokas hyédyntdminen

4. Jatkuvat parannukset.
Womack ja Jones ovat sittemmin julkaisseet paljon artikkeleita ja kirjoja seké jatkaneet kasitteen edel-
leen kehittelyd. (Modig & Ahlstrém 2013, 79-80.)

2.3 Leanin perusperiaatteet ja kasitteet

Leanin padperiaatteet voidaan jakaa, edelld mainittu huomioiden, viiteen osa-alueeseen, jotka ovat:
1. Asiakkaan arvon madrittely
Asiakkaan tarve maarittaa kaikkien toimintojen arvon, joten organisaation
pit&& pystya tunnistamaan, mitd asiakas haluaa ja mist4 ominaisuuksista asia-
kas on valmis maksamaan. Arvo ohjaa organisaation kehitystyota.

2. Arvoketjun tunnistaminen



Arvoketjun tarkastelun avulla organisaatiossa tunnistetaan prosessissa asia-
kasarvoa lisdavat toiminnot. Arvoketjua tulee arvioida kokonaisuutena, aina
alkutuotannosta asiakkaalle luovuttamiseen asti.

3. Tuotannon virtaus
Jatkuva, selked ja lyhyt materiaalivirta tuotannossa, ei turhaa odottelua, ké-
sittelya tai siirtelyd. Toimintavarmuus koneissa ja muissa tuotantovélineissa
(kunnossapito) oleellista.

4. Imuohjauksen toteutus
Tuotteiden valmistamista varastoon valtettava.

5. Taydellisyyden tavoittelu
Jatkuva prosessien kehittely ja seuranta, henkildston sitouttaminen toiminta-

tapaan on oleellista. (Vuorinen 2013, 72-73.)

Lean-ajattelu perustuu asiakkaan arvoon. Kun mééritelldan, mité arvoa toteutetaan, voidaan tarkastella
toimintoja arvontuoton kannalta. Lean-ajattelun perusteella kaikki toiminta voidaan jakaa arvoa tuotta-

viin toimintoihin, tukitoimintoihin ja hukkaan (KUV102). (Logistiikan maailma 2020a.)

ARVOA LISAAVAT

TOIMINNOT TUKITOIMINNOT HUKKA
e Muokkaavat ¢ Ei suoraan tuo e Ei tuota
materiaalia lisdarvoa, mutta prosessissa
asiakkaan on valttamaton lisdarvoa
haluamaan prosessille e Esim.
suuntaan e Esim. odottaminen,
e Esim. jalostuminen etsiminen
asiakaspalvelu, (juusto/alkoholin
tuotekehittely, kypsytys)
raatalointi

KUVIO 2. Leanin kolme perustoimintoa

Kun asiakkaan arvo on mééritetty, voidaan tunnistaa arvoa tuottavat ja tuottamattomat prosessit ja pyrkia

poistamaan hukka. Samalla pyritdan nopeuttamaan virtausta. Virtauksina voidaan kasittaa esimerkiksi



tilaus-toimitusprosessi, materiaalivirta tai vaikka uuden tuotteen markkinoilletuontiprosessi. Lean pe-
rustuu myos pitkalti jatkuvan parantamisen ajatteluun, joka tdhtaa hukan poistoon ja sen avulla virtauk-

sen parantamiseen. (Logistiikan maailma 2020.)

Lean-ajattelu kokoaa yhteen monia erilaisia tuotannon prosessien kehittdmiseen tarkoitettuja tyokaluja.
Tuotannon virtauksen ja imuohjauksen avulla pyritadan ensisijaisesti virheiden huomaamiseen ja laadun
parantamiseen seké asiakkaan tarpeiden huomioimiseen. Néin tavoitellaan kustannusséaéstoja. (Vuorinen
2013, 73-75.) Tunnetuimpia menetelmia ovat mm. JIT (just in time), jossa tuotantoa pyritdan tekemaan
juuri oikeaan aikaan. Tavoitteena on jatkuva virtaus. Kaizen pyrkii jatkuvan parantamisen avulla pro-
sessien parantamiseen. Kanbanin avulla pyritadan ajoittamaan tuotanto juuri oikeaksi. Kanbanin tyovali-
neend ovat ohjauskortit, joiden avulla tuotantoa rajoitetaan. Tavoitteena on hallita tuotantoketjun koko
prosessi siten, ettd tehdaan vain ja ainoastaan oikeat asiat. Kaikille Lean-tyokaluille on tyypillista se,
ettd ne tahtad&vat tuotannon parantamiseen ja hukan minimoimiseen. Organisaatioissa voi olla k&ytdssa

yhtdaikaisesti useita eri tyokaluja.

Leania on kritisoitu, kuten taylorismiakin, varsinkin silloin, kun sitd sovelletaan epdonnistuneesti. On
huomattu, etté liian tiukasti virtaviivaistettu asiakaspalveluprosessi ei endé palvele asiakasta ollenkaan.
(Vuorinen 2013, 78-79.) Esimerkiksi asiakaspalvelu puhelinvaihteissa, pankkipalvelut tai jopa hoitotyon
jotkin osa-alueet ovat joissakin organisaatioissa virtaviivaistettu niin tehokkaiksi, ettd asiakas itse asiassa
jo kokee, etta ei saa palvelua ollenkaan tai palvelu on niin epakaytannoéllisté ja asiakkaan saavuttamat-

tomissa, ettd asiakas helposti jattad koko kontaktin tekemétté.

Lean-ajattelu yhdistetdan helposti myds Six Sigma -menetelmaan, joka kehitettiin Yhdysvalloissa Mo-
torolalla 1980-luvulla. Six Sigmassa tavoitellaan prosessien vaihtelun minimointia ja sen avulla virhei-
den vélttdmista. Menetelman ajatuksena on, ettd samanlaisena toistuva prosessi on aina toimiva prosessi.
Sigmatasojen (virheitd/miljoona toimintoa-tilastot) avulla tavoitellaan parhaan laadun visiota. (Vuorinen
2013, 79.)



3 55- MENETELMA

Henry Ford toteaa 1926 julkaistussa Kirjassaan Today and Tomorrow, ettd ensimmainen tehtdva on sii-
vota. Lika/epasiisteys on liian kallista yllapitaa. Ei maalata lian peittdmiseksi, vaan maalataan, jotta voi-
daan erottaa lika ja eliminoida se. Ford vihasi jatetta kaikissa prosesseissa ja jarjestelmissa, ja tavoitteli
jatteiden vahentadmistd ja poistamista jo niiden syntypaikoilla. On jopa sanottu, ettd hanen sahallaan

sahanpurua ei iking jadnyt maahan. (EMS Cognito 2019.)

CANDO (Cleanup, Arranging, Neatness, Discipline ja Ongoing improvement) -menetelman kehitti
Henry Ford. Sakichi ja Kiichiro Toyoda seka Taiichi Ohno vierailivat Henry Fordin tehtailla ja kehittivat
sielld nakeménsa Fordin CANDO-menetelman pohjalta oman menetelmansé, jota kutsutaan 5S:ksi (KU-
VIO 3). (Pinja 2020.) Néaiden molempien jérjestelmien tarkoitus on edistaa havainnointia, huomata pa-

rantamismahdollisuudet ja véhentda kaikkea hukkaa tydskentelyalueella (EMS Cognito 2019).

CANDO:n ja 5S:n samankaltaisuus on havaittavissa niit4 verrattaessa:

CANDO 55

Cleanin up (siivous) Seiri (lajittelu)

Arranging (jarjesta) Seitori (jarjestad)

MNeatness (siisteys) Seiso (siivous)

Discipline (kuri/saannot) Shitsuke (seuranta/sitoutuminen)
Ongoing Improvement (jatkuva parantaminen) Seiketsu (standardisoi/vakiinnuta)

KUVIO 3. CANDO vs. 5S

5S:n tavoitteena on kasvattaa tyon tuottavuutta seké samalla parantaa tyoturvallisuutta. 5S on yksi Lean-
johtamisfilosofian tyokaluista, jonka avulla tunnistetaan hukkia eli arvoa lisddméattémié toimintoja ja
poistetaan ne prosessista. Tavoitteena on laadun parantaminen ja tyoturvallisuuden lisdédminen. (Pinja,

2020.) Samalla kun prosessista poistetaan turhaa, prosessi selkeytyy ja virheiden maaré véhenee.



5S on kehitystyokalu tydympériston organisointiin. Sen avulla voidaan tunnistaa hukkaa, lyhentaa lapi-

menoaikaa ja parantaa virtausta. Usein 5S on ensimmadinen tyokalu, jota kdytetadn Lean-toimintaan siir-

tymiseen. 5S sopii erinomaisesti palvelu- ja tuotantoympéristoihin. Sita kayttdmalla prosesseista saadaan

tehokkaampia: virheellisten tuotteiden mééra vahenee, méaraajat saavutetaan paremmin, tyéturvallisuus

lisddntyy ja tehokkuus kasvaa. Menetelmdan avulla poikkeavat tilanteet, puutteet ja hairiét on helppo

havaita. (Vaisédnen 2013.)

3.1 8 hukan muotoa

Lean toiminnan hukat ovat niitd toimintoja, jotka eivat tuota prosessissa lisdarvoa. Hukkaa ovat:

1. Ylituotanto

2. Varastointi

3. Ylimaarainen ty6
4. Odottaminen

5. Kuljetus

6. Tarpeeton liike

7. Virheet

8. Hyoddyntdmattomat resurssit

Kun tuotanto ei vastaa kysyntaa, liian paljon tai vaaraéan
aikaan.

Seuraus ylituotannosta tai huonosti suunnitellusta hankinata-
toimesta, aiheuttaa usein lisd4 hukkaa.

Kun kaytossé ei ole oikeat tyovélineet tai -tekniikat tai tehd&an
muuta arvoa lisdédmatonta tyotéa.

Resurssien hukkaa, asiat ei etene ollenkaan.

Materiaalien lis&a arvoa tuottamaton siirtely on hukkaa.
Turhaa liikettd on kaikki tyossé/tydvaiheissa tehty liike, joka ei
tuota liséarvoa.

Virheelliset tuotteet, vaarat tydvaiheet, korjaaminen, tarkistus.
TyOvoiman osaamisen tai resurssien kayttamatta jattaminen.
(Quality-One International 2020.)
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Seiri/Selvita

Shitsuke/Sitoutuminen Seiton/Sailyta

Seiketsu/Standardoi Seiso/Siivoa

KUVIO 4. 5S:n periaatteet

Kuviossa 4 esitetddn 5S-menetelman viisi eri vaihetta. Ensin (seiri) tulee selvittdd, mitd tarvitaan, ja
poistaa kaikki, mitd ei tarvita. Toisessa vaiheessa (seiton) séilytetadn tarpeellinen. Kolmantena (seiso)
siivotaan kaikki tarvittava omille paikoilleen ja roskat hévitetdan. Neljantena (seiketsu) maaritellaan
kaikelle tarvittavalle omat paikkansa eli luodaan standardi. Viidentend (shitsuke) vaiheena on uuden

toimintamallin yll&pito. (Liker 2004, 151.)
3.2 5S:n hyddyt ja haasteet

5S:44 hyodyntamalla:
- tydympariston siistimiselld k&ytettdvyys paranee ja tydympéristd on visuaalisesti miel-
Iyttava

- aikaa ei kulu asioiden etsimiseen tai siirtelyyn -> tehokkuus nousee
- ty6turvallisuus liséantyy
- virheiden mahdollisuus pienenee ja ne ovat helpommin havaittavissa

- odotusaika lyhenee (Véisénen 2013.)

5S:n suurimpana haasteena ndhdaan organisaation sitoutuminen ja yll&pitdminen.
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4 VARASTOINTI

Varasto on tila, jossa voidaan séilyttaa resursseja. Varastoinnin tarpeet ovat hyvinkin erilaisia. Varastoja
kaytetadn lahes kaikessa tuotannollisissa tai kaupallisissa toiminnoissa. Usein myos palveluliiketoiminta
tarvitsee varastoja. Varaston avulla pyritddn varmistamaan resurssien saatavuutta tuotannon tarpeisiin.
Varastoa voidaan yllapitdd myos tasaamaan tuotantolinjoja tai ennakoivassa valmistusprosessissa val-
miiden tuotteiden sailytykseen. Varastoinnin laajuus on yleensa yhteydessad myds toiminnan laajuuteen.
(Hokkanen & Virtanen 2013, 9.)

Varastoinnin tarpeet vaihtelevat. Ihmisten historiassa ensimmaisissé varastoissa pyrittiin sailyttamaan
elintarvikkeita ja tarveaineita, jotta selvittiin yli kylmien talvikuukausien. Varastointiin liittyy siis myods
aina tuotteiden sailyvyyteen liittyvd ongelma; harvat tuotteet paranevat vanhetessaan. Varastoinnin tar-
peeseen vaikuttavat my6s mm. kausivaihtelu, asiakastarve, tuotanto- ja kuljetuskustannukset seké va-
luuttakurssimuutokset. (Hokkanen & Virtanen 2013, 9-14.)

Kaikkien varastojen perustoimintoja ovat tavaran vastaanotto, sailytys seka lahetys edelleen asiakkaalle
(Hokkanen & Virtanen 2013, 23). Nykyddn enenevissa maarin on myos yrityksi, joilla ei ole minkaén-

laista varastoa, vaan tuotteet valmistetaan ainoastaan tilauksesta.

Varastoja pitavét niin raaka-aineiden toimittajat, valmistajat, jalleenmyyjéat kuin tuotteita vastaanottavat
yritykset. Varastot ovat usein tyypiltdédn samanlaisia, vaikka organisaation toimintatavat tai toimiala

vaihtelevat. Alla on listattuna erilaisia varastotyyppeja.

e Raaka-aine/materiaalivarasto
Tuotannossa tarvittavien raaka-aineiden séilytykseen
e Varaosavarasto
Turvaa keskeytymattoman tuotannon esim. konerikkojen varalla
o Keskeneréisten tuotteiden varasto
Esim. tuotteiden spesifiointia odottavat, alihankkijoilta tulleet puolivalmiit
e Valmistuotevarasto

Odottavat myyntia tai kuljetusta
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e Sijoitusvarasto
Tuotteet, joiden arvo nousee/pysyy sailytyksessa (esim. viinit, vahvat alkoholit, arvometallit ja -
Kivet, taide)

e Dokumenttivarasto
Erilaisten organisaation toiminnasta syntyvien dokumenttien sailytykseen (mm. verotukseen liit-
tyva materiaali, todistusaineisto)

e Kolmannen sektorin varasto ts. huoltovalmiusvarasto
Varautuminen Kkatastrofien varalle (lait ja saddokset ohjaavat) (Richards 2011, 9-20; Hokkanen
& Virtanen 2013, 15-32.)

Erilaisissa varastoissa on erilaisia séilytysratkaisuja kunkin varastoitavan tuotteen séilytystarpeisiin so-
pien. Esimerkiksi kylmésdilytystd vaativat tuotteet tarvitsevat jadhdytetyn tilan varastointiin. Varasto
voi olla vain iso kasa multaa, soraa tai muuta ainesta, jonka varastointi on mahdollista ulkotiloissa, kasa-
muodossa. Varasto ei siten aina vaadi seinié tai kattoa ympérilleen, vaan varaston fyysisen muodon
maarittad varastoitava tuote/materiaali. Myos tiedon sailytykseen tarvittavat tilat ovat varastoja, tietova-
rastoja. Tietoa voidaan varastoida eri muodoissa, paperisina dokumentteina tai sahkoisina tiedostoina.
Kaikkea varastointia yhdistava tekija on fyysinen mitoitus. Mitd varastoidaan ja kuinka paljon sité pitaisi
varastoon mahtua, méaarittavat ensisijaisesti varaston fyysisen koon tarpeen. (Richards 2011, 9-20; Hok-
kanen & Virtanen 2013, 15-32.)

Varastoista puhuttaessa yleisesti kaytettyja kéasitteitd ovat myos alue- ja jakeluvarasto seka terminaalit
KUVIO 5). Aluevarasto on yleensa organisaation tietyn alueen tarpeita palveleva yksikkd, kun taas ja-
keluvaraston tyypilliseen piirteeseen kuuluu myos asiakkaiden tuotteiden noutomahdollisuus. Termi-
naali on yleensd ns. suuren lapivirtausnopeuden varasto. Toiminta keskittyy saapuvien kuormien pur-
kuun ja uudelleenlastaukseen, eivatkd kuormat seiso yleensa terminaaleissa montaa péivaa. (Hokkanen
& Virtanen 2013, 23.)
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o Kujetettavaksi
kootut tuotteet
Terminaali esim. satamissa,
lentokentilla,
juna-asemilla

¢ Keskusliikkeet,

Aluevarasto esim. Inex

partnes

e Kauppa, esim. S-

Jakeluvarasto [yt

Karkdinen

eLoppukayttaja,
jalleenmyyja

Asiakas

KUVIO 5. Terminaalista asiakkaalle

Tyypillisia jakeluvarastoja ovat siten mm. ruokakaupat, joiden voidaan ajatella myds toimivan kotita-
louksien varastoina. Sen sijaan esimerkiksi aluevarastot ovat tyypillisesti jonkin tietyn organisaation
omia ns. siséisié varastoja, joista jakelu tapahtuu organisaation omiin liikkeisiin. Hyvana esimerkkina

tastd ovat mm. Inex ja Kespro seké useat isommat autoliikkeet.

Nykypaivana valmiin tuotteen reitti asiakkaalle on vaihteleva. Jotkin tuotteet saattaa asiakas noutaa jopa
suoraan valmistavalta tehtaalta, kun taas toiset tuotteet Kiertdvat jopa useiden valiké&sien ja eri kuljetus-

liikkeiden kautta loppukayttajalle.

4.1 Varastojen siséinen logistiikka

Varastoissa kdytettava vélineistd vaihtelee varastoitavien tuotteiden laadun ja koon, séilytysajan ja kéy-
t0ssé olevan pddoman mukaan. Tulee myds huomioida tuotteen siirtdmisen vaatimukset. (Richards 2011,
90.) Varaston toimintojen suunnittelussa tuleekin huomioida monipuolisesti niin varastoitavien tuottei-
den asettamat vaatimukset kuin varaston kaytettavyys, esim. joitakin tuotteita voidaan varastoida va-

paasti paallekkain.
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4.1.1 Manuaalivarasto

Perinteisen varastointimallin mukaan manuaalivarastosta puhuttaessa tarkoitetaan yleensa toimintamal-
lia, jossa varaston toiminnot tapahtuvat henkildston toimesta. Tyovélineina voi olla erilaisia teknisia
sovelluksia ja muita apuvélineitd, mutta konkreettiseen tavaran siirtoon tarvitaan yha ihmisia. (Hokka-
nen & Virtanen 2013, 24.)

4.1.2 Varastoautomaatio

Automaatiovarastoille tyypillista on tietojérjestelmien kehittyneisyys sek& suuret perustamiskustannuk-
set. Toisaalta automaation myo6td kayton aikaiset henkiléstokustannukset vahenevat. Varastoitavan ta-
varan siirto ja hyllytys on automatisoitu, joten tarkkuutta on kiinnitettavé erityisesti saapuvien tuotteiden
oikeellisuuteen. (Hokkanen & Virtanen 2013, 25.)

Karusellit on suunniteltu tehokkuutta tavoitteleviin varastoihin. Ne ovat hyvia myds pienemmille, kal-
liimmille tuotteille. Karuselleja on kahdenlaisia, horisontaalisia ja vertikaalisia. Horisontaaliset eli vaa-
katasossa toimivat automaatit ovat kuten perinteiset karusellit. Niiden kéyttaja pyytaa nappaimiston (tai
kosketusndyton) avulla jarjestelmasta tuotetta hyllypaikan, tuotteen nimen tai tuotenumeron perusteella,
riippuen siitd, mik& toimintalogiikka koneelle on organisaatiossa asetettu. Horisontaalisen automaatin
rajoitteet ovat kéytettavissé oleva tila/lattiapinta-ala sek& koneen kustannukset. Tuotteen saatavuusno-
peuteen vaikuttaa suoraan koneen pyérahdysaika eli mita isompi kehd, sitd kauemmin oikean tuotteen
saaminen kest&a. Vertikaaliset karusellit ja hissit ovat koneita, joissa hyllyt liikkuvat pystysuuntaan, ai-
van kuten maailmanpyorassa. Vertikaalisen karusellin hyvid puolia ovat rakennuksen maksimikorkeu-
den hyddyntaminen sééstéen lattiapinta-alaa seka tyoskentelykorkeuden saatd. Pystysuuntainen varas-
toautomaatti on omiaan pienille ja keskisuurille tuotteille. (Richards 2011, 93-94.) Varastoautomaattien
avulla voidaan saastaa jopa 75 % lattiatilaa, vahentaa keréilyvirheitd jopa 70 % ja lyhentéé kerdilyaikaa
yli 60 % (Kasten 2020).
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4.1.3 Kuormalavavarastot

Halvin varastointiratkaisu on hyllytén varastointi. Talldinkin joitakin varastointiyksikoité voidaan sijoit-
taa pééllekkain. Hyllytdnta varastointia on myds tavaran varastointi laareissa tai kasoissa. (Logistiikan
maailma 2020b.)

Kuormalavahyllyt mahdollistavat kuormalavojen sijoittelun pééllekkain. Kuormalavahyllyja méérittaa
standardi SFS 3692, jonka mukaan hylly muodostuu pylvaselementeistd, vaakapalkeista ja tarvittaessa
takatuista. Yleisimmin hyllyvalit suunnitellaan siten, etté lavoja késitellaan niiden lyhyelta sivulta. Tél-
16in samalle hyllylle sopivat sek& FIN- ettd EUR-lavat. Suomessa yleisimmin k&ytdssa olevat kuorma-
lavat ovat mitoiltaan:

EUR-lava 80 x 120 cm

FIN-lava 100 x 120 cm

myymala-/teho-/ puolilava 80 x 60 cm
FIN-lavan leveys johtuu VR:n kayttaméasta, muuta Eurooppaa leveammasta, raidevalista. Tama mahdol-
listaa levedmpien lavojen lastaamisen juniin. (Logistiikan maailma 2020b.) Naista vain EUR- ja FIN-

lavoja voidaan kayttada kuormalavahyllyissé.

Eri organisaatioilla on myds omaan toimintaansa sopivia omia lavakokoja, ns. kertakayttolavoja. Esi-
merkiksi eristevalmistaja Isover pakkaa tuottamansa villapaalit paalien kokoon sovitetuille lavoille,
jotka ovat kooltaan 108 x 108 cm. Ikkunatehtailla lavat rakennetaan tarvittaessa tilauskohtaisesti siten,

etta ko. tilauksen toimittaminen on turvallista.
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4.2 Varastoinnin vaatimukset

Varastoinnin haasteena on kulujen hallinta (KUVIO 6). Yleensd mitd isompi varasto on, sitd enemmén

on kuluja.

Siirrot
Lammitys

Huono
Varastotilat
— —
-
/ Varasto

\
Kuljetukset

KUVIO 6. Varastoinnin kielteiset seuraukset (mukaillen Modig & Ahlstrém 2013, 52.)

Hallinto

Piiloon jaavat ongelmat

Varastointi vaatii aina organisaatiolta resursseja. Mita pienempi virtaustehokkuus on, sitd suurempi on
varastointitarve. Varastot eivét ole ilmaisia ja niiden yllapitoon kuluu lisékustannuksia, kuten lammitys,
hallinto ja vartiointi. Kustannuksia varastossa tulee mm. tavaroiden siirtelysta ja kuljetukseen valmiste-
lusta seké kuljetuksesta. Jos varaston kokonaiskuva on pirstaloitunut, kuluu aikaa tuotteiden etsimiseen.
(Modig & Ahlstrom 2013, 51-561.) Tuotteiden keradminen on eniten ty6ti ja siten my6s eniten kustan-

nuksia vaativaa varaston toimintaa. (Richards 2011, 43.)

Varaston suunnittelussa merkittdvimmat varaston sijoittelua (layout) méaérittavét tekijat ovat rakennuk-
sen koko ja muoto, rakennukseen kulku ja sielld tavaran siirrossa tarvittavat valineet. Tehokkaan varas-
ton layout vahentda tavaran siirtelyd, varastossa ei ole pullonkauloja eiké ristedvaa liikennettd. Koko tila
kaytetddn hyvin tehokkaasti eikd vain lattiapinta. Myods mahdolliselle tyoskentelylle jatet&an riittavasti
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tilaa. Muun muassa erilaisilla hylly- tai karuselliratkaisuilla voidaan varastoitavaa materiaalia sdil6a
my0s horisontaalisesti ja/tai vertikaalisesti. (Richards 2011, 150-162, 183.)

Vuonna 2008 Cranfieldin yliopistossa tehty tutkimus osoitti, ettd 52 % lattiapinta-alasta on tyypillisesti
kaytetty varastointiin, 17 % kerdily ja pakkaustoimintaan, 16 % saapuville tuotteille ja palautuksille, 7
% arvoa lisdavaan toimintaan ja 7 % kaluston huoltoon, esim. trukkien akkujen lataamiseen, lavaséily-
tykseen yms. Prosentit toki vaihtelevat riippuen varastotyypista sek& varastoitavien tuotteiden ominai-
suuksista seké kiertonopeudesta. (Richards 2011, 151.)

Kun varastoon tuodaan tavaraa, pitaa paattad, tarkistetaanko saapunut tavara ennen varastointia. VVoidaan
myos tehd& ns. pistotarkastuksia, jos padsaantoisesti pystytddn luottamaan tavarantoimittajaan. Saapu-
valle tavaralle tulee olla my6s varattuna riittdva tila ja tavaroille varattuna omat varastointipaikat.
(Richards 2011, 144-158.) Kuljetuksen aikaisiin rikkoutumisiin on hyva varautua. Kuitattu rahtikirja
osoittaa kuljetusliikkeelle, ettd tyd on suoritettu asian mukaisesti. Tavaran tarkastuksen yhteydessa saa-
tetaan huomata jonkun tuotteen rikkoutuneen tai puuttuvan, ja talloin viesti tulee vieda pikimmiten han-

Kintaan, jotta puuttuvan tuotteen korvaaminen uudella

Varastonhoitajan haasteet
e Toimituskulujen vahentamisen paine/tarve
e Taydellisen jarjestyksen saavuttaminen
e Lyhyemmadt toimitusajat
e Toimitus useiden valittdjien kautta
e Pienemmét satunnaistilaukset
e Suurempi kysynnan hajonta
e Varaston koon kasvattaminen
e Tyodntekijoiden kulut ja saatavuus
e Ympéristoseikkojen huomiointi
e Tiedonsiirto (Richards 2011, 29-32.)
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5 MESSUPALVELUIDEN VARASTO

Centrian messupalveluiden varasto sijaitsee Savarin teollisuusalueella. Varaston lattiapinta-ala on 56,5
m? ja kokonaistilavuus on 186,45 m3. Tila on suorakaiteen muotoinen, 5m x 11.3 m x 3.30 m (I x s X
k). Seinilla on Elfa-kannatinkiskoilla hyllyja. Varastoon on yksi nosto-ovi ja kulkuovi sen vieressa. Va-
raston sisédlla on vesipiste oven ldhelld. VVaraston takaseinéllg, seinan ylaosassa on yksi kapea ikkuna.

Valaistuksena ovat loisteputket katossa. Lattia on epoksimassaa.

5.1 Nykytila

Messu- ja tapahtumapalveluiden varasto on talla hetkelld kaaoksessa (KUVA 1). Tuotteet lojuvat sikin
sokin, eiké laatikoissa ole niita tuotteita, joita laatikoiden ulkopinnoille on merkitty, jos on edes merkitty
mitéan. Rikkindisia tuotteita on ehjien joukossa. Varastoon on vaikea paasta sisélle, saati etta siella pys-

tyisi tekemé&an mitaan. Tydskentelytilaa ei ole.

KUVA 1. Varaston layout ennen projektia
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Varastossa sailytettavéat tuotteet ovat padasiassa erilaisia messuosaston rakennustarvikkeita. Erilaisista
kappaleista voidaan mm. koota moduuleita seiniksi. Varastossa on myds mm. valaistus-, keittio- ja AV-
tarvikkeita, poytid, tuoleja, vitriineja (kiinteita ja koottavia), mattoja ja ripustimia. Erilaisia sahkotarvik-

keita on paljon, mm. sahkopéakeskuksia, kaapeleita jne. Tydkaluja on jonkin verran.

Haastavimmat tuotteet ovat: pystyprofiililaatikot 260 x 22 x 22 cm ja vaakaprofiililaatikot 110 x 22 x 22
cm seké seinat 250 x 100 cm. Haaste siirtelyyn ei tule sdilytettavien tuotteiden pituudesta vaan painosta.
Esimerkiksi pystyprofiilit ja vaakaprofiilit pakataan omiin laatikkoihinsa. Pystyprofiililaatikko painaa
noin 50-60 kg.

Aiempien messukokemusten perusteella on havaittu, ettd messujen ja tapahtumien rakentamisessa teh-
daan paljon turhaa tyotd, koska esim. varaston yllapito ei kuulu kenelleké&én eika myoskaén ole ajanta-
saista varastokirjanpitoa. Tuotteita on ajan saatossa rikkoutunut ja niit4 on korvattu uusilla, varastojen
arvot eivat valttamétta tdsmad, varasto on sekava ja messuille tulee usein epdhuomiossa otettua myds
rikkindista tavaraa. Tavaraa on hankittu tarvittaessa lisdéd messuja rakentaessa ja uudet ja vanhat/rikki-
naiset tavarat sekoittuvat talléin helposti, etenkin kuin messuilla tavaran séilyttdminen on erittain haas-

teellista jo muutenkin.

5.2 Keraily

Kun asiakas tilaa messu- tai tapahtumaosaston, se suunnitellaan messutiimissé asiakkaan toiveiden mu-
kaisesti huomioiden mm. tilan maarittelemat rajoitukset. CAD-piirustukseen (KUVA 2) suunnitellaan
mahdollisimman tarkasti kaikki asiakkaan toivomat asiat etukéteen. Piirustuksesta on laskettavissa mm.

tarvittavien mattojen, poytien, tuolien, seindelementtien ja valojen maarét.
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KUVA 2. CAD-piirustus yhdestd messuosastosta

Kuvassa 3 nakyy CAD-piirustus useasta vierekkdisestd messuosastosta. Kuvan yldosassa nékyy kuva
ylh&alta ja alaosassa edestapain katsottaessa. Kuvasta hahmottaa selvasti osastojen varimaailman ja tar-
vittavat elementit osastojen rakentamiseen. Kuvan perusteella pystyy helposti messuilla rakentamaan
osastot valmiiksi edellyttéen, ettd kaikki tarvittavat elementit on tuotu mukana ja etenkin, ettd ne on

piirretty kuvaan.

KUVA 3. CAD-piirustus useasta vierekkain olevasta messuosastosta
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Messuosastopiirustusten avulla lasketaan etuk&teen, ennen messuille 18ht64, tarvittavat osat messuosas-
ton/-osastojen toteuttamista varten. Osat kerétadn varastolta yhdeksi kokonaisuudeksi, joka kuljetetaan
messupaikalle yleensa tilauskyydilla. Isommissa messutapahtumissa eri asiakkaita voi olla kymmenia,
joten tuotteiden maaré on myds valtaisa. Pienemmilla messuilla ja muissa pienemmissé tapahtumissa

tavaraa kuljetetaan mahdollisuuksien mukaan pakettiautolla.
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KUVA 4. Messuosastosuunnitelma kasin piirrettyna.

Kun kaikki messuosastot on suunniteltu, voidaan niiden piirustuksista (KUVAT 3 ja 4) laskea mm. tar-
vittavien seindelementtien maara, tarvittavat tuolit, poydat jne. Ongelmana on ollut mm. se, ettd suun-
nittelukuvissa ei aina ndy kaikki, mitd asiakkaalle on luvattu. Esimerkiksi jos toiselle asiakkaalle myy-
daén harmaa seind ja toiselle valkoinen, tulee ndiden osastojen véliin rakentaa kaksi seiné, toinen har-
maa ja toinen valkoinen, sill& seindlevyt ovat yksivérisia eikd samaan pystyprofiiliin mahdu kahta sei-
nalevyd. Tama pitdisi pystyd huomioimaan jo kerdilyvaiheessa, jotta tarvittavia seindelementteja tulee
riittdva maara mukaan. Piirustuksissa ei aina mydskaan huomioida kaikkia tarvittavia elementteja, kuten
esim. roskakoreja ei koskaan ole missaan piirustuksissa, mutta yleisena tietona tuntuu olevan, etta kai-

kille osastoille sellainen laitetaan.
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5.3 Varastokirjanpito

Varastokirjanpito on toteutettu nykyisellaan taulukkomallisena. Varastokirjanpitoa (KUVA 5) tulisi
kehittda vastaamaan reaaliaikaisesti varaston tilaa, ja mm. osoittamaan paljonko varastossa on viela

otettavissa mitakin tuotetta.

Al c D E F G H
Laskettu montako varastossa (arvio tilla Varastossa
hetkelld) oleva maira

tarkistetiu}
i v . o
Matot
| matto [
matto musta
matto tumma harmaa
matto sininen
Pystyprofiilit
pystyprofiil 2,5m
pystyprofil 1,1m
pystyprofiili 0,8m
profilit
Vaakaprofiii 2,5m
Vaakaprofil 2,0m
Vaakaprofiil 1,0m
Vaakaprofiii 0,5m
Vaakaprofill L-prafill
ukuoviprofiili 25m
Fkulmarauta
Seindlevyt

KUVA 5. Varastoluettelo

Varastossa olevista tuotteista tulisi olla myos selkeét kuvat. Kuvien avulla olisi helppo nayttaa vaihto-
ehtoja asiakkaalle esim. erilaisista pOydisté tai tuoleista, vitriineista jne. Toisaalta kootuista tuotteista
otettujen kuvien avulla olisi myos kokemattoman rakentajan helppo koota kuvaa vastaava tuote, esimer-

Kiksi erilaiset tasot ja vitriinit. Kuvia voitaisiin hyédyntdd myds tuotteiden kerddmisessé varastosta.
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6 JOHTOPAATOKSET

Hyvét suunnitelmat ja etukéteen tehdyssa suunnitelmassa pysyminen mahdollistavat varautumisen oi-
kein ja séastavéat rahaa seka kaikkien aikaa. Messutiimin rajalliset resurssit huomioiden toiminnan pitaisi
olla mahdollisimman tehokasta ja kaikkea turhaa pitdisi valttad. Messupalvelut tarvitsevat varaston paa-
asiassa messurakenteiden ja -rekvisiitan séilyttdmisté varten. Tuotteet ovat valttdmattomia messupalve-

luille.

5S on tehokas tyokalu tydympariston organisointiin. Tydympariston tarkastelun avulla tunnistetaan huk-
kia ja pyritdan poistamaan ne. Samalla luodaan ty6ympéristosta visuaalisesti miellyttava ja turvallinen.

Messupalveluiden varastolla 5S:n avulla voidaan luoda jérjestysté ja tehokkuutta.

5S messuvarastolla:

1. Selvita
Varaston Kkartoitus: mitd séilytetdadn, mitd poistetaan. Kartoita tuotteiden kayttopaikat ja siten
my0s loogiset séilytyspaikat: eniten kaytetyt tuotteet tulisi olla helpoiten otettavissa.

2. Séilyta
Tarpeellisten, varastoon jadvien tuotteiden madrittely ja pakkaaminen sailytykseen sopivaksi.

3. Siivoa
Asettele tuotteet omille paikoilleen. Roskat pois.

4. Standardoi
Dokumentoi, inventoi. Kuvat auttavat visuaalisessa hahmottamisessa. Selkeat merkinnat pai-
koista seka laatikoiden sisalldista. Looginen jarjestys, painavat lattialla, kevyet ja pienet tuotteet
hyllyissa. Luo hyllykartat ja pohjan layout. Lavapaikkojen merkitseminen esim. teippaamalla.

5. Sitoutuminen
Ylapida varaston siisteys, jarjestys ja tuotteiden kunto aina. Ala sailyta varastolla rikkinaista,
korvaa tarvittaessa uudella. Aina palauttaessa huomioi, etta tuotteet tulevat omille paikoilleen ja
jos jotain on rikkoutunut/kadonnut korvaavan tuotteen tilaus. Noutaessa tarkista aina, ettd varasto
on tullessa siind kunnossa, kun pitdisi. Uusia tuotteita varastoidessa olisi hyva miettia sijoittelu
huolella ja tarvittaessa muokata varaston jérjestysta. Tuotteiden kunnossapidosta ja huollosta on
pidettdva saannollisesti huolta, joten olisi hyvé, ettd joku oikeasti ottaa konkreettisen vastuun

varaston yll&pidosta.
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Ensisijaisti varastolla kaikki tuotteet pitéisi olla ehdottomasti lavoilla, jotta niiden siirtely olisi mahdol-
lista. Talla védhennetddn mm. nostojen tarvetta, rikkoutumisia ja luodaan tyéturvallisuutta. Toisekseen
seindlevyjen siirtoon kéytetyt karryt pitéisi modifioida siten, etta niiden kéytettavyys paranisi. Talla het-
kell& niité ei pysty esim. sivusuunnassa liikuttamaan ollenkaan ja toisekseen niiden sdilyttdminen mes-
supaikalla aiheuttaa haasteita. Televisiolaatikot pitaisi tarkistaa. Jokainen laatikko tulisi avata ja tarkis-
taa, jotta jokaisessa laatikossa olisi kaikki televisioon tarvittavat johdot, jalustat ja kaukosaatimet. Va-
laisimille tulisi rakentaa omat, kuljetusta hyvin kestavét laatikot. Laatikoissa tulisi olla aina mukana
myo0s tarvittavat valineet. Matoille pitdisi olla omat lavansa, joihin matot voitaisiin asetella véreittdin,
enintaan kaksi varié/lava. Oikean kokoisilla lavoilla matot asettuisivat suorana. Né&in estettéisiin niiden

venyminen seka helpotettaisiin niiden siirtelya ja kerailya.

Kaikki varastolla oleva irtotavara tulisi tarkistaa ja asettaa kuljetusta kestaviin séilytyslaatikoihin. Ke-
Vyité tuotteita sisaltavéat laatikot voidaan sdiloa hyllyilla, kunhan laatikoiden ulkopuolelle on selkeasti
merkitty niiden sisaltd. Hyllyilla sijoittelu tulisi tehdé jarjestelméllisesti, jotta samanlaiset tuotteet sijoit-
tuvat vierekkain ja ovat siten nopeasti l0ydettavissd. Nain vahennetddn myos turhaa etsiskelya. Pysty-
ja vaakaprofiililaatikot pitdd pakata lavoille ja varmistaa riittdva kiinnitys turvalliseen liikuttamiseen.
Profiililaatikot ovat todella painavia. Painavat profiilit ja kaikki matot tulisi sijoittaa mahdollisimman

lahelle ulko-ovea.

Varastoa jarjestettaessé tulee myds huomioida, ettd sinne jaa tilaa tuotteiden kerdilyyn riittavasti. Ke-
réiltdessa tuotteita keratdan tyhjalle lavalle ja jos télle lavalle ei ole tilaa, ei kerdily onnistu. Myos kuor-
man sitomiseen on varattava tilaa, silla esim. lavan kelmutusta varten on péaastava kiertaméan koko lava

ympari.

Varastosta tulee kaikki rikkindinen/tarpeeton tulee poistaa. Ne vievét turhaa tilaa ja kerdilyhetkelld ei
ole aikaa tutkia, onko tuote ehja. Messupaikalla mukaan vahingossa otetut rikkinaiset tuotteet aiheuttavat
aina lisatoita. Kaikki varastossa olevat tuotteet tulisi aina olla kuljetuslaatikossaan eika irtotuotteita pi-

taisi olla ollenkaan.

Messujen ja tapahtumien rakentamisessa oleellista jo tyon sujumisenkin takia on, ettd kaikki paikalle
lahetetyt tavarat, tuotteet ja laitteet ovat oikeita, toimivia ja juuri niitd, joita kussakin kohteessa tarvi-
taan. Messupaikalla rakentamiseen on yleensa varattu aikaa rajattu maara ja jokainen puuttuva tuote

usein johtaa monen henkilén odottamiseen.
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Messuille ldhdettdessa tulisi vilttda turhaa pakkaamista, eli mukaan ei pitdisi ottaa mitdén “varmuuden
vuoksi” tai “’jos asiakas sittenkin haluaa”. Messupaikoille mukaan otettaville tyokaluille ja muille tar-
vikkeille tulisi olla selkeat ja kayttajaystavalliset sailytysratkaisut. Taydennykset tarpeellisille tarvik-
keille tulisi tehdd hyvissa ajoin ja varastossa tulisi olla riittdva mééara tyokaluja (thorxit, vaantimet jne.),
polttimoita, teippejd, nippusiteita yms., jotta ne olisivat lahtokohtaisesti mukana jo lahdettdessa. Lahdet-
téessé tulee myds muistaa, ettd messuilta on myos palattava, joten myds purkuun ja pakkaamiseen tar-
vittavat valineet tulee muista ottaa mukaan. Messuja suunnitellessa tulisi ottaa huomioon purun vieméa
aika ja varata pakkaamiselle riittdvasti aikaa seké resursseja. Tuotteet olisi hyvé saada jo messupaikalla
pakattua siten, kuin ne varastolla sailytetddn. Tdma nopeuttaa myos purkua takaisin varastoon seké hel-

pottaa merkittdvasti seuraavaan tapahtumaan lahtoa.
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7YHTEENVETO

Tuotteiden kerd&minen varastolta vaikuttaa suoraan siihen, miten messuilla osaston rakentaminen on-
nistuu. Jos tuotteita ei ole keratty oikeaa maaréa tai kaikkea tarvittavaa ei ole mukana, joudutaan joko
hakemaan tuotteet varastolta, ostamaan uusia tuotteita tai vuokraamaan/lainaamaan niitd kolmannelta
osapuolelta. Aina menee aikaa hukkaan. Tdma heijastuu myos purkutilanteissa siten, etta lainatut tuot-
teet pitdd palauttaa niiden omistajille. Jos tuotteita on jouduttu ostamaan paljon, ne eivat vélttdmatta
mahdu paluukuormaan. Jos varustaudutaan lahtiessé ottamalla varastolta kaikki mahdollinen mukaan,
tulee messuilla esiin yleensa varastointiongelma: mihin ylima&rdiset tuotteet sailotaan. Talloin usein

joudutaan ostamaan varastotilaa ja se taas aiheuttaa lisakustannuksia.

Tiedon kulku ndyttelee merkittav&a osaa hyvan messusuunnittelun ja onnistuneen messutapahtuman luo-
misessa ja onnistumisessa, se on itse asiassa sen suurin ehto. Hiljaista tietoa ei pitéisi olla kenelldkaan,

vaan kaikki tieto pitéisi olla kaikkien kaytettavissa ja muutoksista pitaisi tiedottaa tehokkaasti.

On tunnistettava riski siihen, etta tydtekijoiden siirtyessd muihin tehtéviin tai toisen tyonantajan palve-
lukseen, osaaminen ja tietotaito katoavat henkildiden mukana. Asioita, jotka ovat ennen olleet itsestdén
selvyyksié (eika niité ole siten Kirjattu mihink&én ylos), ei endd kukaan tied4, joten niité ei osata ottaa
huomioon. Tamaén hiljaisen tiedon katoaminen vaikuttaa suoraan mm. messurakentamisen onnistumi-
seen ja asiakastyytyvaisyyteen ja on selva uhka koko toiminnalle. Tiimin uudet jasenet on perehdytettava

messutiimin toimintaan huolellisesti ja varmistettava, ettd uusi henkild sisdistaa asian.

Varasto on liian pieni, jotta tavaramaaraa voitaisiin myos késitella varastossa. Toisaalta varaston kanssa
on totuttu parjadmaan. Ehkapa varastossa ei paasta taydelliseen Leaniin ja 5S ei valttamétta toteudu
kauttaaltaan tai aivan niin hyvin kuin teoriassa olisi mahdollista, mutta nékisin, ettd melko pienillakin

parannuksilla ja suunnittelulla pystyttéisiin saavuttamaan huomattavaa parannusta.

Varaston tulisi olla niin hyvin hoidettu, ettd joku tietdd, mité sielld on, ettd varasto on aina jarjestyksessa
ja etté kaikki sielld olevat tuotteet ovat ehjié ja hyvin merkittyja. Nakisin, ettd tdmé toteutuu vain siten,

ettd jollekin henkil6lle méarataén vastuu varastosta.
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Loppuhuomautuksena tahdon sanoa, etté tata opinndytety6td tehdessa kevaalld 2020 Suomessa ja koko
maailmassa vallitsi poikkeustila koronavirusepidemian vuoksi. Tdman takia tdimén opinnéytetyon kehit-
tdmisosuus tehtiin vain kirjallisena tuotoksena. Valtion ohjeistuksen mukaan kaikki opetus ja muu mah-

dollinen tyd tuli tehdé etétdind, joten varastolle ei paéssyt.
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