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Tiivistelma

Opinndytetyon idea sai alkunsa toimeksiantajan tarpeesta saada lisda varastointitilaa,
koska nykyisista tiloista vapaat varastopaikat ovat loppumassa. Lisdksi saatiin nykytila-ana-
lyysi tukemaan nykyisen varastointitilan loppumisen havainnoimista. Opinndytetyon perus-
teella pystytdan tulevaisuudessa perustelemaan toimeksiantajan asiakkaalle lisdtilantarve.
Opinnaytetyon tavoite oli varaston tilojen kayttoasteen kehittaminen.

Opinnaytetyossa aluksi laskettiin manuaalisesti hyllyjen tayttoasteet. Laskenta tapahtui
manuaalisesti, koska SAP-jarjestelma naytti yhden nimikkeen vievan yhden varastopaikan,
vaikka todellisuudessa sen koon takia se vei kaksi paikkaa. SAP-jarjestelmasta saatiin nope-
asti ajettua lista tavararyhma kohtaisista kiertonopeuksista ja lista kaikista nimikkeista.
Sahkopostikysely lahetettiin kolmelle eri henkil6lle, jotka vastaavat uusien nimikkeiden
luomisesta. Kyselylld saatiin arvio, paljonko uusia nimikkeitd luodaan lisda tulevaisuudessa
ja minkalaista varastointitilaa ne tarvitsevat.

Ensisijaisten varastointipaikkojen lavahyllyjen tayttoasteeksi saatiin 97 % eli laskennan het-
kelld vapaita paikkoja oli 25. Tavararyhmaiset kiertonopeudet vaihtelivat 0—6 valilla. Téhan
yksi vaikuttava tekija oli, jos tavararyhmassa on nimikkeita, joilla ei ole kiertoa, mutta niita

on pakko varastoida esimerkiksi niiden kriittisyyden takia. Kyselylla selvisi, ettd uusia nimik-
keitd luodaan 10 vuoden sisalla arviolta 1000 kappaletta ja ne ovat enimmakseen pienvara-
osia. Varastonohjauksen yhdeksi ongelmaksi havaittiin varausprosessi.

Lopuksi paadyttiin antamaan useampi ratkaisuehdotus. Yksi ratkaisuehdotus oli uuden lisa-
tilan rakentaminen, jolla saadaan poistettua vuokratilan aiheuttamat kustannukset. Toinen
ratkaisuehdotus oli varastoautomaatit, joka sdastaisi lattiapinta-alaa ja kyselyn perusteella
luotavat nimikkeet tulevat olemaan enimmakseen pienvaraosia.
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Abstract

The idea of this study came from the employer. The employer needs more storage space
because there is a lack of free storage space in the current warehouse. In addition, the em-
ployer got an analysis of current status to support observations that the current storage
spaces are running out. Using this study, the employer can explain the need of extra stor-
age spaces for their customers. The aim was improving the utilization rate of the ware-
house.

Firstly, the occupancy level of the racks was calculated manually. Methods were manual
because the SAP-system presented one item taking one storage place while in reality, it
took two storage places. Turnover of every product group and list of all items was received
easily from the SAP-system. Email questionnaire was sent for three people who are re-
sponsible for creating new items. The inquiry gave the information to how many new items
are coming in the future and what kind of storage space they need.

At the time of calculation, primary storage occupancy level of the racks was 97 %, which
means there were 25 free storage places. Turnover of every product group fluctuated be-
tween 0 and 6. One reason for lower turnover was that there were some items in produc-
tion groups that had zero turnover, but the items must be stored because they are very
critical spare parts. In the future there will be about 1000 new items and they are mostly
smaller spare parts. One problem in inventory management was the provisioning process.

In the end several solutions were given. One of them was the construction of new addi-
tional space. Another solution was storage machines. The storage machines will save floor
space because of vertical storing. The storage machines can be a good solution because
the new items based on the email inquiry will be mostly smaller spare parts.
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1 Johdanto

Taman opinndytetyon aihe tuli toimeksiantajan tarpeesta saada lisaa varastointitilaa.
Opinndytetyon tarkoituksena on, ettd sen pohjalta pystytaan tulevaisuudessa perus-
telemaan asiakkaalle varastotilojen kehitys, koska varastointi tila on loppumassa.
Tyon tavoitteena on I6ytaa ratkaisuja, joilla pystytdan kehittdmaan varaston kaytto-

astetta.

Opinndytetyo kasittelee ensiksi tietoperustaa, joka kasittelee muun muassa sisdlogis-
tiikkaa yleisesti, varaston perustoimintoja ja varaston toiminnan mittaamista. Tieto-
perustan jalkeen on yritysesittely ja varastonesittely. Varastonesittely sisaltda proses-
sikaavioita varaston eri prosesseista. Esittelyjen jalkeen tehtiin nykytila-analyysi ja
analyysissa pyrittiin selvittdmaan hyllyjen tayttdaste, mitad varastoidaan ja milla kier-
tonopeuksilla. Lisaksi selvitettiin mahdollisimman tarkasti tulevaisuudessa uusien ni-
mikkeiden maara ja millaista varastointitilaa ne tarvitsevat. Hyllyjen tayttoasteet las-
kettiin manuaalisesti paikan pdalla, koska SAP-jarjestelman tiedot eivat ole tassa ta-
pauksessa paikkaansa pitavia, silla hyllyssa voi olla varastoituna nimike, joka vie esi-
merkiksi kahden hyllypaikan verran tilaa, mutta jarjestelma nayttaa sen vievan vain
vhden hyllypaikan. Kiertonopeudet saatiin suoraan SAP-jarjestelmasta tavararyhmit-
tain, mutta Botnia Mill Servicen nimikkeille saatiin vain aluksi nimikekohtaiset kierrot.
Nama nimikkeet jaettiin niille kuuluviin tavararyhmiin. Tavararyhman kiertonopeus
johdettiin niihin kuuluvien nimikkeiden kiertonopeuksien keskiarvosta. Viimeisena
vaiheena pohdittiin havaintojen perusteella ratkaisuehdotuksia. Paadyttiin antamaan
yksi suurempi ja muutama pienempi ratkaisuehdotus, joista toimeksiantaja voi itse

paattaa mita voi edistaa.



2 Tietoperusta

2.1 Tulo-, sisa- ja lahtologistiikka

Puhuttaessa tulo-, sisa- ja lahtdlogistiikasta tarkoitetaan silld materiaalien ja tuottei-
den liikuttelua yrityksessa. Tulologistiikka lahtee hankinnasta liikkeelle, jota seuraa
tavaran vastaanotto, tarkastus, purkaminen ja mahdollinen hyllytys. Sisdlogistiikalla
tarkoitetaan organisaation sisalla tapahtuvaa materiaalien ja tuotteiden kasittelya,
kunhan kyseessa ei ole tulo- tai lahtologistiikka. Lahtologistiikkaan kuuluu keradily,
pakkaaminen, lahetys ja kuljetus. Lisaksi niihin kuuluu paluulogistiikka ja lisdarvopal-
velut. Lisdarvopalveluita voivat olla esimerkiksi huolto/kierratys palvelut. (Tulo- sisa

ja lahtologistiikka n.d.)

2.2 Paatoiminnot

Logistiikka yhdistaa yrityksen monia tarkeita toimintoja, kuten hankinnan, tuotan-
non, jakelun ja markkinoinnin ja yrittda muovata ndista yhden toimivan kokonaisuu-
den. Tassa onnistuessaan se lavistaa yrityksen normaalit toiminnot ja muodostaa tar-
kedn osan yrityksen arvoketjusta, koska arvoketjut koostuvat toiminnoista, jotka
tuottavat lisdarvoa ja tuottavat kilpailuetua muihin lisdarvoa tuottaviin markkinoilla

toimiviin yrityksiin. (Karrus 2001, 14.)

Logistiikan yleisimpia ohjauskohteita ovat materiaali-, tieto- ja padomavirrat. Logistii-
kan tavanomaisia tavoiteristiriitoja tulee myynnin, tuotannon ja talouden vililla (Kar-
rus 2001, 24.) Logistiikan tehtdvana on tasapainottaa palvelutaso ja palvelukustan-
nukset. Yhteen kiteytettyna logistiikka tutkii yrityksen reaaliprosesseja ja pyrkii orga-
nisoimaan sen perustoiminnot esimerkiksi hankinnan, tuotannon, jakelun ja markki-
noinnin. Samalla ottaa huomioon koko arvonlisdysketjun ja pyrkii kehittdmaan sen

kilpailukykya. (Karrus 2001, 26.)



2.3 Logistiikan eri virrat

Materiaalivirta

Materiaalivirralla tarkoitetaan eri materiaalien ja tuotteiden kuljettamista ja varas-
tointia. Kun materiaalivirta toimii hyvin voi se nakya kaytdannossa lyhyempana toimi-
tusaikana. Materiaalivirta tarvitsee tietovirtaa, mutta tietovirta pitdaa yhdistdaa mate-

riaaliin tai tuotteeseen. (Tieto- raha- ja materiaalivirrat n.d.)

Padomavirta

Padomavirralla tarkoitetaan rahavirtaa. Silla tarkoitetaan hintaa, joka maksetaan
raaka-aineista ja tuotteista. Sisdlogistiikassa pddomaa sitoutuu moneen eri vaihee-
seen kuten varastointiin, pakkaamiseen ja logististen ketjujen suunnitteluun. Logistis-
set kustannukset yleensa jaetaan viiteen eri osaan, jotka ovat kuljetuskustannukset,
varastointikustannukset, hallintokustannukset, pakkauskustannukset ja padomakus-

tannukset. (Tieto- raha- ja materiaalivirrat n.d.)

Tietovirta

Logistiikka sisaltdaa suuren maaran eri tiedonvaihtoa kuten varastomaaria, ennusteita,
laskuttamista ja erilaisia sopimuksia ja toimitusehtoja. Voidaan ajatella, etta logis-
tiikka on tietovirtaa, jonka alkupiste on asiakaskysynndn ennuste tai sen toteutumi-
nen ja siirtyy tuotantolaitokseen, toimittajille, varastoon, kuljettajille ja muille ket-

juun kuuluville tahoille. (Tieto- raha- ja materiaalivirrat n.d.)

Kierratysvirta

Kierratysvirta eli paluuvirta on materiaalivirran eri vaiheista syntyvaa jate- ja sivutuo-
tevirran kierrattamista tai loppukasittelya. Lisaksi paluuvirtaan kuuluu myos kaytosta
poistetut tuotteet ja paluulogistiikka esimerkiksi asiakaspalautukset. (Tieto- raha- ja

materiaalivirrat n.d.)



2.4 Varasto prosessit

Lahdetaan liikkeelle tilanteesta, jossa tuote/materiaali saapuu varastolle ja sitd mu-
kaan kdydaan lapi eri prosessit ja niiden vaiheet (Varastoprosessi ja varastotoiminnot

n.d).

Tavaran vastaanotto ja tarkastus

Ensimmainen vaihe on tavaran vastaanotto ja tarkastus. Tdssa vaiheessa tuote/mate-
riaali puretaan kuljetuksesta ja siirretdaan varastotilaan. Saapuvalle tavaralle tehdaan
vahintaan silmamaarainen tarkastus ja, jos l10ytyy huomautuksia esimerkiksi pakkauk-
sen rikkoontumisia tai kastumista, on siitd tehtdva varauma rahtikirjaan. Laadun tar-
kastamisesta on alettu luopua ja nykyaan sovitaan tavarantoimittajan kanssa tietysta
laadusta. Kun tuote otetaan esimerkiksi tuotantoon ja virhe havaitaan, voidaan siita
silloin tehda reklamaatio tavarantoimittajalle. (Varastoprosessi ja varastotoiminnot

n.d.)

Sisdan kirjaus

Seuraavaksi tuotteelle/materiaalit kirjataan varastokirjanpitoon eli saldolle. Tama on
varastokohtainen asia missa vaiheessa sisaan kirjaus tehdaan. Se voidaan tehda lahe-
tyksen saapuessa tai hyllytys vaiheessa. Sisaan kirjaus voidaan tehda manuaalisesti
tai viivakoodeja avuksi kayttaen. Viivakoodeja apuna kaytettdessa tuotteesta luetaan
viivakoodi kannettavalla lukijalla tai kiintealla paatteella. Lisaksi sisddn kirjaukseen on
olemassa vield kolmas vaihtoehto, joka on RFID-teknologia, jota kaytetaan enemman
suuremmissa varastoissa/logistiikkakeskuksissa. RFID lukija lukee kaikki lahetykset sa-
maan aikaan ja talla tavalla voidaan saastaa merkittavasti aikaa ja virheiden maaraa,

koska ei tapahdu nappailyvirheita. (Varastoprosessi ja varastotoiminnot n.d.)

On tarkeaa, etta varaston kirjanpito pysyy ajan tasalla, eika sisdan kirjausta tehda
pelkastaan lahetyslistan ilmoittaman maaran mukaan vaan todellisen maaran mu-
kaan. Varastonkirjanpitoa tarvitaan tilinpaatokseen, johon ilmoitetaan vaihto-omai-

suuden arvo ja sen muutos vuoden aikana. (Varastoprosessi ja varastotoiminnot n.d.)



Siirto varastopaikalle

Kolmas vaihe on hyllytys eli tuote siirretaan sille asetetulle varastopaikalle. Siirto ta-
poja on monenlaisia esimerkiksi manuaalisesti (kdsin, pumppukarry tai trukki) tai au-
tomatisoidusti (osittain tai kokonaan). Varastoon sijoitettavat tuotteet saavat nimik-
keen, joka esimerkiksi helpottaa niiden [6ytamista varastosta. Nimikkeille voidaan
asettaa kiintea varastopaikka tai tilanteen mukaan muuttuva varastopaikka. Kun ni-
mikkeita sijoitetaan varastoon, voidaan apuna kayttda esimerkiksi ABC-analyysia,
josta kerrotaan lisdaa myohemmin. Tarkeda on, etta jokaisen nimikkeen sijoituspaikka
on talletettu jarjestelmaan. Mikali ei ole, niin pahimmassa tapauksessa nimiketta ei

valttamatta enaa 16ydy varastosta. (Varastoprosessi ja varastotoiminnot n.d.)

Varastointi

Itse varastointi ei vaadi toimenpiteita, mutta jotkin lisdarvotoiminnot voivat tapahtua
sdilytyksen aikana. Lisdarvotoiminnot kannattaa kuitenkin ensisijaisesti jarjestaa niin,
ettad ne tapahtuvat jonkin muun varastotoiminnon yhteydessa, koska jokainen kasit-
telykerta lisaa kustannuksia. Varastoinnissa tarkeinta on, ettd nimikkeet varastoidaan
oikeissa olosuhteissa esimerkiksi oikeassa lampotilassa tai kosteudessa. (Varastopro-

sessi ja varastotoiminnot n.d.)

Keraily

Nimikkeiden keraily voi tapahtua manuaalisesti, johon on monia helpottavia teknolo-
gioita tai keraily voi tapahtua automaattisesti. Manuaalinen keraily voi tapahtua pel-
killa kerailylistoilla tai nykyaan suositaan enemman eri IT-pohjaisia sovelluksia esi-
merkiksi puheohajus, jolloin kerailijan molemmat kadet ovat kdytossa. Automatisoi-
dut tai osittain automatisoidut keraily jarjestelmat ovat kalliita, mutta tehokkaita.
Kuitenkin automatisoituja kerdily jarjestelmia kayttavat yleensd suuremmat varastot.

(Varastoprosessi ja varastotoiminnot n.d.)

Keraily on varasto prosesseista eniten resursseja vieva vaihe ja sen takia on tarkeaa,
ettd siitd tehddan mahdollisimman tehokasta ja virheetonta. Siksi nimikkeet pitaa
olla hyvin sijoiteltu varastoon ja nimikkeiden sijoituspaikka pitda olla oikein jarjestel-

massa. (Varastoprosessi ja varastotoiminnot n.d.)



Uloskirjaus

Samalla tavalla kuin sisdaan kirjauksessa, uloskirjaus voi tapahtua eri vaiheissa. Esi-
merkiksi samalla kun nimike kerataan hyllysta tai kun nimike on pakattu ja lahtee va-
rastolta. Tahan vaikuttaa nimikkeelle mahdollisesti tehtavat lisdarvotoiminnot ja kay-
tossa olevat teknologiat. Uloskirjauksessakin uloskirjattujen nimikkeiden maara tulee
vastata todellista maaraa eika tilauksella olevaa maaraa. Nimikkeet, jotka ovat esi-
merkiksi pilaantuneet tai vaurioituneet tulee kanssa ulos kirjata varastosta. (Varasto-

prosessi ja varastotoiminnot n.d.)

Pakkaaminen
Lahetykset yleensa vaativat pakkaamista, jotta ne kestavat kuljetusta. Yleensa lava-
kuormalla lahetettavat tavarat vaativat sidontaa esimerkiksi muovi pannalla, jotta ne

eivat paase lilkkkumaan kuljetuksen aikana. (Varastoprosessi ja varastotoiminnot n.d.)

Lahetys

Lahteville toimituksille laaditaan tarvittavat dokumentit esimerkiksi rahtikirja, joka on
todiste kuljetussopimusten ehdoista. Lisdksi silla pystytdan todistamaan, etta rahdin-
kuljettaja on ottanut ldhetyksen kuljetettavaksi. Nykyaan on siirrytty enemman sah-
koisiin rahtikirjoihin, jotka vahentavat virheiden maaraa. Yrityksen sisdiset toimituk-
set eivat yleensa vaadi erityisida dokumentteja. (Varastoprosessi ja varastotoiminnot

n.d.)

2.5 Erilaiset varastointi ratkaisut

Varastonimitykset

Tuotantolaitoksissa varastot jaotellaan yleensa kolmeen eri vaiheeseen raaka-ainei-
siin, puolivalmisteisiin ja valmiisiin tuotteisiin. Raaka-ainevarastoissa varastoidaan
lopputuotteen vaatimia komponentteja ja perusaineita. Esimerkiksi puu, lasi ja
muovi. Kun komponentteja ja perusaineita jalostetaan tuotannossa, joudutaan ne
usein varastoimaan puolivalmistevarastoon. Puolivalmisteista kdaytetaan usein nimi-
tysta keskeneraiset tyot (KET). Jalostettaessa puolivalmisteet valmiiksi tuotteiksi siir-

retdan ne valmistuotevarastoon/lopputuotevarastoon. (Tikka 2016, 41-42.)



Ennen kaupan alan yrityksissa tuotteet tulivat suoraan kaupan varastoon. Tama ai-
heutti kiireellisina toimituspaivina purkupaikkojen ruuhkautumisen ja varastotilojen
piti olla suuret, jotta kaikki toimitukset mahtuisivat varastoon. Lisdksi asiakaspalvelun
taso laski varsinaisissa myymaldissa. Nykyaan on siirrytty uudenlaiseen malliin, jossa
myymalan varastoissa varastoidaan vaihemman. Uudenlaisessa mallissa on otettu
mukaan keskusvarastot, joihin toimittajat toimittavat toimitukset ja terminaalivaras-
tot, joihin kuljetetaan keskusvarastosta tuotteet. Terminaalivarastoista tuotteet jael-
laan pikaisesti myymaloiden varastoihin, jotta terminaalivarasoissa ei tarvitse hyllyt-

taa mitaan tuotteita. (Tikka 2016, 42—-44.)

Kaupintavarastot eli VMI (Vendor Managed Inventory) tai CS (Consignment Stock) on
toimittajan omistama varasto asiakkaan tiloissa. Tassa tapauksessa toimittaja antaa
oman tuotteensa asiakkaalle myytavaksi. Asiakas maksaa myydyista tuotteista toimit-
tajalle tietyn valiajoin esimerkiksi kerran kuussa. Asiakas my0s saa toimittajalta
myyntiprovisiota sovitun mukaisesti esimerkiksi 20—40 % myyntihinnasta. Kaupinta-
varastot ovat yleistyneet ja nykyaan usein toimittajat itse seuraavat, etta tuotteita
riittad asiakkaan varastoissa. Tama vahentaa asiakkaan kustannuksia, koska heidan ei
tarvitse itse seurata kaupintavarastojen saldoja ja ostajan tyot vahenevat. Tasta joh-
tuen toimittajan kustannukset lisdantyvat, koska heidan pitaa seurata kaupintavaras-

ton saldoja ja hoitaa niille taydennyksia. (Tikka 2016, 44—45.)

Varastohotellit ovat tyhjia tiloja, joita vuokrataan varastointi tarkoituksiin. Nykyaan
varastohotellejen lisdksi on alettu tarjoamaan lisapalveluita esimerkiksi kirjanpitoa,
hyllytysta, kerdilya ja pakkaamista. Nykyaan kysynnan kasvettua varastohotelleja on

alettu kutsumaan logistiikkakeskuksiksi. (Tikka 2016, 45.)

Olemassa on myds aktiivi- ja passiivivarastoja. Aktiivivarastot ovat nimensa mukaan
jatkuvassa kaytossa olevia varastoja ja passiivivarastot eivat ole kdytdssa, mutta
niissa varastoidaan silti tuotteita. Passiivivarastoja kaytetaan esimerkiksi kriisitilantei-

den varalle (Tikka 2016, 45.)
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Varastotyypit
Yleisimpia varastotyyppeja ovat ulkovarastot, [ammittamattomat varastot, [ammin-
varastot, kylmavarastot, pakastevarastot ja erikoisvarastot (Varastotyypit ja -tek-

niikka n.d).

Ulkovarastoissa varastoidaan tuotteita, jotka kestavat saata (kosteutta ja lampoti-
loja). Ulkovarastot voivat olla katoksellisia tai katoksettomia ja niissa voidaan kayttaa
hyllyja, tai tuotteet voidaan varastoida maassa. Ulkovarastot ovat halvimpia varas-
tointi ratkaisuja, koska ei valttamatta tarvitse investoida varastorakenteisiin eika tar-

vitse huolehtia olosuhteiden ylldpidosta. (Varastotyypit ja -tekniikka n.d.)

Lammittamattomissa varastoissa voidaan varastoida tuotteita, jotka kestavat lampo-
tilan vaihteluja. Laimmittamattémien varastoiden ainut ongelma on kosteus. Mikali
varastossa varastoidaan esimerkiksi pahvilaatikoissa sailytettavia tuotteita, eivat
kaikki pahvilaatikot valttamatta kesta kondenssivetta. Kosteus ongelmaa pystytaan
kuitenkin ehkdisemaan hyvalla ilmanvaihdolla ja siksi monet lammittamattomat va-
rastot on varusteltu koneellisella ilmanvaihdolla tai ilmankuivattimella. Limmitta-
mattdmien varastoiden rakennus- ja kayttokustannukset ovat pienemmat kuin [am-
mitettyjen varastoiden, joten se on syy, miksi niitd kdytetdaan useammin. (Varastotyy-

pit ja -tekniikka n.d.)

Lammitetyissa varastoissa varastoidaan tuotteita, jotka eivat kesta alhaisia lampoti-
loja ja kosteutta. Lammitetylle varastolle riittaa kosteuden estamiseksi, etta se on 6—
10 astetta lampimampi kuin ulkolamp6étila, mutta tyoviihtyvyyden takia lammitettyja
varastoja lammitetaan vieldakin [ampimimmiksi. Limmitetyn varaston rakennus- ja
kayttokustannukset ovat korkeat ja siksi se on kallis varastoratkaisu. (Varastotyypit ja

-tekniikka n.d.)

Erikoisvarastoiksi luokitellaan kaikki varastot, joiden olosuhteet ovat vakioitu. Nadissa
varastoissa pystytaan sadtelemaan tarkasti lampdtila ja ilman kosteus. Erikoisvaras-
toiksi kuuluu myds vaarallisten aineiden varastot. Vaarallisten aineiden varastoiksi

luokitellaan varastot, joissa varastoidaan vaarallisiksi luokiteltuja aineita yli saadok-



11
sissd sdadettyjen maarien yli. Vaarallisten aineiden varastointi edellyttda viranomai-
silta saatua lupaa ja varaston rakenteille, varastotekniikoille ja varaston yllapidolle on

asetettu vaatimukset, joita valvotaan. (Varastotyypit ja -tekniikka n.d.)

Varastotekniikat
Kuormalavavarastoissa varastoidaan kuormalavoja pinoamalla toistensa paalle niiden
salliessa tai kuormalavahyllyissa. Kuormalavojen pinoamiskorkeus normaaleissa va-

rastoissa on yleensa 4,5 m-6 m. (Varastotyypit ja -tekniikka n.d.)

Pientavaravarasto voidaan rakentaa moneen eri kerrokseen, yleensa kaytetaan mak-
simissaan kolmea eri kerrosta tai se voi olla kuormalavavaraston ylapuolella (ylaker-
rassa). Pientavaravarastoon on helppo siirtda tuotteita lavahissilla ja keraily onnistuu

nopeasti portailta tai lavahissilla. (Varastotyypit ja -tekniikka n.d.)

Kapeakaytavavarastoissa tilaa saadaan kaytettya tehokkaammin, koska kaytavat ovat
normaaleja kaytavia kapeampia. Kapeakaytavavarasoissa kdytavat ovat yleensa 1,2 m
— 1,45 m leveita ja niissa kaytetaan niille tarkoitettuja kapeakaytavatrukkeja, joiden

nostokorkeus voi olla jopa 12 metria. (Varastotyypit ja -tekniikka n.d.)

Korkeavarastot ovat varastoja, joiden hyllykorkeus on yli kuusi metria ja varaston
maksimikorkeus on maksimissaan 45 metria. Nadissa varastoissa kdytettavilla korkea-
varastotrukeilla voidaan kasitella tavaroita 12 metriin asti. Mikali tarvitaan korkeam-
malle padsya pitaa tavarankasittely hoitaa manuaalisesti tai automaattisesti ohjatta-
villa hyllystohisseilld. Hyllystohisseja voi olla, joka hyllyvalissa tai hyllystohissi voi toi-
mia monella eri hyllyvalilla solanvaihtotekniikkaa kayttamalla. Korkeavarastojen tar-
koituksena on maksimoida tilankayttoa, mutta silld voi olla negatiivisia vaikutuksia

kerailytehokkuuteen. (Varastotyypit ja -tekniikka n.d.)

Syvakuormausvarasto voi olla hyllyton tai hyllyllinen. Hyllyttdmassa ratkaisussa lavat
pinotaan lattialle kohtisuoriin pinoihin kdytavaan nahden rinnakkaisiksi jonoiksi. Hyl-
lyllinen ratkaisu sopii varastoihin, joissa eri nimikkeitd on vdhan, mutta niiden maara

on iso. Hyllyihin varastoidaan saman nimikkeen lavoja peratysten jonoon. Syvakuor-
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mausvarastoissa toteutuu LIFO-periaate (last in first out), josta kerrotaan myéhem-
min lisad. Syvdakuormausvarastolla saadaan saastettya tilaa, koska kaytavien tarve on
pieni ja samalle tilalle pystytdaan varastoimaan jopa 30 % enemman tavaroita kuin ta-

vallisille hyllystoratkaisuille. (Varastotyypit ja -tekniikka n.d.)

Automaattivarastot ovat varastoja, joita ohjataan tietokoneella ja tavaransiirto ta-
pahtuu automaattisesti. Automaation piiriin kuuluu yleensa tavaran tunnistaminen,
tavaran lajittelu, tavaran siirto varastoon, hyllytys, kerays, materiaalivirtojen yhdis-
tely lahtevaksi toimitukseksi ja informaation kasittely. Automaattivarastot ovat isoja
investointeja, mutta suurilla tavaravolyymeilla ja kasittelymaarilld voidaan saavuttaa
merkittavia sdastoja toimintakustannuksissa manuaaliseen tyohon verrattuna. (Va-

rastotyypit ja -tekniikka n.d.)

2.6 Varaston toiminnan mittaaminen

Logistiikan yksi keskeisimmista asioista on tehokkuus ja sita arvioitaessa tulee aina
huomioida maara- ja aikamittareiden lisaksi laatu ja kustannukset. Yleisimpia tarkas-
telun kohteita ovat varastot, hankinnat, kuljetukset, jakelut, lapimenoajat, tydpanok-
set suhteutettuna tulokseen, saatavuus, toimitusvarmuus ja toimituksien virheett6-
myys. Naita asioita mitataan monilla eri mittareilla ja niiden pdatavoitteena on loytaa
tehokkuutta hidastavia kohteita. Taman tiedon perusteella pystytdaan joko kehitta-
maan uusia toimintatapoja tai nopeuttamaan jo olemassa olevia prosesseja. Mittarit
pystyvat myos osoittamaan tehtyjen korjaustoimenpiteiden toimivuuden. (Karrus

2001, 169-170.)

Varaston mittarit

Yleisin varastoissa kaytettdva varastoja seuraava mittari on kiertonopeus. Kiertono-
peus tarkoittaa nimikkeiden liikkuvuutta varastossa sisaan ja ulos. Tarkein liikkuvuu-
den suunta on ulos. Kiertonopeus kannattaa laskea koko vuoden ajalta, jolloin mu-
kaan tulee my0s sesongit ja hiljaiset ajat. Kiertonopeus lasketaan yleensa kaavalla
kiertonopeus=varastosta lahtenyt maara (vuosikysyntd)/varaston keskiarvo (keskiva-

rasto). Tuloksena saadaan jokin luku ilman yksikkda esimerkiksi 12. Tassa tapauk-
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sessa luku 12 kertoo, ettd varasto vaihtuu (kiertda) 12 kertaa vuodessa. Tastéa voi-
daan paatella, etta yrityksella on kuukauden tarve kyseista nimiketta varastossa ker-
rallaan. Mita suurempi kiertonopeus on sita useammin vuodessa nimikkeet kiertavat.
Hyvana kiertonopeutena pidetaan, jos kiertonopeus on 12 tai suurempi. (Tikka 2016,

57.)

Varaston kiertoaika eli riitto tarkoittaa kuinka kauaksi aikaa keskimaardinen varasto
riittaa. Riitto lasketaan kaavalla riitto=365/kiertonopeus. Tasta saadaan jokin luku ja
sen yksikoksi tulisi paivia. Esimerkiksi edellisen kappaleen kiertonopeudella saataisiin
luvuksi 30 padivaa. Nykyaan riittoa on alettu kutsumaan nimella pysahdysaika, koska
jokainen aika jonka nimike viettaa varastossa on liikaa eika se tuota mitdan. (mts,
58.) Mikali varaston kiertonopeutta ei tunnetta voidaan kayttda myos kaavaa
riitto=keskivarasto/vuoden kokonaiskysyntd*365 (Varaston toiminnan mittaaminen

n.d).

Katekierrolla pystytdaan vertailemaan erilaisen myyntikatteen tuotteita keskenaan.
Tuotteella, jolla on pienempi myyntikate tulisi sen kiertdd nopeammin kuin ison
myyntikatteen omaava tuote. Katekierto lasketaan kaavalla katekierto=myyntikate

(%) * kiertonopeus. (Tikka 2016, 58.)

Varaston palveluaste tarkoittaa sitd, etta kuinka moni tilaus pystytdaan toimittamaan
suoraan varastosta ilman jalkitoimituksia. Palveluaste saadaan laskettua kaavalla pal-
veluaste = suoraan varastosta toimitetut tilaukset / kaikki tilaukset * 100 %. Palvelu-
astetavoitteeksi asetetaan se taso, johon pyritaan. Aina ei kuitenkaan kannata tavoi-
tella 100 % palveluastetta, koska palveluaste maarittaa kuinka nimikkeita ohjataan.
Mikali nimikkeellda on 100 % palveluaste silloin kyseista nimikettad on aina varastossa.
Taas pienemman palveluasteen nimikkeen taydennykset eivat ole valttamatta saan-
nollisia eika sen loppumista varastosta pelata. Varaston tarpeen mukaan tavoiteltu
palveluaste asetetaan kaikille nimikkeille samaksi tai erilaiseksi tuoteryhmittain. Ta-
voiteltu palveluaste voi olla my0s eri tuotteittain. Tavoiteltu palveluaste maarittaa
tuotteelle pidetyn varmuusvaraston maaran tai kannattaako tuotteelle ylipaataan pi-

taa varmuusvarastoa. Mitd korkeampi tavoiteltu palveluaste on, sitd suuremmat kus-
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tannukset varastoon sitoutuu. Vastapainona kustannuksille, kun mietitaan tavoitel-
tua palveluastetta, on yrityksen imago. Korkean palveluasteen yritykselld on enem-
man asiakkaita ja vdahemman asiakashavikkia, joka johtuisi huonosta palveluasteesta.

(Varaston toiminnan mittaaminen n.d.)

On olemassa aikaan perustuvia mittareita, jotka sopivat moneen erilaiseen toiminta-
tapaan ja jotka ovat helppo toteuttaa seka niitd on helppo lukea. Esimerkiksi kuinka
moni tilauksista toimitetaan ajallaan ja kuinka moni tilauksista toimitetaan tilaus pai-
vanad. Ensimmainen esimerkki kohta voidaan laskea kaavalla ajallaan toimitetut ti-
laukset / kaikki tilaukset * 100 % = kuinka moni tilauksista toimitetaan ajallaan. Toi-
seen esimerkin kohtaan voidaan kadyttaa kaavaa paivan aikana toimitetut tilaukset /
kaikki paivan aikana saapuneet tilaukset * 100 % = kuinka moni tilauksista toimite-

taan tilaus paivana. (Varaston toiminnan mittaaminen n.d.)

Varaston palvelukykya ja sen tehokkuuteen on olemassa nopeuteen perustuvia mit-
tareita. Esimerkiksi kuinka kauan kuluu aikaa yhden tilauksen toimittamiseen. Tahan
sisaltyy vaiheet: tilauksen kasittely, keraily, pakkaus ja lahetys. Erityyppisten tilausten
maara vaikuttaa kokonaistulokseen, jos rivimaara vaihtelee tai kerdiltavat ja pakatta-
vat tuotteet ovat erilaisia. Pidemmalla aikavalilla mittari kertoo enemman kokonais-
tehokkuudesta ja on vasta kayttékelpoinen tdahan kayttokohteeseen vasta kuukausi-
tai vuositasolla. Paivittain tarkasteltuna tuloksiin vaikuttaa minka tyyppisia tilauksia
aina kullekin eri paivalle sattuu, eika sen takia eri paivien tuloksia voida verrata kes-

kenaan. (Varaston toiminnan mittaaminen n.d.)

Varaston onnistuneisuutta toiminnan ndkdkulmasta voidaan mitata esimerkiksi,
kuinka moni toimitetuista tuotteista on oikein eli kuinka moni toimitettu tuote vastaa
tilausta. Toimitusvirheet aiheuttavat ylimaaraista tyota ja kustannuksia molemmille
osapuolille (toimittajalle ja asiakkaalle). Virheiden seuranta on myos osa laatuty6ta ja
niiden selvittdminen auttaa vahentdamaan virheita jatkossa. Tarkasteltaessa virheiden
maaraa voidaan apuna kayttaa laskettua prosentuaalista osuutta virheellisten toimi-
tuksien ja kaikkien toimituksien valilla. Tama saadaan kaavalla virheelliset toimitukset
/ kaikki toimitukset * 100 % = prosentuaalinen osuus kaikista toimituksista, jotka ovat

virheellisid. Voidaan myos laskea onnistuneiden toimitusten prosentuaalinen maara
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kaikista toimituksista kaavalla virheettomat toimitukset / kaikki toimitukset * 100 %.
Virheellisiksi toimituksiksi lasketaan kaikki toimitukset, joissa maara ei tasmaa tilauk-
seen, toimitettu vaaraa tuotetta, toimitusaika ei tdsmaa tai tilaus on toimitettu vaa-
raan paikkaan. Virheellisiksi toimituksiksi voidaan laskea myds laskutuksessa tapahtu-
neet virheet tai omana kohtanaan laskutuksen oikeellisuus. (Varaston toiminnan mit-

taaminen n.d.)

Varastosaldojen kirjanpidon oikeellisuuden apuna kaytetaan inventointia, joka voi-
daan suorittaa jatkuvana tai maaraajoin. Jatkuvana tehdessa inventaario aloitetaan
aina alusta, kun edellinen inventaario on saatu valmiiksi ja maaraajoin tehdessa in-
ventaario voidaan sijoittaa varaston hiljaisiin aikoihin tai kirjanpitovuoden vaihtumi-
seen. Inventoinnissa tarkastetaan laskemalla tai mittaamalla varastosaldojen oikeelli-

suus varastokirjanpitoon nahden. (Karrus 2001, 172.)

2.7 Varastonohjaus

Varastonohjauksella hallitaan materiaalivirtoja ja varaston sitomaa padomaa. Nor-
maaleja toimintoja varastonohjaukselle ovat kiertonopeuksien ja varmuusvarastojen
hallinta. Materiaalinohjauksessa on kaksi kaytettavaa vaihtoehto joko imuohjaus tai

tyontoohjaus. (Varastonohajus n.d.)

Imuohjaus on yksi Lean-ajattelun vaihtoehto. Imuohjaus on tuotannonohjausmene-
telma, jonka paa kriteerina toimii asiakastarpeeseen ja sen perusteella rajoitetaan
varastojen ja keskenerdisen tuotannon maara. Osia liikutetaan ainoastaan, jos niille
on tarvetta/kysyntas, eli voidaan ajatella, ettd seuraava vaihe imee niita itseensa.
Toisin sanoen kaikki lahtee liikkeelle asiakkaan tarpeesta/tilauksesta, jolloin tuotetta

aletaan valmistamaan. (JIT (Just-In-Time) ja imuohjaus n.d.)

Tyontoohjauksessa asiakkaan tarve ei periaatteessa ohjaa materiaalivirtaa, vaan jo-
kaisen vaiheen tapahtumat perustuvat ennalta tehtyyn suunnitelmaan, kuten tuotan-
tosuunnitelma. Yleisimmin tyontoohjauksessa kdytetdan apuna tarvelaskentaa (MRP)

ja lisaksi keskeneraiselle tuotannolle eika varaston maaralle pidetda maksimirajaa.
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Voidaan ajatella, etta tyontdohjauksessa valmistaja tyontaa tuotetta tuotannon lapi

markkinoille. (JIT (Just-In-Time) ja imuohjaus n.d.)

Varastonohjauksen yhtena perusperiaatteena voidaan pitaa valintaa FIFO (First-In-
First-Out) ja LIFO (Last-In-First-Out) valilla. FIFO-periaatteessa ensimmaisend varas-
tolle tullut tuote |ahtee mydskin ensimmaisena varastolta pois, joten talla valtetaan
tuotteiden pitkdan seisomista varastossa. Tama periaate on ainoa mahdollinen kay-
tettava tapa pilaantuville tuotteille. Mikali halutaan, etta FIFO periaate tapahtuu au-
tomaattisesti silloin, voidaan kayttaa esimerkiksi lapivirtaushyllyja. Muussa tapauk-
sessa FIFO periaatteen toimivuudesta tulee huolehtia varastonkirjanpidon avulla.

(Varastonohjaus n.d.)

LIFO-periaatteessa viimeisena hyllyyn laitettu tuote ldhtee siitd ensimmaisena esi-
merkiksi syvakuormausvarastossa. Esimerkkina voidaan ajatella, etta tuotteita laite-
taan hyllyyn perakkdin jonoon ja takana on seing, jolloin ainoaksi vaihtoehdoksi jaa
ottaa viimeisena hyllyyn laitettu tuote. LIFO toimii ainoastaan tuotteille, jotka eivat
voi pilaantua. Poikkeuksena pilaantuvat tuotteet, joiden kiertonopeus on suuri. LIFO-
periaatetta kdytetaankin normaalisti vain suuren kiertonopeuden omaaville tuotteille
tai tuotteille, jotka varastoidaan vain hetkellisesti esimerkiksi jakeluvarastot. (Varas-

tonohjaus n.d.)

2.8 ABC-analyysi

Kaikilla varastoitavilla nimikkeet eivat ole saman arvoisia. Toiset maksavat enemman
ja toiset taas kiertdavat nopeammin (kdytetddan useammin). Jotkin nimikkeet ovat kal-
liita ja niita kaytetadan useammin. ABC-analyysi auttaa jaottelemaan nama nimikkeet,
jonka perusteella huomataan, mitka nimikkeista tarvitsevat saannollistd huomiota ja

mitkd vihemman. (Baker n.d.)

- A-nimikkeet ovat tarkeimpia organisaatiolle. Naille nimikkeilla tulisi olla jatkuva seu-
ranta, koska niilla on suuri kiertonopeus tai ovat kalliita tai omaavat suuren kiertono-
peuden ja ovat kalliita. (Baker n.d.) A-nimikkeiden varastokirjanpidon pitaa olla oi-
kein ja tdsmata varastossa oleviin maariin. Myos, koska A-nimikkeet ovat usein kal-
liita pyritdan naita varastoimaan mahdollisimman vahan kerrallaan. Ostojen nakdkul-
masta naille nimikkeille pyritadn saamaan vuosikohtaisia sopimuksia toimittajien
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kanssa ja pyritdan mahdollisimman pieniin toimitusaikoihin ja sdannoéllisiin toimituk-
siin. (Tikka 2016, 53.)

- B-nimikkeet ovat halvempia ja vahemman tarkeita organisaatiolle kuin A nimikkeet.
(Baker n.d.) Naille nimikkeille pidetdan myos varastokirjanpito kunnossa, mutta seu-
ranta on silmamaaraistad etenkin uusien toimittajien kohdalla. B-nimikkeille pidetdan
varmuusvarastoja, jotta pystytdan varautumaan yllattaviin kysynnan muutoksiin.
(Tikka 2016, 54.)

- C-nimikkeitd on eniten varastossa, mutta ne ovat hinnaltaan halvimpia varastoida
(Baker n.d.) Jos kuitenkin esimerkiksi kokoonpanosta puuttuu C-nimike voi tuotteen
valmistuminen viivastya ja aiheuttaa haittaa asiakkaalle. C-nimikkeitta varastoidaan
yleensa yli suuria maaria, jotta nimikkeitd on aina saatavilla. Ndiden nimikkeiden va-
rastokirjanpidon ei tarvitse olla kovinkaan tarkka riittaa, etta varastoitavat saldot
ovat esimerkiksi pakkauksia tai pusseja. C-nimikkeet ovat yleensa kaupintavarastojen
kohteita ja kannattavinta toteuttaa siten, etta toimittaja itse seuraa C-nimikkeiden
riittavyyden hyllyissa. (Tikka 2016, 54.)

ABC-analyysid kutsutaan myos 80/20 saannoksi. Talla tarkoitetaan sita, etta usein 80
% varastokustannuksista tulee vain 20 % varastoitavista nimikkeista. Tata kaytetaan

apuna ABC-analyysin tekemiseen ja ne jakautuvat seuraavasti. (Baker n.d.):

- A-nimikkeet muodostavat 80 % vuotuisesta varastonarvosta ja yleensa koostuu 20 %
varastoitavista nimikkeista (Baker n.d).

- B-nimikkeet muodostavat 15 % vuotuisesta varastonarvosta ja yleensa koostuu 30 %
varastoitavista nimikkeista (Baker n.d).

- C-nimikkeet muodostavat 5 % vuotuisesta varastonarvosta ja yleensa koostuu 50 %
varastoitavista nimikkeista (Baker n.d).

80/20 jaotteluun voidaan kayttaa myos muitakin kriteereja kuin pelkastaan varasto-
kustannukset. Usein kaytettyja kriteereja ovat: 20 % nimikkeistd antaa 80 % myyn-
nista, 20 % nimikkeistd antaa 80 % liikevaihdosta tai 20 % nimikkeista ottaa 80 % han-

kintabudjetista. (Tikka 2016, 53.)

Seuraavilla kohdilla saadaan laskettua nimikkeiden ABC-luokitus:

1. Lasketaan varaston arvo jokaiselle eri nimikkeelle erikseen. Se saadaan laskettua hel-
posti nimikkeen hinta * vuosikulutus = varaston arvo. (Baker n.d.)

2. Ensimmadinen vaihe pitaa muistaa laskea kaikille nimikkeille, jotta saadaan varaston
kokonaisvarastoarvo laskettua (Baker n.d).

3. Seuraavana jarjestetaan nimikkeet suurimmasta pienempaan varastonarvon mukaan
(Baker n.d).
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4. Lasketaan nimikkeen varastoarvon prosentuaalinen osuus kokonaisvarastoarvosta.
Nimikkeen varastoarvo / kokonaisvarastoarvo = nimikkeen varastoarvon prosentuaa-
linen osuus kokonaisvarastoarvosta. Tama tehdaan myds erikseen kaikille eri nimik-
keille. (Baker n.d.)

5. Luokittele prosentuaalisen osuuden mukaan luokkaan A kaikki nimikkeet, jotka muo-
dostavat noin 80 % varastoarvosta. Luokkaan B jaljelld olevista nimikkeista ne nimik-
keet, joista muodostuu noin 15 % kokonaisvarastoarvosta. Lopuista nimikkeista pi-
tdisi muodostua puuttuva 5 % kokonaisvarastoarvosta ja luokitellaan C luokaan. (Ba-
kern.d.)

ABC-analyysi helpottaa ostajia priorisoimaan hankittavat nimikkeet. Hankittavia ni-
mikkeita voi olla satoja ja ilman ABC-analyysia ostajalla on suuri tyo priorisoida nimik-

keet mitka niista hankitaan ensimmaisena. (Baker n.d.)

Analyysi voi olla myds nelivaiheinen ABCD-luokittelu, jolloin jaottelu voi olla esimer-
kiksi A-nimikkeet 50 % kokonaismyynnista, B-nimikkeet 30 % kokonaismyynnista, C-
nimikkeet 18 % kokonaismyynnista ja D-nimikkeet 2 % kokonaismyynnista. Tassa ja-
ottelussa D-nimikkeet ovat usein sellaisia nimikkeita, joita ei kannata pitaa edes va-
rastossa, koska niiden kiertonopeus on olematon. Kuitenkin jotkut D-nimikkeet voi-
vat olla asiakkaille tarkeita, joten se on perusteltua pitaa niita varastossa. (Varas-

tonohjaus n.d.)

ABC-analyysi voi olla my6s kaksivaiheinen, jos havaitaan, ettd normaali ABC-analyysi
ei riitd. Talloin analyysia voidaan tarkentaa alaluokilla esimerkiksi Aa, Ab, Ac tai A1,
A2 ja A3. ABC-analyysilla voidaan luokitella nimikkeitd useamman kriteerin perus-
teella, eika vain pelkastdaan yhden. Esimerkiksi kdytannollinen luokittelun vaihtoehto
on myyntikatteen ja myyntivolyymin yhdistaminen, silla tavalla, etta siitd saadaan tie-
toa kuinka merkittavia nimikkeet ovat organisaatiolle. Nopeasti kiertava eli paljon
myyty nimike voi olla halpa tai heikko katteinen. Tasta syysta nimike voi olla yrityk-
selle merkityksettomampi, kuin heikosti kiertava nimike (myydaan vahemman), jolla
on korkeampi hinta ja parempi kate ja sen ansiosta tuo enemman tuottoa. Esimer-
kiksi, jos nimikkeet luokitellaan myyntikatteen ja myyntivolyymin perusteella, silloin
kahden kriteerin mukainen luokitus saadaan luokittelemalla myyntikate ja myyntivo-

lyymi samalla tavalla. (Varastonohjaus n.d.)
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2.9 XYZ-analyysi

XYZ-analyysi on samantapainen analyysi kuin ABC-analyysi. XYZ-analyysissa tarkastel-
laan enemman nimikkeiden kustannuksia esimerkiksi logistiikkakustannuksia. XYZ-
analyysin perusajatus on sama kuin ABC-analyysin ja sita mydskin yleensa kaytetaan
sen rinnalla. X-luokkaan sijoitetaan kaikki nimikkeet, joista koostuvat 50 % varaston
logistiikkakustannuksista. Y-luokkaan seuraavat 25 % ja Z-luokkaan loput 15 %. Ana-
lyysilla pystytadn myos analysoimaan kustannuksia aiheuttavien toimintojen maaraa
esimerkiksi myyntitapahtumien maaraa. Analysoitaessa kustannuksia aiheuttavien

toimintojen maaraa tarkempia kustannustietoja ei tarvita. (Varastonohjaus n.d.)

Tulosten perusteella pystytdaan tarkentamaan huomio oikeisiin nimikkeisiin, joilla on
korkeat logistiikkakustannukset ja ndille aletaan miettimaan korjaavia toimenpiteita
kustannusten pienentamiseksi. Korjaavia toimenpiteita voivat olla esimerkiksi tay-
dennyserdkoon muuttaminen (suuremmaksi/pienemmaksi), varmuusvaraston muut-
taminen pienemmaksi ja nimikkeiden kasittelyiden minimointi. Nimikkeiden kate ja
kannattavuus parantuu lopulta, kun saadaan laskettua nimikkeiden logistiikkakustan-

nuksia. (Varastonohjaus n.d.)

3 Yritys ja varasto esittely

3.1 Yritys

Suoritan opinnaytetydni Oy Botnia Mill Service Ab:lle, myohemmin yrityksesta kaytan
nimitysta BMS tai Botnia Mill Service. Yrityksesta omistaa Metsa Fibre 50,1 % ja Cave-
rion 49,9 %. BMS on Metsa Fibren kanssa perustettu yritys vuonna 1997. Siita asti
BMS on toiminut kaikilla Metsa Fibren sellutehtailla, tuottaen kdynnissapito-, kaytto-
varmuus-, asennus- ja korjaamopalveluita. Tarkemmin BMS sijoittuu Kemiin, Aine-

koskelle, Joutsenoon, Raumalle, Tampereelle, Kuopioon ja Vantaalle. Opinndytetyoni
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sijoittuu Adnekosken biotuotetehtaalle. Sielld Metsa Fibre on ulkoistanut varastoin-
nin BMS:lle. (Metsateollisuuden laajaa osaamista yksittadisista projekteista taydelli-

seen kunnossapitoon n.d.)

3.2 Varasto

Aidnekosken biotuotetehtaalla sijaitseva varasto jaotellaan normaaliin varastoon, &l-
jyvarastoon, raskasosavarastoon seka ulkokentan varastoon (nimikkeet, jotka kesta-
vat sddolosuhteita). Normaali varasto sisaltaa lavapaikkoja, pientavarahyllyja ja kau-
pintavarastoja. Etra, Jokilaakeri, Klinger, Onninen ja ABB ovat yritykset, joiden kau-
pintavarastoja varastolla kaytetdan. Varastoitavia nimikkeita on yhteensa opinnayte-
tyota tarkasteltaessa 10 098, joista 8 788 kappaletta eri nimikkeitda on Metsa Fibren

omistuksessa ja 1 310 on Botnia Mill Servicen omistamia.

3.2.1 Varastoprosessit

Alla olevassa kuvio 1 kuvataan tavaran vastaanotto prosessi. Ensimmaisessa vai-
heessa tavara puretaan kuormasta ja tarkastetaan silmamaaraisesti. Esimerkiksi 6ljy-
tynnyreissa on tarkeaa tarkastaa, ettei tynnyreissa ole lommoja. Kun tilaus on pu-
rettu, avataan paketti ja tarkastetaan tuotteen kunto ja verrataan tilauksella tulleita
tuotteita itse tilaukseen (maara ja, etta toimitettu tuote on tilattu tuote). Tilauksen
nakee SAP jdarjestelmasta. Varastolle tulee nimikkeelle tilattuja tuotteita ja suoraan
tyolle tilattuja tuotteita. Tyolle tilatuille tuotteille tehddaan normaalisti vastaanotto
SAP jarjestelmassa. Lisaksi siitd myos ilmoitetaan yhteyshenkil6lle, joka on tuotteen
tilannut. Jos tilauksella nakyy purkauspaikka niin tilaus viedaan suoraan sinne, mikali
purkauspaikkaa ei ole tiedossa varastoidaan se varastolle hetkellisesti odottamaan

noutoa.

Varastolle saapuu kolmea eri nimikelajia. Nimikkeet alkavat 1"’ tai "’2"’ tai ’5" ja
niita seuraa viiden numeron sarja. Yksi alkuiset nimikkeet ovat Metsa Fibren omistuk-
sessa olevia nimikkeita ja kaksi alkuiset nimikkeet ovat myoskin Metsa Fibren omis-

tuksessa olevia kemikaalien nimikkeita. Viisi alkuiset nimikkeet taas ovat Botnia Mill



21
Servicen omistamia nimikkeitd. Nimikkeella tuleville tilauksille tarkastetaan SAP jar-
jestelmasta niiden varastopaikka. Mikali niilla ei vield ole varastopaikkaa luodaan
niille varastopaikka ja sen jalkeen nimikkeet hyllytetdaan luoduille varastopaikoille. Jos
varastopaikka on jo olemassa, hyllytetdaan nimikkeet suoraan. Molemmilla tavoilla
tehtdessa tehddan vastaanotto SAP jarjestelmaan viimeisenad, koska silla varmiste-
taan, ettei hyllytys vaihe unohdu kiireessakaan. Myos vastaanotto jarjestelmaan voi
unohtua, kun se huomataan esimerkiksi laskua maksettaessa, pystytaan se tarkista-

maan lahetyslistoista ja tasmaako jarjestelman saldo konkreettiseen saldoon.
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| cizeilauuen 3 Eﬁ> Kylld
tarkastu FE——— vl Dybdbe k¥ Hylytyd

i 4

Wanlaanaltafiasg Wara npaiian
miilemoitg ot

! J

Vienti
[Purkaus| Hoyltytyn
X :EI m'l'“
ake

Kuvio 1. Vastaanotto prosessi

Kuviossa 2 kaydaan lapi tavaran luovutus prosessi. Luovutus prosessi lahtee liikkeelle
yleensa siita, etta selvitetdan tarvittava nimike ja sen varastopaikka SAP jarjestel-
masta. Sen jalkeen nimike haetaan ja luovutetaan hakijalle. Tarvittava nimike voi olla
varattu ja tassa tapauksessa riittda varauksen purku SAP jarjestelmassa. Varauksen
purku paivittaa nimikkeen saldot automaattisesti SAP jarjestelmassa. Jos nimikkeelle
ei ole varausta taytyy hakijalta kysya tydnumeroa mille nimike ja sen aiheuttamat

kustannukset voidaan laittaa. Tydnumeron sijaan kdy myos kustannuspaikka, joka on
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tehdasosasto johon kustannukset menevat. Kaaviossa kustannuspaikka on lyhen-
netty kp. Kun on saatu tydnumero/kustannuspaikka vahennetaan nimike SAP jarjes-

telmassa sille.
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Kuvio 2. Nimikkeen luovutus prosessi

4 Nykytila-analyysi

4.1 Menetelmat

Tutkimuksen alkuvaiheessa luotiin prosessikaaviot, jokaisesta varaston prosessista.
Sen jalkeen selvitettiin, paljonko hyllyissa varastoidaan eri nimikkeita ja millaiset hyl-
lyjen tayttoasteen ovat. Taman jalkeen selvitettiin kiertonopeudet tuoteryhma koh-
taisesti. Kiertonopeudet saatiin suoraan yrityksien SAP-jarjestelmista. Botnia Mill Ser-
vicen kiertonopeudet saatiin vain nimikkeittdin, mutta nimikkeet jaettiin sen jalkeen
Excelissa niille kuuluviin tuoteryhmiin. Tuoteryhmiin jaon jalkeen laskettiin ryhmille
kiertonopeudet ryhmassa olevien nimikkeiden kiertonopeuksien keskiarvolla. Arvio
tulevaisuudessa luotavien uusien nimikkeiden maarasta saatiin sahkopostihaastatte-
lulla. Sdhkopostiviestissa kysyttiin arviota tulevaisuudessa perustettavien nimikkei-
den madrasta ja mita kokoluokkaa ne ovat henkil6ilta, jotka vastaavat uusien nimik-
keiden perustamisesta. Viimeisena vaiheena annettiin muutamia eri ratkaisuehdo-

tuksia, jolla saataisiin lisda varastointitilaa.
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Tutkimustyypiksi valitsin yhdistelmatutkimuksen ja tarkemmin ottaen kehittamistut-
kimuksen, koska tarkoituksena on kehittda varastoa niin, ettd sinne saadaan lisda va-
rastopaikkoja. Alla olevassa taulukossa yksi on tutkimuskysymykset ja niille aineiston-

keruumenetelmat. Lisaksi taulukossa nakyy myos aineistojen analysointi menetelma.

Taulukko 1. Tutkimuskysymysten aineistokeruu menetelmat ja niiden analysointi
menetelmat

Kysymys Aineiston keruu Aineiston analy-
menetelmad/mene- | sointi mene-
telmat telma/menetelmat

Tutkimuskysymys 1 | Mitka nimikkeita Havainnointi Toiminnan mittarit
varastoidaan ja (kiertonopeudet,
milla kiertono- Valmiit aineistot vuoden kysynta ja
peuksilla? (SAP) vuoden keskiva-

rasto)

Tutkimuskysymys 2 | Paljonko uusia ni- Kysely Sisallonanalyysi
mikkeita luodaan

lisaa?

Tutkimuskysymys 3 | Mitd ongelmia va- | Havainnointi Prosessikaaviot
rastonohjauksessa

on?

Ensimmaisen tutkimuskysymyksen aineiston keruu menetelmiksi valittiin havain-
nointi ja valmiit aineistot. Havainnointi siksi, etta olin toissa ennen opinndytetyon
aloittamista kyseisessa varastossa noin puoli vuotta ja paasin nakemaan positiivisia-
ja negatiivisia asioita. Valmiit aineistot valittiin, koska se oli ajankaytollisesti jarke-

vampaa ja luotettavampaa, kuin kasin esimerkiksi saldojen laskeminen. Analysointi
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menetelmaksi valittiin toiminnan mittarit, koska niilld saadaan parhaiten nakyviin va-
rastossa tapahtuva liike. Varsinkin varastosta poispain suuntautunut liike on tarkeaa.
Vuoden kysynnan ja keskivaraston valittiin, koska niita tarvitaan kiertonopeuden las-
kemiseen. Kiertonopeuden voi myos laskea rahallista kautta (katso kappale 2.6.1),

mutta kappale maaraisella tavalla valtytaan salassapitosopimuksilta. (Tikka 2016, 57.)

Toiseen tutkimuskysymykseen valittiin kysely aineiston keruu menetelmaksi. Kyse-
Iylla saadaan parhaiten selville tulevaisuudessa tulevat nimikkeet. Sahkoposti kysely
lahetettiin kolmelle henkil6lle, jotka vastaavat tehtaalla uusien nimikkeiden perusta-
misesta. Analysointi menetelmana kaytettiin sisdllonanalyysia ja tarkemmin katsot-
tuna aineistolahtoista sisallonanalyysia. Tama analysointi tapa valittiin, koska kysy-
mykset olivat selkeita ja joihin teoriatieto ei voi vaikuttaa. Kysymysten tarkkuuden ta-
kia vastauksista nousee ainoastaan keskeisimmat asiat esille eli tulevaisuudessa luo-

tavien uusien nimikkeiden maara ja niiden koko. (Leinonen 2018.)

Kolmanteen tutkimuskysymykseen valittiin keruu menetelmaksi havainnointi sa-
moilla perusteluilla kuin ensimmaisen tutkimuskysymyksen havainnointi. Analysointi
menetelmaksi valittiin prosessikaaviot, koska niilla saadaan kuvattua varaston eri
prosessit. Samalla saadaan tunnistettua ja nimettya jokainen vaihe. Lisaksi tarkeim-

pand ymmarretdan mita jokaiseen prosessin vaiheeseen kuuluu. (Tikka 2016, 58.)

4.2 Normaali varasto

Lavahyllyt

Normaali varastolla tarkoitan varaston osaa, jossa tavaraliikenne on suurinta eli siella
on vastaanotto/lahetys pa3, lavahyllyja, pientavarahyllyja, kaupintavarastot ja toi-
misto. Sielld on nelja rivia lavahyllyja, joista jokaisen rivin varastopaikka alkaa B8O,
B81, B82 ja B83. Seuraavana lista jokaisen hyllyrivin kokonaisvarastopaikkojen maa-

rastd ja moniko niista on kaytetty:

- B80rivilla on yhteensa 102 varastopaikkaa, joista kaytetty kaikki 102 paikkaa. Rivin
tayttoaste on 100 %

- B81rivillda on yhteensa 134 varastopaikkaa, joista kaytetty 132 paikkaa eli vapaita
paikkoja on kaksi. Rivin tayttoaste on 98,5 %.
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- B82rivilla on myds 134 varastopaikkaa, joista kaytetty 131 paikkaa, joten vapaita
paikkoja on kolme. Rivin tayttdaste on 98 %.

- B83rivilld on 142 varastopaikkaa, joista kaytetty 137 paikkaa, joten vapaita paikkoja
on viisi. Rivin tayttéaste on 96,5 %.

- Yhteensa kaikkien lavahyllyjen tayttdaste on 98 %.

Ndissa riveissa B80-B83 varastoidaan 86 kappaletta "’5” alkuisia (BMS) nimikkeita ja
885 kappaletta 1" alkuisia (Metsa Fibre) nimikkeitd. Yhteensa siis varastoidaan 971
kappaletta eri nimikkeita. Yhteensa lavahyllyissd on 4480 kappaletta (jos yksikko ollut

kiloja tai metreja muutettu kappaleiksi) saldollisia nimikkeita.

Suurien nimikemaadrien takia, varaston lattiat ovat alkaneet tayttya, koska hyllyissa ei
ole riittavasti tilaa. Toinen lattioita tayttava tekija on, kun varaosia tilataan suoraan
toille, mutta ne jatetaan varastolle seisomaan moniksi kuukausiksi. Kuvioissa 3 ja 4
on kuvat varaston lattioista, kuinka taynna ne oikein ovat. Varausprosessilla on myds
osittain vaikutusta hyllyjen tayttymiseen. Varausprosessissa tarvittavat nimikkeet va-
rataan SAP-jarjestelmassa, joka lisda suoraan varatut nimikkeet hankintajonoon, jos
nimikkeet ovat V1. V1 tarkoittaa nimikkeelle asetettua asetusta, joka nostaa ne auto-
maattisesti hankintajonoon, kun tilauspiste on saavutettu. Varattaessa varaus nostaa
nimikkeen suoraan hankintajonoon, vaikka tilauspistetta ei saavutettaisi. Tama itses-
saan ei ole suuri ongelma, mutta monissa tilanteissa varatut nimikkeet eivat mene-
kaan kayttdéon, vaan ne palautetaan takaisin varastoon, jolloin varattujen nimikkei-

den saldot tuplaantuvat.

Lisaksi yksi ylimaaraisia saldoja luova tilanne on uusien nimikkeiden luonti. Useissa
tilanteissa varaosia ensin tilataan suoraan toille ja kun varastohenkilosto ilmoittaa

niiden saapuneen, ilmoitetaan heille, etta niille on tulossa uusi nimike. Kun uusi ni-
mike on luotu, hankitaan se automaattisesti tilaus erdn koon mukaisesti varastolle,

vaikka siella on ennestaan jo suoraan tyolle tilattu maara.
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Kuvio 4. Hyllyvalit B82-B83 Kuvio 3. Hyllyvalit B80-B81
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Lattialla vadliaikaisesti varastoitavat varaosat lisaavat kompastumisen riskia ja sita
kautta vaarantaa tyontekijoéiden tyoturvallisuutta. Omien havaintojeni perusteella,
silla on my0s vaikutusta tyontekijoiden tyoviihtyvyyteen. Moni tydntekija on turhau-
tunut, koska ennen varaosan saantia hyllysta taytyy lattialta siirtaa pitka jono vara-

osia toiseen paikkaan. Tama vaikuttaa myos kerailyprosessin tehokkuuteen.

Pientavarahyllyt

Pientavarahyllyt ovat mydskin nimetty hyllyrivien mukaan alkaen AQ7 ja paattyen
A76. Pientavarahyllyissa my0s sijaitsee suurin osa Etran, Jokilaakerin, Klingerin ja On-
nisen kaupintavarastoista. Omien havaintojen perusteella hyllyissd on satunnaisesti
vapaita paikkoja, silla niissa varastoidaan "’1” alkuisia nimikkeitd (Metsa Fibren) 6570
kappaletta ja ”’5” alkuisia nimikkeitd (BMS) 1095 kappaletta. Yhteensa eri nimikkeita
on 7665 kappaletta. Kun otetaan myos saldot huomioon, varastoidaan pientavarahyl-
lyissad yhteensd noin 6390 kappaletta nimikkeita (jos yksikko ei ole ollut kappaleita
muutettu kappaleiksi). Nadistd 6390 kappaleesta 1182 kappaletta on "1 alkuisten ni-

mikkeiden saldoja ja 5208 kappaletta ”’5" alkuisten nimikkeiden saldoja.
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4.3 Oljyvarasto

Oljyvarastossa on yhteensa 20 hyllypaikkaa tynnyreille ja hyllyt on varusteltu valuma-
altailla. N&ista hyllypaikoista on kaytetty kaikki. Oljyvarastossa varastoidaan yhteensa
52 eri nimiketta. Nimikkeista 41 kappaletta on Metsa Fibren omistuksessa olevia ni-
mikkeita eli ’1”” alkuisia ja 11 kappaletta on Botnia Mill Servicen omistamia nimik-

keita eli ”’5”” alkuisia nimikkeita.

Oljyvarasto on my®és ylitdytetty, koska sielld joudutaan varastoimaan lattialla kanssa.
Tama hidastaa kerailyprosessia hyllyista, silla lattialla olevat tynnyrit joudutaan siirta-
maan ensiksi pois tieltd. Oljyvaraston peraseinill3 sijaitsee 6ljy baari, josta pystyy ha-
kemaan pistoolista eri 6ljyja ja, kun 6ljyvarasto on nadin taynna lisaa se kompastumi-
sen riskid. Lisaksi 6ljyvarastoon ei mahdu kaikki tynnyrit, joten osa joudutaan varas-
toimaan ulkona. Ulkona varastoiminen on iso ymparistoriski, silla jos tynnyri paasee
vuotamaan, valuu tynnyrin sisdltdma aine suoraan maahan. Kuvioilla viisi ja kuusi py-

rin havainnollistamaan, kuinka taysi 6ljyvarasto on. Kuviossa kuusi nakyy myos pe-

ralla tarkoittamani 6ljy baari.

A |
Kuvio 6. Oljyvarasto 1 Kuvio 5. Oljyvarasto 2 ja éljybaari
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Mielestani yksi 6ljyvarastoa tdyttava tekija on vuosihuoltoseisokki. Seisokkivalmiste-
luissa 6ljya varataan todella paljon. Kun 6ljyt on varattu ja viety valmiiksi kayttokoh-
teisiin odottamaan kayttoa, vahennetdan ne myds varastokirjanpidosta (SAPissa).
Talléin ennen seisokin alkua tai viimeistadn sen aikana uudet tynnyrit (tdydennysera)
kerkeavat tulla varastolle. Seisokin jalkeen suuri osa varattuja 6ljytynnyreita tulee ta-
kaisin varastolle ja voidaan ajatella, etta silloin varastossa on varastoituna tupla
maara tiettya oljynimiketta. Esimerkiksi viimeisimmassa seisokissa varattiin erasta
turbiini 6ljya viisi 209 litran tynnyria. Viidesta tynnyrista varastolle tuli nelja tynnyria
takaisin. Lisdksi saldo alitti vahennettdessa tilauspisteen ja turbiini 6ljy nousi hankin-
tajonoon ja varastolle tuli uusia tynnyreita kaksi lisaa. Nain ollen seisakin jalkeen ky-

seista turbiini 6ljya oli varastossa tarvittavaa varastoitavaa maaraa yksi tynnyri liikaa.

4.4 Raskasosavarasto

Raskasosavarastossa nimensd mukaan varastoidaan paasaantoisesti kaikkia raskaita
tai kooltaan isoja nimikkeita. Raskasosavarastolla varastoidaan myds suurin osa ABBn
varaosapalvelun kaupintakoneista (séhkOmoottoreita). Varastossa on kolme hyllyri-
via, jotka on nimetty RA, RB ja RC. Lisaksi lattialla on viisi eri varastopaikkaa. Alun pe-
rin lattia oli jaettu neljaan osaan RLattial, RLattia2, RLattia3 ja RLattia4. Nykyaan kun
tila on loppumassa, taytetdaan raskasosavaraston lattiaa sieltda mista tilaa loytyy ja lat-

tialle on luotu yksi varastopaikka Rlattia.

RA hyllyrivissa on 88 lavapaikkaa, joista on kaytetty 82 paikkaa. RB hyllyrivista on kay-
tetty 136 lavapaikkaa, kun kaytettavissa on 144 lavapaikkaa. RC hyllysta on kaytetty
eniten varastopaikkoja, osaltaan siksi, etta niissa varastoidaan ABBn kaupinta moot-
toreita. Hyllyrivista on kadytetty 96 lavapaikasta 95 paikkaa. Yhteensa kaikista lavapai-
koista on kaytetty 95,4 %. Raskasosavarastossa varastoidaan 593 eri nimiketta, joista
88 kappaletta varastoidaan RA hyllyrivissa. 159 kappaletta varastoidaan RB hyllyri-
vissd, RC hyllyrivissa varastoidaan 138 kappaletta ja lattialla varastoidaan 208 kappa-
letta eri nimikkeita. Eli noin 35 % raskasosavaraston nimikkeista varastoidaan latti-
alla. Lattialla varastointiin vaikuttaa myos nimikkeiden koko ja paino, ettei niita pys-

tyta varastoimaan hyllyissa. Kuvioilla 7 ja 8 yritan havainnollistaa, kuinka taynna lattia
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on ja minka kokoisia nimikkeita lattialla varastoidaan. Raskasosavaraston yksi ongel-
mista on, ettd sieltd puuttuu siltanosturi. Kuviossa 7 nakyvalla peraseinalla varastoi-
daan todella painavia nimikkeitd, jotka saa ainoastaan varastosta pois nosturiautolla.
Tassakin tapauksessa, jotta nosturiauton nostokapasiteetti riittda, pitda auto ajaa
ihan nostettavan nimikkeen viereen. Eli jos perdseinaltad haluaa saada, painavan ni-
mikkeen kayttoon pitda melkein koko lattia tyhjentda. Tama hidastaa kerailyproses-

sia ja hidastaa varaosan kaytt6on saantia.

Kuvio 8. Raskasosavaraston lattialla varastoitavat nimikkeet

Raskasosavarastoon kuuluu myds sen ulkopuolella oleva teltta varasto. Telttavaras-
tossa varastoidaan 149 eri nimiketta, joista 147 nimiketta kuuluu Metsa Fibrelle ja

vain kaksi Botnia Mill Servicelle. Telttavarastossa voidaan varastoida nimikkeit3, jotka
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kestavat lampotilamuutoksia, koska varasto ei ole lammitetty. Tasta johtuen telttava-

rastossa varastoidaan suurimmaksi osaksi piikkirullia, ketjuja, akseleita ja rumpuja.

4.5 Muut varastotilat

Nimikkeita, jotka kestdvat sddolosuhteiden muutosta varastoidaan hiekkakentalla.
Padsaantoisesti siella varastoitavat nimikkeet ovat erilaisia sihteja, sihtirumpuja, ruu-
veja ja siipipyoria. Varastopaikka on nimetty onkelaksi (puhuttaessa onkelankenttd).
Sielld varastoidaan 49 eri nimiketta, joista 17 kappaletta on erilaisia ruuveja, 4 kappa-

letta sihteja ja sihtirumpuja ja 7 kappaletta erilaisia siipipyoria.

Suolahdessa on vuokrattu varastotilaa valiaikaiseen varastointiin, josta on tarkoitus
luopua heti kun lisatilaa 16ytyy. Siella varastoidaan 66 eri Metsa Fibren nimiketta ja
15 eri BMS nimikettd. Metsa Fibren nimikkeista suurin osa on sihkdmoottoreita,

pumppuja, vaihteita, hammaspyoria ja letkuja. Suolahdessa varastoitavista BMS ni-

mikkeista valtaosa koostuu erilaisista letkuista.

Kolmantena varastointiin kdytettdavana paikkana on muuntajahuone, joka myo6skin on
osittain valiaikainen varastopaikka. Muuntajahuoneessa voi varastoida nimikkeita,
jotka kestavat pakkasta, silla tila ei ole lammitetty. Muuntajahuoneessa varastoidaan
60 eri nimiketta, joista kaikki ovat Metsa Fibren omistuksessa olevia nimikkeita.
Enimmakseen varastoitavat nimikkeet ovat rullia, kaapeleita tai venttiileita. Siella
my0s varastoidaan kolmea eri vara muuntajaa. Lisaksi muuntajahuoneessa varastoi-
daan suoraan toille tilattuja varaosia, joita ei ole noudettu heti varastolta. Naille va-
raosille on tehty muuntajahuoneessa sijaitseviin lavahyllyihin eri henkil6ille omat hyl-

Iyvalit, joissa heidan tilaamat varaosat padsaantdisesti sijaitsevat.

4.6 Kiertonopeudet ja tulevaisuudessa uusien nimikkeiden luonti

Kiertonopeudet Metsa Fibren nimikkeille hain suoraan SAP-jarjestelmasta tavara-
ryhma kohtaisesti. Tavararyhmia on yhteensa 105 eri ryhmaa joihin nimikkeet jae-

taan. Naista 105 ryhmasta jatetdadn osa ryhmistd huomioimatta, koska niihin kuuluvia
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nimikkeita ei varastoida varaston tiloissa vaan tuotannontiloissa. Yksi esimerkki tuo-
teryhma, jota ei huomioida on huovat ja viirat. Botnia Mill Servicen nimikkeille haet-
tiin SAP-jarjestelmasta kiertonopeudet ensiksi nimikekohtaisesti. Sitten nimikkeet ja-
ettiin niiden tuoteryhmiin ja laskettiin tuoteryhmalle kiertonopeudet niiden nimikkei-
den kiertonopeuksien keskiarvolla. Eli kiertonopeus johdettiin ryhmaan kuuluvien ni-

mikkeiden kiertonopeuksien keskiarvosta.

Metsa Fibren kolme parhaiten ja huonoiten kiertavaa tuoteryhmaa vuonna 2020 on:

- Siivous- ja taloustarvikkeet kiertonopeudella 5,6

- Hydrauliikkaéljyt kiertonopeudella 2,71

- Voitelulaitteet osineen kiertonopeudella 2,09

- Vaihteet ja variaattorit osineen kiertonopeudella 0
- Lajittimet osineen kiertonopeudella 0

- Sahkokaytot osineen kiertonopeudella 0

Alla listattu vuoden 2020 kolme parhaiten ja huonoiten kiertavaa Botnia Mill Servicen

tuoteryhmaa:

- Voitelulaitteet osineen kiertonopeudella 3,87

- Laboratoriokemikaalit ja tarvikkeet kiertonopeudella 2,04

- Levyt ja ritilat metalli kiertonopeudella 1,65

- Hammas- ja lattahihnat seka hihnapy6rat kiertonopeudella 0
- Suodatin elementit kiertonopeudella 0

- Elektroniikan komponentit kiertonopeudella 0

Metsa Fibren ja Botnia Mill Servicen kaikkien tuoteryhmien kiertonopeudet I6ytyvat

liitteista yksi ja kaksi.

Tulevaisuudessa uusien nimikkeiden maara tulee lisadantymaan. Botnia Mill Servicen
kdyttovarmuussuunnittelija Jokelainen arvioi, ettd uusia nimikkeitd luodaan 2000—
5000 kappaletta seuraavan 10 vuoden aikana. Jokelaisen mukaan 2000-5000 uu-
desta nimikkeestd noin 20 % paatyy vakituiseen varastointiin varastolle. Jokelainen
my0s painottaa huomioimaan, ettd myo6s vanhoja nimikkeita poistuu kaytosta ja jot-

kin uudet nimikkeet ovat niille korvaavia nimikkeita. (Jokelainen 2021.) Botnia Mill
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Servicen toinen kayttovarmuussuunnittelija Jalkanen arvioi uusien nimikkeiden maa-
raksi 100 uutta nimiketta/vuosi, joista 70 % jaisi varastoon varastoitavaksi. Jalkanen
muistelee, etta olisi luonut noin 135 uutta nimikehakemusta viimeiseen puoleen-
toista vuoteen. Uusista nimikkeista muutama on raskasosavarastolla varastoitavia ni-
mikkeita esimerkiksi vaihdelaatikkoja, mutta suurin osa tulee olemaan lavahyl-
lyissa/pientavarahyllyissa varastoitavia nimikkeita esimerkiksi suodattimia, kytkimia,
jousto-osia ja kuljettimien kuluvia osia. (Jalkanen 2021.) Botnia Mill Servicen kaytto-
varmuussuunnittelija lhanainen lisaa, etta yksi syy uusien nimikkeiden perustamiselle
on myo0s se, ettd alkuperdinen malli poistuu markkinoilta ja korvaavalle tuotteelle pi-

taa perustaa uusi nimike. (lhanainen 2021.)

5 Kehitysehdotukset

5.1 Ehdotus 1

Raskasosavaraston yhteyteen lisitila, joka on [ammitetty, johon siirrettaisiin suurin
osa raskasosavaraston lattialla, varastoiduit nimikkeet. Lisatilaan myds siirrettaisiin
kaikki ABB kaupinta moottorit, joka selkeyttaisi hieman sitd, ettd mika sahkomoottori
on Metsa Fibren omistuksessa ja mika taas ABB:n. Uudessa tilassa paasaantoisesti ni-
mikkeet varastoitaisiin lattialle niiden painon takia, koska hyllyt eivat kesta niin suuria
painoja tai nimikkeen fyysinen koko on liian iso. ABB:n kaupintamoottoreille voidaan
rakentaa hylly, niille moottoreille, jotka voidaan hyllyissa varastoida. Lisdksi nimik-
keet sijoiteltaisiin lattialle niin, ettd keskelle jaa tila ajaa nosturiauto sisalle ja se mah-

dollistaisi nopean yli 3000 kg painavien nimikkeiden kaytt6on saannin.

Kun nykyisesta raskasosavarastosta lattialla varastoidut, nimikkeet on siirretty uu-
teen tilaan, voidaan niiden tilalle rakentaa lisda lavahyllyja. Nailla lavahyllyilld saatai-
siin laskennallisesti 768 uutta lavapaikkaa. Naille lavapaikoille voidaan siirtda nor-
maalista varastosta hitaasti kiertavia nimikkeita. Taman seurauksena se toisi normaa-
liin varastoon uusia lavapaikkoja tai mahdollistaisi muutaman hyllyvalin purun, jotta

lahetys/vastaanotto padhan saataisiin lisdtilaa toimia. Se parantaisi ty6turvallisuutta,
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koska lattialla valiaikaisesti varastoidut varaosat saataisiin hyllyyn ja kompastumisen
riski pienenisi. Nykyisen raskasosavaraston uusille lavapaikoille pystyttaisiin, myos
tuomaan Suolahdessa varastoitavat nimikkeet (81 nimikettd) ja muuntajahuoneessa
varastoitavat nimikkeet (60 nimikettd). Talla saataisiin Suolahden vuokratilan kustan-

nukset poistettua.

Oljyvaraston vieressa oleva arkisto siirrettaisiin toiseen paikkaan. Oljyvaraston ja ar-

kiston valinen valiseinad purettaisiin ja tilalle rakennettaisiin lisaa hyllyja, joille pihalla

olevat tynnyrit varastoitaisiin. Hyllyille myds varastoitaisiin lattialla varastoitavat tyn-
nyrit. Kun pihalle varastoidut tynnyrit saadaan sisalle oikein varastoiduiksi valuma-

altaiden paalle, poistuu ymparistoriski.

Pientavarahyllyt uudelleen jarjesteltaisiin ja samalla kdydaan lapi kaikki nimikkeet,
ettd kuinka kriittisia ne ovat toiminnalle ja millaiset toimitusajat niilld on. Taman pe-
rusteella tehtaisiin paatoksia, onko kaikkia nimikkeita valttamatta pakko varastoida
vai voiko ne aina tilata vasta tyénumeroille tarpeen tullessa/ennakoiden tarvetta.
My®ds, jos hyllyista I6ytyy vanhan tehtaan varaosia ja jos niille ei ole kdyttokohdetta

nykyisessa tehtaassa, romutettaisiin ne suoraan.

5.2 Muut ehdotukset

Seuraavat ehdotukset koskevat vain normaalia varastoa eivatka vaadi suurempia in-

vestointeja. Nailla ehdotuksilla saadaan vain lisaa lavapaikkoja hyllyihin.

- B80 hyllyrivista viidennesta valista saadaan viisi uutta varastopaikkaa, kun otetaan
kayttoon lattialta kaksi kayttamatonta paikkaa ja hyllysta kansioilla taytetyt lavat siir-
retdan muualle/tuhotaan mikali ei tarvitse enaa sailyttaa.

- Hyllyrivistd B80 viimeisesta valista siirretaan kolme saapuneiden/ldhtevien tavaroi-
den rullakkoa siirretdan uuteen paikkaan. Talld saadaan kuusi uutta varastopaikkaa.

- Hyllyriveissa B81 ja B82 viimeisissa valeissa on kahden hyllyvalin mittainen ainesput-
kihylly, joka sitoo itseensa kahdeksan lavapaikkaa. Ainesputkihylly voidaan siirtaa
suoraan verstaan puolelle, jossa ainesputkia suurimmaksi osaksi kdytetdaan. Talla saa-
daan lavapaikkoja lisaa ja verstaan toiminta nopeutuu, kun ei tarvitse varastolta ha-
kea ainesputkea ja palauttaa kdayttamatonta osaa.

- B82 hyllyrivissa toisessa valissa sijaitsee siivoojien tavaroita esimerkiksi kdsipape-
reita. Niiden siirrolla saadaan kuusi lavapaikkaa lisaa.
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Nailla muutoksilla saadaan yhteensa 25 lavapaikkaa lisaa. Lisaksi, jos lavahyllyista
otetaan ylimmat tasot kayttoon, silla saadaan 40 lavapaikkaa lisda. Tama vaatii kui-
tenkin uuden sisatrukin hankkimisen, koska nykyisessa sisatrukissa ei riita nostokor-

keus.

Varausjarjestelman muuttaminen varsinkin vuotuisten revisioiden osalta vahentaisi
nimikkeiden ylimaaraisia saldoja. Varaukset tehtaisiin vain nimikkeille, joista ollaan
varmoja, etta ne kaytetaan revisiossa, eivatka ne palaudu takaisin varastolle. Nimik-
keiden osalta, jotka saatetaan ottaa kayttoon, huolehdittaisiin, ettd nimikkeita on re-
vision aikana varastossa tarvittava maara, mutta ne noudettaisiin ja vahennettaisiin
vasta, kun tarve on varma. My0s ostajien voisi antaa viivyttaa sellaisten nimikkeiden
hankintaa, jotka saattavat palata takaisin varastolle. SAP-jarjestelmaan voitaisiin
luoda kausivaihteluun parametri, jolla pystyttaisiin alentamaan tai lukitsemaan ni-

mikkeiden tilauspiste revision ajaksi.

Varastoautomaatti

Pientavaroille paljon lattia pinta-alaa vahentdva ratkaisu voisi olla varastoautomaatti
esimerkiksi Kasten valmistama Tornado. Silla saadaan jopa 75 % saastot kaytetysta
lattia pinta-alasta. Myos kaksi eri varastoautomaattia voidaan yhdistaa yhdeksi auto-
maatiksi, jolloin tulee vain yksi kdayttoaukko. Varastoautomaatit nopeuttavat kerailya
ja parantavat tyoturvallisuutta/tyohyvinvointia. Esimerkiksi tornadossa maksimi ha-
kunopeudet ovat vertikaalisesti 2,2 m/s ja horisontaalisti 1,2 m/s. Tyoturvalli-
suutta/tyohyvinvointia parantavia tekijoita ovat muun muassa ergonomisempi ke-
rayskorkeus ja vahentaa turhaa kavelya hyllyista toiseen kerailtdessa. Esimerkiksi tor-
nado automaatti sopii kaytettavaksi kaikkien ERP-jarjestelmien kanssa. Varastoauto-
maatteihin myos pystytdaan varastoimaan enemman nimikkeitd, kuin normaaleihin
pientavarahyllyihin. (Tornado-hissiautomaatit n.d.) On myds olemassa paljon muita
varastoautomaatteja, mutta tdssa kohdassa kaytettiin vain esimerkkina Kasten val-
mistamaa Tornado automaattia, koska se on yhteensopiva kaikkien ERP-jarjestelmien

kanssa.
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Varastoautomaatit ovat hyva vaihtoehto, koska Ihanaisen, Jalkasen ja Jokelaisen mu-
kaan tulevaisuudessa uudet nimikkeet tulevat olemaan pientavaroita ja automaa-

teilla saadaan saastettya tilaa vertikaalisen varastoinnin takia.

Taulukko 2. Ehdotuksien yhteenveto

EHDOTUKSET HYODYT

Ehdotus 1 - Selkeyttda kaupintamoottoreita

- Nopeuttaa keraily/nimikkeen saan-
tia kayttoon

- Laskennallisesti 768 uutta lavapaik-
kaa

- Tyoturvallisuus paranee

- Suolahden vuokratilan vuokrakus-
tannukset saadaan poistettua

- Oljytynnyreiden aiheuttaman ym-
paristoriskin poistaminen

Muut ehdotukset — lavahyllyjen muutta- - 65 lavapaikkaa lisaa

- Ainesputkihyllyn siirto verstaalle —
nopeuttaa verstaan toimintaa

minen

Muut ehdotukset — varausjarjestelman - Ylimaaraisten saldojen vdahenemi-
nen

muuttaminen - Varastonarvo pienenisi

Muut ehdotukset — varastoautomaatti - Varastointiin kdytettavan lattia-
pinta-alan pienentdaminen

- Nopeuttaa kerailya

- Tyo6turvallisuuden/tyéhyvinvoinnin
paraneminen

- Automaattiin pystytaan varastoi-
maan enemman nimikkeita kuin
normaaliin hyllyyn
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6 Pohdinta

Tutkimuksen tavoitteena on varaosavaraston tilojen kayttoasteen kehittaminen. Tut-
kimuksen tarkein vaihe oli keskittya nykytila-analyysiin ja antaa sen pohjalta antaa

ratkaisuehdotuksia, joita asiakas voi halutessaan vieda eteenpain.

Nykytila-analyysissa kdytettiin hyllyjen tayttoastetta ja tavararyhma kohtaisia kierto-
nopeuksia mittareina. Lisaksi sahkopostikyselylla saatiin tieto tulevaisuudessa luota-
vista uusista nimikkeista (maara ja millainen varastointi tarve). Tarkasteltaessa ensisi-
jaisia varastointipaikkoja eli normaalivarastoa ja raskasosavarastoa ja niiden hyllyjen
tayttoastetta, huomataan tayttoasteeksi 97 %. Tarkemmin katsottuna paikkoja las-
kettaessa vapaita hyllypaikkoja yhteensa on 25 paikkaa. Tata kun verrataan sahkoé-
posti kyselyyn, voidaan tehda johtopaatos, ettd 25 hyllypaikkaa ei tule riittamaan,
koska arvion mukaan uusia nimikkeita luodaan seuraavan 10 vuoden sisalla 1000
kappaletta. Sdhkopostikyselyssa Jalkanen, Jokelainen ja Ihanainen arvioivat, etta suu-
rin osa uusista nimikkeista olisi pienia varasosia, mutta eivat poissulje suurien vara-

osien mahdollisuutta.

Tikan (2016, 57) mukaan hyvana kiertonopeutena voidaan pitdad 12 ja sen yli menevia
kiertonopeuksia. Tdhan peilaten varaosavaraston kiertonopeudet jaivat alhaisiksi.
Kiertonopeuksien alhaisuuteen voi vaikuttaa, jos tavararyhmassa on nimikkeita, joi-
den nimikekohtainen kiertonopeus on 0, mutta niitd on pakko varastoida esimerkiksi

nimikkeen kriittisyyden vuoksi tai pitkien toimitusaikojen takia.

Tutkimuksessa olisi voitu tarkastella kiertonopeudet tavararyhman sijaan nimikekoh-
taisesti, mutta nimikkeiden suuren maaran takia (10 098 eri nimikettd) tarkasteluun

olisi voinut kulua liian paljon aikaa. Nimikekohtaisilla kiertonopeuksilla olisi saatu tar-
kemmat kiertonopeudet ja se olisi poistanut osittain arvailun, mista esimerkiksi hidas
kiertonopeus johtuu. Hyllyjen tayttdasteen kuvaamisessa onnistuttiin hyvin ja lopulta

saatiin hyvat realistiset ratkaisuehdotukset eri suuruisille investoinneille.
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Varausprosessi rajattiin melkein kokonaan tutkimuksesta pois. Varausprosessiin liitty-
via ongelmia ja lopulta ratkaisuehdotuksia kaytiin vain pintapuolisesti lapi. Mikali va-

rausprosessiin olisi syvennytty tarkemmin, olisi tutkimus levinnyt liian suureksi.

Sahkopostikyselyyn vastasi kaikki kolme henkilda, joille kysely laitettiin. Kaikki kolme
henkil6a vastaavat uusien nimikkeiden luomisesta, joten heilla on tarkin tieto tulevai-
suuden uusista nimikkeista. Toki ndma ovat arvioita, jotka voivat muuttua vuosien
varrella, mutta tutkimuksessa kaytettiin heidan korkeimpia ennusteitansa, jotta voi-

daan varmistaa, ettei samanlaiseen varastointitilojen loppumiseen enda paadyttaisi.

Botnia Mill Servicen tavararyhmakohtaiset kiertonopeudet eivat valttamatta ole yhta
luotettavia kuin Metsa Fibren, koska tavararyhmissa kaytettiin niihin kuuluvien ni-
mikkeiden kiertonopeuksien keskiarvoa. Tama johtui rajoitetuista SAP-

kayttooikeuksista ja havaintojen perusteella naihin tuloksiin pystyttiin luottamaan.

Lavahyllyjen tayttoasteet on laskettu manuaalisesti, joka mahdollistaa laskuvirheet.
Laskuvirheita pyrittiin vahentamaan laskemalla sama hyllyrivi kaksi kertaa uudelleen.
Mikali tulokset erosivat kahden laskukerran vililld, laskettiin vield kolmannen kerran
uudelleen. Myos lavahyllyjen tayttdasteiden tilanne muuttuu paivittain, joten lasket-
tua tayttoastetta ei voida pitaa 100 % tarkkana. Pientavarahyllyjen tayttdastetta ei
voitu katsoa suoraan SAP-jdarjestelmasta, koska niin kuin aiemmin perustelin yksi ni-
mike voi vieda kaksi varastopaikkaa, mutta jarjestelmassa se on merkitty vain yhdelle
varastopaikalle. Manuaalisestikaan ei ollut jarkevaa laskea varastopaikkoja, koska se
olisi vienyt todella paljon aikaa, eika silla siitd huolimatta olisi saatu taysin tarkkaa tu-

losta. Tdman takia pientavarahyllyjen tayttoaste jai ymparipyoreaksi.

Tutkimuksen tuloksia voidaan hyddyntaa jatkossa esimerkiksi, jos jatkojalostetaan
ratkaisuehdotuksia. Hyllyjentayttoastetta voidaan kayttaa yhtena perusteluna esi-
merkiksi lisatilalle. Tavararyhmaisista kiertonopeuksista saadaan osviittaa mista ryh-
mista kannattaa aloittaa pientavarahyllyjen mahdollinen jarjesteleminen. Samalla se

auttaa kohdistamaan, mistad ryhmista varastoinnin kannattavuus kannattaa aloittaa.
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Yksi jatkotutkimuksen kohde voisi olla nimikekohtaisten kiertonopeuksien tutkiminen
ja nimikkeille ABC-analyysin luominen. Olisi mielenkiintoista tietaa olisiko ABC-
analyysilla konkreettista vaikutusta nimikkeiden varastointi maariin ja l6ytyyko nimi-
kekohtaisista kiertonopeuksista nimikkeita, joita ei kannata varastoida. Myds toinen
tarkempi jatkotutkimuksen kohde olisi varausprosessin muuttaminen SAP-
jarjestelmassa ja kaytanndossa, koska olisi mielenkiintoista ndhda miten paljon vaiku-

tuksia silla saadaan itse toimintaan.
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Liitteet

Liite 1. Metsa Fibren tuoteryhmien kiertonopeudet

Tavararyhma ArvWKier A
summa 0,2
VOIMALAITOSKEMIKAA 17,13
SIIVOUS- JATALOUS 56
ETIKETIT JATARRAT 413
HYDRAULIIKKAOLIYT 2,71
VOITELULAITTEET 05 2,09
VOITELUOLYT JA-R 1,78
LABORATORIOKEMIKAA 1,47
MUOTOTANGOT 1,37
OUYNSUODATTIMET 1,36
SUIHKUT, PILLIT J& 1,33
SUODATIN ELEMENTIT 1,19
BIOSIDI 1
HUOVAT JA VIIRAT M 0,81
VOITELUTARVIKKEET 0,73
KETIUT, KETJUTARVI 0,58
PAKKAUSKONEET OSIN 0,58
KATTILANUOHOIMET O 0,58
HYDRAULIIKAN LA 0,55
MURSKAIMET JA PURI 052
KAAVARINTERA 0,48
SIHDIT JA SIHTIRUM 0,46
ILMANSUODATTIMET 0,46
GEMERAATTORIT OSIN 0,44
ELEKTRONIIKAN KOM 0,42
FOILILISTAT 0,42
RULLAKULIETTIMET O 04
LETKUT JA TARVIKKE 0,35
PNEUMATIIKAN LAIT 0,35
VEDENSUODATTIMET 0,34
KUNNOSSAPIDON PIEN 0,28
MUUNTAIAT OSINEEN 0,28
HAMMAS- JA LATTAHI 0,26
HIHNAKULIETTIMET O 0,22
HUULI- JA MUOTOTI 0,2




PROSESSIAUTOMAATIO
VALAISTUS
KETJUKULIETTIMET O
SUODATTIMET MUUT
KYTKIMET OSINEEN
KIINNITYSTARVIKKEE
TURBIINIT OSINEEN
PUTKEN OSAT JATAR
PROSESSIVENTTIILIT
PUNOSTIIVISTEET, T
PUTKET
SAHKOLAITTEIDEN YL
VAIHDEMOOTTORIT OS
VAIHTOVIRTAMOOTTOR
TIVISTELEVYT, LAl
PROSESSIPUMPUT OSI
LAAKERIT JA LAAKER
JALOSTUSTEOLLISUUD
PUHALTIMET OSINEEN
HIHNAT

KAAPELIT JA JOHDOT
SEKOITTIMET OSINEE
KUORIMAKONEET QSIN
ASENMUSTARVIKKEET,
TIVISTEMASSAT, HO
KASITYOKALUT

AKSELIT JA NIVELAK
RUUVIKULIETTIMET O
DO NOT USE
SUOJAIMET JATURVA
DO NOT USE

LEVYT JA RITILAT M
NOSTOAPUVALINEET
HIOMA- JA KATKAISU
HITSAUS- JA JUDTODS
KUNNOSSAPIDON KEMI
LVI-KOJEET OSINEEN

0,19
0,19
0,18
0,16
0,14
0,12
0,12
011
0,11

01
0,09
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,07
0,07
0,07
0,05
0,04
0,04
0,03
0,02
0,02
0,01
0,01
0,01
0,01

00000000

Liite 2. Botnia Mill Servicen tuoteryhmien kiertonopeudet

LIKKUVAN KALUSTON
SAHKOLAMMITTIMET |
KATKAISLIAT (LAITT
SEHKOKAYTOT OSINEE
TASAVIRTAMOTTORIT
AKUT JA PARISTOT
RUUVINOSTIMET
JARRUT OSINEEN
KARTIOHOLKIT
KIILAHIHNAT JA -H1
PALKEET

MEKAANISET THVIST
KUIVAUSKONEEN MERA
LEIKKURIT OSINEEN
SAQSTIMET OSINEEN
LAJITTELLJAT OSINE
SIHDIT OSINEEN
LAMMONVAIHTIMET 05
ANNOSTELULAITTEET
ILMASTIMET OSINEEN
LAJITTIMET OSINEEN
HAKUT OSINEEN
SULKUSYOTTIMET 0S!
KUIDUTTIMET OSINEE
VAIHTEET, VARIAATT
KOMPRESSORIT OSINE
HISSIT JA NOSTURIT
TUOTANNON KOYDET,
LEIKKUUTERAT

TELAT MUUT
LEVITYSTELAT
PURISTINTELAT
JOHTOTELAT

000000000000 0000000000000 00000000
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Tavararyhman selite

Kiertonopeus

VOITELULAITTEET OSINEEN 3,87
LABORATORIOKEMIKAALIT JA -TARVIKKEET 2,04
LEVYT JA RITILAT METALLI 1,65
PROSESSIPUMPUT OSINEEN 1,39
KIINNITYSTARVIKKEET 1,38
KUNNOSSAPIDON KEMIKAALIT 1,19
PUNOSTIIVISTEET, TIIVISTENAUHAT JA TIVISTELISTAT 1,10
PROSESSIVENTTIILIT OSINEEN 1,06
VAIHTOVIRTAMOOTTORIT OSINEEN 1,06
OUYNSUODATTIMET 1,04
KASITYOKALUT 1,04
LAMMONVAIHTIMET OSINEEN 0,99
VOITELUOLIYT JA -RASVAT 0,76
RAKENNUSTARVIKKEET MUUT 0,73
KETJUKULIETTIMET OSINEEN 0,72
MUOTOTANGOT 0,69
SUOJAIMET JA TURVATARVIKKEET 0,68
KETJUT, KETJUTARVIKKEET JA KETIUPYORAT 0,67
HIHNAKULETTIMET OSINEEN 0,64
KYTKIMET OSINEEN 0,60
VOITELUTARVIKKEET JA -VALINEET 0,45
HUULI- JA MUOTOTHVISTEET 0,40
TIVISTELEVYT, LAIPPATIIVISTEET JA TASOTIIVISTEET 0,40
ASENNUSTARVIKKEET, KALUSTEET JA HYLLYT 0,37
PUTKET 0,36
KAAPELIT JA JOHDOT 0,27
PUTKEN OSAT JA TARVIKKEET 0,26
LETKUT JA TARVIKKEET 0,20
VEDENSUODATTIMET 0,20
ILMANSUQDATTIMET 0,15
LAAKERIT JA LAAKERITARVIKKEET 0,15
HITSAUS- JA SUOJAKAASUT 0,00
HITSAUS- JA JUOTOSTARVIKKEET 0,00
KILAHIHNAT JA -HIHNAPYORAT 0,00
VALAISTUS 0,00
SAHKOKAYTOT OSINEEN 0,00
LIKKUVAN KALUSTON OSAT 0,00
KATTILANUOHOIMET OSINEEN 0,00
SIVOUS- JA TALOUSTARVIKKEET 0,00
HYDRAULIKKAOLYT 0,00
HIOMA- JA KATKAISUTARVIKKEET 0,00
MEKAANISET TIIVISTEET OSINEEN 0,00
THVISTEMASSAT, HOLKIT, TIIVISTEET MUUT 0,00
HAMMAS- JA LATTAHIHNAT SEKA -HIHNAPYORAT 0,00
AKSELIT JA NIVELAKSELIT OSINEEN 0,00
SIHDIT JA SIHTIRUMMUT 0,00
SUODATIN ELEMENTIT 0,00
MUUNTAJAT OSINEEN 0,00
PAKKAUSKONEET OSINEEN 0,00
PROSESSIAUTOMAATIOLAITTEET 0,00
LEIKKUUTERAT 0,00
ANNOSTELULAITTEET OSINEEN 0,00
KAAVARINTERA 0,00
HYDRAULIIKAN LAITTEET OSINEEN 0,00
KARTIOHOLKIT 0,00
SUODATTIMET MUUT 0,00
PALKEET 0,00
PUHALTIMET OSINEEN 0,00
ELEKTRONIIKAN KOMPONENTIT 0,00
PNEUMATIIKAN LAITTEET OSINEEN 0,00
AKUT JA PARISTOT 0,00
SAHKOLAITTEIDEN YLEISTARVIKKEET 0,00
GENERAATTORIT OSINEEN 0,00
HISSIT, NOSTURIT, RAKENNUSTELINEET OSINEEN 0,00
TURBIINIT OSINEEN 0,00
LAJITTELLAT OSINEEN 0,00
VAIHTEET, VARIAATTORIT OSINEEN 0,00

43



	1 Johdanto 3
	2 Tietoperusta 4
	3 Yritys ja varasto esittely 19
	4 Nykytila-analyysi 22
	5 Kehitysehdotukset 32
	6 Pohdinta 36
	Lähteet 39
	Liitteet 41
	1 Johdanto
	2 Tietoperusta
	2.1 Tulo-, sisä- ja lähtölogistiikka
	2.2 Päätoiminnot
	2.3 Logistiikan eri virrat
	2.4 Varasto prosessit
	2.5 Erilaiset varastointi ratkaisut
	2.6 Varaston toiminnan mittaaminen
	2.7 Varastonohjaus
	2.8 ABC-analyysi
	2.9 XYZ-analyysi

	3 Yritys ja varasto esittely
	3.1 Yritys
	3.2 Varasto
	3.2.1 Varastoprosessit


	4 Nykytila-analyysi
	4.1 Menetelmät
	4.2 Normaali varasto
	4.3 Öljyvarasto
	4.4 Raskasosavarasto
	4.5 Muut varastotilat
	4.6 Kiertonopeudet ja tulevaisuudessa uusien nimikkeiden luonti

	5 Kehitysehdotukset
	5.1 Ehdotus 1
	5.2 Muut ehdotukset

	6 Pohdinta
	Lähteet
	Liitteet
	Liite 1. Metsä Fibren tuoteryhmien kiertonopeudet
	Liite 2. Botnia Mill Servicen tuoteryhmien kiertonopeudet


