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miskohteita seka 16ytda niihin kehitysideoita ja mahdollisia ratkaisuja.

Tutkimuksen teoreettinen viitekehys koostuu kolmesta osa-alueesta, jotka ovat
varastointi, varastointiprosessit ja Lean-ajattelu. Jokaisen luvun paatteeksi kerro-
taan hieman, kuinka kohdeyrityksessa toimitaan liittyen asioihin, joista luvussa on
kerrottu. Tutkimus toteutettiin kvalitatiivisena eli laadullisena tutkimuksena. Kva-
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This thesis was conducted for a logistic company operating in Pirkanmaa, Finland.
The objective of this thesis was to study how they operate their newest and big-
gest warehouse. The purpose of this thesis was also study and find possible devel-
opment targets and find possible development ideas and solutions.

The theoretical framework of the study consists of three components, which are
warehousing, warehousing processes and Lean thinking. At the end of each chap-
ter, there is a brief description of current activities in the target company. This
study was carried out as a qualitative study. Qualitative study was chosen because
the research problem could not have been solved as a quantitative study. In this
study, the empirical research was conducted with thematic interviews and the in-
terviewees was employees of the target company.

Based on the survey results, the interviewees were mainly satisfied with the gen-
eral operations of the warehouse, but there were also areas for improvement and
suggestions for improvement. Based on the interviews, the biggest challenge and
development target was the collecting of customer orders and related issues to
that. The study revealed that products that are collected daily need to have
marked shelving places and more shelves are needed. Barcode readers or RFID
technology would greatly facilitate the operations of the warehouse in terms of
collecting and receiving products. The focus should also be on repairing the ware-
house roof.
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1 JOHDANTO

Varastointi kuuluu jokaisen ihmisen arkeen tavalla tai toisella jopa huomaamat-
taan. Kaikki varastoivat jotain, esimerkiksi jaakaapin tayttaminen ruoka-aineilla tai
tyokalupakin sailyttaminen on varastointia. Varastot helpottavat niin tavallisten
ihmisten kuin yritystenkin arkea. Varastointi vaikuttaa yritysten asiakastyytyvai-
syyteen, kustannuksiin ja koneiden kayttdasteeseen huomattavasti. Varastot
mahdollistavat sen, ettd asiakkaat eivat joudu odottelemaan tilaamiaan tuottei-

taan liian kauan. (Logistiikanmaailma 2021.)

Aihe tdhdn opinndytetyohdn on saatu suomalaiselta logistiikka-alan yritykselta,
jonka palveluihin kuuluu kuljetus-, logistiikka-, vuokraus ja varastointipalvelut.
Kohdeyritys tyollistda noin 70 tyontekijaa Pirkanmaalla. Tama opinnaytetyo koh-

distuu heidan uusimman varastonsa toimintaan.

Taman tutkimuksen tarkoituksena on 16ytaa erilaisia tapoja, kuinka kohdeyrityk-
sen varastointia voitaisiin parantaa ja kehittaa entisestdaan. Tutkimuksessa myos
perehdytdan, kuinka kohdeyritys hoitaa tulo- ja lahtdlogistiikan. Mielenkiintoisen
tutkimuksesta tekee se, ettd kyseinen varasto on ollut toiminnassa jo -80 luvulta
asti, mutta vuonna 2020 varaston toiminta siirtyi kohdeyrityksen hallintaan ja he
haluaisivat |0ytaa viela tehokkaampia toimintatapoja varastoinnin toteuttami-

seen.

1.1 Tyon tavoite

Taman opinndytetyon tavoitteena on l6ytaa ja tunnistaa kohdeyrityksen kehitta-
miskohteita seka vastata opinnaytetyon tutkimuskysymyksiin. Opinnaytetyon tut-

kimuskysymykset ovat:

e Kuinka varastotoimintaa voitaisiin kehittda kohdeyrityksessa?
o Kuinka kohdeyrityksessa hoidetaan lahto- ja tulologistiikka?

e Millaisia haasteita kohdeyrityksen varastointiin liittyy?



Naihin kysymyksiin vastaamalla pyrin tuottamaan tietoa, josta kohdeyritys voisi

hyotya nyt ja tulevaisuudessa.

1.2 Tutkimuksen rajaus

Kohdeyrityksella on kaksi isoa varastoa toiminnassa, joista toinen on ollut heidan
toiminnassaan jo vuosia. Tama tutkimus rajataan yrityksen uudempaan ja suurem-
paan varastoon ja sen toimintaan. Tutkimuksessa tutkitaan kyseisen varaston ny-
kyista toimintaa ja haasteita seka kuinka heidan varastotoimintaansa voitaisiin ke-
hittaa. Tutkimuksen teoria osuus on jaettu kolmeen osa-alueeseen, jotka ovat va-
rastointi, varastointiprosessit ja Lean-ajattelu. Tutkimuksessa my&s kerrotaan,

kuinka kohdeyritys hoitaa teoria osuuksien osa-alueet.

1.3 Tutkimuksen rakenne

Tama opinndytetyd koostuu teoriaosuudesta eli teoreettisesta viitekehyksesta ja
empiirisesta tutkimuksesta. Empiirisen tutkimuksen osiossa kerrotaan, kuinka tut-
kimus on toteutettu ja esitelldan tutkimusmenetelmat. Tutkimuksen kasittelyn jal-
keen kaydaan lapi tutkimustulokset ja niista johdetut johtopaatokset seka tutki-

muksen luotettavuutta ja hyotya yritykselle.

Opinndytety6 tehdaan kvalitatiivisella eli laadullisella tutkimuksella. Haastattelen
kohdeyrityksen tyontekijoita, jotka tyoskentelevat kyseiselld varastolla. Tyonteki-
joita haastattelemalla saadaan kattava kuva varaston nykyisestd toiminnasta,

mahdollisista ongelmista ja kehittamiskohteista sekd ehdotuksista.



2 VARASTOINTI

Tassa luvussa kdydaan lapi mita varastoinnilla ja varastolla tarkoitetaan. Luvussa
kerrotaan myo6s varastojen laitteistosta, suunnittelusta ja toteuttamisvaihtoeh-

doista seka hieman kohdeyrityksen varastosta.

2.1 Varastointi kasitteena

Varastoinnilla tarkoitetaan erilaisia varastorakennuksia ja- tiloja, varastotoimin-
toja seka varastotoimintaa. Yritykset, joilla on paljon ja monipuolisesti tuotteita ja
tavaroita myytavana tai raaka-aineena paadsaantodisesti tarvitsevat jonkinlaista va-
rastointia yrityksen pyorittamista varten. Laaja tuotevalikoima ja asiakkaiden tar-
peet aiheuttavat varastointipaineita. Toimitusketjun jokaisessa vaiheessa varas-
toja pyritdan pitamaan mahdollisimman vahan, koska varastoihin sitoutuu paa-
omaa, joka olisi tuottavampaa kayttaa johonkin toiseen tarpeeseen. (Ritvanen, In-

kildinen, Von Bell, Santala 2011, 79.)

Varastointi ndhdadan usein ainoastaan lisakustannuksia aiheuttavana eli ei lainkaan
lisdarvoa tuottavana toimintona, kuitenkin useissa tapauksissa varastointi on valt-
tamatonta ja oikein suunniteltuna se tuottaa lisdarvoa. (Logistiikan maailma
2021). Varastoinnissa kustannustasot pyritddn pitdmaan mahdollisimman mata-
lina aina ja matalista kustannustasoista huolimatta toimitusvarmuuden on vastat-
tava asiakkaiden odotuksia. Vasta kun toiminnan laatu on korkealla tasolla ja
edelld mainitut asiat toimivat, asiakkaat saavat lisdarvoa ostamalleen palvelulle.

(Hokkanen, Karhunen, Luukkanen 2011, 201.)

Yleisessa kielenkaytOssa varasto tarkoittaa tilaa, jossa sailytetdan valmistuksessa
tai asiakaspalvelussa tarvittavia tuotteita tai tavaroita. Varasto sanalla on kuiten-
kin laajempi merkitys. Taloudellisessa kielenkdytdssa varasto liittyy vaihto-omai-
suuteen. Varasto voi olla esimerkiksi myymalassa myyntitilan ohella varastotila,
tehdashalli voi olla varastotilaa tai jopa kuljetusvialine, jolla tavara on matkalla koh-

deyritykselle, on varastotilaa. Toisin sanoen varastolla tarkoitetaan koko yrityksen



vaihto-omaisuutta riippumatta, missa tuotteita fyysisesti sailytetaan. (Sakki 1999,
86.) Varasto on yleensa materiaalien véliaikainen sailytyspaikka, mutta myos jois-
sain tapauksissa lopullinen sijoituspaikka. Lopullinen sijoituspaikka voi olla esimer-

kiksi kaatopaikka. (Hokkanen, Karhunen, Luukkanen 2011, 125.)

Hyvin toimivat ja tarpeeksi kattavat varastot turvaavat yritysten toimintaa ja va-
rastojen ansiosta yritysten myyntiin ja tuotantoon saadaan jatkuvasti tavaroita ta-

saisesti ja keskeytyksetta. (Stahl 2014, 10.)

On olemassa monia eri syitd, miksi yritykset varastoivat tuotteita. Yksi tarkeim-
mistd syista on turvata tuotteiden saatavuus ja varmistaa taloudelliset erdkoot.

(Ritvanen, Inkildinen, Von Bell, Santala 2011, 80.) Muita syita voi esimerkiksi olla:

e Ostetut tavaraerat on varastoitava valiaikaisesti.

e Halutaan varmistaa hyva ja luotettava asiakaspalvelu. Varastot pyri-
taan optimoimaan tuntemalla, mita tuotteita asiakkaat eniten tarvitse-
vat. Kaikkia tuotteita ei tarvitse olla heti saatavilla, vaan asiakkaat hy-
vaksyvat ajoittaiset tuotepuutteet ja ne voidaan toimittaa tilauksesta.

e Toimittajan epaluotettavuus. Joskus toimittaja voi olla epdluotettava ja
tasta syysta tuotteita varastoidaan siltd varalta, ettd tuotetta varmasti
on saatavilla.

e Tilaus-toimituskustannusten minimointi. Yleensa kokonaiskustannuk-
set ovat edullisemmat, kun tilataan suurempi tilausera.

e Raaka-aineita saatavilla vain osan vuotta. Raaka-aineita saattaa olla
saatavilla vain tiettynd vuoden aikana ja tasta syysta on varastoitava
tuotannon pyorimisen takaamiseksi.

(Ritvanen, Inkildinen, Von Bell, Santala 2011, 80.)
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2.2 Varastomuodot

Varastoja voidaan nimeta sen mukaan, millaista toimintaa niissa suoritetaan. Ylei-
sesti kaikista varastotyypeista |06ytyvat samantapaiset toimenpiteet tuotteiden
vastaanotosta ja sailytyksesta tuotteiden lahettdmiseen. Kuitenkin varastojen toi-
minnot painottuvat sen mukaisesti, millaisia tuotteita varastoissa sadilytetaan. Va-
rastointi muotoa miettiessa on muistettava harkita, kuinka varastoitavat tuotteet
suhtautuvat [ampétilaan ja kosteuteen. Pakastettujen tuotteiden varastointiin on
tarkoitettu lamposaadellyt varastot, joissa lamp6a voidaan nimensda mukaisesti
vaihdella. Yleisesti lampimalla varastolla tarkoitetaan varastoa, jossa lampétila on
ympari vuoden yli +6 celsius asteen. Etuina ovat tuotteiden jaatymisen estaminen
seka vahainen kosteus. Varastot, jotka ovat taysin lammittamattomia saattavat al-
tistua sadepisteilmidlle eli ilman kosteus kertyy varaston rakenteisiin. Ulkoilman
lammetessa kosteus tiivistyy ja ulkona paistavasta auringosta huolimatta saattaa
varastossa sataa. llmanvaihdon ja riittavan tuuletuksen avulla saadaan varaston ja
ulkoilman lampédtilavaihtelut tasattua eikd kosteutta paase kertymaan varaston

rakenteisiin. (Hokkanen, Virtanen 2012, 16, 17)

Varastot voidaan luokitella sdilytettavan materiaalin tai varaston kayttotarkoituk-
sen mukaan. Varastot luokitellaan materiaalin mukaisesti kappale- ja joukkotava-
ravarastoihin. Teollisuudessa varastot eritelladn sen mukaan missa jalostuksen
vaiheessa varastot sijaitsevat ja kuinka ne palvelevat prosessia. Varastot luokitel-

laan raaka-aine-, puolivalmiste-, valmiste- ja tarvikevarastoihin.

Raaka-aine varastoissa sdilytetddan materiaaleja ennen tuotantoon ottamista.

Raaka-aine varastoille tyypillista on:

e Materiaaleja on paljon
e Materiaalien yksikkdhinta on pieni
e Materiaalit kestavat kovaa kasittelya

o Tulevat erat ovat isoja ja harvoja, ldhtevat erat pienia ja tiheita
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Puolivalmiste- eli valivarastossa sdilytetaan tuotannon keskenerdista tuotantoa.

Valivarastoille tyypillista on:

e Tulevat- ja |ahtevat erat ovat kooltaan ja taajuudeltaan yhtenevia
e Varaston toiminta sulautuu tuotannon toimintaan

e Varastoitavat erat sijaitsevat hajallaan

Valmiste- eli tuotevarastossa sailytetaan yritykseen lopullisia ja valmiita tuotteita

asiakkaille lahetysta varten. Tuotevarastoille tyypillista on:

e Materiaalien maara on vahainen
e Tuotteiden yksikkdhinta on suuri
e Tuotteet eivat yleensa kesta kovaa kasittelya

o Tulevat erat ovat pienia ja taajoja, lahtevat erat isoja ja tiheita

Tarvikevarastoissa sailytetdaan valmistusprosessin eri vaiheissa tarvittavia tarvik-
keita ja aineita, kuten pakkaustarvikkeita, varaosia tai voiteluaineita. (Hokkanen,

Karhunen, Luukkanen 2011, 126.)
2.2.1 Keskusvarasto

Keskusvarasto eli logistiikkakeskus on tuotteiden hankinnan, varastoinnin ja jake-
lun yhdistava keskus. Keskusvarasto voi olla ainoastaan vain yhden yrityksen kay-
tOssa tai se voi toimia usean yrityksen keskuksena hyddyntaen yhta henkilokuntaa,
jotka tyoskentelevat yhteisesti jokaiselle yritykselle ja ndin kustannukset voidaan
jakaa yritysten kesken suhteutettuna kdytettyjen varastopaikkojen ja tapahtumien
suhteen. (Logistiikan maailma 2021.) Keskusvarastoa voidaan pitda varastojen
kantamuotona. Keskusvarastossa tuoteskaala on yleensa todella laaja ja sielta ole-

tetaan loytyvan kaikki mita tuotannossa tarvitaan. (Hokkanen, Virtanen 2012, 22.)
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2.2.2 Aluevarasto

Yritykset, jotka kdyvat kauppaa ja toimittavat maanlaajuisesti tai globaalisti saat-
tavat tarvita aluevarastoja palvellakseen eri alueiden tarpeita tehokkaammin. Ko-
timaassa aluevarastot on perustettu lahinna palvelemaan alueellisia kokonaisuuk-
sia ja globaalisti esimerkiksi yksi aluevarasto saattaa palvella koko Eurooppaa.

(Hokkanen, Virtanen 2012, 22.)

2.2.3 Terminaali

Terminaaleissa lapivirtausnopeus on todella nopea. Tyypillisesti terminaaleihin
saapuu tavaraa yolla tai aamulla ja jo puolipdivddan mennessa tavarat ovat jatka-
neet matkaa eteenpdin maantiekuljetuksilla. Terminaaleissa tavaroita ei yleensa
hyllytetd, vaan tuotteet lastataan uudelleen uusiin kuljetusyksikéihin lattiatasolle,
joista rekat lastaavat ja kuljettavat tavarat maardanpaahan. Terminaaleissa on
myos sadilytystilaa tuotteille, jotka kiertavat hitaammin ja ndin ollen tarjoaa myds
varastointiin liittyvia palveluja. Terminaaleissa toiminta painottuu kuormien pur-
kamiseen ja lastaamiseen. Lavamadrien seuraaminen on tarkeda, koska valilla

kuormissa saattaa olla vaara maara tavaraa. (Hokkanen, Virtanen 2012, 23)

2.2.4 Manuaalivarasto

Manuaalivarastot toimivat perinteisten varastojen tapaan. Varastoissa hyodynne-
taan trukkeja ja muita moderneja tyokoneita seka tietoteknisia sovelluksia. Manu-
aalisella tarkoitetaan sitd, etta kaikki varaston toiminta suoritetaan henkiloston
toimesta rahtikirjojen tekoa myoten. Manuaalivarastot ovat yleisin kaikista varas-

tomuodoista. (Hokkanen, Virtanen 2012, 24)
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2.2.5 Automaatiovarasto

Automaatiovarastot toimivat pdaasiallisesti tietokoneen ohjaamilla trukeilla, va-
rastohisseilld tai erilaisilla kuljettimilla. Tyypillistd automaatiovarastoille on kehit-
tynyt tietojarjestelma seka automaatiosta johtuva kallis perustamiskulu. Henkil6-
kuntaa automaatiovarastoilla ei hirveasti tarvita. Henkilokunta paaasiassa valvoo,
ettd varastossa kaikki toimii niin kuin kuuluukin. Virhetilanteita syntyy herkasti esi-
merkiksi, jos tuotteet eivat ole taysin suorassa lavalla tai lava ei muuten ole taysin
kunnossa. Vahingoittunut lava saattaa pysayttda koko varaston toiminnan het-

keksi. (Hokkanen, Virtanen 2012, 25)

2.2.6 Korkeavarasto

Korkeavarastoissa sailytetdan suuria keskitettyja tuotemaaria. Varastoa voidaan
sanoa korkeavarastoksi, jos hyllytasot ylittavat kymmenen metrin rajan. Korkea-
varastojen kannattavuus perustuu siihen, ettd varaston laajentaminen yl6spdin on
edullisempaa kuin pinta-alan kasvattaminen. Korkeavarastoissa suurin ty6 on la-
vakuormien kuljettaminen hyllypaikoille ja hyllyistd keraily. Korkeavarastojen
etuna on, etta kaytavien leveytta voidaan pienentaa, kun trukkeina kaytetaan ka-
peakdytavatrukkeja. Varastoissa saattaa myos olla lisdksi hyllystohissi, jolla kate-
vasti saadaan otettua ja vietya tavaraa. Joka tapauksessa yleensa tarvitaan lisaksi
tyontomastotrukki, jolla kuljetetaan tuotteita hyllytettavaksi. (Hokkanen, Virtanen

2012, 27, 28.)

2.3 Varaston suunnittelu, toteutus ja laitteisto

Varastoa ja laitteistoa suunniteltaessa on otettava huomioon monta seikkaa. Va-
raston tilasuunnittelu muodostuu kokonaisuudesta, jonka muodostavat tuotevali-
koima, varastointitekniikka, tontin koko ja muoto sekad millainen on tavaravirtauk-
sen periaate. Tuotesijoittelulla on iso rooli toiminnan tehokkuudessa. Tuotesijoit-

telua miettiessa taytyy pohtia, millainen tavaravirran suunta on. Kaytavien on ol-
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tava riittavan leveita, etta siirto- ja nostolaitteet mahtuvat lilkkkumaan ja kaanty-
maan kaytavilla. Lattian taytyy olla tasainen, silla muuten tyontekijoiden tyotur-
vallisuus on uhattuna ja tyokoneiden vauhti ja tydteho laskevat. Varastossa on
syyta olla riittdvan hyva ilmanvaihto, koska se vaikuttaa suoraan tydntekijoiden
tyomotivaatioon ja tyoturvallisuuteen. Laitteistoa miettiessa on syyta miettia, mil-
laisia tuotteita tai raaka-aineita varastossa kasitellaan seka kuinka suuria maaria

kasitelladn. (Ritvanen, Inkildinen, Von Bell, Santala 2011, 83, 84, 85.)

Tavarankasittelylaitteita on sekda manuaalisia etta koneellisia. Tarkeimpia sopivien
laitteiden valintaan vaikuttavia tekijoita ovat tavaravirta, kasiteltavat tuotteet
seka toimitusten ajoitus. Tavarankasittelylaitteita ovat esimerkiksi kerailyhissit,
trukit, erilaiset kuljettimet, rullakot seka haarukka- ja kerailyvaunut. Automaatti-
varaston toteutukseen tarvitaan lisdksi vield suuri maara erikoislaitteita. (Ritva-

nen, Inkildinen, Von Bell, Santala 2011, 83.)

Varastoissa yleisimmin kaytettyja trukkeja ovat vastapainotrukit, sahkotrukit tai
lavansiirtovaunut. (Stahl 2014, 75.) Automaattitrukit ovat kuitenkin yleistymassa
eri toimialoilla. Automaattitrukki voi trukkilavallisen tuotteita automaattilinjaston
loppupaasta ja vieda sen linjaston toiseen paahan ilman henkilékuntaa. Trukin kul-
kema reitti voi olla hankala ja mutkikaskin, koska trukki osaa vaistella esteita. Tru-
kit liilkkuvat varastossa olevan tutkan ja heijastimien avulla. Automaattitrukkien
hyva puoli on, ettd se vahentda tyovoimaa ja ne ovat jatkuvasti toimintavalmiita
eika taukoja tarvita. Hinta on kumminkin huomattavasti tavallisia trukkeja korke-

ampi. (Ritvanen, Inkildinen, Von Bell, Santala 2011, 83, 84.)

2.3.1 Suora virtaus

Suora virtaus tarkoittaa, etta tavarat kulkevat varaston lapi. Tavarat tulevat sisdan
varaston toiselta puolelta ja ldhtee vastakkaiselta puolelta, kuten kuviosta 1 na-
kee. Etuna tadssa virtauksessa on, ettd varaston pituus ja leveys voidaan vapaasti

maaritelld. Haittana on, ettd paakdytavan on oltava leved, jotta trukit mahtuvat
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esteettOmasti tydskentelemaan. Tontin on oltava myds suuri, koska varaston mo-
lemmissa pdissa on oltava lastauslaiturit ja ajopihat. (Ritvanen, Inkildinen, Von

Bell, Santala 2011, 85.)

o -

Saapuva Léhteva

-

Kuvio 1. Suora virtaus (Logistiikan maailma 2021.)
2.3.2 U-virtaus

U-virtaus (kuvio 2) on tavaravirtojen toinen perusratkaisu, jossa sisadn tulevat ta-
varat ja lahtevat tavarat kulkevat samalta puolelta rakennusta. U-virtauksen etuna
on, etta tuotteita voidaan sijoitella lyhyiden kerdilymatkojen paahan enemman,
koska paakaytavia on monia. U-virtauksen etuna on myos, etta hyllystdja voidaan
sijoittaa usealla eri tavalla ja varaston tontin ei tarvitse olla yhta suuri kuin suo-

rassa virtauksessa. (Ritvanen, Inkildinen, Von Bell, Santala 2011, 85, 86.)
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Kuvio 2. U-virtaus (Logistiikan maailma 2021.)

2.4 Kohdeyrityksen varasto

Opinnaytetyon kohdeyrityksen varasto on erittdin iso hallimainen varasto, joka on
jaettu kahteen osaan: kotimaahan ja ulkomaille |ahteviin lastauksiin ja purkuihin.
Kohdeyrityksen varasto on manuaalivarasto, jossa kaikki tyot hoitaa henkilokunta.
Varastossa on paljon kaytdvia ja tavaransailytystilaa varastoitaville tuotteille.
Tuotteita sailytetdan lattiapaikoilla, kuormalavahyllyissa ja rahtikonteissa. Tuot-
teet ovat EUR-kuormalavojen paalla ja useimmat tuotteet, jotka sijaitsevat lat-
tiapaikoilla ovat pinottu kahteen tai kolmeen kerrokseen paallekkain, jotta varas-
ton korkeus saadaan tilankaytollisesti parhaiten hyodynnettya. Helposti syttyvat
tuotteet pidetdan rahtikonteissa, paloturvallisuuden vuoksi. Pddasiassa kaikki tyot
tehdaan vastapainotrukeilla. Varastossa tavaravirtaus kulkee U-virtauksena, koti-
maan puolella on oma virtauksensa ja ulkomaan puolella omansa. Kummallakin
puolella varastoa on kuormakuljetin, johon ldheiseltd tehtaalta tuodaan tavaraa
rekka-autolla, josta henkilokunta purkaa kuorman trukeilla ja vie oikeille paikoil-

leen.
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3 VARASTOINTIPROSESSIT

Tassa luvussa kerrotaan varastossa tapahtuvista erilaisista prosesseista. Luvussa
avataan mita termit tulo-, sisa- ja lahtologistiikka tarkoittavat ja sisaltavat seka

mita toiminnanohjaus- ja varastonhallintajdrjesta tarkoittaa.

3.1 Toiminnanohjaus- ja varastonhallinta jarjestelma

Toiminnanohjausjarjestelmilla (kuvio 3) eli ERP-jarjestelmilld tarkoitetaan koko-
naisvaltaisia tietojarjestelmia, jotka on integroitu yritysten laajojen tietokantojen
hallintaan. Jarjestelman ytimessa on yksi yhteinen tietokanta, jota kaikki eri toi-
minnot kayttavat. Yhteinen tietokanta mahdollistaa sen, ettd kaikki toiminnot
kayttavat ja hyodyntavat samaa ajantasaista tietoa. Tasta syysta on erittdin tar-
keda, ettd perustiedot kuten materiaalien ja tuotantoresurssien tiedot ovat ajan
tasalla ja oikein. Toiminnot kuten tilaustenhallinta varaston- ja materiaalienhal-
linta seka kirjanpito hyodyntavat tata yhteista tietokantaa. Moderneissa toimin-
nanohjausjarjestelmissa toiminnot ovat erillisina moduleina, joita voidaan kayttaa
tarpeen mukaan. Toiminnanohjausjarjestelmien avulla parannetaan toiminnan te-
hokkuutta, taloudellisuutta, asiakaspalvelua seka lapinakyvyytta. (Logistiikanmaa-

ilma 2021.)
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Prosessit Resurssit Perustiedot

Yhteinen
tietokanta

Toimittajat
1eeyeIsy

Taydentavat
jérjEStE|mét - -
(esim APS)

Kayttajat

Taydentdvat
jarjestelmat
(esim MES)

Kuvio 3. Toiminnanohjausjarjestelma. (Logistiikanmaailma 2021.)

Varastonhallintajarjestelman avulla varastot voivat hallita ja ohjata materiaalien
ja tuotteiden siirtelya, vastaanottoa, hyllytysta, kerailya, pakkaamista ja toimi-
tusta. Varastonhallintajarjestelma rekisteroi jokaisen edelld mainittuihin toimin-
toihin liittyvat tapahtumat. Varastonhallintajarjestelman avulla voidaan esimer-
kiksi tehostaa kerailya, tilauksia ja tuotteita jaljittaa ja vahentaa virheiden maaraa.
Jarjestelmalla pyritaan laskemaan tavaroidenkasittely minimiin ja nostamaan ti-

laustenkasittely maksimiin. (Ritvanen, Inkildinen, Von Bell, Santala 2011, 62.)

3.2 Sisalogistiikka

Logistiikkakeskuksien, kuten varastojen ja terminaalien laajempaa toimintaa ja yl-
lapitoa kuvataan termilla sisalogistiikka. Sisalogistiikka tarkoittaa logistiikkakes-
kuksien suunnittelua, rakenteita ja operatiivista toimintaa. Padasiallisia operatiivi-
sia toimintoja ovat tavaroiden ja materiaalien vastaanottaminen ja tunnistaminen,
hyllytys, kerdily, yhdistely, pakkaaminen ja lahetys sekda materiaalien siirto kulje-
tusajoneuvoon kuljetettavaksi lopulliseen tai valiaikaiseen maaranpaahan. Toisin

sanoen kaikki logistiikkakeskuksissa tapahtuva toiminta on sisdlogistiikkaa. Termit
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tulo- ja lahtologistiikka ovat osa sisadlogistiikan kokonaisuutta varastoinnissa. (Es-

logc 2012.)

Sisalogistiikka

Toimittajat YRITYS Asiakkaat

Tulologistiikka Lahtdlogistiikka

Kuvio 4. Kuvio tulo-, sisa- ja lahtologistiikasta. (Logistiikanmaailma 2021.)

3.3 Tulologistiikka

Tulologistiikka muodostuu valmiiden tuotteiden, raaka-aineiden tai materiaalien
toimittajan ja vastaanottavan yrityksen vilisestd suhteesta. Toimivan tulologistii-
kan yllapitdminen on todella tarkeda ja monimutkaista, joka oikein toteutettuna
parantaa yrityksen toimintakykya ja poistaa turhia kuluja. Yrityksen taytyy varmis-
taa, etta vaadittavia raaka-aineita tai materiaaleja on koko ajan riittavasti varas-
tossa ja ettad tuotanto toimii sulavasti. Samaan aikaan yrityksen taytyy varmistaa,
ettei raaka-aineita tai materiaaleja ole liikaa, jos varastotilaa ei ole riittavasti. Ide-
aali tilanteessa saapuvat materiaalit tai raaka-aineet kaytetdan pian vastaanotta-

misen jalkeen ja valtetdaan turhaa varastointia ja kuluja. (Lerner 2019.)

Toimiva tulologistiikka voi mahdollistaa my6s laadukkaampia tuotteita, lisata
myyntia, parantaa asiakastyytyvaisyytta ja vahentaa yleiskustannuksia seka havik-

kia. (Picincu 2018.)
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Jokaisessa varastossa on omat toimintamallinsa, mutta paasaantoisesti varastoin-
nissa tulologistiikkaan sisaltyvat tavaroiden vastaanottaminen ja kunnon tarkasta-

minen, purkaminen seka varastoon sijoittaminen. (Logistiikan maailma 2021.)

3.3.1 Tavaroiden vastaanottaminen ja tarkastaminen

Tulologistiikassa ensimmadinen vaihe on varastolle saapuneiden tavaroiden vas-
taanottaminen ja kunnon tarkastaminen. Tama on erittdin tarkea ja olennainen
tyovaihe ja ellei sita tehda kunnolla varastoon saattaa paatya tavaroita, jotka eivat
ole mita on tilattu tai ovat viallisia ja aiheuttavat tappioita yritykselle. Vastaanot-
taminen voidaan jakaa kahteen eri osaan, ”laituritydhon” ja varsinaiseen tavaran-
vastaanottoon. Rahtikirjan allekirjoitus erottaa nama kaksi vaihetta toisistaan. Lai-
turitydssa tavara on juuri saapunut ja ennen rahtikirjan allekirjoittamista on téar-
keaa tarkistaa, onko saapuneet tavarat tulleet oikeaan paikkaan. Tama tapahtuu
tarkistamalla rahtikirjasta tavaroiden maaranpaa ja osoite sekd saapuneiden kol-
lien osoitelappu. Tama pieni toimenpide saattaa saastaa paljon aikaa ja vaivaa, jos
purettu kuorma osoittautuukin vaaraksi. Myos saapuneiden kollien eli kuormala-
vojen maara on syyta tarkistaa rahtikirjasta ja varmistaa, etta se tasmaa kyseiseen
kuormaan. Kolmanneksi on syyta tarkistaa, taytyyko tehda varauma. Varaumalla
tarkoitetaan merkintaa, joka tehdaan rahtikirjaan, jos saapuneesta kuormasta l6y-
tyy jotain vikaa tai moitittavaa. Varaumamerkinta voidaan tehda esimerkiksi, jos
tavaroihin on tullut vaurioita tai kuljetusohjeita ei ole noudatettu. Varauman te-
kemiseen osallistuu tavaroiden kuljettaja ja vastaanottaja. Rahtikirjaan kirjataan
havaittu nakyva vika tai puute, paivamaara ja kellonaika sekd molemmat allekir-
joittavat varauman. Varauma taytyy huomata ja allekirjoittaa ennen varsinaista
rahtikirjan kuittaamista. Kuittaamisen jalkeen vastuu siirtyy vastaanottajalle.

(St&hl 2014, 23, 26.)

Varsinainen tavaroidenvastaanottaminen aloitetaan rahtikirjan kuittauksen jal-
keen. Tassa vaiheessa verrataan sitd mita on tullut, siihen mita on tilattu ja mita

lahetyslistaan on merkitty. Tama vaihe on todella tarked, koska jos tavarat hylly-
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tetaan tarkistamatta, voi tavaroiden reklamaatioaika olla jo loppunut, kun huoma-
taan niiden olevan epakurantteja. Vastaanottaminen on suoritettu, kun tavarat

vieddan varastoon hyllytettavaksi. (Stahl 2014, 28.)

3.3.2 Saapuvien tavaroiden sisdadnkirjaus varastokirjanpitoon

Saapuneet tavarat taytyy kirjata varastokirjanpitoon, jotta varastossa tiedetaan
mita tuotteita sielld on ja kuinka paljon. Sisdankirjaus voi tapahtua heti, kun tava-
rat otetaan varastossa vastaan ja kuitataan rahtikirja tai vasta tavaroiden siirtami-
sen tai hyllytyksen yhteydessa tai sen jalkeen. Joskus saapuneet tavarat vain pikai-
sesti kdyvat varastossa ja jatkavat matkaa seuraavaan kohteeseen. Tata kutsutaan
siirtokuormaukseksi ja naita tavaroita ei valttamatta ollenkaan kirjata varastoon
sisdan otetuiksi, vaan niista pidetaan erillista kirjanpitoa. Tassdkin tapauksessa eri

varastoissa on erilaiset toimintatavat. (Logistiikan maailma 2021.)

Tavaroiden sisdankirjaus voidaan tehdd manuaalisesti, jolloin saapuneet tavarat
tarkistetaan ja kirjataan varaston kaytannén mukaisesti kasin henkilokunnan toi-
mesta. Sisdankirjaus voidaan tehda myos viivakoodinlukulaitteilla, jolloin tuottei-
den viivakoodit luetaan kannettavalla lukijalla tai kiintealla laitteella, jonka ohi
tuotteet menevat varastoon. Suurten volyymien varastoissa viivakoodinlukulait-
teet ovat todella kadtevid ja nopeuttavat sisdankirjaus prosessia huomattavasti.

(Logistiikan maailma 2021.)

On todella tarkeaa varaston toiminnan kannalta, etta varastokirjanpito on ajan ta-
salla ja ettd saapuneiden ja lahteneiden tavaroiden kirjaus perustuu todelliseen
varaston tavaramaardan eika esimerkiksi tilausten tietoihin. Tilinpaatosta teh-
dessa tarvitaan myos varastokirjanpidon tietoja, jossa ilmoitetaan vaihto-omai-

suuden arvo ja muutos vuoden aikana. (Logistiikan maailma 2021.)

Pienissa noin 1-5 hengen yrityksissa, joissa tavaravirrat ovat hyvin pienia ja hel-
posti hallittavissa parjaa ilman sahkoista varastonkirjanpito jarjestelmaa. Heille

hyva vaihtoehto kirjanpitoon on taulukkolaskentaohjelma, kuten Excel. Isommissa
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varastoissa, joissa tuotteita on niin monta, etta niiden tarkkoja maaria ja paikkoja
on vaikea muistaa ulkoa, on jarkevaa siirtya sahkoiseen kirjanpito jarjestelmaan.

(St&hl 2014, 56, 57.)

3.3.3 RFID-teknologia

Nykyaan varastoinnissa voidaan hyddyntaa viivakoodeja uudempaa RFID-tekno-
logiaa. RFID jarjestelma koostuu tuotteisiin liitettavasta sirusta, lukijalaitteesta ja

tietokoneesta.

RFID-teknologian hyotyja ovat muun muassa:

e Vahentaa virheiden mahdollisuutta

e Voidaan tallentaa enemman tietoa kuin viivakoodista

e \Voidaan seurata tuotteen koko elinkaarta raaka-aineista valmistukseen ja
jalostukseen

e Laajemmat kdyttomahdollisuudet kuin viivakoodeissa.

Varastoissa, joissa on suuri volyymi, RFID-teknologia on tehokkain ja sdadstaa pal-
jon aikaa ja vaivaa. Esimerkiksi tavaran vastaanotossa sekalavan tunnistaminen voi
lyhentya RFID:n ansiosta 30:sta sekunnista 3 sekuntiin. (Ritvanen, Inkildinen, Von

Bell, Santala 2011, 63, 64.)

Tuotteiden tunnistamiseen RFID-tekniikalla ei tarvita suoraa kontaktia tunnistee-
seen. Tekniikka mahdollistaa jokaisen valmiin tuotteen tunnistamisen seka tuot-
teiden seurannan koko toimitusketjun lapi kuluttajalle asti. Jokaisessa kasittelypis-
teessa taytyy olla RFID-lukijat, jotta seuraaminen onnistuu. RFID-tunnisteisiin voi-
daan kirjoittaa tietoa. Tiedon kirjoittamisen mahdollisuus ja suuri tiedon kapasi-
teetti erottavat RFID-tunnisteen viivakoodeista. Varastoinnissa RFID-teknologia
mahdollistaa tuotteen helpon ja nopean paikantamisen. Varastoprosessi nopeu-
tuu huomattavasti RFID:n avulla, kun hyllyttdja saa nopeasti tietoon vapaan paikan

tuotteelle. Jos tuotehyllyyn on asennettu lukija, voi lukija havaita tuotteen fyysisen
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lasndolon ja lukijaa tukeva tietokoneohjelmisto voi tehda hyllyn tyhjentyessa tay-
dennyspyynnon automaattisesti. Kerdilyssa RFID-lukijan avulla voidaan varmistaa,
etta tilauksen tuotteiden oikeellisuus ja lukumaara tasmaavat. (Hokkanen, Virta-

nen 2012, 90, 91.)

3.3.4 Tavaroiden sailytys varastossa

Tavaroiden sailytys varastoissa perustuu varastopaikkajarjestelmaan. Tama tar-
koittaa sita, etta tuotteilla voi olla varastossa ennalta maaritetyt vakiopaikat, jota
kutsutaan kiintedapaikkajarjestelmaksi tai jatkuvasti tilanteen mukaan vaihtuvat
paikat eli vaihtuvapaikkajarjestelma. Olennaista on, etta jokaisen tuotteen paikka

on tiedossa jarjestelmassa. (Logistiikanmaailma 2021.)

Suurissa varastoissa saldojen yllapitamiseksi ja varastonkierron hallinnassa voi-
daan kayttdaa hyodyksi tuotteiden luokittelua eli ABC-analyysia. (Logistiikanmaa-
ilma 2021.) ABC-analyysin avulla voidaan arvioida, mitka tuotteet ovat yrityksen
toiminnalle kaikista tarkeimpid, tuottavimpia ja minka vaihtuvuus on suurinta.
Analyysi vaikuttaa tuotteiden varastopaikan valintaan. Tuotteet, joita toimitetaan
ja haetaan kaikista eniten, sijoitetaan paikkoihin, jotka ovat kerailyn kannalta hel-
pointa. Tuotteet, joissa on pienempi menekki, sijoitetaan kauemmaksi varastossa
tai esimerkiksi hyllyissa korkeimmalle paikalle. Tuotteilla voi olla kaksi erillista
paikkaa maariteltyna varastossa: aktiivipaikka ja resurssipaikka. Aktiivipaikalla tar-
koitetaan tuotteiden ensisijaista paikkaa, josta haetaan. Resurssipaikalla tarkoite-

taan siis paikkaa, josta aktiivipaikkaa tdydennetaan. (Stahl 2014, 63.)
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3.3.5 Kohdeyrityksen tulologistiikka

Kohdeyrityksessa on kdytossa SAP toiminnanohjausjarjestelmd, jolla varastoa hal-
litaan. SAPin avulla kohdeyrityksessa esimerkiksi hallitaan varaston varastosal-
doja, otetaan saapuneet tavarat vastaan ja tehddan rahtikirjoja lahteville tava-
roille. Kohdeyritykseen saapuu joka viikko tavaraa konteissa ja rekoilla monesta
eri maasta ja saapuneet kuormat saattavat parhaimmillaan sisaltda kymmenia eri
tuotteita. Naiden tuotteiden tarkastaminen on suhteellisen hankalaa, koska sa-
malla euro lavalla saattaa olla erittdin montaa eri tuotetta. Jokainen lava silti tar-
kastetaan ennen rahtikirjan allekirjoittamista. Saapuneet tavarat kirjataan varas-
tokirjanpitoon sen jalkeen, kun kuorma on purettu ja tavarat ovat viety paikoil-
leen. Kohdeyrityksessa sisadankirjaus tehddan kasin eli manuaalisesti. Varastolla ei
ole kaytossa viivakoodinlukulaitteita tai RFID-teknologiaa. Varastossa on nopea
varastonkiertonopeus, paivittdin saapuu ja lahtee paljon tavaraa. Tasta syysta
tuotteille ei ole pdaasiassa ennalta maaritettyja vakiopaikkoja. Tuotteet ovat paa-

asiassa samalla alueella jatkuvasti varastossa, mutta ei samoilla paikoilla.

3.4 Lahtologistiikka

Lahtologistiikalla tarkoitetaan erilaisia toimia varastoinnin ja kuljetuksen aikana,
jotta valmiit tuotteet saadaan kuljetettua maaranpaahan ehjana ja sovittuun ai-
kaan. Lahtologistiikka muodostuu lahettavan yrityksen, kuljetusyhtion ja asiakkai-
den valilla. Jokaisen yrityksen tulisi optimoida heidan lahtologistiikkansa mahdol-
lisimman tehokkaaksi. Hyvin suunnitellulla ja optimoidulla Iaht6logistiikka verkos-
tolla yritykset voivat sddstaa huomattavan maaran kuluissa seka helpottaa varmis-
tamaan, ettd asiakkaat saavat tilauksensa sovittuna aikana. Huonosti hoidetulla
lahtologistiikalla voi olla suora negatiivinen vaikutus asiakassuhteisiin. Tasta syysta
yritykset ovat alkaneet panostaa enemman Iahtélogistiikkaan ja yksi hyva ratkaisu
tdhan on kolmannen osapuolen logistiikka eli kuljetus- ja varastointipalvelut. (Ler-

ner 2019.)
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Lahtologistiikka sisaltda tuotteiden kerailya ja pakkaamista varastossa seka eteen-
pdin lahtevaa jakelua ja kuljetusta. Paluulogistiikka ja lisdarvopalvelut kuuluvat
lahtologistiikkaan. Tuotteiden pakkaukseen, lajitteluun, huoltoon ja kierratykseen

liittyvat palvelut ovat esimerkiksi lisdarvopalveluja. (Logistiikanmaailma 2021.)

3.4.1 Tuotteiden keraily

Tuotteiden kerdily on varaston tyotehtavien yksi tyovaltaisimmista tehtavista ja
suurin osa henkilékunnan tyépanoksesta kohdistuu tuotteiden kerailyyn. Keraily
on tyovaihe, joka on jokaisen varaston yhdistava tekija. Kerdily voidaan nykyaan
jakaa staattiseksi tai dynaamiseksi. Dynaamisessa kerailyssa tyontekija itse kulkee
hyllypaikalle hakemaan maaratyt tuotteet ja staattisessa tuotteet kuljetetaan ko-
neiden avulla automaattisesti kerdilijalle esimerkiksi automaattivarastoissa ole-
villa hisseilla. (Hokkanen, Virtanen 2012, 34, 35.) Keraily yleensa alkaa, kun varas-
ton tyontekija saa kerailylistan, josta tyontekija ndakee mita asiakas on tilannut ja
kuinka paljon. Kerailylista luodaan asiakkaiden tilauksen pohjalta. (Stahl 2014, 33.)
Jotta kerdily onnistuu virheettomasti, kerailijalta vaaditaan keruulistojen lukutai-
toa. Perinteisesti kerailylistat ovat paperilla tuotekohtaisesti lueteltu, mutta nyky-
dan vahvasti on tullut modernimmat kerailypaatteet, viivakoodit seka puheohjattu
jarjestelma, joka vapauttaa tyontekijoiden kdadet varsinaisessa kerailytehtavassa ja
helpottaa kerdilya huomattavasti isoissa varastoissa. Viivakoodien lukeminen
tuotteista mahdollistaa virheettoman kerdilyn sekd nopeuttaa kerailya. Jos varas-
tossa on kaytossa langaton yhteys, se antaa mahdollisuuden paivittdaa varaston
saldoja reaaliajassa seka seurata kerdilyn edistymista. Valmiista keradyksista syntyy
lahetyksia asiakkaille, jotka voivat sijaita ympari maailmaa. (Hokkanen, Virtanen

2012, 34, 37.)

3.4.2 Pakkaaminen

Pakkauksella ei ole pelkdstadn yhta tehtavaa eli suojata tuotetta. Hyva pakkaus on
kdaytannollinen, informatiivinen seka optimaalisin ratkaisu taloudellisesti. Hyvin

pakattu tuote mahdollistaa tuotteiden taloudellisen kasittelyn, kuljetuksen seka
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varastoinnin. Pakkaukset ovat hyva tapa markkinoida kyseista tuotetta, koska ne
valittavat tietoa tuotteen ominaisuuksista ja kayttotarkoituksesta. Yksi pakkausten
tarkeimmista tehtavista on tiedonvalitys. Tietoa hyddynnetadan tuotteiden tunnis-
tuksessa, kuten jo aikaisemmin on mainittu. Tuotteiden kuljetustavan ja kasittely-
vaiheet maarittelevat pakkauksen materiaali ja tapa, kuinka tuote on pakattu.
Usein pakkausten on kestettava siirtoja ja nosteluja sekd myds puristusta. Pak-
kauksia suunniteltaessa on otettava huomioon kuljetusrasitukset seka varastointi
ja ympdristotekijat, kuten kosteus, [amp6, hajut tai tuholaishyonteiset. Ekologi-
suus on pakkausalalla nykyaan merkittava tekija ja hyvin suunnitellut ja kierratet-
tavat pakkausmateriaalit sadstavat ymparistoa. (Ritvanen, Inkildinen, Von Bell,

Santala 2011, 67, 68, 69.)

* |skut \l ( * Valo

* Puristuminen  Happi
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. Ma]ut * limanpaineen vaihtelu
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* Korroosio

Kuvio 5. Pakkausmateriaalit (Logistiikanmaailma 2021.)

Kuljetuksen ja varastoinnin aikana pakkauksiin siis kohdistuu lukuisia erilaisia rasi-
tuksia, kuten kuviosta 5 nakee. Pakkauksien taytyy olla lakien ja standardien mu-
kaisia. Pakkauksissa on hyva olla pakkausmerkint6ja, jotka ilmoittavat kuinka pak-
kauksia tulee kasitella sekd ne helpottavat tuotteiden tunnistamisen ja jaljitetta-
vyyden. Jos pakkaukset sisadltavat vaarallisia aineita, kuten rajahteita, palavia nes-
teitd, kaasua tai radioaktiivisia aineita taytyy pakkaukseen merkita selvasti mita

pakkaus sisaltda. Pakkausmateriaaleja voivat olla esimerkiksi kartonki, kovalevy,
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muovi, pahvi, puu tai tynnyri. Yksittdiset pakkaukset yleensa pakataan isompiin
ryhmadpakkauksiin, jotka lastataan lavakuormiksi. Jos yrityksessa tai varastossa on
pakkaamo, kannattaa se sijoittaa tavaravirran suuntaisesti. Suuremmissa yrityk-
sissa pakkaukseen voidaan kayttaa robotiikkaa, joka voi parantaa tuottavuutta ja
kustannussaastoja. (Ritvanen, Inkildinen, Von Bell, Santala 2011, 69-73, 77.) Pak-
kaukset voidaan pakata kuormalavoille myds vannetuskoneen avulla. Vanteet voi-
vat olla metallisia tai muovisia. Metalliset vanteet kiinnitetdaan toisiinsa purista-
malla metallit toisiinsa kiinni tai kdayttamalla valissa puristesidosta. Muoviset van-
teet liitetaan toisiinsa kiinni [ammolla. Kuitenkin yleisin varastoilla nahtava sidon-
tatapa kuormalavoihin on kelmun kayttaminen. Kelmujen kaarinta voidaan tehda
joko kasin tai kelmukoneen avulla. Kelmu ei suojaa tadysin vedelta, mutta suurim-
milta roiskeilta kylla. Kelmuja on olemassa eri paksuisia. Usein kelmujen yhtey-
dessa kaytetaan erillista suojamuovia eli niin sanottua huppua, joka laitetaan lavan
paalle suojaamaan lavan ylimpia pakkauksia. (Hokkanen, Virtanen 2012, 34, 45,

46.)

3.4.3 Uloskirjaus ja lahetys

Varastossa tavaroiden uloskirjaaminen voi tapahtua jo keradilyn yhteydessa tai kun
tavara on siirretty lahetysalueelle tai vasta kun tavaroita tullaan hakemaan ja ta-
varat poistuvat varastosta. Uloskirjaamisen menetelma riippuu siita, millaista tek-
nologiaa varastossa kaytetdan tai tehdaanko tavaroille vield jotain lisdarvotoimin-
toja kerailyn jalkeen. Uloskirjausta tehdessa uloskirjauksen tulee perustua lahte-
van tavaran maaraan eika tilaukseen, koska aina varastosta ei lahde kaikki mita
asiakas on tilannut. Tuotteita lahettdessa tehdaan rahtikirja, joka on todistus kul-
jetussopimuksen ehdoista seka siita ettd, rahdinkuljettaja on ottanut tavarat vas-
taan. Rahtikirja voi olla paperilla tai sahkdisena dokumenttina. Nykydan sahkoinen
rahtikirja on yleistymassa. Se vahentaa virheitd, koska tietoja ei tarvitse kirjata use-

aan kertaan. (Logistiikan maailma 2021.)
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3.4.4 Kohdeyrityksen lahtélogistiikka

Kohdeyrityksessa kerdily tapahtuu dynaamisesti. Kerdily on kohdeyrityksessa sel-
vasti haastavin tyovaihe, koska varastossa on satoja eri tuotteita ja tuotteille ei ole
maarattya hyllypaikkaa, joten tyontekijoiden on tiedettdava missa kerailylistan
tuotteet sijaitsevat. Jokainen asiakastilaus on tulostettu A4 kokoiselle kerailylis-
talle, jossa on kaikki tuotteet ja maarat, jotka asiakas on tilannut. Kerailijan on ol-
tava todella tarkkana mita tuotteita han keraa, koska tuotteiden numerot saatta-
vat olla [ahestulkoon identtiset toisen tuotteen kanssa. Kohdeyrityksessa jokainen
kerailytilaus tarkistetaan toisen tyontekijan toimesta, jotta virheilta valtyttaisiin.
Kohdeyrityksessa tuotteet kerataan EUR-kuormalavoille ja pakkaamismenetel-
mana kaytetaan kelmutusta joko kasin tai kelmukoneella. Kelmutettuihin lavoihin

tulostetaan osoitelappu tai kirjoitetaan tussilla asiakkaan nimi ja tilausnumero.

Paaasiallisesti uloskirjaaminen tapahtuu silloin, kun tavarat on siirretty lahetysalu-
eelle, mutta myds valilla vasta kun tavaroita tullaan hakemaan. Kohdeyrityksessa
CMR rahtikirjat tehdaan paperillisena versiona rahdinkuljettajille. Kun rahdinkul-
jettaja tulevat hakemaan asiakkaiden tilauksia, heidan taytyy varata lastausaika.
Varastossa ollaan tarkkana siitd, ettd jokaisella tilauksella on oltava varattu aika

ennekuin se voidaan hakea.
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4 LEAN- AJATTELU

4.1 Mikd on Lean?

Alun perin Lean-toimintamalli kehitettiin Japanissa Toyotan tuotantoperiaattei-
den pohjalle. Nykydan se on ldhes kaikilla toimialoilla johtava tuotantoperiaate ja
tavallisesti yritykset, jotka kayttavat Lean-periaatetta ovat toimialansa nopeimmin

kasvavia seka kannattavimpia yrityksia.

Kaikista selkeimmin Lean- toimintamallia voidaan hyodyntaa jatkuvassa kehitta-
misessa seka tuotannon organisoimisessa. Lean on myds vahvasti sidoksissa yri-
tyskulttuuriin seka henkiléston kehityshankkeissa. Kiteytettyna Lean-ajattelulla
pyritdan luomaan toimintaan tarkoituksenmukaisuutta, tasmallisyytta ja jarke-
vyytta. Keskeisesti Lean-toimintamalliin kuuluu laatuajattelu, jossa keskipisteena
on varmistaa tuotteiden ja palveluiden mahdollisimman hyva laatu. (Kouri 2010,

6.)

4.2 Kaizen

Kaizen on japanilainen termi, joka tarkoittaa jatkuvaa kehittamista ja paranta-
mista. Kaizenista on olemassa kaksi erilaista tapaa toimia, jotka vaativat paivit-
tdista toimintaa toimiakseen: yllapitava Kaizen ja parannus-Kaizen. Yllapitava Kai-
zen on ensimmainen, jonka periaate on jokapaivainen reagointi ennakoimatto-
massa maailmassa eli reagointia vadistamattémiin virheisiin, toimintahairiéihin,
muutoksiin tai vaihteluihin, joita ilmaantuu jokapaivaisessa elamassa. Yllapitavalla
Kaizenilla pyritaan estamaan yleisimpien ja vakavimpien ongelmien tapahtuminen

uudestaan.

Parannus-Kaizenia yleisesti kutsutaan pelkastaan Kaizeniksi, koska tassa Kaizenin
todellinen tavoite toteutuu. Parannus- Kaizenissa ei pelkdstaan yllapideta tiettyja
standardeja vaan pyritdan jatkuvasti parempaan ja nostetaan tavoitteiden rimaa.

Tavoitteena on tdydellisyys, joten jokaista prosessia voidaan aina parantaa ja
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vaikka parannuksia on tehty, jokaisessa prosessissa on silti hukkaa ja parannus-

mahdollisuuksia. (Liker, Convis 2012, 107.)

4.3 Hukka

Leanissa tyon tuottavuuden parantaminen ei perustu tydmaaran ja tahdin kasvat-
tamiseen, vaan erityyppisten hukkien minimoimiseen ja poistamiseen. Hukka tar-
koittaa kaikkea ylimaaraista, turhaa ja arvoa lisddmatonta tyots, jotka estavat tyon
tehokkaan tekemisen. Tyoturvallisuuden varmistaminen on myds tehokas tapa va-
hentda hukkaa, koska jokainen ty6tapaturma tai siitda aiheutuva poissaolo aiheut-
taa hukkaa. Kun hukkia saadaan poistettua systemaattisesti, tyon laatu, tehokkuus

ja tuottavuus parantuvat.

Tuotannossa hukat voidaan jakaa seitsemaan erilaiseen luokkaan:

e Ylituotantoon eli tuotteita on varastossa enemman, mita valitonta tarvetta
olisi. Suurien tuotantoerien koot, keskenerdinen tuotanto seka varastoon
valmistaminen johtaa muiden hukkien syntymiseen.

o Odottelu ja viivastykset, kuten kone- ja laitehadiriét sekda materiaalipuut-
teet, jotka aiheuttavat viivastyksia.

e Tarpeeton tavaroiden kuljettaminen. Turha materiaalien ja tuotteiden lii-
kuttelu ei lisaa asiakasarvoa seka saattaa aiheuttaa vahinkoa tuotteille ja
materiaaleille.

e Laatuvirheet aiheuttavat asiakastyytymattomyyttd seka hukkaa materiaa-
leja ja kapasiteettia.

e Tarpeettomat varastot tuottavat turhia lisakustannuksia, pidentavat tuot-
teiden lapimenoaikoja seka piilottavat erilaisia ongelmia.

o Ylikasittely tarkoittaa asioiden tekemistd, joilla ei ole merkitysta asiakkaan
nakodkulmasta

e Tarpeeton liike tyoskentelyssa aiheuttaa hukkaa ja se on hyva minimoida.

(Kouri 2010, 10, 11, 13.)
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4.4 Termi 5S Lean-ajattelussa

Termi 5S tulee viidesta s-kirjaimella alkavasta japaninkielisesta sanasta, jotka ovat
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ja Shitsuke. 5S on tydkalu, jolla huolehditaan yleisen

siisteyden ja jarjestyksen yllapidosta ja kehittamisesta.

Erilaisilla tyopisteilld 5S on erinomainen tyokalu. Kaytanndssa tydkalut ja muut ta-
varat lajitellaan niiden tarpeellisuuden mukaan ja poistetaan kaikki turhat ja yli-
maaraiset tyokalut seka tavarat. Tyovalineille jarjestetdadn ja merkitdaan selkeasti
omat paikat seka tyopisteita siivotaan jatkuvasti rutiininomaisesti osana tyonte-

koa.

Kayttamalla 5S tyokalua voidaan:

e Parantaa tyoturvallisuutta

e Pitaa tyopiste siistina ja jarjestyksessa seka vahentaa tyovalineiden katoa-
mista ja siitd aiheutuvaa turhautumista.

o Helpottaa tyon tekemista

e Pitaa tyoymparisto siistina

e Tehostaa tuotantovilineiden seurantaa ja valvontaa.

(Kouri 2010, 26, 27.)

4.5 KANBAN

Kanban eli imuohjaus on yksi Leanin tunnetuimmista tekniikoista. Kanbanilla pyri-
tdan poistamaan Leanin keskeisintda hukkaa eli ylituotantoa. Kanban tekniikassa
kaytetdan imuohjauskortteja, joissa on maaritelty ainakin tuotteen nimi, sijainti,
tuotenumero ja tuotteen maara. Kortit ovat viestintdmekanismi, jolla ilmoitetaan,

ettd kyseinen tuote on loppumassa. Tehtailla esimerkiksi on tuotelaatikot, jotka
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tyhjentyessa antavat tiedon tydntekijoille, etta tuote on loppumassa tai loppunut
ja tuotteita tarvitsee tdydentaa tai valmistaa lisda. Kanban soveltuu erinomaisesti

sellaisten tuotteiden valmistamiseen, joiden kulutus on tasaista.

Konkreettisia hyotyja imuohjauksesta on esimerkiksi:

e Varastojen pienentaminen ja materiaaliohjauksen yksinkertaistaminen
e Tuotannon lapaisyajan lyhentdminen
e Tuotannon selkeyttaminen

e Tuotannon joustavuuden parantaminen.

(Kouri 2010, 22, 23.)

4.6 Kohdeyrityksen mahdolliset Lean menetelmat

Talla hetkelld kohdevarastolla ei juuri ollenkaan hyédynneta Lean-ajattelua, mika
puolestaan luo varastolle ison aukon, jota voitaisiin parantaa ja saada toimintaa
tehokkaammaksi. Lean-ajattelua kokonaisuudessaan voidaan varmasti hyodyntaa
kohdeyrityksen varastolla, kun asiaa pohditaan hieman tarkemmin. Kaizenia eli
jatkuvaa parantamista voidaan hyddyntaa varastolla jokapaivaisissa toimissa. Hu-
kan vahentaminen ja poistaminen on ilmeisin Leanin menetelma, jota varastolla
voidaan hyddyntaa. Tarpeetonta tavaroiden kuljettamista esimerkiksi voitaisiin

varastolla vahentaa, kun asiaan hieman perehdyttaisiin.

5S soveltuu erinomaisesti varastolle, pitamaan esimerkiksi tyopisteen, jossa kel-
mukone on siistina ja turvallisena. Tatd menetelmaa voidaan myos soveltaa ylei-
sesti koko varastoon ja sen siisteyteen, tyontekijat jatkuvasti varastossa liikkues-

saan siivoavat ja pitavat paikat siistina.
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5 TUTKIMUSMENETELMAT

Tassa luvussa kerrotaan lyhyesti mitd maarallinen ja laadullinen tutkimus tarkoit-
tavat seka mita tutkimusmenetelmaa tutkimuksen toteuttamiseksi hyédynnettiin.
Luvussa kdydaan lapi myos teorian viitekehys seka miten tdma tutkimus on suori-

tettu.
5.1 Teoreettinen viitekehys

Taman tutkimuksen teoreettinen viitekehys eli tutkimuksen teoriaosa koostuu kol-
mesta eri padotsikosta, jotka pohjustavat ja tukevat tata tutkimusta seka antavat

lukijalle kattavasti tietoa varastoinnista ja siihen liittyvista asioista.
Teoreettisen viitekehyksen paaotsikot olivat:

e Varastointi
e Varastointiprosessit

e Lean-ajattelu.
5.2 Kuvalitatiivinen eli laadullinen tutkimus

Laadullisella tutkimuksella tarkoitetaan tutkimusta, jonka avulla yritetdaan 16ytaa
tuloksia ilman tilastollisia menetelmia tai muita maarallisia tapoja kayttaen. Laa-
dullisessa tutkimuksessa kaytetdaan sanoja seka lauseita, kun taas maarallinen eli
kvantitatiivinen tutkimus perustuu lukuihin. Kvalitatiivisen tutkimuksen tarkoituk-
sena on tutkittavan asian syvallinen ymmartaminen ja mielekkaan tulkinnan anta-
minen. Kvalitatiivisen tutkimuksen toteuttamiseksi ei tarvita tarkkaa viitekehysta
niin kuin kvantitatiivisessa tutkimuksessa. Laadullisessa tutkimuksessa tutkitaan
yksittdista tapausta, kun taas maarallisessa tutkimuksessa joukkoa. Laadullisessa
tutkimuksessa tutkittavaa tapausta kasitelldan perusteellisesti syvyyssuunnassa
eli pyritddn saamaan yhdesta tutkittavasti asiasta mahdollisimman paljon tietoa.

(Kananen 2008, 24, 25.)
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5.3 Kvantitatiivinen eli maarillinen tutkimus

Maarallisessa eli kvantitatiivisessa tutkimuksessa perusideana on kysya tutkitta-
valta ryhmalta tutkimusongelmaan liittyvia kysymyksia. Tutkittavan joukon edelly-
tetdan edustavan koko joukkoa eli perusjoukkoa. Kvantitatiivisessa tutkimuksessa
mittauksien tuloksia kasitellaan tilastollisin menetelmin. Maarallisessa tutkimuk-
sessa tehdaan tutkimuksia huomattavasti enemman kuin laadullisessa tutkimuk-
sessa. Kvantitatiivisessa tutkimuksessa havaintoyksikoita eli tutkittavia on oltava
kymmenia, jotta tutkimuksen tulokset olisivat luotettavia ja ne voitaisiin siirtaa
koskettamaan koko perusjoukkoa. Kvantitatiivinen tutkimus perustuu mittaami-
seen, jonka tavoitteena on tuottaa luotettavaa, perusteltua ja yleistavaa tietoa

tutkittavasta aiheesta. (Kananen, 2008, 10.)

5.4 Tutkimuksen toteuttaminen ja haastattelukysymykset

Tutkimus tehtiin kvalitatiivisena eli laadullisena tutkimuksena. Tutkimus toteutet-
tiin kvalitatiivisena tutkimuksena, koska tutkimusmenetelmana kaytettiin teema-
haastattelua, jossa ei pystytty hyddyntdmaan numeraalista tietoa. Teemahaastat-
telussa haastateltiin kahdeksaa kohdeyrityksen pitkaaikaista tyontekijaa, joiden
vastaukset adnitettiin puhelimella. Tutkimuksen kysymykset, joita haastateltavilta
kysyttiin, olivat johdettu teoreettisen viitekehyksen pohjalta loogisessa jarjestyk-

sessa.

Jokaista haastateltavaa haastateltiin erikseen ja heiltd kysyttiin samat paakysy-
mykset, mutta jatkokysymykset maaradytyivat vastauksien mukaan. Haastattelut

kestivat noin 15-20 minuuttia vastauksista riippuen.

Kysymys 1. "Kuinka varaston tilankaytté on mielestasi toteutettu ja onko itse va-

rastossa kehitettavaa/ongelmakohtia?”.

Kysymys 2. “Onko kdytossdanne oleva toiminnanohjausjarjestelma mielestasi hyva

ja keksitko siihen liittyen mitdan parannettavaa?”.
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Kysymys 3. ”Mita mielta olet varaston tulologistiikasta, kuten tavaroiden vastaan-
ottamisesta ja sisdankirjauksesta? Olisiko mielestdsi esimerkiksi automaattisesta

tunnistamisesta hyotya kuten viivakoodinlukijasta tai RFID teknologiasta?”.

Kysymys 4. ” Mita mielta olet tuotteiden sailytyksesta varastossa, voisiko sitda mie-
lestasi parantaa jotenkin vai onko teidan nykyinen tapa mielestdsi paras rat-

kaisu?”.

Kysymys 5. ”Oletko tyytyvdinen tapaan, jolla asiakkaiden tilaamat tuotteet kerail-

laan ja keksitkd mitdan parannettavaa/kehitettavaa tahan liittyen?”.

Kysymys 6. "Oletko tyytyvainen siihen, kuinka teilld hoidetaan ldhetettavien tuot-

teiden pakkaaminen ja onko siihen liittyen jotain parannettavaa?”.

Kysymys 7. ”Oletko tyytyvdinen, kuinka teilla hoidetaan tilauksien Iahettaminen ja

uloskirjaus?”.

Kysymys 8. “"Tiedatkd mita tarkoittaa Lean-ajattelu ja voisiko sitd hyodyntaa mie-

lestasi taalla varastossa jotenkin?”.
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6 TUTKIMUSTULOKSET

Tassa luvussa kaydaan lapi taman tutkimuksen kysymyksien tulokset. Saadut tu-
lokset pohjautuvat tietoihin, jotka saatiin tyontekijoille pidetysta teemahaastatte-

lusta.

Tutkimuksen haastateltavat tyontekijat ovat kohdeyrityksen pitkaaikaisia tyonte-
kijoita ja heidat valittiin haastatteluun silla perusteella, etta heilla on varmasti na-
kemysta ja mielipiteitd varaston tamanhetkisesta tilanteesta seka parannusehdo-

tuksista.

6.1 Varasto ja toiminnanohjausjarjestelma

Kaikki haastateltavat olivat padasiassa samaa mielta siitd, etta varastossa on tila
kaytetty hyvin ja tehokkaasti hyodyksi. Kaksi tyontekijaa mainitsi, ettd kuormala-
vahyllyja voisi olla hieman enemman varastossa, koska varastossa on satoja eri
tuotteita ja kaikille tuotteille, joita on pieni maara ei valttamatta ole omaa hylly-
paikkaa. Samassa hyllyvalissa saattaa olla kahta eri tuotetta, mika lisdaa riskia vir-
heisiin. Ongelmana on, etta talla hetkelld varastoon ei oikein mahdu lisdédamaan

hyllypaikkoja.

Kolme tyontekijada mainitsi varaston ongelmakohdaksi varaston katon. Kovilla
rankkasateilla katto alkaa vuotamaan muutamasta kohdasta, joka saattaa aiheut-
taa tuotteiden kastumisen ja pilaantumisen, jos vuotokohdan alla on tuotteita.
Myos trukeilla tyoskentely vaikeutuu huomattavasti, jos lattialla on vesilatakoita,
koska trukit eivat pysty liikkumaan ja tyontamaan lavoja tehokkaasti, jos renkaat
kastuvat. Kattoa on yritetty korjata vuosien saatossa, mutta katto alkaa aina vuo-

tamaan uudesta kohdasta.

Lihes jokainen haastateltava oli sitd mieltd, etta nykyinen toiminnanohjausjarjes-
telma on toimiva ja hyva. Kaikki toiminnot, joita varaston ylldpitamiseen ja tehok-

kaaseen tyoskentelyyn tarvitaan [6ytyvat helposti. Kaksi haastateltavaa sanoi, etta
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varaston SAP toiminnanohjausjarjestelmaa pitdisi paivittaa uudempaan ja nykyai-

kaisempaan versioon, koska nykyinen versio on liian vanhanaikainen.

6.2 Tulologistiikka

Kysymykseen tavaroiden vastaanottamisesta ja sisddankirjauksesta kolme haasta-
teltavaa vastasi, etta on taysin tyytyvainen tapaan, jolla varastossa hoidetaan ta-
varoiden vastaanottaminen ja sisdaankirjaus. Heidan mielestdan viivakoodinlukijat
tai RFID teknologia voisivat mahdollisesti vahan auttaa ja helpottaa vastaanotta-
mista, mutta eivat nahneet niita silti tarpeeksi kannattaviksi vaihtoehdoiksi, koska

nykyinen tapa on toiminut vuosikaudet jo varastossa.

Viisi haastateltavaa oli taas sita mieltd, etta tavaroiden vastaanottaminen ja si-
saankirjaus helpottuisi huomattavasti, jos varastolle otettaisiin kdytto6n esimer-
kiksi viivakoodinlukijat tuotteita tarkistettaessa. Viivakoodien lukemisen avulla
saapuneiden tuotteiden tiedot menisivat automaattisesti varaston saldoille toi-

minnanohjausjarjestelman avulla.

Kolmelta haastateltavalta jatkokysymyksena kysyttiin, etta joudutaanko usein vas-
taanotetuista tuotteista tekemaan varauma. Heista jokainen oli sitd mielta, etta
lilan monessa kontissa on tuotteita hajalla ja varauman tekeminen valittémasti jaa
lilan usein tyontekijoilta tekematta. Hajonneista tuotteista otetaan kuvat, mutta

merkint6ja hajonneista tuotteista ei valttamatta muisteta tehda rahtikirjaan.

Kaikki haastateltavat olivat yhta mielta siitd, ettd nykyinen tuotteiden sailytys tapa
varastossa on paras ratkaisu tuotteille, joita lahtee ja tulee paivittdin kymmenia,
ellei satoja lavoja. Kohdeyrityksen varastossa tuotteille ei ole omia hylly/lattiapaik-
koja, koska suurella osalla tuotteista on niin nopea varastonkiertonopeus. Joskus
aikaisemmin on kokeiltu sitd, ettd jokaisella tuotteella olisi oma paikkansa, mutta

se ei osoittautunut toimivaksi ratkaisuksi.
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Nelja haastateltavaa oli kumminkin sitd mielta, etta merkityt varastopaikat voisi-
vat toimia hyvin sellaisilla tuotteilla, joiden varastonkiertonopeus ei ole kovin kor-
kea ja maarallisesti lavoja ei ole monta. Tama helpottaisi huomattavasti tuotteiden

kerailya asiakastilauksia varten, kun olisi tiedossa missa tuote varmasti sijaitsee.

Yksi haastateltava mainitsi myos, ettd hanen mielestaan kohdevarastossa toimiva
tuotteiden sailytystapa olisi, etta tuotteet, joiden vaihtuvuus on suurinta, sijoitet-
taisiin mahdollisimman lahelle lastaussiltoja tai sitten hyllyissa alimmalle tasolle,
josta tuotteet on helppo ottaa. Ja taas tuotteet, jotka eivat liiku usein olisivat yla-

hyllylla tai varastossa kauempana.

6.3 Lahtologistiikka

Viisi haastateltavaa oli sitd mieltd, etta asiakastilauksien keraily on varaston tyo6-
ldisin ja haastavin tyovaihe. Heiddan mielestaan olisi hienoa, jos kerailyyn keksittai-
siin joku uusi ja kdtevampi tapa helpottamaan kerailya. Vaikka nykyaan keraykset
tarkistavat viela toinen tyontekija kerailyn paatteeksi, tulee lilan monta kerailyvir-
hetta kuukausittain. Kolme haastateltavaa oli taysin tyytyvadinen nykyiseen kerai-

lytapaan.

Kaksi haastateltavaa pohti, ettd kerailyssa voitaisiin hyoédyntda RFID teknologiaa
tai viivakoodinlukua helpottaakseen kerailya ja siitd on jo hieman varastolla pu-
huttu, etta tulevaisuudessa saatetaan jotain uusia tapoja kokeilla. Erds kokeiltava
asia voisi olla, etta jokaisessa trukissa olisi viivakoodinlukija ja silla luettaisiin jokai-
nen kerdilty tuote, kun se kerataan varastosta. Tama mahdollisesti vahentaisi
mahdollisten virheiden maaraa seka helpottaisi varaston tyontekijoita, koska hei-
dan ei tarvitsisi enda tarkistaa toisten kerdaamia tilauksia. Jos viivakoodinlukijalla
luetut tuotteet menisivat automaattisesti toiminnanohjausjarjestelmaan ja ilmoit-

taisi, jos vaaria tuotteita on keratty.
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Myds tassa kerayksiin liittyvassa kysymyksessa mainittiin, etta keradilya helpottaisi
huomattavasti, jos jokaisella tuotteella olisi oma hyllypaikkansa niin turhalta etsi-
miselta ja varastossa pyorimiselta valtyttaisiin ja sadstettadisiin huomattavasti ai-

kaa.

Kaikki haastateltavat olivat samaa mielta siita, etta pakkaamista ei voitaisi kysei-
selld varastolla hoitaa yhtaan paremmin. Pakkaaminen on melko pienessa roolissa
kohdevarastolla, koska suurin osa tuotteista on jo valmiiksi pakattu. Kaikki asiakas-
tilaukset, jotka kerataan, pakataan kelmukoneella tai itse kelmuttamalla EUR kuor-
malavoille. Myos kaatuneet lavat pakataan uudestaan samalla tavalla. Kukaan

haastateltava ei tahan tapaan keksinyt parempaa ratkaisua.

Kysymykseen “kuinka teilld hoidetaan tilauksien ldhettdminen ja uloskirjaus?”
haastateltavilla oli kaksi eri mielipidetta lahettamisen ja uloskirjauksen osalta.
Kuusi haastateltavaa oli sitd mieltd, ettd nykyinen tuotteiden lahetys/lastaus tapa
on toimiva. Nykyinen varaston toimintatapa tilauksien ldhettamiseen ja uloskir-
jaukseen on, etta tilaukset valmistellaan lastauslaitureille jo hyvissa ajoin ennen
kuin tilauksia tullaan hakemaan. Varaston tyontekijat tekevat uloskirjauksen eli
CMR rahtikirjat rahdinkuljettajille jo etukateen, ennen kuin tilauksia on tultu ha-
kemaan. Kun rahdinkuljettaja on saanut kuorman lastattua kyytiin, han kuittaa
omatoimisesti rahtikirjan ja jatkaa matkaa. Yksi haastateltava mainitsi, etta ongel-
mana valilla on, ettd kuormaa ei tulla hakemaan ollenkaan ja jo ennalta valmisteltu
kuorma jaa odottamaan jopa seuraavaan paivaan lastauslaiturille ja vie paljon tar-

keda tilaa varastolta.

Kaksi haastateltavaa oli sitda mieltd, ettd noin kaksi vuotta sitten ollut tilauksien
lahetys- ja uloskirjaustapa oli parempi. Ennen rahdinkuljettajien ei tarvinnut va-
rata lastausaikaa etukateen ja he vain tulivat varastolle hakemaan kuormaa tilaus-
numeron perusteella. Kun rahdinkuljettaja oli kertonut tilausnumeron, tyontekijat
Iahtivat valmistelemaan kuormaa ja tekivat rahtikirjat, kun kuorma oli lastattu.
Talla tavalla valtyttiin silta, ettd kaikki kuormat ainakin varmasti lahtivat, mutta

huonona puolena oli, ettei ikina tiennyt mita ja milloin tullaan hakemaan.
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6.4 Lean-ajattelu

Seitseman haastateltavaa ei tiennyt mita Lean-toimintamalli tarkoittaa. Yksi sanoi,
etta oli kuullut Leanista ja tietaa suunnilleen mita Lean tarkoittaa. Hanen mieles-
taan varastolla tapahtuvaa hukkaa voisi yrittaa vahentaa. Tassakin haastattelijalle
tuli mieleen, etta jos tuotteilla olisi omat varastopaikat, aikaa saastyisi huomatta-
vasti etsimisen sijasta. Muita ideoita haastateltavat eivat tahan kysymykseen kek-

sineet.
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7 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

Tassa luvussa kaydaan lapi tutkimuksen johtopaatokset, jotka on johdettu teoreet-
tisen viitekehyksen seka teemahaastatteluista saatujen vastausten pohjalta. Lu-
vussa kaydaan myods lapi tdman tutkimuksen luotettavuutta seka kohdeyrityksen

saamaa hyotya.

Teoreettisella viitekehyksella ja teemahaastatteluilla pyrittiin 16ytamaan vastaus
tutkimuskysymyksiin, jotka ovat: Kuinka varastotoimintaa voitaisiin kehittaa koh-
deyrityksessa? Kuinka kohdeyrityksessa hoidetaan lahto- ja tulologistiikka? seka

Millaisia haasteita kohdeyrityksen varastointiin liittyy?
7.1 Varasto ja toiminnanohjausjarjestelma

Haastatteluiden perusteella kohdeyrityksen varaston tila on kdytetty hyvin hyo-
dyksi. Kuormalavahyllyja voisi varastolla olla hieman enemman, mutta se ei ole
varastossa suuri ongelma, eika talla hetkelld varastoon mahdu fiksusti lisdamaan
hyllypaikkoja viematta tilaa muualta. Talla hetkelld varaston tilan kayttoé on niin
hyvalla mallilla kuin se vaan voi olla. Isommaksi ongelmaksi haastatteluiden perus-
teella ilmeni varaston katon kunto, joka aiheuttaa ongelmia varsinkin kesalla ja

syksylla rankkasateiden aikaan.

Haastatteluista selvisi, ettd nykyiseen SAP toiminnanohjausjarjestelmaan ollaan
varsin tyytyvaisia, koska sama versio toiminnanohjausjarjestelmasta on ollut va-
rastolla kdytdssa jo vuosikaudet ja se on toiminut hyvin. Muutama tyontekija on
jo lahes eldakeikdinen ja heille iso muutos jarjestelman kaytettavyyteen voisi ai-

heuttaa ainakin aluksi ongelmia.

Kaksi haastateltavaa oli sitd mielta, ettd toiminnanohjausjarjestelmaa pitaisi pai-
vittda nykyaikaisempaan versioon ja yhden haastateltavan mielestad ensi vuonna

jarjestelmaa oltaisiin mahdollisesti paivittamassa.
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7.2 Tulologistiikka

Haastatteluista ilmeni, ettd paaasiallisesti varaston tulologistiikkaan ollaan tyyty-

vaisia, mutta myos parannusehdotuksia |6ytyi.

Varastolle saapuu viikoittain useita kontillisia tavaraa ympari maailman ja yhdessa
kontissa saattaa olla kymmenia ja jopa satoja eri tuotteita. Haastateltavista enem-
miston mielesta varaston nykyinen toimintatapa tuotteiden vastaanottamiseen
on toimiva, mutta viivakoodinlukijoilla tai RFID teknologialla vastaanottaminen
olisi huomattavasti helpompaa ja nopeampaa. Nykyaan tyontekijat tarkastavat
saapuneet tavarat kasin lahetysluettelon avulla. Tyontekijat kayvat jokaisen saa-
puneen tuotteen lahetyslistassa yksitellen lapi ja tarkastavat, etta ilmoitettu

maara saapuneita tuotteita tasmaa listan kanssa.

Varaumien ajoittainen tekematta jattaminen osoittautui myos varastola ongel-
maksi, joka aiheuttaa turhaa tyota varastolla, kuten myéhemmin mahdollinen
tuotteiden inventointi ja sahkopostiviestien lahettely. Ainoa ratkaisu tahan on,
ettd tyontekijat olisivat tarkempia vastaanottamisessa ja tuotteiden tarkastami-
sessa. Tahankin ongelmaan mahdollisesti viivakoodinlukulaitteet tai RFID voisi olla

hyva ratkaisu.

Varastossa tuotteiden sdilytykseen liittyen haastateltavat esittivat muutaman hy-
van ehdotuksen, joilla varastointia voitaisiin vield vahan parantaa. Lisaamalla hyl-
lypaikkoja varastolle saataisiin jokaiselle tuotteelle, joita ei ole isoja maaria oma
hyllypaikka ja tdlla tavoin tuotteita olisi helpompi [6ytaa ja valtyttaisiin mahdolli-
silta kerailyvirheiltd. Ongelmana sille, ettd jokaisella tuotteella olisi oma hylly-
paikka on jo aikaisemmin mainittu, se etta talla hetkelld varastossa ei ole tilaa li-
sata jarkevasti lisda hyllypaikkoja. Teoriaosuudessa mainittua ABC-analyysia voi-
taisiin hyodyntaa varastolla, maksimoidakseen tehokkuuden ja samalla vahenta-

malla hukkaa eli tavaroiden tarpeetonta kuljettamista.
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7.3 Lahtologistiikka

Haastatteluista selvisi, ettd asiakastilauksien kerdileminen on varaston haastavin
ja tyolaisin tyovaihe, koska varastolla on satoja eri tuotteita ja joidenkin tuotenu-
merot saattavat olla jopa melkein identtiset toistensa kanssa. Haastavuutta lisda
myods se, ettd tuotteilla ei ole ennalta maariteltya hyllypaikkaa, joten tuotteita
saattaa joutua etsimaan melko pitkaankin, jos ei tieda mista etsii. Kerailyvirheita
on kuukausittain liikaa, joka johtuu siitd, etta kerdily hoidetaan taysin manuaali-
sesti. Tulevaisuudessa mahdollisesti varastolla voitaisiin ottaa kdyttoon kerailya

helpottamaan viivakoodinlukijat.

Tuotteiden pakkausmenetelmaan oltiin varastolla taysin tyytyvaisia, eika sita oike-

astaan voitaisiin yhtaan paremmin tai helpommin kyseisella varastolla tehda.

Paaasiassa haastateltavat olivat tyytyvaisia tapaan, jolla varastolla hoidetaan ti-
lauksien lahetys ja uloskirjaus. Pieneksi ongelmaksi ilmeni se, ettad varastolta |ah-
tee paivittdin kymmenia kuormia ympari suomea ja maailmaa ja jos varattua ja
valmiiksi valmisteltua kuormaa ei tulla hakemaan ajallaan tai ollenkaan, saattaa se
aiheuttaa seuraavien kuormien lastauksiin viivastyksia tai ylimaardista sumpli-

mista.

7.4 Lean-ajattelu

Kysymys Lean-ajattelun hyddyntamisesta varastolla oli haastateltaville hankala,
eikd haastateltavat oikein osanneet vastata tahan kysymykseen. Jos varastolla ldh-
dettaisiin paneutumaan paremmin Lean-ajattelun kayttoon ja sen hyotyihin, 10y-
dettdisiin varmasti paljon eri kohteita, joita voitaisiin parantaa ja kehittda. Mah-
dollisesti esimerkiksi tuotteiden turhia liikutteluja voitaisiin vahentdaa huomatta-

vasti sekd kerailya voitaisiin helpottaa ja sdastda aikaa turhalta etsimiselta.
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7.5 Yhteenveto

Teemahaastattelun ja teoreettisen viitekehyksen perusteella voidaan todeta, etta
kohdeyrityksen varaston varastointi on hyvalla ja toimivalla mallilla, mutta muuta-
mia haasteita l0ytyi, jotka ratkaisemalla voitaisiin vieda toimintaa vield eteenpdin

ja helpottaa jokapaivaista tyoskentelya.

Kuormalavahyllyjen lisadminen varastoon helpottaisi kerdilemista ja tuotteiden
[6ytamista. Muita merkittavimpia haasteita, joita ilmeni haastatteluista, olivat va-
raston katto, joka valilla rankkasateiden aikaan vuotaa ja saattaa aiheuttaa vahin-
koa tuotteille seka vaikeuttaa trukilla tyoskentelya. Viivakoodinlukijoiden tai RFID
teknologian kayttoéon ottaminen helpottaisi huomattavasti tuotteiden vastaanot-

tamista ja kerdilya seka mahdollisesti vahentaisi kerailyvirheita.

7.6 Luotettavuuden arviointi

Jokaisessa tutkimuksessa pyritdadn arvioimaan tehdyn tutkimuksen luotettavuutta,
koska vaikka tutkimuksissa pyritdaan valttamaan virheiden syntyminen, saattaa tut-
kimuksen luotettavuus ja patevyys vaihdella. Luotettavuutta arvioidessa voidaan

kayttaa montaa erilaista mittaus- ja tutkimustapaa.

Termilla reliaabelius tarkoitetaan mittaustulosten toistettavuutta eli mittauksen
reliaabeliuksella tarkoitetaan kykya antaa ei sattumanvaraisia tuloksia. Reliaabe-
liusta voidaan mitata esimerkiksi, jos kaksi tutkimuksen arvioijaa paatyy samaan
lopputulokseen, voidaan tutkimusta pitaa reliaabelina tai jos samaa henkil6a tut-
kitaan kahdella eri kerralla ja molemmilla kerroilla saadaan sama tulos, voidaan

tulosta pitaa reliaabelina.

Toinen tutkimusten arviointiin kdytettava termi on validius eli patevyys. Validiuk-
sella tarkoitetaan mittarin tai tutkimusmenetelman kykya mitata tarkalleen sit3,
mitd on tutkimuksessa tarkoituskin mitata. (Hirsjarvi, Remes, Sajavaara, 2013,

231.)
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Tutkimus voidaan todeta reliaabeliksi, koska haastateltavien vastaukset olivat hy-
vin samankaltaisia ja haastateltavat ovat varaston pitkdaikaisia tyontekijoita.
Vaikka haastateltavia olisi ollut enemman, todennéakdisesti tutkimuksen vastauk-

set eivat olisi olleet hirveasti erilaisia.

7.7 Kohdeyrityksen saama hyoty

Uskon, ettd tama tutkimus tuli kohdeyritykselle tarpeeseen ja he saavat ainakin
hieman tasta hyodyllista tietoa ja ndakdkulmaa, koska koskaan aikaisemmin kysei-
sessa yrityksessa ei olla suoraan kysytty tyontekijoiltd mitda mieltd he ovat varaston
toiminnasta. Varmasti ainakin jotkut tutkimuksessa selvinneet asiat olivat jo koh-
deyrityksen johdon tiedossa, mutta uskon, etta he saivat joitain uusia nakokulmia,

joilla he voivat kehittaa yrityksen toimintaa.
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