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1 Johdanto 

Tämän opinnäytetyön tavoitteena on kehittää layoutsuunnitelma 

toimeksiantajan, eli Wärtsilä Oyj:n Vaasan Vikbyn välivarastolle. Opinnäytetyön 

pääpaino on toimeksiantajan tarpeeseen sopivan layoutin muodostamisessa. 

Sen lisäksi analysoidaan ja suunnitellaan layoutin kannalta merkityksellisiä 

muita kehitystoimenpiteitä. Opinnäytetyön tarkoitus ei ole kattavasti arvioida 

mahdollisten muutosten täytäntöönpanon kustannuksia. 

Toimiva logistiikka ja tehokas materiaalien virtaus ovat jatkuvasti kasvattaneet 

merkitystään teollisessa toiminnassa, korostuen etenkin globaalisti toimivissa 

yrityksissä. Wärtsilä Oyj on suomalainen konepajateollisuudessa toimiva 

maailman johtava meri- ja energiateollisuudelle teknologiaa, koneita ja 

palveluita tuottava yhtiö. Yrityksellä on paljon tuotanto- ja varastointitoimintoja 

Vaasan alueella ja näiden sulava toiminta yhdessä ovat avainasemassa yhtiön 

kannalta koko alueella. Mustasaaren kunnassa, Vikbyn kylässä sijaitseva 

6000m2 välivarasto on ollut toiminnassa vuodesta 2020. Opinnäytetyön avulla 

tarkoituksena on mahdollistaa laajemman potentiaalin saaminen kyseisestä 

varastotilasta toimintoineen hyödyttämään Wärtsilän koko Vaasan alueen 

tuotanto-toimitusketjua. 

Opinnäytetyössä kartoitetaan haastatteluin ja havainnoin nykyistä toimintaa 

sekä resursseja Vikbyn varastolla. Näiden pohjalta muodostetaan suunnitelma 

toiminnan tehostamiseen tutkittuihin menetelmiin nojaten. Wärtsilä Oyj:llä on 

tällä hetkellä sekä tuotanto-, että varastointitiloja useassa eri kohteessa Vaasan 

seudulla. Logistiikkaa ja materiaalivirtoja on runsaasti sekä varastojen, että 

tuotantotilojen välillä. Nykyisten tilojen ja resurssien tehokkaamman käytön 

lisäksi analysoidaan myös tulevaisuuden toimintakenttää ja tarpeita. 

Suunnittelussa tullaan ottamaan huomioon mahdolliset tulevat ennustettavissa 

olevat muutokset ja niiden mahdollistaminen nykyisten toimintojen oheen tai 

tilalle.  
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2 Varastointi ja layoutsuunnittelu kirjallisuudessa 

2.1  Varastointi yritystoiminnassa 

Varastointi (warehouse management) tarkoittaa yritystoiminnassa 

varastointitarkoitukseen osoitettuja rakennuksia, alueita ja tiloja sekä niissä 

tapahtuvaa materiaalien käsittelyä (Ritvanen ym. 2011, 79). Varastointi on 

useissa toimitusketjuissa välttämätön vaihe, jolla mahdollistetaan muun ketjun 

toimivuus ja toimintavarmuus eri tilanteissa. Varastoinnin yksi tärkeimmistä 

käytännön tehtävistä on materiaalin säilyttäminen. Muut varastoinnin toiminnot 

liittyvät enimmäkseen materiaalien hallinnointiin ja siirtämiseen. Varastoinnissa 

olevat materiaalit sitovat arvonsa verran yritystoiminnan pääomaa ja siksi 

yleisesti tavoitteena on pyrkiä pitämään varastotasot mahdollisimman alhaalla. 

Mitä sujuvampi tuotanto- ja toimitusketju on, sitä pienemmäksi varastotasot 

voidaan laskea. Joissain tapauksissa koko varastointivaiheesta voidaan luopua 

(Ritvanen ym. 2011, 79). 

Valmistavissa yrityksissä, kuten konepajateollisuudessa varastointi on kiinteä 

osa tuotantotoimintaa, jota perustellaan esimerkiksi kuljetus- ja 

tuotantokustannusten pienentämisellä, toimitusvarmuuden sekä 

asiakaspalvelun parantamisella ja markkinatilanteiden muutoksiin reagoimisen 

mahdollistamisella (Hokkanen ym. 2010, 125). Toimiva ja hyvin suunniteltu 

varastointitoiminta tuottaa yrityksen logistiikkaketjuun lisäarvoa, vaikka 

varastointitoiminnot itsessään eivät ole tuotteeseen arvoa lisääviä (Hokkanen 

ym. 2010, 126). Usein varastointitoimintojen tuottama lisäarvo voi olla 

hankalasti suoraan havainnoitavissa, mutta niiden toimiessa huonosti ongelmat 

voidaan havaita nopeastikin koko tuotantoketjussa.  

Varastoitavat materiaalit määrittyvät yrityksen tarpeiden mukaan. Historialliseen 

dataan sekä ennusteisiin tulevasta tuotannosta perustuva varastointi pyrkii 

säilyttämään oikeita nimikkeitä oikeat määrät tuotantoketjun sujuvuuden 

mahdollistajana. Datan määrä ja laatu korostuvatkin suunnittelussa. Usein 
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varastoinnin työkaluina käytetään erilaisia toiminnanohjausjärjestelmiä, joista 

esimerkkinä erittäin laajasti yrityksissä käytetty SAP-ohjelmisto. 

Yritysten pääomien sitomisen lisäksi varastointi ja logistiikkaketju yleisesti luo 

kustannuksia. Logistiikkakustannuksista yleensä puolet tulee suoraan 

varastossa olevien materiaalien pääomakustannuksista. Materiaalien ja 

logistiikkaketjujen kehittäminen on siis mitä enimmissä määrin myös koko 

yrityksen kustannustehokkuuteen vaikuttava tekijä. Puolet varaston 

toimintakustannuksista muodostuu henkilöstöön liittyvistä kuluista ja loput 

jakautuvat varaston infran, järjestelmien ja laitteiden hankintaan sekä ylläpitoon.  

(Ritvanen ym. 2011, 91) 

Ritvanen, Inkiläinen, von Bell ja Santala (2011) jakaa varastonpidon 

kustannukset neljään kategoriaan; raaka-aineen tai tuotteen hintaan, 

varastonpito-, täydennyserä- sekä puutekustannuksiin. Raaka-aineen tai 

tuotteen hinnalla viitataan yksinkertaisesti varastoinnin kohteena olevan 

nimikkeen yksikköhintaa. Varastonpitokustannus (carrying cost) sisältää 

varaston pääomakustannuksen, varastotilan muodostamat kustannukset ja 

riskikustannuksen. Pääomakustannus on varastojen sitoman rahallisen arvon 

vaihtoehtoiskustannus. Tällä viitataan potentiaaliseen tuottoon joka pääomalle 

olisi saatu sijoittamalla se johonkin tuottavampaan toimintaan yrityksessä. 

Varastotilan muodostamat kustannukset viittaavat varastorakennuksen ja siihen 

liittyvän infran kustannuksiin, kuten energiakustannuksiin. Riskikustannus 

tarkoittaa kustannuksia, jotka muodostuvat menekin tai hinnan muutosten 

seurauksena. Täydennyseräkustannukset (ordering costs) muodostuvat 

erillisten varastotasotäydennysten tilaamisen myötä. Jokainen tilaus muodostaa 

omia erillisiä hallinnointi ja käsittelykuluja, joihin pystytään vaikuttamaan 

materiaalitilauksien eräkoon säätelyllä. Puutekustannukset (stockout costs) ovat 

ylimääräisistä puutetilauksista muodostuvia kustannuksia. Näihin luetaan 

tilauksen suoraan muodostamien erilliskulujen lisäksi myös esimerkiksi 

mahdollisten asiakkaiden tai tulevien tilausten menettämisestä muodostuneet 

menetykset. (Ritvanen ym. 2011, 91-92) 
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Varaston toiminnoista vastaa useat eri laitteet ja kalusteet, joiden sopivuus 

varaston prosesseihin on ensiarvoisen tärkeää. Erilaiset siirto- ja nostovälineet, 

kuten trukit tulee olla tarpeeksi suuria, jotta ne saavat tarvittavat materiaalit 

helposti ja turvallisesti käsiteltyä, mutta kuitenkin huomioon ottaen fyysisen 

koon toiminnan varastotilan käytävillä. Laitteet tarvitsevat varsinaisen 

työskentelytilan lisäksi myös säilytys ja huoltotiloja. Polttoainekäyttöisien 

laitteiden kohdalla tulee ottaa huomioon esimerkiksi tankkausmahdollisuus, kun 

taas sähkökäyttöisillä tulee olla mahdollisuus lataukseen. Sisätiloissa 

käytettäessä tulee ottaa huomioon myös mahdolliset pakokaasut. (Ritvanen ym. 

2011, 83) Varastointikalusteiden osalta vaihtoehtoja on myös useita. Erilaiset 

kuormalavahyllyt ovat yleisiä varastointikalusteita ja niistä yleisin versio on 

yhden lavan syvyiset hyllyt (single-deep racking) (Richards, 2014, 222). 

Kuormalavahyllyt ovat kiinteitä kalusteita, mutta niiden siirtäminen on silti 

tarpeen vaatiessa suhteellisen yksinkertainen toimenpide verrattuna monen 

muun kiinteän kalusteen siirtoon. Lavahyllyjä on saatavilla monissa eri 

kokoluokissa, joten hyllyn valintaan vaikuttaa usein eniten varastorakennuksen 

omat mitat. 

2.2 Layout-suunnittelu 

Layoutsuunnitelma tarkoittaa pohjapiirrosta, jonka perusteella määritetään 

tilankäyttöä tietyllä alueella. Layout voidaan suunnitella sekä tuotanto- että 

varastointitiloihin ja monet samat periaatteet pätevät molempiin tarpeisiin. 

Tässä opinnäytetyössä käsitellään layoutsuunnittelua enimmäkseen 

varastotoimintojen näkökulmasta. Layoutsuunnitelman perusteella 

varastolayoutissa sijoitetaan varastointipisteet, kulkureitit sekä erinäiset 

toiminnot havaittujen tarpeiden sekä mahdollisuuksien mukaan. Hyvä layout-

suunnitelma mahdollistaa tilojen ja resurssien tehokkaan käytön, jolloin 

varaston tuottavuus saadaan mahdollisimman korkealle tasolle. (Logistiikan 

Maailma – B) 

Varastolayoutin suunnittelu on tärkeä vaihe uudishankkeissa, mutta 

layoutsuunnittelu voidaan tehdä myös jo olemassa oleviin tiloihin. Suunnittelu 
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voidaan tehdä vaiheittain, siten että varastotiloja hankkiessa hahmotellaan vain 

karkeasti halutut toiminnot. Toimintoja käyttöön ottaessa ja erinäisiä koneita 

sekä kiinteitä kalusteita hankkiessa layoutsuunnitelma voidaan tarkentaa 

hyvinkin yksityiskohtaiselle tasolle. Suunnitelmalla on mahdollista saada 

tehostettua toimintoja myös ilman laajoja muutostöitä rakennuksessa tai 

kalusteissa. (EP Logistics, 2015) 

Layoutit voidaan jakaa eri kategorioihin ja niiden valintaan vaikuttavat 

varastoitavien materiaalien laajuus sekä määrä. Tuotantopuolella layoutit 

jaetaan kolmeen eri päätyyppiin; funktionaaliseen-, tuotantolinja- sekä 

solulayoutiin. (Martinsuo ym. 2016, 155) Samat päätyypit toimivat sovellettuina 

myös varastointitoiminnoissa. Funktionaalinen layout tarkoittaa samankaltaisten 

tehtävien mukaan järjestettyä layoutsuunnitelmaa (Martinsuo ym. 2016, 157). 

Varastojen layoutin osalta tämä voisi tarkoittaa esimerkiksi sitä, että 

materiaalien pakkaustoimenpiteet on pyritty keskittämään tietylle alueelle, jonne 

on kerätty toimenpiteisiin tarvittavat välineet ja laitteet. Funktionaalinen layout 

on toimiva tapa järjestää toiminnot, jos tavoitellaan joustavuutta (Martinsuo ym. 

2016, 157). Laitteet ja koneet ovat tällöin toimintoihinsa tarkoitettuja yleiskoneita 

ja esimerkiksi aiemmassa esimerkissä pakkaustarvikkeet ja välineet 

mahdollistavat laajalla skaalalla erilaisten pakkausten valmistelun pienistä 

pahvilaatikoista aina tonneja painavien materiaalien turvalliseen sitomiseen asti. 

Joustavat toimintatavat ja laaja skaala erilaisia tarpeita heikentävät kuitenkin 

mahdollisuutta toimintojen automatisointiin ja standardisointiin. Varastoinnin 

tapauksessa materiaalien käsittely voidaankin jakaa muutamiin eri 

kategorioihin. Kategorioita voi olla esimerkiksi kuormalavat, pikkupaketit ja 

lavaa suuremmat materiaalit. Näille kategorioille voi muodostaa paremmin omia 

resursseja kuten sopivan kokoisia trukkeja. Funktionaalinen layout sopii 

parhaiten tilanteeseen, jossa materiaalien vaihtelu ja laajuus on suuri, mutta 

määrä pieni (Martinsuo ym. 2016, 155). Varaston funktionaalisessa layoutissa 

tulee varmistaa, että materiaaleille on tarpeeksi puskuritilaa eri funktioiden 

välillä odottaessa. Keskeistä onkin toimintojen oikea aikataulutus ja järjestely, 

jotta materiaalien virtaus saadaan mahdollisimman sujuvaksi (Martinsuo ym. 

2016, 157). 
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Tuotantolinjalayoutissa välineet ja työpisteet järjestellään käsiteltävän 

materiaalin tarvitsemien työvaiheiden etenemisen mukaisesti (Martinsuo ym. 

2016, 159). Varastolayoutissa tämä tarkoittaa, että toiminta on suunniteltu 

erityisesti tiettyjen materiaalien tarkkojen tarpeiden pohjalta. Tämä mahdollistaa 

laajan automaation käyttämisen, mutta vaikeuttaa järjestelmän kykyä joustaa 

erityistilanteissa. Layoutin käyttäminen sopii erityisesti tilanteeseen, jossa 

materiaalin käsittely on massamuotoista ja työnkulkuun muodostuu selkeä 

yhtenäinen kokonaisuus (Martinsuo ym. 2016, 159). 

Tuotantosolulayoutissa toiminnot järjestellään ryhmiin, joissa kussakin 

suoritetaan jokin tietty tuotannollinen vaihe kokonaisuudessaan. Tällöin solu 

sisältää itsessään kaikki vaiheeseen tarvittavat laitteet ja toiminnot (Martinsuo 

ym. 2016, 161). Varastoinnissa tämä periaate toimii myös hyvin. Esimerkiksi 

tiettyjen erityistarpeita vaativien materiaalien käsittely ja varastointi voi olla 

helpointa järjestää solulayoutperiaatteella omalle alueelleen, jossa sijaitsee 

kaikki tarpeelliset työpisteet ja toiminnot. Solu-layoutissa yhdistyy ominaisuuksia 

sekä funktionaalisesta-, että tuotantolinjalayoutista. Yksittäisen solun 

toiminnanohjaus perustuu siihen, että kaiken keskiössä on vain yksi 

kuormituspiste, eli solu ja siinä olevat toiminnot (Martinsuo ym. 2016, 162). 

Eri layout-tyypit omaavat selkeitä eroja joustavuuden ja tehokkuuden osalta, 

eikä kaikkiin tilanteisiin sovi sama layout-malli. Usein onkin 

tarkoituksenmukaista käyttää eri layouttyyppejä eri toiminnoille. Tällöin 

puhutaan osalayouteista (Martinsuo ym. 2016, 155). Richards (2014) mukaan 

jokaiselle varastolle ei välttämättä ole olemassa optimaalista designia, vaan 

kaikkein optimaalisin vaihtoehto on se, joka parhaiten vastaa tämän päivän 

operaationaalisiin tarpeisiin, samalla kuitenkin pitäen varausta tulevaan 

kasvuun olemalla joustava, skaalattava ja suhteellisen pienin kustannuksin 

muutettava (Richards, 2014, 203) 

Martinsuo, Mäkinen, Suomala ja Lyly-Yrjänäinen (2016) kirjoittaa tuotannon 

layoutin suunnittelusta todeten lähtökohtana olevan käytettävissä olevat tilat tai 

rakennukset, sekä toiminnan kohteena olevat tuotteet ja niiden volyymit. Sama 

voidaan todeta myös varaston layoutin suunnittelusta. Layoutin suunnittelussa 
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tulee ottaa huomioon tuotantostrategiassa määritelty aikajänne, sillä sen 

perusteella voidaan hahmottaa investointien kannattavuus tietyllä aikavälillä. 

Osa layoutin ratkaisuista voi olla järkeviä investointeina vain, jos aikajänne 

prosessien olemassaololle on tarpeeksi pitkä. Layoutissa tulee ottaa huomioon 

myös suoraan välittömiin tuotantoprosesseihin liittyvien toimintojen lisäksi myös 

muita oheistoimintoja, kuten henkilökunnan tilat, liikkuvien koneiden (kuten 

trukkien) säilytystilat, jätteiden käsittely ja varastot. (Martinsuo ym. 2016, 156) 

Reinikainen, Mäntynen ja Rantala (1997) määrittelee onnistuneen varaston 

layoutin tunnuspiirteiksi nopeutuneet varaston läpimenoajat, parantuneet 

tuotteiden virtaukset varastoissa, vähentyneet kustannukset, kasvaneen 

asiakaspalvelutason sekä parantuneet työolosuhteet henkilöstölle. Layout-

suunnitelman teko perustuu aina tietyltä alueelta tai rakennukselta vaadittuihin 

kyvykkyyksiin. Layout suunnitelmia voidaan tehdä varastotilojen lisäksi myös 

moniin muihin tarkoituksiin, kuten tuotantotiloille. Eri tarkoituksille sopii erilaiset 

suunnittelumenetelmät. (Reinikainen ym. 1997, 106) 

Reinikainen ym. (1997) jakaa varastolayoutin tekoprosessin seitsemään osaan. 

Ensimmäisessä vaiheessa tuotelinjan kasvuennuste laaditaan ainakin viiden 

tulevan vuoden ajalle. Tämän jälkeen seuraavassa vaiheessa analysoidaan 

tuotelinjaa, tuotemäärää ja materiaalivirtausta varastossa. Näiden pohjalta  

määritellään tarvittavan varastointitilan kokoa ja ominaisuuksia. Prosessin 

kolmannessa vaiheessa analysoidaan materiaalin käsittelyyn tarkoitettuja 

laitteita, pohjautuen aiemmin analysoidun toiminnan muodostamiin 

vaatimuksiin. Neljännessä vaiheessa tulee selvittää varastotilalta tarvittavat 

vaatimukset seuraavan viiden vuoden ajalle. Tämän jälkeen viidennessä 

vaiheessa hahmotellaan varastotilan kaikkien eri toimintojen väliset suhteet 

sekä etäisyydet. Kuudennessa vaiheessa tehdään useita eri layout 

vaihtoehtoja, joista seitsemännessä vaiheessa valitaan paras. Parhaan 

vaihtoehdon valitsemisen lisäksi viimeiseen vaiheeseen kuuluu tarvittavien 

muutosten tai kehitysideoiden lisääminen suunnitelmaan. (Reinikainen ym. 

1997, 81) 
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Kuten edellä mainitussa esimerkkiprosessissa, on layoutsuunnittelussa kyse 

usein pitkän aikavälin suunnittelusta. Varaston layout vaikuttaa monien 

kiinteiden kalusteiden ja rakenteiden sijoitteluun siten, että niiden siirtäminen on 

usein työlästä. Tämän vuoksi tulevaisuuden tarpeiden ja vaatimusten määrittely 

ja huomioon ottaminen on erityisen tärkeää. Richards (2014) painottaa layoutin 

teossa erityisesti laajan datan keräämisen tärkeyttä päätöksenteon tueksi, sillä 

datan avulla tulisi hahmottaa toiminnan muotoa 5-10 vuoden aikajänteellä 

(Richards, 2014, 205). Layoutin suunnittelussa tämä tulee ottaa huomioon 

joustavuuden mahdollistamisena. 

Richards (2014) myös laittaa turvallisuuden ja työntekijöiden terveyden 

suunnittelun tärkeimmäksi lähtökohdaksi. Se saavutetaan esimerkiksi riittävän 

ilmanvaihdon, valaistuksen ja ergonomisten työvälineiden avulla. Turvallisuuden 

ja terveyden varmistaminen takaa tunnollisen ja motivoituneen työvoiman 

pysyvyyden (Richards, 2014, 205). 

Varaston layoutin suunnittelussa yksi keskeinen tekijä on tavaravirran 

hahmottaminen läpi eri toimintojen. Materiaalin virtaus voidaan jakaa kolmeen 

eri virtaustyyppiin; Suoraan virtaukseen (läpivirtaus), U-virtaukseen ja L-

virtaukseen (kulmavirtaus) (Logistiikan Maailma – A).

 

Kuva 1. Virtausmallit vasemmalta oikealle; suora virtaus, U-virtaus ja L-virtaus. 

Suorassa virtauksessa materiaalit tulevat varastoon yhdestä suunnasta, virraten 

suoraan varaston läpi lopulta vastakkaiselle reunalle ja sieltä ulos. Mallin etuna 

on yksinkertainen varaston rakenne, jossa rakennuksen pituus ja leveys on 

vapaasti valittavissa. Huonona puolena on usein pullonkaulaksi muodostuva 

pitkittäissuuntainen liikenne varaston sisällä. Lisäksi materiaalin vastaanotolle ja 
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lastaukselle tulee olla varattuna omat alueet molemmissa päissä rakennusta. 

(Ritvanen ym. 2011, 85) 

U-virtauksessa materiaali liikkuu vähemmän suoraviivaisesti ja palaa samalle 

varaston päädylle mistä materiaali on myös vastaanotettu. Eduksi muodostuu 

lyhyemmät keräilymatkat ja vastaanoton sekä lastauksen yhdistämisen 

mahdollisuus. Malli vaatii kuitenkin enemmän lattiapinta-alaa käytäville. 

(Logistiikan Maailma – A) 

L-virtausmallissa lähtevä ja saapuva tavara käsitellään varaston viereisillä 

sivuilla. Malli on monilta osin suoran virtauksen ja U-virtausmallin välimuoto. 

(Logistiikan Maailma – A) 

Varaston toimivan layoutin suunnittelussa hyvä ratkaisu on aloittaa selvittämällä 

tiettyjen alueiden tarvitseman pinta-alan. Pinta-alan tarpeeseen vaikuttaa moni 

asia ja käytännön kautta usein lopulliset tarpeet hahmottuvat parhaiten. 

Laskentatapoja on kuitenkin olemassa. Vastaanotto- ja lastausalueen (Receipt 

and despatch areas) määritys onnistuu Richards (2014) mukaan seuraavalla 

kaavalla; 

Pinta-ala =(purettavien/lastattavien rekkojen määrä x purkuun/lastaukseen 

käytetty tuntimäärä) / työvuoron tuntimäärä x (lavojen määrä x lavan vaatima 

tila) (Richards, 2014, 207) 

Tämän lisäksi kaavan tuottamaan pinta-alaan täytyy lisätä tilanteesta riippuva 

trukkien tarvitsema tila sekä käytävät. Laskentakaava sopiikin karkean 

lähtöarvon määrittämiseen parhaiten (Richards, 2014, 208). Kaavasta voidaan 

myös havainnoida, että se perustuu yhden koon lavan laskentamalliin, jolloin 

paljon vaihtelevat lavakoot vaikuttavat lopputulokseen. 

Varaston layoutsuunnittelussa erilaisten toimintojen välinen sijoittelu ja 

keskinäiset sijainnit vaikuttavat paljon varaston yleiseen käytettävyyteen ja 

tehokkuuteen. Eräs keino tämän hallintaan on ABC-analyysi. ABC-analyysissä 

eri varastoitavat materiaalit luokitellaan tarpeenmukaisen mittarin, esimerkiksi 

materiaalin myynnin määrän, menekin tai katteen perusteella. ABC-analyysin 
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avulla varastomateriaaleihin sitoutunutta pääomaa pystytään paremmin 

hallinnoimaan. Samalla pystytään järjestelemään varaston toimintoja yleisesti 

vastaamaan paremmin aitoa tarvetta saatavuuden osalta. (Logistiikan Maailma 

– C) 

ABC-analyysin osana käytetään usein 20/80 -sääntöä, eli Pareto -sääntöä. Sen 

mukaan monissa erinäisissä tutkimuskohteissa toteutuu 20% ja 80% välinen 

yhteys. Varastointitoiminnassa se tarkoittaa esimerkiksi sitä, kuinka 20% 

varastoitavista nimikkeistä tuo 80% tuloksesta. Toisena esimerkkinä 20% 

varastoitavista materiaalinimikkeistä vie 80% varastointitilasta. Luonnollisesti 

vaihtelua prosenttiosuuksiin tulee aina toiminnasta riippuen, mutta pareto -

säännön tarkastelu auttaa havainnoimaan eri varastoitavien nimikkeiden 

aiheuttamien vaikutusten epäsuhtaa. Eri materiaalien arvoa koko varastointi- tai 

tuotantoketjuille ei kuitenkaan voi suoraan pareto -säännön pohjalta todeta, sillä 

osalla, esimerkiksi vain vähän tulosta tuovilla materiaalinimikkeillä saattaa olla 

kuitenkin laajemmassa kokonaisuudessa oma kriittinen tarkoituksensa. (Sakki, 

J. 2009, 90-91) 

ABC-analyysi yhdistettynä pareto -säännön kanssa voi auttaa hahmottamaan 

tarkemmin varaston sisäisten virtojen ja toimintojen tarvetta sekä tärkeyttä eri 

mittareilla mitattuna. Käytännössä ABC-analyysissä asetetaan kaksi eri 

mittayksikköä, esimerkiksi varastoitavat nimikkeet ja vaadittu varastointitila 

kuvaajaan, jolloin nimikkeet voidaan jakaa A, B ja C -ryhmiin mittayksiköiden 

jakaumien mukaan. Ideaalitilanteessa usein A-ryhmän nimikkeille muodostuu 

pareto -säännön mukainen jakauma. Mainitussa esimerkissä se tarkoittaisi sitä, 

että 20% nimikkeistä vaatii 80% varastointitilasta. (Logistiikan Maailma – C) 



15 

Turun AMK:n opinnäytetyö | Joonas Lehtimäki 

 

Kuva 2. Esimerkkikaavio kuvitellusta ABC-analyysista, jossa vaakatasolla esitettynä 

varastoitavat nimikkeet ja pystytasolla nimikkeen vaatima varastointitila. Kuvaajasta 

voidaan nähdä A-ryhmän osalta, että 20% nimikkeistä vie 80% varastointitilasta. Tällöin 

A-ryhmän jakauma vastaa pareto -sääntöä. 

Luokittelu ABC-analyysissa voidaan tehdä myös kolmen kirjaimen sijasta 

useampaan (Logistiikan Maailma – C). Tilannekohtainen tarve määrittää 

sopivan jaottelun sekä jakotavan. ABC-analyysi itsessään ei siis anna 

vastauksia esimerkiksi layoutsuunnitelman järjestämiseen, mutta se toimii 

hyvänä työkaluna varaston sisäisen toiminnan hahmottamisessa. Luonnollisesti 

esimerkiksi pareto -säännön mukaisesti 80% tuloksesta tuottavan nimikkeen 

hallinnointiin ja varastointiin kannattaa kiinnittää erityistä huomiota. Joissakin 

tapauksissa tilannekohtaiset erikoistarpeet voivat kuitenkin ajaa ABC-analyysin 

hahmottelemasta toimintamallista ohi. 
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3 Tapaus - Vikbyn Välivarasto 

Opinnäytetyön tavoitteena on kehittää Mustasaaren kunnassa sijaitsevan 

Wärtsilä Oyj:n Vikbyn välivaraston toimintaa layoutsuunnittelulla. Uuden 

layoutin ja siihen liittyvien kehitystoimenpiteiden avulla on tarkoituksena 

mahdollistaa välivaraston potentiaalin parempi hyötykäyttö Wärtsilän Vaasan 

alueen tuotannon ja logistiikkaketjujen osana. Tapaus käsittelee Wärtsilää 

yhtiönä yleisesti ja sen jälkeen tarkemmin Vikbyn välivaraston toimintoja 

paneutuen lopulta layoutsuunnitelman muodostukseen. 

3.1 Wärtsilä Yhtiönä 

Wärtsilä Oyj on julkisesti listattu suomalainen konepajateollisuusyhtiö. Wärtsilä 

tuottaa laajalla skaalalla erilaisia raskasmetalliteollisuuden tuotteita ja palveluita 

pääosin liittyen energia- ja merenkulkumarkkinoihin. Liiketoiminta Wärtsilällä on 

jaettuna neljään kategoriaan. Wärtsilä Energy tuottaa teknologiaa nykyisiin ja 

tulevaisuuden polttoaineisiin perustuen energiamarkkinoiden tarpeisiin. 

Tuotteita on esimerkiksi voimalaitokset ja energian varastointitekniikka. 

Wärtsilä Marine Power tuottaa teknologioita erityisesti 

merenkulkumarkkinoiden tarpeisiin. Tuotteisiin kuulu esimerkiksi erilaiset 

moottorit, sekä propulsio- ja voimansiirtojärjestelmät. Wärtsilä Marine Systems 

toimittaa asiakkaille tuotteita ja palveluita liittyen esimerkiksi pakokaasujen 

käsittelylaitteisiin, akselistoihin ja merenkulun sähköiseen integraatioon liittyen. 

Wärtsilä Voyage tuottaa kokonaisratkaisuja esimerkiksi komentosiltojen ja 

merenkulun dataan perustuvan päätöksenteon tueksi. (Wärtsilä Oyj – B) 

Wärtsilä Oyj:n historia ulottuu vuoteen 1835, kun Tohmajärvellä, Suomen 

suuriruhtinaskunnassa hyväksyttiin uuden sahan perustaminen Värtsilän 

kylään. Sahan oltua jonkin aikaa toiminnassa alueella aloitettiin myös 

rautaruukkitoiminta. Vuonna 1898 yhtiö nimettiin Wärtsilä Ab:ksi, josta vuonna 

1907 muodostettiin Ab Wärtsilä Oy. 1900-luvun alkupuoliskolla Wärtsilä 

laajentui yhtiönä voimakkaasti yrityskauppojen myötä. 1936 Wärtsilä osti 
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toimintansa osaksi Onkilahden konepajan Vaasasta. Samalla alueella 

Wärtsilällä on edelleen toimintoja Vaasassa. 1959 Wärtsilä aloitti kehitystyön 

dieselmoottoreiden kanssa Vaasan toimipisteellään. Ensimmäinen yhtiön 

suunnittelema moottorimalli oli Wärtsilä Vasa 14. Vuosikymmenten aikana yhtiö 

pyrki yhä enemmän keskittymään liiketoiminnassaan moottoreiden 

kehittämiseen ja valmistamiseen. Moottorituotanto suuntautui pääosin 

merenkulku- ja energiateollisuuteen. 2000-luvulla Wärtsilästä muodostui 

kehittyneiden kokonaisratkaisuiden toimittaja voima- ja propulsiojärjestelmien 

kategoriassa. Strategiset yritysostot mahdollistivat Wärtsilän aseman nousun 

maailman johtavaksi teknologia- ja elinkaariratkaisuiden toimittajaksi 

merenkulku- ja energiamarkkinoille. (Wärtsilä Oyj - A) 

Vuonna 2022 Wärtsilä Oyj on globaalisti toimiva kestävään kehitykseen 

panostava kokonaisratkaisujen toimittaja. Yhtiöllä on yli 200 toimipistettä 68 eri 

maassa. Työntekijöitä on 17 000 ja liikevaihto vuonna 2021 oli 4,8 miljardia 

euroa. (Wärtsilä Oyj - B) 

Vaasan alueella tuotetaan pääosin Wärtsilän moottorituotannon ratkaisuja. 

Tuotanto koostuu pääosin Wärtsilän W46, sekä W32/W34 -moottorimallien 

tuotannosta ja kokoonpanosta. Näiden lisäksi alueella tehdään paljon 

tuotekehitys, -huolto ja ylläpitotoimintoja. Wärtsilä Oyj jatkaa sekä aikaisempien, 

että tulevien mallien tuotekehitystä ja pyrkii löytämään esimerkiksi erilaisia 

polttoainevaihtoehtoja, kuten biopolttoaineita mahdollistavia kokonaisratkaisuja. 

3.2 Wärtsilän Vaasan alueen logistiikka- ja varastointitoiminnot. 

Wärtsilä Oyj:llä merkittävin tuotantoalue Euroopassa on Vaasan alueella. 

Vaasassa toimii uusi, vuonna 2022 virallisesti käyttöönotettu Sustainable 

Technology Hub (lyhenne STH), joka yhdistää useita eri toimintoja samalle 

tontille Vaskiluotoon, mukaan lukien Vaasan alueen moottorituotannon. 

Samaan aikaan vuonna 2022 toiminnassa on vielä osittain entiset tuotantotilat 

Vaasan Onkilahdessa Delivery Centre Vaasa:ssa (lyhenne DCV). Vaikka 

DCV:llä toiminnot ovat alasajovaiheessa, tulee ainakin jonkin aikaa tuotantoa 
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toimimaan molemmissa toimipisteissä. STH:n viereisellä tontilla toimii myös 

samaan kokonaisuuteen kuuluva uusi Vaasan alueen päävarasto 

logistiikkatoiminnoille, Wärtsilä Logistics Centre (lyhenne LC). Päävaraston 

lisäksi Vaasan alueella toimii useita muitakin varastokeskuksia 

logistiikkatoimintojen tukena, yhtenä näistä Vikbyn välivarasto. 

Wärtsilä Oyj käyttää toiminnoissaan Suomessa SAP-

toiminnanohjausjärjestelmää. SAP -järjestelmällä ylläpidetään ja hallinnoidaan 

lähes kaikkea materiaalia ja niihin liittyvää logistiikkaa. Järjestelmä auttaa 

hallinnoimaan tarkasti valtavia materiaalimääriä eri varastoissa ja 

muodostamaan sopivat varastotasot ennustettuun ja tiedettyyn kysyntään 

pohjautuen. SAP-järjestelmän lisäksi käytössä on myös muita, eri tilanteisiin 

sopivia materiaalinhallintajärjestelmiä. Eri järjestelmiä käytetään, koska 

esimerkiksi kaikki alihankkijoilta tuleva data ei ole yhteensopivaa Wärtsilän 

käyttämän SAP -järjestelmän kanssa. Materiaalinhallinnan rungon muodostaa 

kuitenkin SAP, jolla yhtiön sisäinen logistiikka toimii. 

Koska resurssit varastoinnille ja varastojen hallinnalle ovat aina jossain määrin 

rajalliset, on logistiikkatoimintojen perusperiaate Wärtsilässä rakennettu 

varastointia porrastavalle ajatukselle. Käytännössä tämä tarkoittaa, että 

varastointi on materiaalikohtaisesti jaettu kolmelle eri tasolle. Ensimmäisellä 

tasolla varastoitavat materiaalit varastoidaan mahdollisimman lähellä lopullista 

tarvetta, eli tuotantotiloja. Vaasan alueen toiminnoissa tämä tarkoittaa STH:n 

ohessa olevaa Logistics center-päävarastoa. Tällä tasolla olevat materiaalit on 

tilastollisella tarkastelulla määritetty kaikkein eniten ja helpoiten tilaus-

toimitusketjussa virtaaviksi materiaaleiksi. Toisella tasolla olevat materiaalit ovat 

hitaammin virtaavia tai enemmän varastointitilaa yksikköä kohden vaativia 

materiaaleja. Tällä tasolla olevat materiaalit varastoidaan Vaasan toiminnoissa 

Vikbyn välivarastolle. Viimeisellä tasolla olevat materiaalit ovat kaikkein 

hitaimmin virtaavia, harvoimmin käytössä olevia materiaaleja. Ne varastoidaan 

tilanteen mukaan muihin alueella oleviin varastointitiloihin.  

Materiaalin varastointitasot määrittelevät myös tarpeet materiaalin käsittelylle. 

Ensimmäisellä tasolla olevat materiaalit on lähtökohtaisesti kyettävä 
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käsittelemään ja toimittamaan tuotannolle tasoista kaikkein lyhyimmällä 

varoitusajalla ja nopeimmin. Seuraavilla varastointitasoilla taas aikamääreet 

ovat joustavampia. Käytännössä kuitenkin myös toisen tason materiaalit 

Vikbystä pystytään toimittamaan Vaasan tuotantotiloihin muutamien tuntien 

sisällä järjestelmään syötetystä tilauksesta. Porrastetun varastointistrategian 

käyttö mahdollistaa varastojen erilaistamisen niiltä haluttujen kykyjen pohjalta 

kustannustehokkaasti. Materiaalien jako eri varastojen kesken perustuu 

tuotannonohjauksesta saatuun dataan ja on toimintamallina pitkälti ABC-

analyysin mukainen järjestely (Logistiikan Maailma – C). Tässä tapauksessa 

ABC-analyysin pohjalta on määritetty kunkin materiaalin varastointipisteet. 

3.3 Vikbyn varasto ja toiminnot 

Vikbyn välivarasto on suorakulmion muotoinen, noin 6 000 m2 kokoinen, 

vuonna 2020 käyttöönotettu varastointi ja materiaalinkäsittelytila. Varasto on 

teräsrakenteinen, lämmitetty, valaistu ja sisäkorkeudelta 11 metriä. Varastotila 

on ensisijaisesti tarkoitettu suurille ja/tai hitaasti virtaaville materiaaleille. 

Varastoinnin lisäksi tilassa on myös muita toimintoja. Päätoiminnot ovat 

materiaalien vastaanotto, varastointi, pakkaus ja pesutoiminnot. Rakennusta 

ympäröi laaja asfalttipiha, jota voidaan myös käyttää varastointitilana siihen 

soveltuville materiaaleille. Rakennus sijaitsee hyvien kulkuyhteyksien päässä, 

moottoritien varrella. Matkaa Vikbyn välivarastolta Vaasan Vaskiluodossa 

sijaitsevaan Logistics Center -päävarastoon on noin 15 km. Toimitusaika 

normaaleissa olosuhteissa materiaaleille Vaasassa sijaitseviin tuotantolaitoksiin 

on noin 3–8 tuntia toiminnanohjausjärjestelmiin asetetusta toimituspyynnöstä. 
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Kuva 3. Vikbyn varastorakennus ulkoa 

Varastorakennuksessa on yksi 80 tonnia kantava siltanosturi. Siltanosturin 

käyttöalue on varaston pitkittäissuunnassa vähän alle puolet koko 

varastotilasta. Siltanosturia sekä kattorakenteita kannattelevat teräspilarit 

jakavat koko varastotilan avoimen lattiapinta-alan kahteen osaan siltanosturin 

radan toisen kiskon kohdalta. Siltanosturin kyky toimia vain tietyllä alueella 

varastotilaa asettaa rajoituksia materiaalien varastointi- ja 

käsittelymahdollisuuksiin. 

Materiaalin vastaanotto ja lastaus tapahtuu varaston pohjoispäädyssä. 

Materiaalit saapuvat varastolle pääosin rekkakuljetuksilla ja tilanteen mukaan 

rekat voidaan lastata tai purkaa joko varaston ulkona asfalttipihalla tai ajamalla 

koko ajoneuvo sisätiloihin pohjoispäädyssä olevasta nosto-ovesta. Materiaalit 

puretaan ja lastataan rekoista pääosin trukeilla tai siltanosturilla. Varaston 

alueella on käytössä useita eri kokoluokan trukkeja 2–10 tonnin 

nostokapasiteettialueilla. Siltanosturilla purku ja lastaus suoritetaan, jos 

materiaali on erityisen suurikokoista tai painavaa. Tätä varten käsiteltävän 

rekan tulee olla avattavalla katolla varustettu. 

Suurin osa pinta-alasta Vikbyn varastorakennuksessa on osoitettu materiaalien 

varastoinnille. Varastointi tapahtuu materiaalista ja sen virtausnopeudesta 

riippuen joko lattiavarastointina, kuormalavavarastointina kuormalavahyllyköissä 

tai pientavaran osalta shuttle -paternosterhyllyissä. Lattiavarastointi on käytössä 

suurille tai erittäin painaville materiaaleille, kuten moottorilohkoille. 

Kuormalavavarastointi on käytössä kuormalavoille mahtuville materiaaleille. 
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Paternosterhyllyvarastointi on käytössä kaikkein pienimmille materiaaleille, 

kuten ruuveille. Paternosterhylly on varastointilaite, jossa ketjuihin kiinnitetyt 

materiaalin säilytykseen tarkoitetut hyllytasot liikkuvat tietokoneohjauksella 

tilauksesta yksitellen työskentelypisteelle. Paternosterhylly mahdollistaa 

tehokkaan varastoinnin ja materiaalin keräyksen pienellä lattiapinta-ala-alueella. 

Pientä materiaalia voidaan myös varastoida kuormalavoille, mikäli materiaalia 

on varastoituna suuria määriä. 

Vikbyn varasto toimii Wärtsilän Vaasan alueen tuotannon kampiakseleiden 

varastointi ja esivalmistelupaikkana. Akselit saapuvat toimittajilta puulaatikoihin 

pakattuina ja suojaöljyllä käsiteltyinä. Ennen kuin akselit ovat valmiita tuotannon 

asennettaviksi, tulee akselit tarkastaa ja käsitellä siihen sopiviksi. Tarkastus ja 

käsittely tapahtuu Vikbyn varastotilojen eteläosassa. Siellä sijaitsee 

akselipesukone, jolla suojaöljy poistetaan akselin pinnalta. Kampiakselit 

saapuvat ja ovat varastoituna omiin puulaatikoihin. Jokainen laatikko on noin 

1x1x6m kokoinen ja laatikoiden siirto onnistuu pelkästään siltanosturilla. Tämän 

vuoksi laatikoita on mahdollista säilyttää ja käsitellä ainoastaan siltanosturin 

toiminta-alueella. Kampiakseleiden pesualue on lisäksi määritetty erityiseksi 

tullialueeksi, jossa saa säilyttää tullaamattomia materiaaleja erinäisten 

viranomaisten määrittelemien helpotuksien avulla. Tullialue on tarkkarajainen, 

eikä sitä voi käyttää kuin tarkoituksenmukaiseen tullaamattomien materiaalien 

käsittelyyn ja varastointiin. Tämä tulee ottaa huomioon myös 

layoutsuunnittelussa. 
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Kuva 4. Kampiakseleita ja laatikoita tarkastuspaikalla. Taustalla kampiakseleiden 

pesukone. 

Vaasan alueen tuotannon kotiinkutsumateriaalien vastaanotto ja puskurivarasto 

sijaitsee Vikbyssä. Kotiinkutsumateriaalit (call-off) ovat yksittäisiä osia tai 

materiaaleja, jotka tilataan toimittajilta vasta hieman ennen niiden varsinaista 

tarvehetkeä. Kotiinkutsut perustuvat ennalta tehtyihin puitesopimuksiin. 

(Ritvanen ym. 2011, 90) Pääosin kotiinkutsumateriaalit toimitetaan suoraan 

tuotantotiloihin, mutta käytännön syistä joissain tilanteissa materiaali toimitetaan 

ensin väliaikaisesti säilöttäväksi Vikbyn varastoon. Käytännön syyt voivat olla 

esimerkiksi toimittajien vaikeuksia säilyttää omissa varastoissaan tiettyjä 

suurikokoisia materiaaleja lopulliseen tarvehetkeen asti. 

Wärtsilän toimittamat nesteytettyyn maakaasuun, eli LNG:hen liittyvien 

projektien materiaalit vastaanotetaan, varastoidaan, keräillään, pakataan ja 

lähetetään projektikohteisiin pääosin Vikbyn varastolta. Tätä varten tilassa on 

sille osoitettu oma lähettämö ja materiaalin pakkausalue. LNG-projektien 

materiaaleille on Vikbyn varastotiloissa osoitettuna omia hyllykköjä.  

Varastoinnilla Wärtsilän toiminnassa on useita eri syitä. Ensisijainen syy on 

pitää varastojen avulla sopivaa puskuria materiaaleista, jotta tuotanto kykenee 

toimittamaan tilauksia mahdollisimman sujuvasti kysynnän mukaan. Puskuri 

auttaa lieventämään yllättäviä kysyntäpiikkejä, kuin myös joustamaan 
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mahdollisissa toimitusketjuviiveissä materiaalien toimittajilta. Varastointi 

mahdollistaa myös tuotteiden erilaistamisen asiakkaiden toiveiden mukaan. 

Wärtsilä Oyj pyrkii yhä enenevissä määrin hankkimaan kilpailuetua 

räätälöitävien kokonaisratkaisujen kautta. Laaja oma varastointi, sekä 

logistiikkaketju auttavat mahdollistamaan tämän.  

Varastoinnissa tulee kuitenkin seurata varastotasoja, sillä varastoitavat 

materiaalit sekä varastoinnin muodostamat kulut sitovat, sekä kuluttavat 

pääomia. Varastotasojen seuraus ja hallinnointi tapahtuu pääosin erilaisilla 

digitaalisilla hallintajärjestelmillä, kuten SAP:llä. Wärtsilän toiminnoissa tietyt 

määritetyt työntekijät valvovat varastotasoja ja tekevät niihin muutoksia 

tarvittaessa. 

3.4 Huomioita nykytoiminnasta. 

Työn tavoite, eli Vikbyn varastorakennuksen layoutin suunnitteleminen ja tilan 

toimintojen yleinen kehittäminen on tarpeellinen, jotta varastotilasta saadaan 

mahdollisimman suuri hyöty ja tehokkuus.  

Vaikka Vikbyn varastorakennus on kooltaan suuri, on myös sille asetetut 

toiminnot ja materiaalimäärät suuria. Erityisesti tilankäytön tehokkuutta vievät 

lattiavarastoitavat materiaalit. Lattiavarastoitavat materiaalit ovat kokonsa 

puolesta paljon tilaa vieviä myös pienissä määrissä ja usein niihin yhdistyy 

myös päällelastauskielto, jolloin iso osa varaston tilavuudesta jää 

hyödyntämättä. Erityisesti isoille lattiavarastointimateriaaleille paras tapa 

liikutteluun on siltanosturi. Koska Vikbyn tapauksessa siltanosturi on 

käytettävissä vain osassa varastointitilaa, tekee tämä siltanosturin 

työskentelytilasta erityisen arvokasta pinta-alaa materiaalinhallinnan ja 

varastoinnin näkökulmasta. Osa materiaaleista, kuten kampiakselit ovat 

liikuteltavissa ainoastaan siltanostureilla. Lisäksi, kun siltanosturin toiminta-

alueella sijaitsee myös rajattu tullialue, rajoittaa se entisestään muille 

toiminnoille jäävää tehokasta käsittely- ja varastointitilaa. 
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3.5 Työn toteutus 

Opinnäytetyön aiheen pohjalta tutkimusmenetelmäksi valittiin laadullinen eli 

kvalitatiivinen tutkimus. Menetelmään päädyttiin, sillä aiheena oleva 

layoutsuunnitelma toteutetaan yksittäiseen kohteeseen, jonka erityispiirteet 

halutaan ottaa huomioon kokonaisvaltaisella ratkaisulla. Kvalitatiivinen 

tutkimusmenetelmä pyrkii ymmärtämään tutkimuksen kohteen laatua, 

ominaisuuksia ja merkityksiä kokonaisvaltaisesti (Koppa, Laadullinen tutkimus). 

Tutkimustavaksi muodostui tapaustutkimus, jossa tapauksen kohteeksi on 

rajattu Vikbyn varasto osana Wärtsilän Vaasan alueen laajempaa logistista 

kokonaisuutta. Aineistonkeruumenetelmänä käytetään pääosin haastatteluita ja 

havainnointia tutkimuksen tekijän omaan kokemukseen pohjautuen. 

Haastattelujen kohteena on Vikbyn varastotoiminnoista vastaava esimies sekä 

Vikbyn varastopäällikkö, joita molempia haastatellaan tutkimuksen eri vaiheissa. 

Havainnointi toteutetaan paikan päällä tutkimuksen tekijän toimesta. Sekä 

haastattelujen, että havainnoinnin pääpaino on varastorakennuksen nykytilan 

sekä toiminnassa havaittujen puutteiden ja kehityskohteiden selvittämisessä. 

3.6 Layoutsuunnittelu Vikbyn välivarastolle 

Layoutsuunnittelun toteutuksen osalta työssä seurataan Reinikainen ym. (1997) 

mukaista varastointilayoutsuunnitteluprosessia, jonka pohjalta suunnitelman 

hahmottelu tulee aloittaa tuotelinjan kasvuennusteen määrittelystä tulevalle 

viidelle vuodelle (Reinikainen, 1997, 81). Koska Wärtsilän tapauksessa raskas 

konepajateollisuus on hyvin kytkeytynyt yleisiin globaaleihin taloussuhdanteisiin, 

on tarkkojen kasvuennusteiden määrittely hankalaa. Kuitenkin suunnittelun 

mahdollistamiseksi tulee ainakin olettaa nykyisten toimintojen pääosin pysyvän 

käytössä. Huomattavaa on, että hallin lattiapinta-ala rajoittaa nykyisen 

rakennuksen varastointitoimintojen laajan kasvun. Tässä opinnäytetyössä 

lähdetään siis oletuksesta, että toiminta tulee säilymään samalla, tai hieman 

kasvaneella volyymilla. 



25 

Turun AMK:n opinnäytetyö | Joonas Lehtimäki 

Reinikainen ym. (1997) mukaisen suunnitteluprosessin toisessa vaiheessa 

analysoidaan tuotelinjaa, tuotemäärää ja materiaalivirtausta varastossa, jolle 

perustuen määritellään tarvittavan tilan kokoa ja ominaisuuksia. Saatujen 

havaintojen perusteella toteutetaan myös prosessin kolmas vaihe, jossa 

analysoidaan materiaalin käsittelyyn tarkoitettuja laitteita. (Reinikainen ym. 

1997, 81) 

Tuotemäärän ja materiaalivirtauksen osalta tilanne on hyvin 

materiaalikohtainen. Koska Vikbyn varastotilassa varastoidaan materiaaleja 

aina pienistä ruuveista kymmeniä tuhansia kiloja painaviin moottorilohkoihin 

asti, on niihin sovellettavat toimet myös erilaisia. Pienten materiaalien, eli 

kuormalavan tai sitä pienempien hallinta onnistuu helposti trukeilla. Niiden 

varastointi suoritetaan joko kuormalavahyllyissä tai paternosterhyllyissä. 

Keräilyyn ja hyllyttämiseen käytetään korkeakeräilytrukkia. Isompien 

materiaalien osalta käytetään tarpeenmukaisen kokoista trukkia tai siltanosturia. 

Mitä suurempi materiaali on kyseessä, sen vaivalloisempaa sen siirto on.  

Materiaalin käsittelylaitteiden osalta rajoitteita tulee erityisesti suurikokoisten 

materiaalien käsittelyyn. Siltanosturin käyttöalueen ollessa vain osassa 

rakennusta tulee sen alueen käytön tehostamisesta erityisen tärkeää. 

Materiaaleista erityistarpeita omaavat moottorien kampiakselit, joita painon ja 

pakkaustavan vuoksi on mahdollista siirtää vain siltanosturilla. Samojen syiden 

vuoksi kampiakseleita ei myöskään ole mahdollista varastoida mihinkään 

erityiseen hyllyvarastoon, vaan varastointi tapahtuu lattiavarastointina. 

Lähtökohtaisesti kampiakselipakkauksia ei sovi myöskään pinota päällekkäin. 

Nämä seikat huomioon ottaen kampiakseleiden käsittely ja varastointi sisältää 

paljon kehittämispotentiaalia.  

Vastaanotto ja lastaus tapahtuu Vikbyssä yhdeltä reunalta. Materiaali saapuu ja 

lähtee Vikbystä pääosin rekoilla ja käsittelyssä yhden arkipäivän aikana käy 

keskimäärin 10 rekkaa. Rekkojen määrä, ja niistä purettavan lastin määrä sekä 

laatu vaihtelevat kuitenkin paljon. Rekka ajaa varaston pohjoispäädyssä 

olevasta nosto-ovesta kokonaisuudessaan rakennuksen sisälle, jolloin lastaus- 

ja vastaanottotoimenpiteet kyetään suorittamaan sisätiloissa. Toimenpiteen 
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jälkeen rekka poistuu samasta ovesta. Vikbyssä on kuitenkin myös toinen 

käytössä oleva suurikokoinen nosto-ovi rakennuksen länsipuolisella reunalla 

sekä varauksia rakenteissa mahdollisuuksille uusien ovien lisäämiseen. 

Materiaalin virtaus varaston sisällä lähtee vastaanotosta päättyen lopulta 

lastaukseen samalle ovelle. Virtaus muodostuu siis U-virtaukseksi. Virtaus on 

mahdollista järjestää myös L-virtaustyypin mukaiseksi, ottamalla rakennuksen 

länsireunalla oleva nosto-ovi joko lastaus- tai vastaanottokäyttöön 

pohjoisreunan oven jäädessä jäljelle jäävään toimenpiteeseen. Tällöin 

ongelmaksi kuitenkin muodostuu se, että osa Vikbyssä käyvistä ajoneuvoista 

suorittaa samalla käynnillä sekä lastaus- että purkutoimenpiteitä, jolloin 

siirtymästä ovelta ovelle tulee ylimääräinen työvaihe. Tila rakennuksen sisällä ei 

mahdollista käytännössä rekan kääntymistä suoraan sisätiloissa ovelta ovelle, 

vaan siirtymä pitäisi L-virtausmallissa suorittaa ulkotilojen kautta. Länsireunalla 

olevaa nosto-ovea vastapäätä rakennuksen itäreunalla on myös rakenteellinen 

varaus avata uusi reikä ovelle, jolloin myös suoravirtausmalli olisi mahdollinen. 

Virtaus ei kuitenkaan tällöin tapahtuisi varaston pitkittäissuunnassa, jolloin 

materiaalien etäisyydet rakennuksen päädyissä keskikäytävää vasten 

kasvaisivat kohtuuttomiksi. Rekkojen määrän, lastaus- ja purkutoimenpiteiden 

laadun sekä ovien sijoittelun pohjalta toimivin virtausmalli onkin U-virtaus. 

Varastoitava materiaali vaihtelee Vikbyssä tuotannon tarpeiden mukaan ja 

erityisesti lattiavarastoivassa materiaalissa korostuu joustavuus. 

Lattiavarastointitilaa tulee siis olla tarpeeksi joustavuuden takaamiseksi.  

Materiaalin käsittelyyn tarvittavien laitteiden osalta layoutsuunnitelmassa tulee 

ottaa huomioon esimerkiksi trukkien lataus- ja huoltomahdollisuudet. Vikbyn 

osalta tämä tarkoittaa ainakin muutaman sähkökäyttöisen vastapainotrukin, 

keräilytrukin sekä pinoamistrukin latausasemaa. Lisäksi rakennuksen siivoojalla 

on käytössään oma ajettava lattiansiivoislaite, joka vaatii määritellyn säilytys- ja 

latauspisteensä. Kaikkein suurin, 10 tonnia nostava trukki on dieselkäyttöinen ja 

sen säilytys tapahtuu työajan aikana ulkotiloissa. Tällöin sille ei erikseen tarvitse 

määrittää sisätiloista tilaa. Suuren trukin huolto- ja tankkaus tapahtuu myös 

ulkotiloissa.  
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Layoutsuunnittelun neljäntenä vaiheena Reinikainen ym. (1997) määrittelee 

varastotilan vaatimusten selvittämisen tulevalle viidelle vuodelle (Reinikainen 

ym. 1997, 81). Kuten aiemmin mainittua, toiminnan laajuuden oletetaan 

jatkuvan pääosin nykyisen kaltaisena materiaalivirtojen osalta. Varastotilan 

toiminnot itsessään saattavat silti muuttua ja esimerkiksi varastointiin suoraan 

liittymättömät toiminnot, kuten kampiakselien tarkastus ja pesu voivat muuttua. 

Layoutin rakentaminen joustavaksi mahdollisille muutoksille muodostaa 

mahdollisuuden myös ennalta ennustamattomille tarpeille. 

Reinikainen ym. (1997) mukaisen layoutsuunnitteluprosessin viidentenä 

vaiheena tulee selvittää varaston toimintojen väliset suhteet, jotka Vikbyn 

tapauksessa rakentuvat muutamille eri ketjuille (Reinikainen ym. 1997, 81). 

Tietyt omat toiminnot, kuten kampiakseleihin liittyvät toiminnot rakentuvat oman 

erityisen toimintoketjun pohjalle, jolloin yhteydet muiden materiaalien 

toimintoihin eivät ole merkityksellisiä. Näiden omien ryhmien hahmottaminen 

varaston sisällä on tärkeää myös toimintojen etäisyyksien tarkastelun pohjalta. 

Varaston päätoiminnot muodostavat kuitenkin muiden materiaalien varastointi ja 

käsittelytoimenpiteet. Näissä tavanomainen materiaali virtaa ensin 

vastaanottotoimenpiteistä hyllytyksen kautta varastointiin, josta keräilyn kautta 

jälleen lähetystoimenpiteisiin. Riippuen materiaalista ja erityisesti sen 

varastointipaikasta, materiaalille muodostuu selkeä toistuva toimintojen välinen 

ketju. 
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Kuva 5. Vikbyn rakenteet, kiinteät kalusteet ja kiinteät toiminnoille määritetyt alueet. 

Yläkulmassa mittakaava ja kompassikuva. 

Varsinaisten layout-vaihtoehtojen hahmottelu aloitetaan selvittämällä nykyinen 

tilanne ja kiinteiden kalusteiden nykysijainnit. Kuvassa 5. Vikbyn nykytilanne 

rakenteiden, kiinteiden kalusteiden ja kiinteiden toiminnoille määrättyjen 

alueiden osalta. Kuvassa 5. numeroidut kohdat seuraavat; 1. työntekijöiden 

taukotila sekä kolme kappaletta kiinteitä shuttle-paternosterhyllyjä 2. kiinteitä 

kuormalavahyllyjä 3. puominosturi 4. kiinteitä kuormalavahyllyjä 5. Wärtsilän 

huoltopalveluiden toimintojen alueet 6. toimistotilat 7. ja 8. nosto-ovet. Kuvassa 

5. punaisella merkitty varaston pituussuunnassa tilan jakavat kattorakenteita ja 

siltanosturia tukevat pilarirakenteet. Ohuella ruudukolla merkattu alue on 

siltanosturin toiminta-aluetta. Punaisella värjäyksellä merkitty tullialue, jossa 

kiinteänä toimintona myös kampiakseleiden tarkistus ja pesutoiminnot. 

Rakennuksen layoutin suurin rajaava tekijä on ulkoseinät sekä kantavat 

rakenteet. Kuvasta 5. on nähtävissä myös ovet, tauko- sekä toimistotilat ja 

erityistoiminnoille varatut tilat. Erityistoimintojen, kuten huollon alueen sisäiseen 

järjestykseen ei tämä layoutsuunnitelma sen tarkemmin paneudu. Kuormalava- 

sekä paternosterhyllyt ovat myös kiinteitä, paikalleen pultattuja kalusteita. 

Kuormalavahyllyjen osalta on kuitenkin mahdollisuus perustellusta syystä siirtää 

tai lisätä hyllytilaa toiseen paikkaan. Kaikkein vapaimmin sovellettava alue 

suunnitelmalle on siltanosturin ulkopuolinen, kiinteistä kalusteista vapaa lattia-

alue. Koska lattiavarastointitilaa tulee varata tarpeeksi joustavan toiminnan 

mahdollistamiseksi, tulee suurin osa pinta-alasta varata siihen käyttöön. 

Nykyinen rekkojen purkuun ja lastaukseen käytettävä ovi sijaitsee rakennuksen 

pohjoispäädyssä, jonka vuoksi materiaalin käsittelylle kaikkein kriittisimpien 

toimenpiteiden tulee sijaita mahdollisimman lähellä. Mitä kauemmas varaston 

eteläpäätyyn mennään, sitä vähemmän toimintoja siellä on ja sitä hitaammin 

materiaali siellä virtaa. 

Materiaalin käsittelylaitteiden osalta rajoitteita tulee erityisesti suurikokoisten 

materiaalien käsittelyyn. Siltanosturin käyttöalueen ollessa vain osassa 

rakennusta tulee sen alueen käytön tehostamisesta erityisen tärkeää. Erityisiä 



29 

Turun AMK:n opinnäytetyö | Joonas Lehtimäki 

haasteita tulee, jos erittäin painavia materiaaleja halutaan varastoida 

siltanosturin toiminta-alueen ulkopuolelle lattiavarastointina. Osa materiaaleista 

on niin painavia, ettei niitä saa siirrettyä suoraan edes suurimmalla 10 tonnia 

nostavalla trukilla. Tällöin siirto tapahtuu ensin siltanosturin toiminta-alueella 

siltanosturilla, jossa materiaali lasketaan raskassiirtoalustojen päälle sopivaan 

kohtaan suhteessa varastointipaikkaa. Tämän jälkeen materiaali joko vedetään 

tai työnnetään alustojen päällä oikeaan kohtaan trukkeja apuna käyttäen. 

Lopuksi siirtoalustat poistetaan tunkkeja apuna käyttäen. Kokonaisuudessaan 

työsuorite on erittäin hidas ja vaivalloinen, jonka vuoksi näiden materiaalien 

siirrot tulee pyrkiä pitämään mahdollisimman vähäisinä. Vaiva siirrosta tulee 

etenkin siirron valmistelusta ja materiaalin ylös tunkkaamisesta. Tällöin 

siirtoetäisyys itsessään ei siirron tapahtuessa ole kovin merkittävä. Johtuen 

vaivalloisesta siirto-operaatiosta sekä näiden materiaalien yleisestä hitaasta 

virtauksesta näiden materiaalien varastointi siltanosturin toiminta-alueen 

ulkopuolella on paras suorittaa purku- ja lastausalueesta etäämmällä. Vikbyn 

varastotilan eteläpäädyssä on laaja vapaa lattia-alue, joka sopii tähän 

tarkoitukseen. 

Normaalien lavakokojen mukaiset materiaalit ovat tehokkainta varastoida 

kuormalavahyllyissä, joita Vikbyn varastotilassa on jo entuudestaan. Nykyinen 

hyllymäärä on muodostunut käytännön kokemusten perusteella. Layout-

suunnitelman eri versioissa voidaan kuitenkin hahmotella myös eri vaihtoehtoja 

hyllykapasiteetin kasvattamista ajatellen, mikäli hyllymäärän lisääminen tulee 

tarpeelliseksi. Kaikki varastoinnin hyllypaikat Vikbyssä ovat SAP-järjestelmän 

varastointipaikkoja, jolloin niissä voi säilyttää ainoastaan järjestelmän 

määräämiä materiaaleja tietyissä paikoissa. Tämän vuoksi käytännön 

toimintaan tarvitaan lattiapaikkoja esimerkiksi puskurivarastoiksi myös 

normaaleille kuormalavoille. 

Layoutsuunnitelmassa Vikbyn varastoon tulisi varata ja merkitä tietyt alueet 

seuraaville toiminnoille. Materiaalin lastaus sekä purkualueet, tuotannon 

materiaalien hylly- sekä lattiavarastointialueet, LNG-projektimateriaalien 

varastointi sekä pakkausalueet, kampiakseleiden käsittely sekä 
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varastointialueet, lähtevien ja saapuvien lavojen puskurialueet, ajoneuvojen 

ylläpito sekä säilytysalueet, toimisto- sekä henkilökunnan tilat, jätehuollon tilat ja 

käytävät. Olemassa olevat kiinteät kalusteet sekä rakenteet määrittelevät osan 

mahdollisista alueista. 

3.6.1 Layouthahmotelma 

Ensimmäinen layoutin hahmotelma toimintojen pääpiirteittäisestä asettelusta 

piirrettynä kuvassa 6. Siinä hahmotellut toimintojen alueet numeroittain; 1. 

tuotannon materiaalien hyllyvarastointi 2. puskurialue saapuville ja lähteville 

materiaaleille 3. LNG-materiaalien pakkaus ja käsittelyalue 4. LNG-materiaalien 

lattiavarastointialue 5. tuotannon materiaalien lattiavarastointialue 6. rekkojen 

purku ja lastausalue 7. kampiakseleiden sekä muiden siltanosturilla 

varastoitavien materiaalien puskuri- ja lattiavarastointialue 8. tullialue jossa 

myös kampiakseleiden käsittely ja varastointitoimenpiteitä. 

 

Kuva 6. Layoutin hahmotelma, josta havainnoitavissa nykytilanteeseen perustuva 

suurpiirteinen eri toimintojen aluejako. 

Kuvan 6. hahmotelmassa on merkkaamatta jätetty kuvassa 5. esitellyt kiinteät 

tilat, kuten toimistotilat. Lisäksi merkkaamatta jääneet alueet, kuten 

rakennuksen pitkittäissuunnassa menevä tila on ajateltu tyhjäksi jätettäväksi 
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käytäväksi. Tässä hahmotelmassa toimintojen väliset rajaukset on tehty pitkälti 

nykyisen vallitsevat toimintamallin pohjalta. Koska Vikbyn varastotilassa 

toimintaa on ollut jo 2 vuotta, on sinne muodostunut tietyt toiminnalliset alueet. 

Alueilla ei ole ollut kuitenkaan tarkasti määrättyjä rajoja, jolloin alueet ovat 

luonnollisesti ottaneet ajan saatossa tarvitsemansa tilan. Hahmotelmasta onkin 

nähtävissä hyvin eri toimintojen suhteellinen käytännön mukana muodostunut 

tilantarve. Alueiden toiminnallisten rajojen lisäksi suunnittelematta ja 

merkkaamatta on jäänyt myös käytävät. Nykytilanteessa toimintojen väliset 

sekä sisäiset käytävät ja avoimet tilat ovat muodostuneet aina tilanteen mukaan 

esimerkiksi yksinkertaisesti niin, että johonkin kohtaan on vain jätetty trukin 

mentävä aukko. 

Hahmotelman pohjalta on hyvä lähteä tarkemmin määrittelemään eri toimintojen 

alueiden kokoa, muotoa ja suhdetta toisiinsa. Erityisesti toimintojen välisen 

järjestyksen ja keskinäisen sijoittelun analysointiin toimiva ratkaisu on usein 

ABC-analyysi (Logistiikan Maailma – C). Vikbyn varastorakennuksen toiminnan 

luonteen vuoksi analyysin teko on kuitenkin vaikeaa. Haastattelujen ja 

havainnoinnin pohjalta selvisi, että eri toiminnoilla ja erilaisilla materiaaleilla on 

niin suuria eroja vaatimustensa ja ennustettavuutensa vuoksi, ettei puhtaasti 

dataan perustuvaa luokittelua ole käytännöllistä tehdä. Vikbyn tapauksessa yksi 

keskeisimmistä varaston suorituskykyyn vaikuttavista tekijöistä on tiettyjen 

yksittäisten materiaalien siirtelyyn liittyvät erityispiirteet. Tällä tarkoitetaan 

erityisesti suurten materiaalien siirtelyä ilman siltanosturia. Vaikka ulkoisesti 

esimerkiksi moottorien monet suuret osat vaikuttavat identtisiltä, on niillä 

kuitenkin usein täysin omat uniikit tarpeensa tehtävien toimintojen osalta, jolloin 

myös niiden virtaus muodostuu hyvin vaihtelevaksi ja paikoin hankalasti 

ennustettavaksi. Tällaiset materiaalit ovat usein tiettyihin projekteihin varattuja, 

eikä tällöin niihin voi soveltaa moniakaan samojen materiaalinimikkeiden 

hallintaan tarkoitettuja analyyseja. Kuitenkin esimerkiksi ABC-analyysin monia 

periaatteita voi soveltaa. Vikbyn tapauksessa korostuu varastonhallinnasta 

vastaavien työntekijöiden ammattitaito ja ohjeistus punnita tarpeelliset 

toimintamallit kunkin erityistoimia vaativan materiaalin osalta. Materiaalien 

tarpeita voi jakaa jo pelkän ulkoisen havainnoinnin pohjalta esimerkiksi siten, 
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että noin 20% yksittäisistä nimikkeistä vie 80% koko varastoinnille varatusta 

pinta-alasta. Tämä huomio on pareto-säännön mukainen (Sakki, J. 2009, 90). 

 

Kuvassa 6. numerolla 1. merkitty alue, eli tuotannon varastoinnin hyllyalue on 

pitkälti nykytilanteessa tarpeisiin soveltuva. Kalusteet, eli EPAL-

kuormalavapaikkojen hyllytasot ja shuttle -paternosterhyllyt ovat kiinteästi 

paikoilleen pultattuja ja toimiviksi todettuja. Niiden osalta ei ole erityisiä tarpeita 

muutosten tekoon. Shuttle -paternosterhyllyjen ja kuormalavahyllyjen välisellä 

käytävällä on kiinteästi maahan kiinnitetty turva-aita, joka suojaa keräystoimissa 

shuttle-hyllyllä olevaa henkilöä trukkien liikkuessa viereisellä käytävällä. Tämä 

on hyvä turvallisuusratkaisu, jonka mahdolliseen hyödyntämiseen myös muilla 

alueilla kannattaa kiinnittää huomiota. 

 

Kuva 7. Shuttle -paternosterhyllyt sekä kuormalavahyllyjä. Näiden välissä 

henkilöliikennettä turvaavia suojakaiteita. 

Hyllyjen lisäksi kuvan 6. alueella 1. on varaston koillisnurkkaan muodostunut 

myös sekä siivooja siivouskoneen, että muutaman trukin säilytys- ja latauspiste. 

Näiden sijaintia voi silti layoutvaihtoehdoissa harkita. Muilta osin alueella 
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lattiapinta-ala on käytännössä henkilö- ja trukkiliikenteen vuoksi pidettävä 

tyhjänä. 

Kuvan 6. alue 2. on nykytoiminnassa muodostunut puskurialueeksi lähteville ja 

saapuville materiaaleille. Alue sijaitsee lähellä lastaus- ja purkutoimenpiteille 

kriittisiä muita toimenpiteitä, kuten toimistotiloja sekä rekkojen 

vastaanottoaluetta. Alueella on myös erinäisiä pienempiä lavayksiköitä 

lattiavarastoituna. Layout-suunnitelman pohjalta alueen tarkempi määrittely on 

aiheellista. Pelkälle lähtevien ja saapuvien materiaalien puskurialueelle riittäisi 

haastatteluissa saatujen käytännön kokemusten perusteella pienempikin alue.  

 

Kuva 8. Nykytilanne lähtevien ja saapuvien materiaalien puskurialueella. Taustalla 

näkyvissä tuotannon kuormalavavarastointihyllyt sekä shuttle-paternosterhyllyt. 

Kuvan 6. alue 3. on LNG-projektimateriaalien, sekä vähäisemmässä määrin 

muidenkin materiaalien vastaanotto ja käsittelytoimenpiteille, kuten 

pakkaamiselle muodostunut alue.  

Alueella 3. on kiinteänä kalusteena 1600 kg nostava 270 asteen puominosturi. 

Ei -kiinteitä kalusteita ja työvälineitä on pöydät ja toimistosermit, joiden sijoittelu 

on nykykäytännössä muodostunut alueen perälle. Alueella LNG-projektien 

materiaalit valmistellaan ja pakataan lähetysvalmiiksi tarpeen vaatimalla tavalla. 
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Pienet lähetykset pakataan pahvilaatikoihin, johon sopivat työkalut, kuten 

pakkaustäytteiden rypytyskone kuuluvat alueen kalustoon. Suuremmat 

lähetykset pakataan tarpeen mukaisiin puulaatikoihin. Tällä hetkellä tyhjät, 

pakkausta odottavat puulaatikot on säilytettynä yhdessä kerroksessa 

lattiavarastointina. Erityisesti näiden varastoinnin osalta löytyy 

kehityspotentiaalia, johon voi pyrkiä vastaamaan layoutsuunnittelulla.  

Kuvassa 6. alueet 4. ja 5. ovat nykytoiminnassa lattiavarastointikäytössä. 

Alueen 4. tuntumassa on säilytettynä erityisesti valmiiksi pakattuja LNG-

projektimateriaaleja, kun taas alueella 5. on suurikokoisia materiaaleja, pääosin 

moottoreiden generaattoreita. Lattiavarastointialue on suhteellisen laaja, eikä 

sitä ole esimerkiksi järjestelmämielessä jaettu mitenkään. Tietty materiaali voi 

siis olla varastoituna määrittelemättömälle lattiapaikalle, josta esimerkiksi 

keräyksen tullessa se pitää aina erikseen käydä etsimässä. 

Lattiavarastointialueen ylimääräinen jakaminen esimerkiksi fyysisin estein, 

kuten aidoin vähentää mahdollisuutta joustavuuteen, mutta esimerkiksi lattiaan 

tehtävillä aluejakomerkinnöillä yhdistettynä materiaalinhallintajärjestelmän 

päivityksellä voi olla mahdollista saavuttaa parempaa tilanhallintaa. 

 

Kuva 9. Kuvan 6. layouthahmotelman numeroilla 4. ja 5. merkityt alueet nykytilassa. 

Etualalla LNG-projektien puulaatikoita. Taustalla lattiavarastoituja generaattoreita. 
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Kuvan 6. alue 6. on rekkojen vastaanotto ja lastauskäytössä. Alueen reunalla, 

rakennuksen pohjoispäädyssä on nosto-ovi, jonka kautta rekka ajaa 

kokonaisuudessaan sisään purettavaksi tai lastattavaksi. Aluetta ei ole rajattu 

tai merkattu muuten, kuin rekan alle jäävän tilan osalta. 

 

Kuva 10. Rekoille merkitty pysähtymispaikka lastaus- ja purkualueella. 

Alueen tarpeellisen koon määrittämiseen käytetään Richards (2014) kaavaa; 

Pinta-ala = (purettavien/lastattavien rekkojen määrä x purkuun/lastaukseen 

käytetty tuntimäärä) / työvuoron tuntimäärä x (lavojen määrä x lavan vaatima 

tila) (Richards, 2014, 207). 

Vikbyn tapauksessa, haastattelujen sekä toiminnanohjausjärjestelmistä saadun 

datan perusteella keskimääräiset arvot mainittuun kaavaan ovat seuraavat. 

Käsiteltäviä rekkoja päivittäin on keskimäärin noin 10 ja käsittelyyn kuluu 

keskimäärin noin 1 tunti. Keskimäärin lavamäärä yhden rekan kohdalla on 30 ja 

lavakoko standardi EPAL-lava, eli 0,8m x 1,2m. Työvuoron tuntimäärä on 8. 

Tiedot kaavaan syöttämällä saadaan seuraava tulos. 

(10x1)/8x(30x(0,8x1,2)) = 36m2 
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Saadun tuloksen lisäksi pinta-alaan täytyy lisätä tarvittava ala rekalle sekä 

trukkien työskentelyalalle ja kulkukäytäville (Richards, 2014, 208). Vikbyssä 

rekan alle varattava tila on katsottu olevan noin 77m2. Trukin vaatima kulku- ja 

työskentelytila on noin 114m2. Trukin kyky toimia tulee olla mahdollinen rekan 

yhdeltä reunalta, koko lavan pituudelta, sekä rekan perästä. Yhteenlaskettuna 

Richards (2014) mukainen laskentamalli tarvittavat työtilat huomioon ottaen 

antaa siis noin 227m2:n pinta-alatarpeen vastaanotto- ja lastausalueelle. Vikbyn 

tapauksessa keskiarvodata antaa kuitenkin vain osan totuudesta, sillä vaihtelu 

lastaus- ja purkutoiminnoissa on laajaa. Esimerkiksi rekka, joka tuo purettavaksi 

kampiakseleita, saattaa sisältää vain muutaman purettavan akselin. Akselien 

koko ja paino saattavat kuitenkin muodostaa purkamistoimista usean tunninkin 

pituisen operaation. Vastavuoroisesti esimerkiksi Wärtsilän sisäisen logistiikan 

ajoneuvot saattavat käydä lastaamassa vain muutaman lavan minuuteissa. 

Laskentamallin perusteella tehty pinta-ala-arvio osuu kuitenkin haastatteluissa 

arvioidun pinta-alatarpeen kanssa samaan kokoluokkaan. Tietyissä tilanteissa, 

kuten suurten akseleiden purkamisen ja lastaamisen aikana aiemmin laskettu 

pinta-ala ei luultavasti kuitenkaan riitä materiaalien siirtotoiminnan aikaiseksi 

puskuritilaksi. Kuitenkaan näitä tilanteita varten ei myöskään ole 

tarkoituksenmukaista kokonaan varata aina tyhjänä pidettävää lattia-alaa. 

Näihin tilanteisiin varautumisen osalta korostuukin työntekijöiden ohjeistaminen 

ja ammattitaito materiaalinhallinnan osalta siten, että mahdollisesti tarvittava 

erityisen laaja lattia-ala on aina etukäteen järjestettynä. Lattiatilan järjestäminen 

hoituu tilannekohtaisesti esimerkiksi siirtämällä jotakin muuta materiaalia 

kauemmas rekan välittömästä läheisyydestä. 

Kuvassa 6. alueet 7 ja 8. ovat pitkälti moottorien kampiakseleiden 

varastointikäytössä. Erityisesti alue 8. on tullialueena rajattu pois muulta 

käytöltä. Kaikki kampiakselit eivät kuitenkaan mahdu tullialueelle, jolloin tullatut 

akselit säilytetään sen ulkopuolella 7. alueella. Kampiakselit varastoidaan 

siltanosturilla lattiavarastointina, eikä lähtökohtaisesti niitä voi pinota 

päällekkäin. 
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Layouttyyppien osalta Vikbyn varastossa paras tulos on mahdollista saavuttaa 

Martinsuo ym. (2016) mukaisesti yhdistelemällä eri tyyppejä keskenään ja 

muodostamalla osalayouteista toimiva kokonaisuus (Martinsuo ym. 2016, 155). 

Koska varastotilassa on useita eri toimintoja, jotka eivät välttämättä edes liity 

varsinaisesti toisiinsa on joustavuus eri toimintojen sisällä sekä välillä 

tarkoituksenmukaista. Joustavuus mahdollistaa myös Richards (2014) 

mukaisen optimaalisen varastodesignin (Richards, 2014, 203). 

3.6.2 Layoutvaihtoehdot 

Layouthahmotelman ja tarkemman toimintojen analysoinnin perusteella 

pystytään muodostamaan muutamia vaihtoehtoisia layoutsuunnitelmia. 

 

Kuva 11. Layoutvaihtoehto 1. 

Ensimmäisessä layoutvaihtoehdossa (kuva 11.) tarkemmin määritettynä 

toimintojen väliset rajat ja sijainnit nykytoimintamallin pohjalta. Numeroilla 

tarkemmin määritetty alueiden ja kalusteiden toiminnot. Numerot 3-17 kuvaavat 

lattiavarastointipaikkoja. Nykytilanteesta poiketen lattiavarastointipaikat olisivat 

tarkkarajaisia ja jaettu numeroituihin osiin. Numerointilogiikka tulee 

rakennuksen keskilinjassa menevien rakennepilareiden mukaan, esimerkiksi 

lattiapaikka 10. tarkoittaa rakennuksen pohjoispäästä katsoen 10. ja 11. pilarin 
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välistä aluetta. Numeroinnin pohjalta lattiapaikat ovat määritettävissä 

toiminnanohjausjärjestelmään, kuten SAP-ohjelmistoon omina 

varastointipisteinään. Tämä tuo selkeyttä myös varastoinnin ohjaukseen ja 

esimerkiksi materiaalien paikantaminen lattiapaikoilta helpottuu. Lattiapaikkojen 

väliset merkinnät voi tehdä fyysisesti lattiaan esimerkiksi teipillä tai 

maalaamalla.  

Numerot 20-22 kuvaavat kolmea shuttle-paternosterhyllyä. Näiden osalta ei 

muutoksia nykytilanteeseen. Numerot 30-32 ovat tuotannon varastoinnin 

kuormalavahyllyjä. Fyysisten kalusteiden osalta myöskään tähän ei tarvetta 

muutoksille nykytilanteeseen nähden. Kohdat 40–48 ovat LNG-materiaalien 

varastointiin ja käsittelyyn liittyviä. Kohta 40 on osa samaa kuormalavahyllyä 

hyllyn 30 kanssa, mutta varattuna pienten LNG-materiaalien varastointiin. Sama 

pätee kuormalavahyllyihin hyllyihin 42 ja 43, jotka molemmat ovat jo valmiiksi 

kiinteinä kalusteina varastotilassa. Uutena lisäyksenä kiinteisiin kalusteisiin on 

ehdotus kuormalavahyllystä 41., jossa tyhjät LNG-materiaalien puulaatikot 

voitaisiin säilöä odottamaan tarvetta. Nykytilanteessa tyhjät puulaatikot ovat 

varastoituna pakkausalueen ympärillä lattiavarastointina. Uudella hyllyllä 

saavutettaisiin tilankäytön tehostumista ja sitä kautta varastonpitokustannusten 

pienentymistä (Ritvanen ym. 2011, 92). Huomioitavaa on, että hyllyn ehdotetun 

paikan kohdalla on ulkorakenteeseen jätettynä varaus uudelle nosto-ovelle, 

mikäli halutaan mahdollistaa läpivirtaus rakennuksen poikittaissuunnassa. 

Hyllyn asentamisella tämä mahdollisuus hieman vaikeutuu. Vihreällä värillä 

merkattu alue 44. kuvaa pakkausalueen pakkaustoimintojen toimintatilaa. 

Alueet 45–48 ovat lattiavarastointipaikkoja, joissa valmiiksi pakatut LNG-

lähetykset odottavat seuraavia lähetystoimenpiteitä. Lattiapaikkojen osalta 

merkkaukset lattiaan ovat tarpeelliset. 

Kuvassa 11. punaisella merkitty alue 50 kuvaa materiaalien vastaanotto- ja 

lähetystoimien puskurialuetta rajattuna. Alue on tarvittavien muiden toimintojen, 

kuten lastausalueen ja toimistotilojen läheisyydessä ja vastaa nyt paremmin 

rajatulta kokoluokaltaan nykyistä havainnoitua tarvetta. Tarkempi rajaus 

kokoluokassa mahdollistaa osaltaan varsinaisten lattiavarastointipaikkojen 
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laajemman käytön. Alue 60. kuvaa tarkemmin rekkojen lastaus- ja purkualuetta 

tarvittavine kulkureitteineen. Alueen koko on määritetty kokonaisuudessaan 

noin 265m2 kokoiseksi, mikä on aiemmin määritettyä laskennallista tilantarvetta 

noin 40m2 suurempi. Suurempi tila muodostuu alueen rajojen venyttämisestä 

koko rekan ja rakennuksen keskikäytävän väliselle alueelle käytännön syistä. 

Ilman tätä välitilaan jäisi tyhjiä pieniä alueita, jotka itsessään eivät mahtuisi 

sisältämään muita toimintoja. Lisäksi suurempi tilavaraus mahdollistaa 

paremman joustavuuden erilaisissa erityistilanteissa. 

Kuvasta 11. on myös nähtävissä määritetyt henkilö- ja työkonekulkureitit 

oranssilla värillä merkittyinä. Merkittävin kulkureitti on rakennuksen 

pituussuunnassa menevä pääkäytävä, jonka kautta liikenne- ja materiaalivirta 

kulkee lähes koko rakennuksessa. Jokaiselle toiminta-alueelle on myös 

varmistettu oma tarvittava kulkuyhteys. Lattiavarastointialueen läpi on 

merkittynä myös henkilökulkuyhteys hätäuloskäynnille. Kulkureittien merkintä 

lattiaan on tarpeellista, jotta vapaiden reittien ylläpito on selkeämpää. 

Suunnitelmassa tyhjäksi on jätetty tullialueen lisäksi myös pääosa muusta 

siltanosturin alla olevasta alueesta, jonka käyttö vapaasti tilanteen mukaiseen 

tarpeeseen on tehokkain tapa varmistaa joustava toiminta varastotilassa. 

Tämän hetken tarpeessa se tarkoittaa pääosin kampiakseleiden ja muiden 

raskaiden materiaalien lattiavarastointia, johon varsinaiset tarkat aluerajaukset 

eivät toisi lisäarvoa. Kokonaisuudessaan layoutvaihtoehto 1. tarjoaa selkeytetyn 

määrittelyn nykytoimintojen pohjalta muutamin käytännön parannuksin. 

Suunnitelmasta puuttuu vielä tarkemmat merkinnät esimerkiksi jätepisteille sekä 

trukkien latauspisteille. Näiden sijoittaminen on kuitenkin helppoa suunnitelman 

viimeistelyvaiheessa. 

Reinikainen ym. (1997) layoutin tekoprosessin kuudennen vaiheen mukaisesti 

layoutsuunnitelman teossa tärkeä osuus on tehdä useita vaihtoehtoisia 

suunnitelmapohjia (Reinikainen ym. 1997, 81). Hieman eri rakenteella 

muodostettuna layoutsuunnitelma 2. tarjoaakin toisenlaisen lähestymistavan 

Vikbyn varastorakennuksen järjestämiselle. 
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Kuva 12. Layoutvaihtoehto 2. 

Kuvan 12. layoutvaihtoehto 2. on pääajatukseltaan samankaltainen 

layoutvaihtoehto 1. kanssa. Suurin eroavaisuus on nykyisestä mallistakin 

poikkeava varastotilan pitkittäissuunnassa olevan pääkäytävän sijainti. 

Vaihtoehdossa 2. se on merkitty rakennuksen pääasiallisen varastointitoimintoja 

sisältävän puolen keskelle. Reitin sijainti mahdollistaa tilankäytön tehostamisen, 

kun esimerkiksi kuormalavahyllylle 32. ei tarvitse enää muilta osin varata 

erillistä trukkien toimintatilaa. Lisäksi lattiavarastoinnin osalta tehokkuus kasvaa, 

kun varastointialueen perällä olevaan materiaaliin pääsemiseksi ei tarvitse 

siirtää koko varastointirivin materiaaleja. Kulku varaston itäpuolelta länsipuolelle 

luonnollisesti vaikeutuu, mutta siltanosturin puolen omien toimintotarpeiden 

sekä rakennuksen rakenteellisten pilarien muodostaman fyysisen esteen vuoksi 

liikenne ei muutenkaan ole merkittävää itä-länsisuunnassa. Tässä 

layoutvaihtoehdossa myös lähtevien ja saapuvien materiaalien puskurialue on 

hieman edellistä suurempi ja paremmin saavutettavissa joka suunnasta. 

Kolmas layoutvaihtoehto lähtee siitä ajatuksesta, että aiemmin mainittu 

rakenteellinen varaus uudelle läpiajon mahdollistavalle nosto-ovelle 

lunastetaan.  
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Kuva 13. Layoutvaihtoehto 3. 

Kuvassa 13. esitetty layoutvaihtoehto 3. mahdollistaa rekkaliikenteen läpiajon 

rakennuksen itä-länsisuunnassa. Pääperiaatteiltaan se perustuu samaan 

aiemmin esiteltyyn ideaan, mutta nyt lastaus- ja purkualue sijaitsee siltanosturin 

alla rakennuksen keskiosassa. Suora kulkuyhteys ei kuitenkaan ole tässä 

tapauksessa kokonaan läpivirtausperiaatteen mukainen, sillä materiaalin purku 

ja lastaus tapahtuvat samalla alueella. Lisäksi yleensä läpivirtausvarastoissa 

liikenne virtaa suorakulmaisen rakennuksen pitkän sivun suuntaisesti (Ritvanen 

ym. 2011, 85). Layoutvaihtoehdon 3. mukaisessa layoutissa 

täysperävaunurekka ei siltanosturin rakenteiden vuoksi välttämättä mahdu 

kerralla kokonaan purkualueelle, joka vaikeuttaa purkutoimintoja. Purkualueen 

sijainti siltanosturin radan keskialueella lyhentää kuitenkin maksimietäisyyttä 

nosturin varastointipaikkoihin merkittävästi. Muissa vaihtoehdoissa esimerkiksi 

suoraan tullialueelle siirrettävä akseli on siirrettävä nosturilla koko radan 

mittaisen matkan. Muilta osin layoutin muutokset ovat esimerkiksi 

lattiavarastointialueiden muutokset, lähtevien ja saapuvien materiaalien 

puskurialueen siirtyminen ja pakkaamon mahdollisen hyllyn 41. eri sijainti. 

Viimeinen layoutvaihtoehto esittelee tilankäyttösuunnitelman, jossa 

kuormalavahyllypaikkoja lisättäisiin varastossa huomattavasti. 
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Kuva 14. Layoutvaihtoehto 4. 

Kuvassa 14. esitetty layoutvaihtoehto perustuu pitkälti samaan rakenteeseen 

layoutvaihtoehto 2:n kanssa, mutta rakennuksen itäreunustalla olevat 

lattiapaikat on muutettu tuotannon kuormalavahyllyiksi. Lisätyt hyllyt esitettynä 

numeroilla 33-35. Tässä vaihtoehdossa rakennuksen pohjoispäätyyn saataisiin 

huomattavasti nykyistä enemmän kuormalavojen hyllytystilaa. Lisääntynyt 

hyllytila sijaitsee materiaalin virtaukseen nähden kaukana purku- ja 

lastausalueesta, mutta tämä ei välttämättä ole merkittävä ongelma, jos hyllyihin 

päätyy hitaasti virtaavia materiaaleja. Tässä vaihtoehdossa 

yksityiskohtaisemman analyysin teko esimerkiksi ABC-analyysilla on hyvä 

vaihtoehto. Mikäli materiaalien luonne ja määrä muuttuu nykytilanteesta 

paremmin analysoitavaksi, voi ne jakaa esimerkiksi tuotto/nimike -jaon 

perusteella eri kategorioihin (Logistiikan Maailma – C). Jaon perusteella 

erilaisten varastointipaikkojen keskinäistä järjestelyä on mahdollista vielä 

kehittää. 

3.6.3 Layoutvaihtoehtojen jatkokehittäminen 

Reinikainen ym. (1997) mukaisen varastolayoutin tekoprosessin viimeinen 

vaihe on parhaan layoutvaihtoehdon valitseminen aiemmin tehdyistä 

vaihtoehdoista, jonka jälkeen suunnitelmaa vielä parannellaan mahdollisilla 
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muodostuneilla kehitysideoilla (Reinikainen ym. 1997, 81). Aiemmin esiteltyjen 

neljän layoutvaihtoehdon luomisen jälkeen vaihtoehdot esiteltiin opinnäytetyön 

toimeksiantajan edustajille, joiden näkemyksiä ja havaintoja eri vaihtoehtojen 

toimivuudesta pyrittiin selvittämään haastatteluin. Haastattelujen perusteella 

vaihtoehdoista varteenotettavimmiksi nousivat layoutvaihtoehdot 1. ja 2. 

Haastateltavien näkemysten mukaan kyseisten vaihtoehtojen pohjaratkaisut 

vastaavat parhaiten varastorakennuksen toimintojen nykytarpeisiin. Mainitut 

suunnitelmat olivat myös toteutettavissa kustannustehokkailla ratkaisuilla, ilman 

tarvetta merkittäviin investointeihin. Käytännössä layoutvaihtoehtojen 1. ja 2. 

kustannukset muodostuvat pääosin uuden kuormalavahyllyn hankinnasta LNG-

materiaalien vastaanottoalueelle, sekä lattiamerkintöjen tekemisestä. Näiden 

lisäksi olevat työt, kuten materiaalien siirrot uusien alueiden mukaisille paikoille 

voidaan tehdä portaittain sitä mukaa kun materiaalit muutenkin 

varastorakennuksessa virtaavat. Tällöin ei muodostu erillistä tarvetta 

esimerkiksi varastointitoimintojen alasajoon layoutmuutosten tekemisen ajaksi. 

Layoutvaihtoehtojen 1. ja 2. pääasialliset erot liittyvät rakennuksen itäisen 

puoliskon keskikäytävän sijoitteluun. Vaihtoehdossa 1. rakennuksen 

pitkittäissuunnassa menevä viiden metrin levyinen käytävä sijaitsee 

rakennuksen ulkoseiniin nähden keskellä, katto- ja siltanosturirakenteiden 

teräspilarien vieressä. Vaihtoehdossa 2. käytävä taas on siltanosturin 

ulkopuolelle jäävän alueen suhteen keskilinjalla. Näistä vaihtoehdoista numero 

1. on enemmän nykytilanteen mukainen, jolloin tämän vaihtoehdon 

toteutusvaiheessa muutostyöt esimerkiksi materiaalien siirtelyn osalta olisivat 

pienemmät. Toisaalta layoutvaihtoehto 2. esittelemä käytävän sijoittelumalli 

mahdollistaisi paremman saavutettavuuden kaikkiin lattiapaikoilla siltanosturin 

toiminta-alueen ulkopuolella oleviin materiaaleihin. Näitä eri näkökulmia 

punnitessa toimeksiantajan edustajat päätyivät valitsemaan jatkokehitettäväksi 

layoutmalliksi layoutvaihtoehto 2. mukaisen pohjaratkaisun. 

Layoutvaihtoehto 2. pohjalta viimeisteltävään versioon on tarpeellista lisätä 

merkkaukset trukkien latauspisteille, siivoojan lattianpuhdistuskoneelle ja 

jätepisteille. Näiden lisäksi haastatteluissa ilmi tuli tarve varmistaa tiettyjen 
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käytävien tarpeellinen koko myös varaston suurimman trukin kulkemisen osalta. 

Tarpeiden pohjalta muodostui lopullinen layoutsuunnitelma. 

 

Kuva 15. Valmis layoutsuunnitelma. 

Valmis layoutsuunnitelma (Kuva 15.) kuvaa toiminnot ja niiden väliset aluejaot 

samaan tapaan aiemmin esiteltyjen layoutvaihtoehtojen kanssa. Toimintoja 

selventävät numeroinnit järjestetty myös samalla aiemmin kuvatulla logiikalla. 

Numeroiden selitykset lueteltuna alla. 

• 4. – 17. Tuotannon lattiavarastointipaikat. 

• 20. – 22. Tuotannon paternosterhyllyvarastointipaikat 

• 30. – 32. Tuotannon kuormalavahyllypaikat 

• 40. – 48. LNG-materiaalien varastointi ja käsittelypisteet 

• 50. Lähtevien ja saapuvien materiaalien puskurivarastointialue 

• 60. Purku- ja lastausalue 

• 70. Lattiansiivouskoneen säilytysalue 

• 71. Jätekeräysastioiden säilytysalue 

• 72. Trukkien säilytys ja latausalue 

• 80. Työntekijöiden taukotilat 

• 81. Toimistotilat 

• 82. – 83. Huollon toimi- ja varastointialueet 

• 84. Tullialue ja kampiakseleiden käsittelyalue 

• A,B,C,E,G ulko-ovet 

• D, F nosto-ovet 
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Valmiissa layoutsuunnitelmassa (Kuva 15.) trukkien säilytys- ja latauspiste on 

merkittynä numerolla 72. lähelle lastaus- ja purkualuetta. Tähän päädyttiin, sillä 

tällöin suuret sähköakut sisältävät trukit ovat mahdollisen palotilanteen aikana 

helposti hinattavissa nosto-ovesta ulkotiloihin. Kulku latauspisteelle on 

ajateltuna rekkojen lastaus- ja purkualueen läpi, sillä trukit ovat latauksessa 

lähinnä työajan ulkopuolella, jolloin rekkoja ei muutenkaan ole paikalla. 

Muutoksena aiempaan layoutvaihtoehto 2. verrattuna poistettiin tuotannon 

lattiavarastointipaikka numero 3. Siitä vapautuva lattiatila varattiin 

käytäväalueeksi purku- ja lastausalueen sekä varastointialueen keskikäytävän 

välille. Tällöin liikenne on tässä kriittisessä solmukohdassa sujuvampaa ja myös 

suurikokoisin trukki mahtuu ajamaan paremmin. Edelleen suunnitelmassa 

siltanosturin alle jäävä lattiapinta-ala on jätetty tarkemmin määrittelemättä. 

Siltanosturin käyttötarpeet ovat hyvin laajat ja aktiivisesti muuttuvat, joten vapaa 

lattiapinta-ala mahdollistaa hyvin joustavan käytön materiaalien käsittelyn ja 

varastoinnin osalta. Tarkempi määrittely ja esimerkiksi aluemerkintöjen 

piirtäminen tälle alueelle rajoittaa tarpeettomasti joustavuutta toimintoihin. 

Esimerkiksi siltanosturin toiminta-alueelle merkattavaa purku- ja lastausalueen 

puskurivarastointitilaa ei haastatteluiden perusteella pidetty tarpeellisena. 

Tähän liittyvät tarpeet täyttyvät paremmin selkeällä varastotyöntekijöiden 

ohjeistuksella siitä, miten materiaaleja varastoidaan alueelle pitäen aina 

kuitenkin jonkin verran myös vapaata lattiapinta-alaa. Siltanosturilla 

käsiteltävien materiaalien luonne mahdollistaa joustavan ja työntekijöiden 

ammattitaitoon perustuvan toimintamallin paremmin, kuin pienempi, esimerkiksi 

kuormalavoilla oleva materiaali. 

Valmiin layoutsuunnitelman voidaan todeta olevat layout-tyypin osalta 

kokonaisuutena osalayout. Osalayoutin, eli usean eri layouttyypin 

yhdistelemistä voidaan pitää Vikbyn varastorakennuksen tapauksessa 

tarkoituksenmukaisena, sillä varasto sisältää useita toisistaan erillisiä 

toimintojen ryhmiä ja materiaalivirtoja. Tarkemmin eri toimintoja tarkastellessa 

voidaan määritellä eri alueille layouttyypit erikseenkin. Esimerkiksi LNG-

materiaaleihin liittyvien toimintojen osalta voidaan todeta kokonaisuuden 

perustuvan solulayouttyyppiin. Kuten Martinsuo ym. (2016) toteaa, sisältää solu 
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solulayouttyypissä kaikki kyseiseen toiminnan vaiheeseen liittyvät laitteet ja 

toiminnot (Martinsuo ym. 2016, 161). Tässä tapauksessa kaikki LNG-

materiaaleihin liittyvät toiminnot, kuten materiaalin vastaanotto, varastointi ja 

pakkaus toteutetaan nimenomaisesti yhdellä tietyllä alueella. Sen sijaan 

esimerkiksi tuotannon materiaalien osalta merkitykselliset toiminnot ovat 

laajemmin ympäri varastorakennusta. Niiden osalta layout perustuu 

enemmänkin funktionaaliseen layouttyyppiin. Tuotannon materiaaleihin liittyvät 

toiminnot ovat monipuolisia, jolloin funktionaalisen layouttyypin joustavuus 

mahdollistaa useiden eri materiaalityyppien sujuvan käsittelyn. 

Virtaus varastorakennuksessa säilyy valmiissa layoutsuunnitelmassa 

samankaltaisena nykytilanteeseen nähden. Virtausmalli on U-virtaus, sillä 

materiaali saapuu ja lähtee samalta rakennuksen reunalta (Logistiikan Maailma 

– A). 

Toimeksiantajan edustajilta saatujen lausuntojen perusteella valmis 

layoutsuunnitelma vastaa rakennuksen toimintojen asettamiin vaatimuksiin 

hyvin. Valmis layoutsuunnitelma ottaa huomioon myös aiempien 

layoutvaihtoehtojen tarkastelun aikana esiin tulleet kehitysehdotukset. 

Kokonaisuutena valmis layoutsuunnitelma yhdistelee käytännön kautta löydetyt 

toimintamallit ja aiheeseen liittyvän teorian pohjalta suoritetun suunnittelutyön. 

Tämä mahdollistaa toimivan kokonaisratkaisun löytämisen myös Vikbyn 

kaltaisessa, varsin erityispiirteitä omaavassa varastointitilassa. Vaikka 

toiminnan monipuolisuuden vuoksi kaikkia teorioita ei välttämättä voi soveltaa 

suoraan, saa niistä muodostettua rakennetta toiminnan suunnitteluun. Vikbyn 

layoutratkaisussa saavutetaankin hyvin Richards (2014) mukainen optimaalinen 

layout, sillä suunnitelma vastaa toimeksiantajan tämän päivän operationaalisiin 

tarpeisiin, samalla kuitenkin varautuen tulevaan kasvuun joustavuudella 

(Richards, G. 2014, 203). Layoutsuunnitelman toimeenpanon avulla Vikbyn 

varastotilasta saadaan tehokkaammin toimiva osa laajempaan Wärtsilän 

tuotanto-toimitusketjuun.  
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4 Johtopäätökset ja oma pohdinta 

Työn tavoitteena oli kehittää layoutsuunnitelma Wärtsilä Oyj:n Mustasaaren 

kunnassa sijaitsevalle Vikbyn välivarastolle. Pääpaino toteutuksessa oli 

toimeksiantajan, eli Wärtsilä Oyj:n tarpeeseen sopivan layoutin 

muodostamisessa. Sen lisäksi analysoitiin ja suunniteltiin layoutin kannalta 

merkityksellisiä muita kehitystoimenpiteitä. Layoutin suunnittelun avulla oli 

tarkoituksena mahdollistaa varastorakennuksen toimintojen tehokkaampi 

hyödyntäminen osana Wärtsilän Vaasan alueen tuotanto-toimitusketjua. 

Opinnäytetyön tutkimusmenetelmäksi valittiin kvalitatiivinen tutkimus, jonka 

pohjaksi kerättiin aineistoa pääosin haastatteluin ja havainnoimalla. Tutkimus ja 

suunnittelu suoritettiin aiheeseen liittyvää teoriakirjallisuutta hyödyntäen. 

Wärtsilän Vaasan alueen toimintojen selvittämisen, sekä erityisesti Vikbyn 

välivaraston sisäisten toimintojen analysoinnin pohjalta saatiin muodostettua 

neljä erillistä vaihtoehtoista layoutvaihtoehtoa. Vaihtoehdot esiteltiin 

toimeksiantajan edustajille, joiden lausuntojen ja havaintojen perusteella 

muodostettiin viimeinen valmis layoutsuunnitelma. Valmiissa suunnitelmassa 

pyrittiin muodostamaan toimiva kokonaisratkaisu yhdistäen jo aiemmin 

käytännön kautta löydetyt toimintamallit ja aiheeseen liittyvän teorian pohjalta 

suoritettu suunnittelutyö. Valmis layoutsuunnitelma muodostui toimeksiantajan 

lausuntojen perusteella hyväksi ratkaisuksi, jolla saadaan mahdollistettua 

toimintapotentiaalin parempi hyväksikäyttö Vikbyn toiminnoissa. 

Layoutin kehittämisen ohella muodostui ehdotus uuden kuormalavahyllyn 

hankkimisesta. Uudella hyllyllä ehdotettuun tarkoitukseen, eli LNG-materiaalien 

pakkauslaatikoiden säilyttämiseen, kyetään vapauttamaan lisää lattiapinta-alaa 

tehokkaampaan käyttöön.  

Yleisesti Vikbyn varastorakennuksesta ja sen sisältämistä toiminnoista voidaan 

todeta, että nykykäytön osalta layoutsuunnittelua ja muutakin toiminnan 

järjestelyä leimaa erityisesti suurten materiaalien käsittelyn asettamat 

reunaehdot. Suurten materiaalien varastoinnin ja siirtelyn muodostama 

resurssitarve vaikuttaa merkittävimmin muiden varaston toimintojen järjestelyyn. 
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Yksi tältä osalta nykytoiminnassa havaittu rajoittava tekijä on siltanosturin 

toimintakapasiteetti. Yhdellä nosturilla, joka toimii vain tietyllä alueella 

varastorakennusta ei välttämättä pysty vastaamaan kaikkiin varaston 

toimintojen muodostamiin tarpeisiin. Tästä voidaankin todeta, että siltanosturien 

määrään ja toiminta-alueen määrittelyyn tulee jatkossa kiinnittää tarkasti 

huomioita esimerkiksi mahdollisten tulevien kehityskohteiden osalta. 

Kokonaisuutena työn toteutuksen osalta voidaan todeta tavoitteen, eli 

toimeksiantajan tarpeeseen sopivan layoutin muodostamisen onnistuneen, sillä 

uuden layoutin ja kuormalavahyllyn käyttöönoton myötä toiminnasta on 

mahdollista saada paitsi tehokkaampaa, myös selkeämmin järjesteltyä ja 

hallinnoitavaa. 
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