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The objective of the engineering was improving the ineffective warehousing process 
of the client. The root causes of the ineffectiveness were the unorganized use of 
space in the warehouse, poor placing of products as well as the minimal room left to 
move in the warehouse, which slowed down the storage workers’ actions. Thus, the 
objective was to create a plan to decrease the ineffectiveness.  
 
A key principle in the plan was to avoid having the storage workers lose time in ac-
tions creating no additional value. In the engineering, lean-tools were utilized to iden-
tify and remove waste. An improved placing of products in the warehouse was found 
using ABC- and XYZ-analyzing. 
 
A need for changing the layout of the client’s warehouse was identified, for instance 
in the form of removing shelves, to create more free space for processing and mov-
ing around. In the amendments implemented in the layouts, the client’s needs to im-
plement additional functions in the warehouse were considered in addition to the in-
formation gathered from literature concerning the design of layout and space. 
 
The objectives of the engineering could have been achieved using three different lay-
out solutions, in each of which the need for removing waste, improved product place-
ment and the need to implement new functions to the same warehouse were tackled. 
This used to three different proposals for solution, from which the client chose the 
preferred one option. 
 
In the chosen plan, lean-tools were utilized to improve general order and cleanliness, 
XYZ-analyzing was used in product placement and the current state analyze and lit-
erature were examined to find a functional layout. 
 
As a result of the engineering, the problems in the warehousing project were identi-
fied, and a plan to solve the problems was created, which plan the client company in-
tends to put to practice. 
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1 Johdanto 

1.1 Varastoprosessi toimivan verkkorautakaupan ytimessä 

Yrityksen logistiikan toimivuus kulminoituu aina lopulta siihen, miten yrityksen 

tarjoamat hyödykkeet liikkuvat mahdollisimman kitkattomasti tuottajilta kulutta-

jille. Verkkokauppatoimijat, joilla on omaa varastotoimintaa, tuntevat kouriintun-

tuvasti toimivan – tai toimimattoman – fyysisen varastoprosessin vaikutukset lii-

ketoimintaansa. 

Insinöörityössä etsittiin keinoja verkkokauppana tunnetun yrityksen varastopro-

sessin tehostamiseksi layout-muutosten avulla. Hankkeen toimeksiantajana 

toimi BHG Group -konsernin suomalainen tytäryhtiö BHG Group Finland Oy, 

joka on suurimmilta osin keskittynyt verkkokauppaan erityisesti verkkorauta-

kauppojensa Netrauta.fi, Taloon.com, Talotarvike.com sekä Kodin1.com taus-

tayhtiönä. Sillä on verkkokauppaluonteestaan huolimatta fyysiset Netrauta.fi:n 

myymälät Vantaan Tammistossa sekä Lempäälän Ideaparkissa, joista asiak-

kaat voivat käydä ostamassa tiettyjä heti mukaan saatavia tuotteita. Näiden 

myymälöiden tuoteportfolio on pieni verrattuna verkkokaupasta ostettavien tuot-

teiden portfolioon.  

Tämä hanke toteutettiin Tammiston Netraudan myymälän varastolla, joka on 

kooltaan noin 400 neliömetriä. Varasto on pieni, sillä siellä ei varastoida kaikkia 

Netraudan portfolioon sisältyviä tuotteita. Tammiston varaston kautta kuitenkin 

kulkee kokoonsa nähden melko paljon tavaraa, sillä siellä käsitellään myös osa 

verkkokaupan kautta tilatuista tuotteista. Jäljempänä tässä insinöörityörapor-

tissa viitataan toimeksiantajaan Tammiston Netrautana. 

Tammiston Netraudan varastolle saapuu hyllytettäviä tuotteita Taipaleen pääva-

rastolta, joita asiakkaat voivat ostaa myymälästä heti ja noutaa varastolta. Li-

säksi varastolle tulee niin kutsuttuja läpivirtaavia tuotteita suoraan valmistajilta 

asiakkaan verkkokauppaostoksien mukaisesti. Läpivirtaavat tuotteet pyritään lä-

hettämään asiakkaille mahdollisimman nopeasti. Tämän vuoksi ne eivät vie 
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juurikaan varastotilaa, mutta kaikki muut Tammistoon saapuvat tuotteet pitäisi 

saada mahtumaan Tammiston Netraudan varastoon, josta ne myydään asiak-

kaalle heti mukaan, valmistellaan noudettavaksi tai lähetetään verkkokaupan 

asiakkaille siltä osin kuin verkkokaupan valikoimaa säilytetään Tammistossa. 

Tammiston Netraudan myymälän varastolle halutaan kustannusten minimoi-

miseksi implementoida myös konsernin muita toimintoja, jotka ovat aiemmin si-

jainneet erillisissä tiloissa. Pienen varaston rajallisen tilan ja nykyisen tuotemää-

rän vuoksi lisätoimintojen tuominen näihin tiloihin vaatii muutoksia varaston 

layouttiin ja varastoitavien tuotteiden määrään. 

Varaston layoutin suunnittelussa tulee myös huomioida kausivaihteluiden suh-

teellisen voimakas vaikutus liiketoimintaan. Kesäsesonki on Tammiston 

Netraudan varastolla ruuhkaisinta aikaa, sillä myymälän niin kutsuttuun ”heti 

mukaan” -valikoimaan lisätään tuotteita, jonka vuoksi varaston kapasiteetti on 

äärirajoillaan.  

1.2 Kehityshaaste, tavoite ja lopputulos 

Netrauta.fi on saanut huonoa asiakaspalautetta siitä, että verkkokaupan asiak-

kaiden tilausten toimitusajat ovat viivästyneet ostotapahtuman aikana luvatusta 

aikavälistä. Tilausten viivästyminen viittaa lähettävän osapuolen tehottomuu-

teen, tässä tapauksessa Tammiston Netraudan myymälän varaston toimimatto-

maan prosessiin. Varastolla on kokoonsa nähden paljon tavaraa, minkä vuoksi 

siellä vallitsee ajoittainen epäjärjestys, joka hidastaa varastotyöntekijöiden työn-

tekoa. Insinöörityön tavoitteena oli luoda suunnitelma tehottomuuden vähentä-

miseksi paremman asiakaskokemuksen saavuttamiseksi. Kehityshaasteena on 

myös lisätoimintojen tuominen samoihin tiloihin. 

Kehityssuunnitelma luotiin parantamaan varastoprosessia layoutmuutosten 

avulla siten, että varastoprosessissa ei jouduttaisi hukkaamaan aikaa arvoa 

tuottamattomiin toimintoihin, kuten turhaan kävelyyn, tuotteiden ja tavaroiden et-

simiseen ja tavaroiden siirtelyyn haluttuun tuotteeseen käsiksi pääsemiseksi. 
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Toisaalta pyrittiin vapauttamaan tilaa layoutmuutoksen avulla asiakaspalautus-

ten käsittelylle ja Husqvarnan varikkotoiminnalle. 

Hankkeen ideaalina lopputuloksena oli tarkoitus saada aikaan käyttökelpoinen 

paranneltu varastolayoutsuunnitelma varastoprosessin tehostamiseksi. Samalla 

varataan tilaa palautusten käsittelyn ja Husqvarnan varikon toiminnan imple-

mentoimiseksi Tammiston Netraudan varaston tiloihin.  

1.3 Insinöörityön rakenne 

Hankkeen raportointi on jaettu seitsemään alalukuun. Tämän johdantoluvun 1 

jälkeen luvussa 2 käydään läpi insinöörityön toteutussuunnitelma ja metodit. Lu-

vussa 3 tutkitaan varaston toimintaa ja sen tehostamista alan kirjallisuuden 

avulla ja luodaan käsitekehys ratkaisuehdotuksien suunnittelulle. Tehokkaim-

man mahdollisen varastoprosessin saavuttamiseksi analysoidaan varastotoi-

mintoja, materiaalien käsittelyä, varaston tuotteiden ja tilan riittävyyttä, lean-ajat-

telun keinoja sekä varastolayoutin suunnittelun periaatteita. Luvussa 4 analysoi-

daan Tammiston Netraudan myymälän varaston nykytilaa, raportoidaan varas-

ton nykytilan tiedonkeruusta, sekä käydään läpi ABC-analyysi ja nykytilan hyvät 

ja huonot osa-alueet. Luvussa 5 muodostetaan hankittujen tietojen avulla ratkai-

suehdotuksia varastoprosessin tehostamiseksi layout -muutosten avulla Tam-

miston Netraudan myymälän varastoon. Luvussa 6 raportoidaan toimeksianta-

jan valitsema paras ratkaisuehdotus ja siihen tehdyt tarvittavat muutokset toi-

meksiantajan toiveisen mukaisesti. Lopulta Luvussa 7 esitellään insinöörityön 

yhteenveto ja johtopäätökset. 

2 Insinöörityön toteutus ja metodit 

2.1 Insinöörityön toteutus lyhyesti 

Insinöörityösuunnitelman luominen aloitettiin keskustelulla Tammiston 

Netraudan myymäläpäällikön kanssa varastoprosessin tehokkuudesta ja layout-

muutosten tarpeellisuudesta. Keskustelun perusteella ilmeni, että Tammiston 
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Netraudan varastossa oli tarve varastoprosessin tehostamiselle erityisesti va-

raston layoutmuutosten avulla.  

Insinöörityön toiseen vaiheeseen sisältyivät hankkeen kulun suunnittelu ja tie-

donkeruusuunnitelman laatiminen. Vaiheessa kolme kerättiin tietoa kirjallisuu-

desta varastoprosessin kehittämiseksi, layoutmuutosten suunnittelemiseksi ja 

luodaan insinöörityön käsitteellinen viitekehys.  

Kirjallisuustutkimuksen valmistuttua siirryttiin vaiheeseen neljä, jossa muodos-

tettiin kuva nykyisestä varastolayoutista ja prosessista keräämällä tietoa haas-

tattelemalla myymäläpäällikköä ja varastotyöntekijöitä. Lisäksi tässä insinööri-

työn vaiheessa luotiin +/- -analyysi varaston nykyisestä prosessista ja 

layoutista. Näiden pohjalta muodostettiin nykytila-analyysi Tammiston 

Netraudan varastosta. Edellisten myötä voitiin muodostaa yhteenveto varasto-

prosessin ja varastolayoutin heikkouksista ja vahvuuksista.  

Insinöörityön vaiheessa viisi luotiin ehdotus toimintamallista, jonka avulla varas-

toprosessia voidaan tehostaa sekä tuoda varastoon halutut lisätoiminnot, pois-

taa varaston epäjärjestystä ja ylläpitää insinöörityön avulla saavutettua järjes-

tystä. Näiden ehdotusten pohjalta suunniteltiin 3 ehdotusta parannellusta varas-

tolayoutista, johon lisättiin nykytila-analyysissa todetut nykyisen varastoproses-

sin ja layoutin vahvuudet.  

Insinöörityön vaiheessa kuusi kerättiin tietoa ratkaisuehdotuksista palautteen 

muodossa. Palautetta antoi Tammiston Netraudan myymäläpäällikkö, joka va-

litsi mielestään parhaan ratkaisuehdotuksen ja antoi näkemyksensä korjauk-

sista, joita valittuun ratkaisuehdotukseen tulisi vielä tehdä. Palautteen saamisen 

jälkeen myymäläpäällikön valitsemaan ratkaisuehdotukseen tehtiin korjaukset. 

Tämän jälkeen myymäläpäällikkö tarkisti tehdyt muutokset valitsemastaan 

layoutehdotuksesta. Insinöörityön tuloksena oli siten lopullinen ratkaisuehdotus, 

jota voidaan lähteä toteuttamaan käytännössä.  

Tämän insinöörityön suunnitelma on esitetty lohkokaaviona kuvassa 1. 
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Kuva 1. Insinöörityösuunnitelman lohkokaavio 

2.2 Tiedonkeruun toteutus 

Insinöörityön pohjalle tarvittava faktatieto kerättiin kolmessa vaiheessa. Ensim-

mäisessä tietojenkeruuvaiheessa kerättiin tietoa Tammiston Netraudan myy-

mälän varaston nykytilasta myymäläpäällikön ja varastotyöntekijöiden yksilö-

haastatteluiden avulla. Tietoa kerättiin myös jalkautumalla varastoprosessiin eli 

tutkimusmenetelmänä käytettiin nk. Gemba-walk-menetelmää. Ensimmäisen 

tietojenkeruuvaiheen tavoitteena oli myös saada haastattelujen avulla myymälä-

päälliköltä tietoja tuotteista ja niiden määristä. Edellä mainittujen tietojen perus-

teella insinöörityössä luotiin nykytila-analyysin lisäksi ABC- ja XYZ-analyysi. 

ABC- ja XYZ-analyyseistä kerrotaan enemmän luvuissa 3 ja 4. 

Toisessa tietojenkeruuvaiheessa kerättiin haastattelun avulla lisätietoa perus-

tuen ensimmäisessä vaiheessa tehtyihin löydöksiin. Tämän tietojenkeruuvai-

heen haastattelu oli ryhmähaastattelu, johon osallistuivat varastotyöntekijä ja 

myymäläpäällikkö. Haastattelun tuloksena saatiin ehdotuksia varastoprosessin 

tehostamiseksi. Lisäksi haastatteluista ilmeni layout-suunnittelussa huomioon 

otettavia asioita, kuten jäteastioiden sijoittelu ja uusien toimintojen tilantarve. 

Tähän tietojenkeruuvaiheeseen kuului myös haastattelu, jossa ratkaisuehdotus-

ten luomisen jälkeen myymäläpäällikkö sai valita mieleisensä layout-suunnitel-

man ja esittää korjausehdotuksia. 
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Kolmannessa tietojenkeruuvaiheessa kerättiin palautetta myymäläpäälliköltä 

edellisen haastattelun yhteydessä valitun layoutin kehittämisestä. Tässä vai-

heessa layoutsuunnitelma oli myymäläpäällikön mieleen, mikä merkitsi suunni-

telman olevan valmis, eikä tietojenkeruuta ja haastatteluita tarvinnut jatkaa.   

3 Varastoprosessi 

3.1 Toimiva varasto 

3.1.1 Varastointi sitoo pääomaa 

Virpi Ritvasen mukaan varastointi tarkoittaa varastorakennuksia sekä varastoti-

loja, sekä niissä suoritettavia toimintoja. Varastoihin sitoutuu pääomaa, jonka 

vuoksi varastoja pyritään pitämään mahdollisimman pieninä. [1, s. 79.] Siitä 

huolimatta varaston käyttäminen on tarpeellista saatavuuden ja taloudellisten 

halutun kokousten eräkokojen varmistamiseksi. [1, s. 79–80.] 

Pienet varastot vaativat tehokkaan varastoprosessin, jonka avulla pystytään säi-

lyttämään haluttu palvelun taso, mutta samaan aikaan pitää varastoon sidottu 

pääoma mahdollisimman pienenä. Ritvasen mukaan pääoman vapauttamiseksi 

yrityksen tuottaviin toimintoihin voidaankin varastoja pienentää tai luopua niistä 

kokonaan, jos toimitusajat pystytään optimoimaan niin, että tuotteet toimitetaan 

valmistajalta tai toimittajalta suoraan asiakkaalle ilman varastointia.  [1, s. 79.] 

Varastojen pitäminen on yritykselle tarpeen muun muassa, jotta voidaan varas-

toida ostettuja taloudellisen kokoisia tavaraeriä, hyvän asiakaskokemuksen tur-

vaamiseksi sekä laajan tuoteportfolion vuoksi. [1, s. 79–80.] 

3.1.2 Laitteet ja hyllyt toimivan varaston perustana 

Varastossa laitteilla on suuri merkitys sen toimintaan. Siirtämiseen ja nostami-

seen tarkoitettujen laitteiden on mahduttava liikkumaan turvallisesti varaston 

käytävillä. Laitteistoa valittaessa on otettava huomioon niiden nostokorkeus ja 

nostokyky suhteessa varaston hyllyjen korkeuteen sekä tuotteiden kokoon. 
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Varastolayoutia suunniteltaessa on huomioitava laitteiden säilytystilat, joissa 

niitä voidaan ladata ja säilyttää niin, etteivät ne tuki varaston käytäviä. [1, s. 83.] 

Varaston hyllyihin vaikuttavia tekijöitä ovat varastotilat, tuotevalikoima, tavara-

virran määrä ja tuotteiden käsittelyyn tarvittava kalusto. Suuria tuotteita tai isoja 

tuote-eriä on helpointa siirrellä lavalla, jolloin tarvitaan lavahyllyjä ja trukkia. Pie-

niä tuotteita varastoitaessa kappaletavarahyllyt ovat käytännöllisiä, sillä tuottei-

den keräilyyn ei tarvita laitteistoja. [1, s. 84.] 

3.2 Lean-ajattelun tarjoamat työkalut varastoinnin järjestämiselle 

3.2.1 Lean-ajattelu ja seitsemän hukkaa 

Edellä todetulla tavalla varastoinnissa on keskeistä, että sidottu pääoma pide-

tään mahdollisimman pienenä suhteessa asiakaskokemuksen turvaamiseen, 

tuotteiden toimitusketjun turvaamiseen ja fyysisen varastoympäristön tarkoituk-

senmukaiseen järjestämiseen. Johtoa toimivan varastolayoutin luomiselle onkin 

luonnollista etsiä Lean-ajattelun periaatteista. 

Lean-ajattelu on alkujaan peräisin Toyotan kehittämästä Toyota Production 

System -johtamisfilosofiasta (”TPS”), ja sen perustana on asiakkaan arvo. [2, s. 

2.] Tällä tarkoitetaan sitä, että yrityksen kaikista tehtävistä tärkein on tuottaa asi-

akkaillensa arvoa.  

Yksi Lean-ajattelun kulmakivistä on jatkuva parantaminen, jolla tarkoitetaan jat-

kuvaa virtauksen parantamista ja hukan eliminointia. Jatkuva parantaminen 

edellyttää, että toiminnassa havaittuja ongelmakohtia tutkitaan, jotta niiden syyt 

tunnetaan tarpeeksi hyvin, ratkaisuvaihtoehtoja testataan ja niiden toimivuutta 

tarkkaillaan. Mikäli ratkaisuvaihtoehdot ovat toimivia, ne voidaan viedä laajem-

paan käyttöön. Edellä mainittua systemaattista logiikkaa kutsutaan Demingin 

laatuympyräksi. [3.] Demingin laatuympyrää on syytä hyödyntää aktiivisesti, kun 

suunnitellaan muutoksia varaston layouttiin ja prosessiin, jotta voidaan havaita 

muutoksien vaikutukset ja jatkaa kehitystyötä.  
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Kuva 2. Demingin ympyrä eli PDCA-kehityssykli 

TPS:ssä esiintyy termi Muda, joka on Japanin kieltä ja tarkoittaa hyödytöntä. 

Lean-ajattelussa Muda koostuu seitsemästä erilaisesta toiminnallisesta hukan 

tyypistä, jotka ovat ylituotanto, varastot, odottaminen, liikkuminen, tarpeeton kul-

jettaminen, laatuvirheet sekä ylikäsittely. /4, s. 3/ Prosessia kehitettäessä tutki-

taan, syntyykö prosessissa hukkaa ja jos sitä syntyy niin, mikä hukkaa aiheut-

taa.  

Ylituotanto on työtä, jota tehdään ennen kuin sille löytyy tarvetta. Ylituotanto 

vie varastotilaa, vie työntekijältä aikaa ja sitoo pääomaa. [4, s. 3.] 

Ylimääräisen varastotavaran käsitteleminen vie aikaa muilta arvoa tuottavilta 

toiminnoilta. Tämä ilmenee esimerkiksi silloin, kun varaston kapasiteetista on 

iso osa käytössä tai ylittynyt hyllypaikkojen osalta, jolloin tavaroita joudutaan 

siirtelemään, jotta arvoa tuottavat työ saataisiin suoritettua. [4, s. 3.]   

Odottaminen ja etsiminen vievät aikaa, joka on pois arvoa tuottavista työtehtä-

vistä. Odottamista voi aiheuttaa esimerkiksi materiaalitoimituksen viivästyminen 

tai työtehtävän suorittamiseksi tarvittavan tiedon odottaminen. [4, s. 3.] 

Liikkumisen hukka syntyy siitä, kuinka paljon työntekijöiden tarvitsee liikkua 

työtehtävää suorittaessaan. Liikkumiseen kulutettu aika on arvoa tuottamatonta 

aikaa, jolloin se lasketaan hukaksi. [4, s. 3.] 
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Tarpeeton kuljettaminen on hukkaa, joka käsittää turhan tavaroiden siirtelyn, 

jotta saataisiin alkuperäinen arvoa tuottava työtehtävä suoritettua loppuun. 

Tämä voi esimerkiksi tarkoittaa tuotteiden tai materiaalien siirtelemistä proses-

sista tai varastosta toiseen. [4, s. 3.] 

Laatuvirheet aiheuttavat lisätyötä, eli sama työ joudutaan tekemään kahdesti, 

joka lisää materiaalin kulutusta, vie työntekijöiltä ylimääräistä aikaa ja voi ai-

heuttaa reklamaatioita. Laadultaan viallisilla tuotteilla ei ole arvoa asiakkaalle, 

jolloin ne ovat hukkaa. [4, s. 3.] 

Ylikäsittely on asiakkaan kannalta turhia eli arvoa tuottamattomia asioita, kuten 

ylimääräisen ajan käyttäminen johonkin työvaiheeseen huonolaatuisten työkalu-

jen tai puutteellisen suunnittelun vuoksi. [4, s. 3.] 

3.2.2 Lean 5 S ja 5 S -portaat 

Lean 5 s on Lean-ajatteluun perustuva työkalu, jota käytetään parantamaan vir-

tausta, lyhentämään läpimenoaikoja ja poistamaan edellä mainittua hukkaa. 

Lean 5 s on siis toiminnan kehittämiseen tarkoitettu työkalu, jolla organisoidaan 

omat työpisteet siistiksi ja mahdollisimman tehokkaaksi. Lean 5 s -työkalun kes-

keisenä ajatuksena on poistaa varastosta kaikki tarvikkeet, materiaalit, työväli-

neet, tuotteet ja koneet, jotka estävät virtausta. [5.] Toisin sanoen, kaikki mikä ei 

ole työnteon kannalta oleellista, poistetaan työpisteiltä.  

Varastoissa säilytetään usein työnteon kannalta turhia tavaroita, jotka aiheutta-

vat epäjärjestystä ja hidastavat työntekoa. Tarpeettomien tavaroiden poistami-

sen jälkeen luodaan jäljelle jääneille tavaroille järjestys ja siistitään työpisteet. 

Työpisteiden siivoamisen ja tavaroiden järjestämisen jälkeen tämä toimintamalli 

standardisoidaan ja työntekijät sitoutuvat yhdessä uuteen standardiin.  

Lean 5 s on tarkoitettu jokapäiväiseksi toimintamalliksi, joten työntekijöiden on 

noudatettava uusia standardeja päivittäin, jotta tällä työkalulla voidaan saavut-

taa parempi virtaus, parempi läpimenoaika ja poistettua hukkaa. [5.]  
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Lean 5 S -työkalua voidaan soveltaa portaittaisena työkaluna, nimensä mukai-

sesti 5 S-portaiden avulla. Portaiden mukaiset työvaiheet toteutetaan järjestyk-

sessä, ja lopputuloksena tulisi olla Lean-ajattelun mukainen prosessi, jossa on 

vähennetty hukkaa ja parannettu läpimenoaikoja. 

5 S -portaista ensimmäinen on lajittelu (sort), joka käytännössä tarkoittaa luo-

pumista. Tässä vaiheessa poistetaan kaikki ylimääräinen, jota ei tarvita käsillä 

olevan työtehtävän suorittamiseen. [5.] 

Toisena portaana suoritetaan järjestäminen (store), eli tarpeellisten tavaroiden 

järjestäminen. Tarpeelliset tavarat järjestetään asianmukaisille ja helposti tavoi-

tettaville paikoille. Tässä vaiheessa välineet ja välineiden paikat nimikoidaan, 

jotta niille järjestetyt paikat pysyvät ja vakiintuvat. Lisäksi tämä nopeuttaa tava-

roiden käyttöönottoa ja helpottaa niiden palauttamista oikeille paikoilleen. Jär-

jestämisvaiheeseen kuuluu myös osien ja materiaalien noudon järjestäminen 

mahdollisimman esteettömäksi ja tehokkaaksi niin, että noudot voidaan toteut-

taa tehokkaasti, turvallisesti ja ergonomisesti. [5.] Kolmannessa portaassa puh-

distetaan (shine) kaikki laitteet ja työkalut. Luodaan järjestelmä, jonka avulla 

voidaan taata, että työalue ja siellä olevat työkalut ja laitteet pysyvät siistinä. 

Työalueelta poistetaan myös lika ja pöly samoin kuin työvaatteista. [5.] Tämän 

vaiheen mukaan työntekijällä pitää olla puhdas työasu ja ehjät suojavälineet. 

Neljännen vaiheen standardointi (standardize) liittyy kaikkiin kolmeen aiemmin 

mainittuun portaaseen, mutta erityisesti se liittyy puhdistamiseen ja järjestyksen 

ylläpitoon. Työalueille luodaan siisteystaso, jotta ne voidaan pitää aina yhtä siis-

tinä ja järjestyksessä. Lisäksi tavarat pysyvät siistissä ympäristössä helpommin 

oikeilla paikoillaan. Saavutetusta puhtauden ja järjestyksen tilasta voidaan 

luoda visuaalisia standardeja. Visuaalisissa standardeissa voidaan käyttää väri-

koodeja, infotauluja tai kylttejä eri alueista. Visuaalisia standardeja seuraamalla 

helpotetaan tavaroiden pitämistä niille järjestetyillä paikoilla. [5.] Viides ja viimei-

nen porras on sitoutuminen (sustain), joka tarkoittaa sitä, että sitoudutaan säilyt-

tämään ja ylläpitämään edeltävillä vaiheilla saavutettuja oikeita toimintatapoja. 

Sitoutumisella tavoitellaan sitä, että 5S-menetelmää harjoitetaan aktiivisesti niin, 
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että se varmistaa jatkuvan onnistumisen ja muodostuu rutiiniksi. Jos tämä vaihe 

ei onnistu, ovat kaikki muut vaiheet menneet hukkaan. [5.] 

3.3 Luokittelu 

Luokittelun tarkoituksena on löytää tavaravirrasta poikkeamia ja oleellisia asi-

oita, jotka saattavat helposti peittyä kokonaiskeskiarvojen alle. Luokittelut ovat 

keino priorisoida ja asettaa tavarat tärkeysjärjestykseen. [6, s. 89.] Tavaroiden 

tärkeysjärjestys auttaa priorisoimaan tärkeimpien tuotteiden sijoittelun ja varas-

tolayoutin suunnittelussa ja auttaa saavuttamaan tehokkaan tuotesijoittelun.   

3.3.1 80/20-sääntö 

Tunnetuimpana luokitteluna pidetään 80/20-sääntöä, jonka keksijänä pidetään 

100 vuotta sitten elänyttä italialaista Vilfredo Paretoa. Säännöstöstä käytetään 

usein myös Pareton nimeä. Kansantaloustieteilijän Pareto tutki tulonjakoa 1900-

luvun Englannissa ja havaitsi tulon jaon epätasaisuuden. Tutkimuksissaan hän 

havaitsi, että suuntaa antavasti 20 % asukkaista keräsi 80 % tuloista ja varalli-

suudesta. 20/80-sääntöä voidaan soveltaa myös myyntilukuja analysoitaessa. 

Myyntilukuja analysoitaessa esimerkiksi vuoden ajalta voidaan todeta Pareton 

20/80-säännön perusteella, että 80 % tuotteista tuottaa vain 20 % yrityksen lii-

kevaihdosta. Samalla voidaan todeta, että 20 % tuotteista tuottaa 80 % tulok-

sesta. 20/80-säännön prosenttiluvut ovat todellisuudessa suuntaa antavia, 

mutta on ymmärrettävä tuottavuuden olevan lähempänä  20/80-suhdetta kuin 

50/50 suhdetta. 20/80-säännön ydinsanoma on, että myynnin tai myyntikatteen 

kertymän kannalta enemmistö tuotteista näyttää turhilta ja niiden tarpeellisuutta 

on arvioitava tarkasti. [7, s. 62.] 

3.3.2 ABC-analyysi ja XYZ-analyysi 

ABC-analyysi on työkalu tuotenimikkeiden luokitteluun ja niiden ohjaamiseen. 

Tuotteisiin keskittyvällä ABC-analyysilla tarkoitetaan tuotenimikkeiden luokitte-

lua niiden euromääräisen myynnin tai kulutuksen mukaan. ABC-analyysissa 
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tuotenimikkeet voidaan jakaa kolmesta viiteen eri luokkaan. ABC-analyysin 

avulla saadaan käsitys siitä, kuinka materiaalinohjausta tulisi kehittää ja mihin 

resursseja tulisi käyttää. [7, s. 63.] 

Käytettäessä viittä luokitteluluokkaa yrityksen tuotteet voidaan jaotella ensim-

mäiset 50 % myynnistä tuottavaan A-luokkaan, seuraavat 30 % myynnistä tuot-

tavaan B-luokkaan, seuraavat 18 % myynnistä tuottavaan C-luokkaan, viimeiset 

2 % tuottavaan D-luokkaan sekä E-luokkaan, joka ei tuota myyntiä. Myynnin tai 

euromääräisen kulutuksen sijasta edellä mainitun luokittelun voi tehdä myös 

myyntiyksiköiden, kuten myytyjen kappalemäärien perustella. Tätä toimintata-

paa käytetään sen vuoksi, että myyntiyksiköt ovat euromääräistä myyntiä hel-

pompi hahmottaa. [7, s.63.] 

Tuotenimikkeiden ABC-analyysissa on tärkeää luokitella yksittäisiä tuotteita eikä 

tuoteryhmiä. Analyysin avulla luodaan käsitys siitä, miten materiaalin ohjausta 

tulee kehittää ja mihin resursseja tulee käyttää. Tilaus-toimitusketjun tehokkuu-

den lisääminen perustuu vahvasti ABC-analyysin tuottamien luokittelujen sovel-

tamiseen. [6, s. 91.] 

XYZ-analyysi on muunnelma ABC-analyysista, jossa tuotteet luokitellaan myyn-

nin tai kulutuksen tapahtumamäärien mukaan. Luokittelu suoritetaan siten, että 

lopputulos havainnollistaa tapahtumien jakautumista mahdollisimman tarkasti 

80/20-säännön mukaisesti. [6, s. 92.] Jos esimerkiksi tarkastellaan tässä ky-

seessä olevaa Tammiston Netrautaa ja sen myymälän yhteydessä olevaa va-

rastoa, X-luokkaan luokitellaan tuotteet, jotka tuottavat 50 % kaikista myyntita-

pahtumista. Y-luokkaan kuuluvat tuotteet, jotka tuottavat 30 % kaikista myyntita-

pahtumista, Z-luokkaan 18 % tapahtumista tuottavat tuotteet, Zz-luokkaan 2 % 

tuottavat ja Z0-luokkaan ne tuotteet, joilla ei ole ollenkaan myyntitapahtumia.  
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3.4 Varaston fyysinen ympäristö 

3.4.1 Varastoitavien tuotteiden sijoittelu  

Tuotteiden sijoittelu vaikuttaa keräilytoiminnan tehokkuuteen. Tuotteita voidaan 

sijoittaa varastoon tuoteryhmien tai varastotapahtumien mukaisesti. Varastota-

pahtumien mukaan sijoiteltaessa tuotteet, joihin kohdistuu eniten tapahtumia, 

sijoitetaan sellaisiin paikkoihin ja sellaiselle korkeudelle, että ne ovat helposti 

keräiltävissä. Varastossa olevien tuotteiden sijoittelua helpottaa niiden luokittelu 

esimerkiksi yllä kuvattujen ABC- tai XYZ-analyysin mukaan. Tärkeimmät tuot-

teet kannattaa sijoitella mahdollisimman helposti saataville ja lähelle työpisteitä. 

[1, s. 87.] Luokituksessa seuraavaksi tärkeimmät tuotteet voidaan laittaa seu-

raavalle hyllyriville. Tällä tyylillä tuotteiden sijoittelua voidaan jatkaa luokituksen 

laajuuden ja varaston tilojen mukaisesti. Luokittelu selkeyttää tuotteiden sijoitte-

lua, vähentää liikettä varastossa ja nopeuttaa varastoprosessia.  

3.4.2 Varaston layout  

Varaston layout tarkoittaa yleisesti varaston pohjapiirustusta. Tähän pohjapiirus-

tukseen sisältyy hyllyjen paikat, käytävät ja tilat eri varastotoiminnoille. Layoutin 

suunnittelussa on hyvä ottaa huomioon Lean-ajattelun mukainen hukan vähen-

täminen, jonka vuoksi layout tulisi suunnitella siten, että tiettyjen toimintojen ta-

varat ja laitteet ovat lähekkäin ja varastossa kulkeminen nopeaa ja esteetöntä. 

Varaston tuottavuutta ja läpimenoaikoja parantaessa on vähennettävä tarpeet-

toman kuljetuksen aiheuttamaa hukkaa varaston sisäisissä siirroissa sekä mak-

simoida tilankäyttö. Tavoitteena hyvän layoutin suunnittelussa tulisi olla se, että 

tavaroiden tultua varastoon ne siirrettäisiin niille varatuille hyllypaikoille eikä niitä  

tarvitsisi siirrellä ennen kuin ne ovat lähdössä varastosta. [8.] 

3.4.3 Varaston tilankäyttö ja layoutsuunnittelu  

Varaston layoutia suunniteltaessa on tarpeellista kiinnittää huomiota tilaratkai-

sujen kokonaisvaltaisesti käytännölliseen ja tehokkaaseen järjestämiseen. 
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Karruksen mukaan tilasuunnittelu vaikuttaa kohteena olevan yksikön logistiseen 

toimivuuteen ja investointi- ja käyttökustannuksiin. Yleisesti varaston tilasuunnit-

telussa tulee ottaa huomioon joustavuus, laajennusmahdollisuudet, monikäyttöi-

syys, tilan käyttö, materiaalienkäsittelyn sujuvuus, työn sujuvuus, järjestyksen 

ylläpidon helppous, kaluston käytettävyys sekä sopivuus organisaatiorakentee-

seen. [9, s. 144.] 

Karruksen mukaan tilasuunnittelun kannalta ideaali tilanne olisi, että varastoja ei 

olisi lainkaan, vaan olisi terminaali, jossa tavarat puretaan purkualueelle, josta 

se kootaan lähtövalmiiksi lähtöalueelle odottamaan kuljetusta. Kun lähtevä tava-

raerä on valmis, on aika suorittaa kuljetus, jolloin lähtöalueelle kerätty lähtöval-

mis tavaraerä lastataan ja tavaran kulku jatkuu ilman, että tavaraa olisi välissä 

tarvinnut varastoida hyllyihin ja keräillä sieltä. [9, s. 144.] 

Edellä mainitun kaltaista ideaalitilannetta on vaikea toteuttaa, sillä yritykset jou-

tuvat useimmiten pitämään varastoja tarjoamiensa palvelujen vuoksi. Varasto-

prosessin tehostamisen kannalta edellä mainittua ideaalitilannetta ei kannata 

lähteä suunnittelemaan, vaan varastoitavan materiaalin määrää kannattaa kar-

sia minimiin ja pyrkiä nopeaan ja joustavaan varastoprosessiin, jossa toimitus-

ketjut ovat lyhyitä ja siten varastosaldojen täydentäminen pienillä tavaraerillä il-

man suuria kuljetuskustannuksia mahdollista. 

Varastotilohin tulisi lähes aina pyrkiä luomaan esteetön käsittelyalue, jonka lä-

heisyyteen on sijoitettava helposti saataville usein käsiteltävät tuotteet ja tava-

rat. Karruksen mukaan perussääntönä on sijoittaa tuotteet ja tavarat järjestyk-

seen käytettävyyden mukaan. Käytännössä tämä perussääntö toimisi niin, että 

mitä harvemmin tuotteita ja tavaroita käsitellään, sitä kauemmaksi käsittelyalu-

eesta ne voidaan sijoittaa. [9, s.145] Edellä mainittua perussääntöä sovelletta-

essa voidaan tuotteiden sijoittelussa käyttää hyödyksi esimerkiksi ABC- ja XYZ-

analyyseja.  

Näin ollen tilasuunnittelun tavoitteet voidaan parhaiten toteuttaa suunnittele-

malla toimivin mahdollinen varaston pohjaratkaisu, joka tukisi varastossa suori-

tettavien toimintojen sujuvuutta ja tilan monikäyttöisyyttä.  Varaston layoutin 
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suunnittelu vaatii yksityiskohtien huomiointia, sekä relevanttien tietojen kerää-

mistä ja kokoamista. Varaston layoutia muutettaessa vanha, jo suoritettu tuote- 

ja tilausprofilointi antavat kuvan jo olemassa olevista vaatimuksista, jotka koske-

vat vastaanotto- ja lähetysalueita, varastointi- ja keräilytoimintoja sekä tarvitta-

via alueita lisäarvopalveluiden toteuttamiseen, kuten lähetettävien tilausten pak-

kaamiseen, sekä tarvittaessa palautusprosesseihin. [10, s. 151.] 

Richardsin mukaan varaston lattia-alan käyttöalueita suunniteltaessa on edel-

leen otettava huomioon, että varastossa on oltava vastaanottoalue, lavakeräily-

alue, tuotekeräilyalue, arvoa tuottavien toimintojen alue, lähtevien tuotteiden 

alue, tyhjien lavojen ja pakkausmateriaalin säilytysalueet, materiaalien käsitte-

lyyn käytettävien välineiden latausalue, varaston toimisto sekä vessat. [10, s. 

151–152.] Käytännössä tämän muistilistan mukaiset asiat layoutiin sisällyttä-

mällä saavutetaan jo toimiva pohjaratkaisu varastolle. 

Varaston layoutia suunniteltaessa on myös otettava huomioon käytävien levey-

det, joissa työskennellään. Lavahyllyjen väliin jäävän käytävän tulisi olla le-

veydeltään sellainen, että siinä mahtuu työskentelemään trukilla. Käytävän le-

veys määräytyy trukin kääntöympyrän ja kuljetettavan lavan koon mukaan. 

Richardsin mukaan trukkien valmistajat tarjoavat käytävien suositusleveydet ky-

seessä olevalle trukille sen käyttöohjeissa. [10, s. 153.] Lopputuloksena olisi 

käytäväleveys, joka on riittävä, muttei kuitenkaan tilanhukan aiheuttavalla ta-

valla ylileveä. 

3.5 Käsitekehys 

Insinöörityön käsitekehys muodostui edellä esitetyn perusteella kahdesta koko-

naisuudesta. Toisaalta nykytilan analysoimiseksi oli verrattava Tammiston 

Netraudan varastoprosessia leanin jatkuvan parantamisen PDCA-periaattee-

seen ja työkaluihin, joiden avulla voidaan tunnistaa ja vähentää hukkaa varasto-

prosessista. Varastoprosessin toimivuus tuli olla suhteessa yrityksen varastoihin 

sitomaan pääomaan. Toisaalta suunnitelman luomiseksi oli  luokiteltava varas-

toitavat tuotteet ABC- ja XYZ-analyysien avulla. Suunnitellut layoutmuutokset 



16 

 

 

tuli perustaa layoutsuunnittelun ja tilasuunnittelun periaatteisiin, joissa huomioi-

daan yrityksen yksilöllisen tavaraliikenteen tarpeet, sekä tavoitellaan joustavaa 

ja sujuvaa varastoprosessia. Joustavaa ja sujuvaa varastoprosessia tavoitelta-

essa  layoutmuutoksiin vaikutti myös lean-työkaluilla saavutetun siisteyden ta-

son ylläpidon vaivattomuus uuden standardin juurtumisen varmistamiseksi. 

 

Kuva 3. käsitekehyksen visualisointi 

4 Nykyisen layoutin ja varastoprosessin analysointi 

4.1 Nykytila-analyysin toteutuksen kuvaus 

Nykytila-analyysi toteutettiin keräämällä tietoa Tammiston Netraudan myymälä-

päällikön ja varastotyöntekijöiden haastatteluiden sekä varastovierailuiden poh-

jalta. Nykytila-analyysia varten haastateltiin kahta varastotyöntekijää sekä myy-

mäläpäällikköä ja suoritettiin kaksi varastovierailua, joista ensimmäisessä kat-

selmoitiin vain varastotila ja toisessa sovellettiin prosessikävelyä tiedonkeruu-

menetelmänä. Prosessikävelyn yhteydessä varastotyöntekijä kertoi varaston 

toiminnasta sekä esitti oman näkemyksensä varaston hyvistä ja huonoista puo-

lista. Haastatteluiden ja varastovierailuiden aikana tehtyjen muistiinpanojen 

avulla luotiin nykytila-analyysi vertaamalla hankittuja tietoja Lean-periaatteisiin 
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ja -työkaluihin, luokitteluihin ABC- ja XYZ-analyysien osalta sekä Richardsin nä-

kemykseen layoutsuunnittelusta ja Karruksen näkemykseen tilasuunnittelusta. 

4.2 Tietojen keruu, haastattelut ja Gemba walk 

Edellä todetusti varaston nykytilaa koskevaa tietoa hankittiin haastatteluin ja 

vierailemalla paikan päällä. Haastatteluissa keskusteltiin varaston nykytilasta, 

varastoitavista tavaroista ja varastolla ilmenevistä ongelmista. Varastokäyntien 

aikana varastotilojen nykytilasta ja layoutista saatiin muodostettua konkreettinen 

kuva.  

 

Kuva 4. Tammiston Netraudan varaston layoutin lähtötilanne. 

Varastovierailuiden myötä paljastui, että varastossa olevien tuotteiden sijoit-

telu on impulsiivista, eli sisään tulevaa tavaraa laitetaan sinne, missä sattuu ole-

maan tilaa sillä hetkellä. Haastattelujen myötä syyksi selvisi se, että varasto-

työntekijöillä ei ole aikaa järjestellä ja siirrellä tavaroita. Tämä johtuu resurssien 

vähyydestä, sillä yleensä varastossa on töissä vain yksi henkilö kerrallaan.  

Varastovierailulla kävi ilmi, että hyllyjen käyttöaste on melko huono ja hyllyyn 

kuuluvia tuotteita on jätetty käytäville, vaikka hyllyissä olisi tilaa. Syy tähän löytyi 

hyllyväleistä, jotka ovat juuri ja juuri riittävän leveät lavansiirtotrukin käyttämistä 
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varten. Hyllyjen edustalla oli tyhjiä rullakoita, tyhjiä lavoja sekä roskia, jotka vai-

keuttavat lavansiirtotrukilla liikkumista. Hyllyttämiseen ja hyllystä tavaroiden 

saamiseen kuluu ylimääräistä aikaa, kun kaikkea tätä ylimääräistä roskaa ja ta-

varaa joudutaan liikuttamaan ensin pois tieltä ennen kuin saadaan tavaroita hyl-

lyyn tai sieltä pois. Syyksi paljastui, että varastolla on useimmiten vain yksi hen-

kilö töissä. Keräilyprosessin, läpivirtaavien tuotteiden käsittelyn ja varaston sal-

dojen ylläpitämisen lisäksi varastotyöntekijällä ei ole aikaa siivota hyllyjen edus-

toja, jotta hyllyttäminen lavansiirtotrukilla onnistuisi.  

Myymäläpäällikön haastattelulla selvitettiin varaston kriittisimpiä heikkouksia 

ja vahvuuksia. Haastattelussa pyrittiin myös selvittämään varaston kapasiteetti-

tavoitteita.  

Myymäläpäällikön mukaan tällä hetkellä varaston epäjärjestys ja varastotyönte-

kijöiden paineensietokyky ovat varaston kriittisimmät heikkoudet. Varastossa ta-

varoiden ja tuotteiden järjestys ei ole toimiva. Varastotyöntekijöiden paineen-

sietokykyyn liittyvä haaste tiivistyy siihen, kuinka hyvin varastotyöntekijät pysty-

vät tihentämään työtahtiaan kiireen ja paineen alaisina. Vahvuuksiksi nimettiin 

osaava henkilöstö sekä henkilöstön rauhallinen työtapa. Tässä tapauksessa 

rauhallisuudella tarkoitetaan sitä, että kun varastolla on kiirettä, varastotyönteki-

jät pysyvät rauhallisina ja suorittavat tehtävänsä parhaansa mukaan välttäen 

keräilyyn ja tilausten toimittamiseen liittyviä virheitä. Paineensietokykyyn liittyvät 

ongelmat ilmenevät järjestyksen ylläpitämisessä, jossa on ollut haasteita. Haas-

tattelun perusteella vaikutti siten siltä, että olemassa ollut varastoprosessi toimi 

vain rauhallisen ja tarkan, toisin sanoen hitaan työskentelytahdin ylläpitämisen 

myötä. Aikaa ei jäänyt varaston järjestyksen ja siisteyden ylläpitoon. 

Haastatteluiden yhteydessä myymäläpäälliköltä hankittiin myös relevantit tiedot 

varastoitavista tuoteryhmistä ABC- ja XYZ-analyysien luomiseksi. Erityisesti ke-

säsesongin aikana varaston kapasiteetti on äärirajoillaan, jonka vuoksi tuottei-

den luokittelu tärkeysjärjestykseen on tarpeellista. Tuotteista kesäsesongin tär-

keimpiin tuotteisiin kuuluvat grillit, puukiukaat ja vedenhoitotuotteet.  Seuraa-

vaksi tärkeimpiä tuotteita kesäsesongille ovat sähkökiukaat, robottiruohonleik-

kurit, suihkut ja pesuallashanat sekä kompostikäymälät. Lopuilla varastoitavista 
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tuotteista on melko tasainen kysyntä ympäri vuoden. ABC-analyysiä on käsitelty 

jäljempänä luvussa 4.4. 

Varastovierailuiden aikana tiedonkeruumenetelmänä käytettiin Gemba-walk-ni-

mistä menetelmää kerättäessä tietoa varaston keräilyprosessista. Gemba-walk 

tarkoittaa käytännössä jalkautumista prosessiin, eli kävellään prosessia suoritta-

van henkilön mukana ja tehdään havaintoja prosessista. Varaston keräilyä on 

käsitelty yksityiskohtaisesti jäljempänä tässä luvussa. 

4.3 Varaston nykytila-analyysi 

Varaston nykyisiin toimintoihin lukeutuu tavaroiden varastointi, keräily ja lähettä-

minen. Insinöörityön tekemisen aikana BHG Group Finland Oy:ssä alkoi muu-

tosneuvottelut, joiden lopputuloksena päätettiin luopua erillisestä palautusten 

käsittelyyn ja säilytykseen tarkoitetusta varastosta. Toimeksiantajan tarkoituk-

sena on siirtää palautusvarastolla olevat toiminnot Netraudan Tammiston varas-

ton tiloihin, joten varaston toimintoihin tulevaisuudessa sisältyy myös asiakas-

palautusten käsittely ja palautusten lähettäminen keskusvarastolle Hämeenlin-

naan.  

Palautusvaraston tiloissa toiminut Husqvarnan varikko, jossa kootaan ja testa-

taan myyntiin meneviä tuotteita, siirtyy myös Tammiston Netraudan varastolle. 

Nämä muutokset luovat tilankäytön kannalta suuren haasteen, sillä tilojen ah-

tauden vuoksi varastossa on jo nykytilassa vaikeaa toimia tehokkaasti. Tämä 

tulee muuttamaan varaston toimintaa ja luo myös tarpeen uudelle varasto-

layoutille.   

4.3.1 Varaston yleisilme 

Tammiston Netraudan myymälän varasto on kooltaan noin 400 neliömetriä eli 

kyseessä on melko pieni varasto. Olemassa ollut layout oli jaettu siten, että va-

rastossa oli 8 kuormalavahyllyä, joiden korkeus on 4,5 metriä ja 6 
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kappaletavarahyllyä, joiden korkeus on 3 metriä. Hyllyvälien ja käytävien leveys 

oli kapeimmillaan 2,6 metriä ja leveimmillään 3,1 metriä. 

Varastovierailujen aikana, joiden pohjalta nykytila-analyysi luotiin, Tammiston 

Netraudan varasto oli melko sekaisin. Varaston lattialla oli paljon rullakoita, 

joissa säilytettiin outlet-tuotteita. Outlet-tuotteita sisältävät rullakot veivät koko-

naisen hyllyvälin lattiatilan, jonka vuoksi ne estivät nopean ja vapaan kulun kap-

paletavarahyllyille. Täysien rullakoiden lisäksi varastossa oli tarpeet ylittävä 

määrä tyhjiä rullakoita viemässä lattiatilaa ja estämässä nopeaa ja turvallista 

liikkumista varastossa. Rullakoiden lisäksi varastossa oli tarpeettoman suuri 

määrä tyhjiä Euro- ja Fin-lavoja viemässä hyllytilaa ja tukkimassa hyllyvälejä.  

Varastovierailujen aikana havaittiin, että varaston hyllyjen edustoilla ja käytävillä 

lojui paljon roskia, jotka ovat syntyneet lavojen purkamisen yhteydessä. Haas-

tatteluissa tälle annettiin selitykseksi se, että roska-astioita on niin vähän, että 

ne täyttyvät nopeasti ja roskien kuljettaminen hyllyjen välistä vie aikaa, kun 

roska-astiat sijaitsevat pääosin varaston pakkauspöytien päädyssä. Tämän 

vuoksi varaston yleinen järjestys ja siisteys olivat huonolla mallilla. Varastopro-

sessia hidasti roskien lojuminen käytävillä ja hyllyjen edustoilla vapaan liikku-

vuuden esteenä.  

4.3.2 Välineistö 

Tammiston Netraudan varaston välineistöön kuuluu yksi sähköllä toimiva lavan-

siirtotrukki sekä 4 pumppukärryä. Haastattelujen perusteella työvälineitä on riit-

tävästi, mutta etenkin lavansiirtotrukin käyttäminen oli vaivalloista ja vaatii yli-

määräistä työtä, sillä varaston lattioilla on tavaraa tukkimassa hyllyjen edustoja. 

Siten lavansiirtotrukilla ei useimmiten päästä suoraan halutulle hyllylle, vaan en-

sin joudutaan siirtämään lattialla olevia tavaroita pois tieltä, jotta trukkia voidaan 

käyttää hyllyväleissä turvallisesti. 
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4.3.3 Tyhjät lavat 

Tammiston Netraudan varastolla oli tarvetta suurempi määrä tyhjiä lavoja tukki-

massa varastotiloja. Varastoon saapuvat tuotteet ja tavarat kuljetetaan pää-

sääntöisesti lavoilla ja lavojen purkamisen jälkeen ne jäävät varastolle käyttöön. 

Tammiston Netraudan varastolla lavoja tarvitaan pääasiassa tilausten lähettä-

miseen. Haastatteluista kävi ilmi, että yleensä päivässä tarvitaan maksimissaan 

kaksi tyhjää Euro-lavaa, vaikka poikkeuksiakin on. Varaston läpi kulkee paljon 

tavaraa, jonka vuoksi lavoja tulee enemmän sisään, kuin lähtee ulos. Lopputu-

loksena on se, että varastolle jää paljon ylimääräisiä lavoja, joille ei löydy käyt-

tötarkoitusta. Lavoja oli pinottu myös varaston piha-alueelle, mutta ratkaisu ei 

ole ympärivuotinen. Ylimääräisiä lavoja oli myös  myyty eteenpäin, mutta lavoja 

voisi haastateltavien mukaan myydä tiheämmällä tahdilla. 

4.3.4 Pakkauspisteet 

Tammiston Netraudan varastolla on kaksi pakkauspöytää, joiden varustukseen 

kuuluu teippirullia, mattoveitsiä, tusseja ja erilaisia pakkausmateriaaleja. Pak-

kauspöytien alue oli melko ahdas ja epäjärjestyksessä, ja niiden ympäristössä 

oli paljon pahviroskaa. Siten pakkauspöytien alueella oli vaikea toimia tehok-

kaasti. Varastovierailulla havaittiin, että pakkauspöydän läheisyydessä oli vain 

yksi sekajäteastia ja kaksi pientä roskakoria, jonka vuoksi pahviroskat lojuivat 

lattialla. Tämä johti havaintoon, että varaston sisätiloissa ei ollut yhtään pahvi-

roska-astiaa, joka omalta osaltaan aiheutti sen, että pahviroskaa lojui ympäri 

varastoa. Haastatteluista kävi ilmi, että epäjärjestys aiheutti ongelmia pakkaus-

pöytien välineiden käyttöön, sillä niillä ei ollut omia paikkojaan, vaan ne saattoi-

vat kulkeutua jonnekin päin varastoa ja unohtua sinne. Tämä aiheutti tehotto-

muutta pakkausvaiheessa, kun kateissa olevia tavaroita jouduttiin etsimään.  

4.3.5 Hyllyt 

Tammiston Netraudan varaston säilytystila koostui pääasiassa lavahyllyistä. La-

vahyllyissä säilytetään tavaraa kolmessa tasossa. Lavahyllyjen käyttöaste oli 
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vaihteleva, sillä tavaroiden saaminen hyllyiltä oli hidasta lattialla ja hyllyjen 

edustoilla olevien roskien ja hyllyttämistä odottavien tavaroiden vuoksi. Lavahyl-

lyjen lisäksi varastossa oli kappaletavarahyllyjä, joissa säilytettiin pienempiä 

tuotteita. Kappaletavarahyllyissä säilytetään myös pakkausmateriaaleja, työka-

luja sekä myymälän mallien varaosia ja ohjeita. Varaston nykytilaa kuvaavasta 

pohjapiirroksesta (kuva 2) voidaan havaita lava- ja kappaletavarahyllyjen sijain-

nit varastossa.  

4.3.6 Keräilyprosessi 

Tammiston Netraudan keräilyprosessi selvitettiin haastatteluin sekä Gemba-

walk-menetelmän avulla.  

Toimeksiantajan verkkokauppoihin on sisäänrakennettu järjestelmän kommuni-

kointi varaston kanssa. Keräilyprosessi käynnistyy asiakkaan tilatessa tuotteen. 

Tilaus välitetään Tammiston Netraudan myymälän varaston sähköpostiin, josta 

varastotyöntekijät tulostavat keräilylistat työpäivänsä alussa. Tämän jälkeen va-

rastotyöntekijät lähtevät suorittamaan tuotteiden keräilyä. Joitakin pieniä tuot-

teita säilytetään myymälän puolella ja ne keräillään ensimmäisenä ennen myy-

mälän avautumista. Myymälän puolella tuotteiden järjestys on selkeä, ja niiden 

paikat on nimetty, jonka vuoksi myymälässä sijaitsevien tuotteiden keräily on 

nopeaa ja sujuvaa. Myymälästä keräiltyjen tuotteiden jälkeen suoritetaan varas-

tokeräilyt.  

Aiemmin mainitun varaston epäjärjestyksen vuoksi varastokeräily on haasta-

vampaa ja vie enemmän aikaa kuin keräily myymälän puolelta. Gemba-walkin 

aikana todettiin, että varastossa tuotteilla ei ole nimikoituja ja vakioituja paik-

koja, vaan ne on sijoitettu ilman suunnitelmallisuutta sinne, missä kulloinkin on 

tilaa. Tämä aiheuttaa ongelmia ja tehottomuutta keräilyprosessiin, kun varas-

tossa sijaitsevien tuotteiden sijoittelu muuttuu jatkuvasti sen mukaan, minne ne 

nyt vain sattuvat milloinkin mahtumaan. Keräilyprosessin hidastamisen lisäksi 

toimintatapa myös vaikeuttaa varastosaldojen hallintaa, kun tuotteiden oikeaa 
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määrää ei voi todeta kerralla, vaan saldojen paikkansapitävyyden varmista-

miseksi pitää kiertää koko varasto.  

Keräilyn jälkeen tilatut tuotteet siirretään pakkauspisteiden läheisyyteen, jossa 

ne pakataan niin, että pakkaus suojaa tuotteita mekaaniselta rasitukselta ja ha-

joamiselta. Tilaukset pakataan tuotteiden koon mukaisesti joko pahvilaatikoihin 

tai voimapaperiseen pakkauspussiin. Jokaisen tilauksen pakkaukseen kirjoite-

taan viitenumero, jonka avulla tilaukset erotetaan toisistaan, kun on aika liimata 

lähetystarroja. Valmiille pakkauksille ei ole erillistä säilytystilaa, vaan ne laite-

taan pakkauspöydälle syrjään pakkausjärjestyksen mukaisesti. Pakkauspöytiä 

on kaksi, vaikka varastotyöntekijöitä on yleensä vain yksi, jonka vuoksi valmii-

den pakkauksien säilyttäminen vapaana olevalla pakkauspöydällä ei yleensä ai-

heuta ongelmia. 

Pakkaamisen jälkeen varastotyöntekijä hakee varaston sähköpostista tilauksen 

tiedot, jotka sisältävät lähetystarroihin kirjattavat asiakastiedot. Varastotyönte-

kijä syöttää asiakkaan tiedot lähetystarraohjelmaan manuaalisesti, jonka jälkeen 

kunkin tilauksen tarrat tulostetaan erikseen. Lähetystarraan on kirjattu tilauksen 

viitenumero, jonka avulla löydetään oikea pakkaus jokaiselle lähetystarralle. Lä-

hetystarrojen liimapintaa suojaa paperi, joka pitää irrottaa. Tästä syntyy roskia, 

jotka laitetaan pakkauspöytien alla sijaitseviin pieniin roskakoreihin. Lähetystar-

rojen paketteihin liimaamisen jälkeen tilaukset ovat lähtövalmiita, ja ne lajitel-

laan rahtipalvelun tarjoajan mukaan, joko Postin rullakkoon, Schenkerin lavalle 

tai Kaukokiidon lavalle.  

Viimeinen vaihe keräilyprosessissa on kirjata tilauksien toimitukset ja laskut toi-

minnanohjausjärjestelmään. Varastovierailun yhteydessä selvisi, että tätä vai-

hetta ei jokaisena työpäivänä ehditä suorittamaan ja että pahimmillaan kirjaa-

mattomien toimitusten ja laskujen viive on ollut kolme viikkoa. Tämä aiheuttaa 

sen, että varastosaldot eivät ole ajan tasalla, jolloin asiakkaat pystyvät nettikau-

pasta tilaamaan tuotteita, jotka ovat loppuneet varastosta. Tämä aiheuttaa toi-

mitusviiveitä ja asiakastyytymättömyyttä.  
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4.3.7 Läpivirtaavat tuotteet 

Tammiston Netraudan myymälän varastolta toimitetaan myös niin kutsuttuja lä-

pivirtaavia tuotteita, jotka saapuvat suoraan valmistajalta Tammiston varastolle, 

jossa ne pakataan kunkin tilauksen mukaan, tehdään lähetystarrat ja lähetetään 

asiakkaalle. Läpivirtaavat tuotteet tulisi käsitellä mahdollisimman nopeasti, sillä 

ne saapuvat Tammiston varastolle yleensä vasta asiakkaalle luvatun toimitus-

ajan loppupuolella. Varastovierailulla selvisi, että läpivirtaaville tuotteille ei ole 

mitään paikkaa, johon ne voidaan siirtää kuljetuksesta odottamaan käsittelyä, 

vaan ne jäävät usein lattialle tukkimaan vapaata kulkua. Haastatteluista selvisi, 

että iso osa läpivirtaavista tuotteista aiotaan siirtää kulkemaan Taipaleen varas-

ton kautta, jolloin Tammiston Netraudan myymälän varaston kuormitus keven-

tyisi. 

4.4 Varaston nykytilan vahvuudet ja heikkoudet  

Tammiston Netraudan myymälän varaston nykytila-analyysin perusteella muo-

dostettiin kuva varaston tämänhetkisistä hyvistä ja huonoista puolista ja ominai-

suuksista. Varastossa ja sen toiminnassa voidaan kehittää erityisesti seuraavia 

asioita. 

4.4.1 Pakkauspisteet ja niiden epäergonomisuus  

Nykytila-analyysin ja haastatteluiden pohjalta voitiin todeta, että pakkauspisteet 

ovat liian ahtaat ja epäergonomiset. Tämä teki tavaroiden käsittelystä isojen 

tuotteiden kohdalla hankalaa ja hidasta. Lisäksi matalista pöydistä johtuva 

huono työasento rasittaa varastotyöntekijöiden selkää ja altistaa pitkällä aikavä-

lillä varastotyöntekijän erinäisille ongelmille, jotka voivat johtaa esimerkiksi sai-

rauslomaan, jolloin varastotoiminnan tehokkuus kärsii. 
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4.4.2 Tuotesijoittelu  

Varastossa olleet tuotteet oli sijoiteltu ilman suurempaa taktiikkaa. Tuotteet, joi-

den menekki on suuri, saattoivat olla vaikeasti tavoitettavissa vastoin ideaalia 

käytettävyyden mukaan suoritettua järjestelyä. [9, s. 145.] Lisäksi työntekijöitä 

olisi lähes mahdotonta sijaistaa ja työntekijöiden perehdytys on pitkäkestoista, 

kun tuotepaikat ovat löydettävissä ainoastaan työntekijöiden muistin ja keskinäi-

sen kommunikaation avulla. 

4.4.3 Tilankäyttö  

Nykytila-analyysin perusteella Tammiston Netraudan myymälän varaston suurin 

ongelma oli tilankäyttö. Varastolla lattia-alan tulisi olla vapaana ja täten tarjota 

esteetön liikkuminen varaston käytävillä. Varastossa oli paljon irtoroskaa, kuten 

pahvia ja muovia. Lisäksi lattialla on tavaraa, mutta silti osa hyllypaikoista on 

tyhjänä. Etenkin kappaletavarahyllyt ovat melko tyhjänä, koska hyllyvälissä, 

jossa suurin osa kappaletavarahyllyistä sijaitsi, lattiatilaa on todella vähän. Lat-

tiatilaa vievät rullakot, joissa on outlet-tuotteita. Tilankäytössä ongelmia tuottaa 

myös se, että varastossa ei ollut omia alueitaan saapuville ja lähteville tava-

roille, vaan ne laitettiin sinne, mistä tilaa löytyi. Toisin sanoen tilankäytön suun-

nitelmallisuus Tammiston Netraudan myymälän varastolla on tällä hetkellä huo-

nolla tasolla tai olematonta.  

Varastotilaa tulisi jatkossa viemään myös palautustenkäsittely, jonka toiminta 

siirtyy Tammiston Netraudan varastotiloihin. Palautuksia tulee laajan asiakas-

kunnan ja tuotevalikoiman vuoksi paljon, jonka vuoksi palautustenkäsittely vaatii 

lattia- ja hyllytilaa. Haastatteluissa kävi ilmi, että tarkoituksena on koota Tam-

miston varastolle tulleet käsitellyt palautukset lavoille, jotka siirretään hyllyyn 

odottamaan noutoa Taipaleen varastolle. Palautusten säilyttämiseen tarvitaan 

hyllytilaa, sillä haastatteluissa ilmenneistä suunnitelmista kävi niin ikää ilmi, että 

nämä lavoille kootut palautukset on tarkoitus lähettää Taipaleen varastolle noin 

kerran viikossa. Tämä tarkoittaa sitä, että palautuksille tulee varata useita lava-

paikkoja.  
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Haastatteluissa kävi ilmi, että palautustenkäsittelyn lisäksi nykyisen palautusva-

raston tiloissa toiminut Husqvarnan varikkotoiminta siirtyy niin ikään Tammiston 

Netraudan myymälän varastolle. Husqvarnan varikkotoimintaan sisältyy tuottei-

den kokoaminen ja testaaminen ennen, kuin ne laitetaan myyntiin. Kaikkia tuot-

teita ei voida viedä myymälään, jonka vuoksi osa Husqvarnan tuotteista tarvitsi 

hyllytilaa Tammiston Netraudan myymälän varastolta. Tuotteiden säilytystilan 

lisäksi varikko tarvitsi tuotteiden kokoamista varten työtilaa ja välineitä, kuten 

työpöytiä, työkaluhyllyjä ja lattiatilaa isompien laitteiden kokoamis- ja säilytys-

alueeksi.  

4.4.4 Työvälineet  

Nykytila-analyysin perusteella voitiin todeta, että Tammiston Netraudan myymä-

län varaston työvälineet olivat kunnossa. Varaston kokoon nähden oli perustel-

tua, että siellä on vain yksi lavansiirtotrukki. Pumppukärryjä oli riittävä määrä 

tuotteiden tehokkaaseen siirtelyyn. Pakkausvälineitä oli riittävästi, mutta osa 

teippirullista oli huonossa kunnossa. 

4.5 ABC-analyysi 

ABC-analyysiä varten myymäläpäälliköltä tiedusteltiin Tammiston Netraudan 

varastossa säilytettävien tuotteiden tietoja ja niiden menekkimääriä. Toimeksi-

antaja ei tarjonnut varastomääriä koskevaa aineistoa insinöörityötä varten, joten 

ABC- ja XYZ-analyysin mahdollistavat tiedot selvitettiin haastatteluin. ABC-ana-

lyysi laadittiin haastatteluiden jälkeen tuotteiden myynnin kappalemäärän mu-

kaan. Analyysissä huomioitiin vain tärkeimmät tuoteluokat, eli A-, B- ja C-luok-

kien tuoteryhmät. D- ja E-luokkia ei eritelty erikseen, sillä niitä ei toimeksianta-

jan tiloissa käsitellä kuin suoraan myymälän hyllyihin mahtuvissa kappalemää-

rissä eikä niitä siksi ole myöskään tarpeen sijoittaa Tammiston Netraudan va-

rastoon. 

Kesäsesongin A-tuotteita ovat grillit, joita on monia eri malleja eri valmistajilta. 

Grilleistä A-tuotteiksi nimettiin Weberin Spirit-malliston grillit. Myymäläpäällikön 
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mukaan kesäsesongin A-tuotteisiin kuuluvat myös puukiukaat ja vedenhoito-

tuotteet, joiden myynnin määrä on korkeimmillaan kesäsesongin aikana. Puu-

kiukaista A-tuotteisiin lukeutuvat Harvian pro 20 -sarjan kiukaat, ja vedenhoito-

tuotteista A-tuotteisiin kuuluvat vedenhoitosarjat eri valmistajilta.  

B-tuotteisiin kesäsesongin aikana kuuluu robottiruohonleikkurit, raivaussahat, 

moottori- ja sähkösahat, sähkökiukaat, kiuaskivet sekä kompostikäymälät. Säh-

kökiukaiden menekki on tasaista ympäri vuoden mutta silti merkittävää, jonka 

vuoksi se on kesäsesongin aikana B-tuotteena. Muut edellä mainitut B-tuotteet 

ovat sesonkituotteita, mutta eivät myynnin tuottavuuden kannalta yllä A-tuottei-

den tasolle. 

C-tuotteisiin kesäsesongin aikana kuuluvat keittiöhanat, suihkusetit sekä erilai-

set pienemmät tuotteet, kuten pyyhekoukut ja wc-paperitelineet. Näiden tuottei-

den menekki on tasaista ympäri vuoden ja niiden tarpeen ennustaminen help-

poa, jonka vuoksi näiden tuotteiden varastoitavan määrän ei tarvitse olla niin 

suuri. 

XYZ-analyysin osalta havaittiin, että luokittelu myös tällä perusteella muodostui 

tuotteiden osalta samaksi kuin edellä todettu ABC-analyysin mukainen luokit-

telu. Tämän takia XYZ-analyysiä ei ole tässä selostettu erikseen.  

4.6 Yhteenveto varaston vahvuuksista ja heikkouksista 

Tammiston Netraudan myymälän varaston nykytila-analyysin perusteella löydet-

tyjen hyvien ja huonojen puolten yhteenvetona voidaan todeta, että varaston 

työvälineet ovat hyvät ja riittävät tehokkaaseen varastotoimintaan, mutta varas-

ton epäjärjestys ja tuotteiden sijoittelu suunnitelmattomasti aiheuttavat ongelmia 

vapaan liikkumatilan ja hyvän järjestyksen ylläpidon kannalta. Varastossa on li-

säksi paljon myymälään rakennettavien esittelytilojen tuotteita, jotka eivät ole 

myynnissä ja siten eivät tuota arvoa, vaan vievät ainoastaan tilaa myytäviltä 

tuotteilta ja vaikeuttavat liikkumista varastossa. Edellä mainitut ongelmat aiheut-

tavat hitautta varastoprosessissa, vaikka työvälineet ovatkin kunnossa. Lisäksi 
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tulossa olevat lisätoiminnot vaativat tilaa, jota varastossa ei tällä hetkellä ole. 

Voidaan siis todeta, että varastoprosessin tehostamiseksi ja uusien toimintojen 

lisäämiseksi on varastoon tehtävä layout muutoksia ja vähennettävä varastoita-

vien tuotteiden lukumäärää.  

5 Ratkaisuehdotusten luominen 

5.1 Ratkaisuehdotusten luomisen toteutus 

Varaston layoutia muokattaessa ja sen kautta varastoprosessia tehostettaessa 

oli otettava huomioon nykytila-analyysin löydökset, korjattava siinä ilmenneet 

heikkoudet ja pyrittävä säilyttämään vahvuudet.  

Tammiston Netraudan varaston heikkouksia olivat heikko yleisen siisteyden 

taso, lattialla olevat tavarat, jotka estävät vapaan ja nopean liikkumisen, epäer-

gonomiset ja epäsiistit pakkauspisteet ja niiden ympäristö, saapuvien ja lähte-

vien tavaroiden käsittelyalueiden puute sekä trukin latauspisteen puute. Lisäksi 

uusien toimintojen lisääminen myymälän varaston tiloihin luo ongelmia tilan 

puutteen vuoksi. Näitä heikkouksia ja ongelmia korjattiin layout muutoksien 

avulla ja hyödyntämällä Lean-teoriaa. Varaston vahvuudet, kuten siirtoihin käy-

tettävän kaluston sekä pakkausmateriaalien ja -välineiden määrä sekä pakkaus-

materiaalihyllyn läheisyys pakkauspisteiden kanssa pyrittiin säilyttämään. 

Husqvarnan varikko ei tarjonnut tietoja, joiden pohjalta olisi voitu tehdä ABC- ja 

XYZ-analyysi sen tuotteista, jonka vuoksi ennen lopullisen ratkaisun implemen-

tointia analyysiä varten tarpeellinen tieto olisi joko hankittava Husqvarnalta tai 

varikon olisi määriteltävä eri tuoteryhmät itse. Kuhunkin ratkaisuehdotukseen on 

valmiiksi nimetty alueet Husqvarnan A-, B- ja C / X-, Y- ja Z-tuotteille. 

Konkreettiset ratkaisuehdotukset, eli layoutmuutoksin toteutettavat varastopro-

sessin tehostamiseen tähtäävät muutokset, toteutettiin ensin ratkaisemalla siis-

teyteen ja epäjärjestykseen liittyvät ongelmat poistamalla varastosta kaikki turha, 

kuten ylimääräiset tavarat, outlet-tuotteiden rullakot, roskat ja rikkinäiset välineet, 

lean 5 s työkalun ensimmäisen portaan (lajittelu) mukaisesti. [5.] Tämän jälkeen 
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ratkaistiin uusien toimintojen tarvitseman käsittelytilan puute tekemällä päätös 

hyllyjen poistamisesta, jolla saavutettiin tyhjää lattiatilaa.  

 

Seuraavaksi pohdittiin hyllyjen, jäteastioiden, varaston toimintojen käsittelyaluei-

den, työpisteiden ja välineiden sijoittelua, jotta varastossa syntyisi mahdollisim-

man vähän hukkaa, jonka vuoksi varastossa olisi nopeaa ja vaivatonta liikkua 

toteutettaessa varastoprosessiin sisältyviä tehtäviä. Varaston layoutiin pyrittiin si-

sällyttämään Richardsin esittämällä tavalla tärkeimmät varaston arjessa tarvitta-

vat tilat [10, s. 151–152.] sekä luomaan varastoon käsittelyalueet ja noudattaa 

Karruksen nimeämää perusperiaatetta tuotteiden sijoittelussa suhteessa käsitte-

lyalueisiin. [9, s. 145.]  Lopuksi mietittiin varastoitavien tuotteiden luokittelua ja 

sijoittelua keräilytoiminnan nopeuttamiseksi. Havaittiin, että nämä tavoitteet voi-

tiin saavuttaa kolmella erilaisella layout-ratkaisulla. 

5.2 Ratkaisuehdotus 1 

Ensimmäisessä ratkaisuehdotuksessa layoutiin on luotu tilaa poistamalla hyl-

lyjä. Hyllyjen poistaminen vähentää lavapaikkoja ja kappaletavaran säilytyspaik-

koja, mutta vain hyllyjä poistamalla varastoon saadaan mahtumaan aiemmin 

mainitut lisätoiminnot ja samalla tehostettua nykyistä varastoprosessia.  

 

Kuva 5. Ratkaisuehdotus 1. 
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Poistettaviksi hyllyiksi on valittu suunnitelmaa laadittaessa hyllyt pakkauspöy-

tien läheisyydestä, yksi lavahylly nosto-oven läheisyydestä sekä yksi kappaleta-

varahylly varaston myymälän päädyn vasemmalta sivustalta, joka avaa uuden 

kulkureitin kappaletavarahyllyjen luokse. 

Suunnitelmassa jäljelle jääneisiin hyllyihin varastoidaan myymälän heti mukaan 

tuotteita, outlet-tuotteita, käsittelyä odottavia palautuksia, palautuksia, jotka lä-

hetetään Taipaleen varastolle, palautuksia, jotka odottavat tavarantoimittajan 

noutoa ja Husqvarnan varikon tavaroita ja tuotteita. Heti mukaan -tuotteiden ja 

Husqvarnan varikon hyllyihin on luotu ABC-luokittelun mukainen tuotteiden si-

joittelu siten, että A-tuotteet ovat hyllypäädyssä, joka on lähimpänä pääkäytä-

vää, B-tuotteet ovat hyllyjen keskiosissa ja C-tuotteet hyllyjen kauimmaisissa 

päädyissä keskikäytävältä katsottuna. [9, s. 145.] Tämä selkeyttää keräilypro-

sessia ja lyhentää tärkeimpien ja yleisimpien keräiltävien tuotteiden vaatimaa 

keräilyaikaa.  

Kun tuotteet on aseteltu luokittelun mukaisesti hyllyihin, tuotteiden paikat nimi-

koidaan Lean 5 s -työkalun toisen portaan (järjestäminen) mukaisesti [5.], jotta 

vähennetään tuotteiden etsimiseen kuluvaa aikaa ja vähennetään ajan hukkaa. 

Nimikoidut hyllypaikat helpottavat myös saavutetun järjestyksen ylläpitämistä, 

sillä tuotteiden paikat ovat helposti löydettävissä ja saapuvat varastoitavat tuot-

teet voidaan asettaa heti oikeille paikoille. 

Pakkauspöytien sijaintia ei muuteta, mutta pakkauspöytien läheisyydessä ollut 

pakkausmateriaalihylly poistetaan käsittelyalueen tieltä, jonka vuoksi pakkaus-

materiaaleille valitaan uusi paikka mahdollisimman läheltä pakkauspisteitä, jotta 

aiempi nykytila-analyysissa havaittu tehokkuus voidaan säilyttää. Tilan avoi-

muutta tavoitellen uusi pakkausmateriaali hylly sijaitsee samalla seinustalla pak-

kauspöytien kanssa.  

Roska-astioita sijoitellaan ympäri varastoa, jotta roskat eivät jäisi lojumaan latti-

oille, jolloin pysytään saavuttamaan Lean 5S -ajattelun mukainen siisteyden 

taso ja ylläpitämään saavutettua siisteyden tasoa. Pakkauspöytien ja käsittely-

alueen väliin on sijoitettu tietosuojaroska- ja sekajäteastiat sekä rullakko, johon 
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voidaan kerätä pahviroskat. Pääkäytävän varrella olevat jäteastiat on säilytetty 

omilla paikoillaan, sillä tämä paikka on jo entuudestaan todettu hyväksi, sillä se 

on lähes aina kulkureitin varrella ja siten helposti käytettävissä ilman ajanhuk-

kaa. Vielä yksi sekajäteastia sijoitetaan varaston myymälän puoleiseen päätyyn, 

jossa ajoittain tarvitaan roska-astiaa rikkoontuneille outlet tuotteille.  

Nykytila-analyysista selvisi, että varastolla on paljon tyhjiä lavoja, jotka vaativat 

säilytyspaikan. Sen vuoksi tässä layoutehdotuksessa lavojen paikaksi on osoi-

tettu varaston oikealla puolella olevien hyllyjen seinän puoleisen päädyn viimei-

set lavapaikat. Nämä hyllyjen osat on valittu ABC-analyysissä löydetyille C-ka-

tegorian tuotteille, joiden menekki ei ole merkittävä, jonka vuoksi niille varattua 

tilaa pystytään supistamaan lavojen säilytystä varten.  

Richardsin mukaan varaston lattia-alan käyttöalueita suunniteltaessa on huomi-

oitava välineiden latauspisteet. [10, s. 151–152.]  Näin ollen lavansiirtotrukin la-

tauspisteeksi valittiin työkaluhyllyn edusta, joka sijaitsee nosto-oven vieressä. 

Tämä paikka on valittu käytännön syistä, sillä kyseisessä kohdassa on valmiina 

sähköpistoke ja hylly, jossa lavansiirtotrukin latauslaitetta voidaan säilyttää.  

Karruksen mukaan varastotilohin tulisi lähes aina pyrkiä luomaan esteetön kä-

sittelyalue, jonka läheisyyteen on sijoitettava helposti saataville usein käsiteltä-

vät tuotteet ja tavarat. [9, s. 145.] Näin ollen tässä ratkaisuehdotuksessa on 

luotu varaston vasemmalle puolelle käsittelyalue arvoa tuottaville toiminnoille. 

Käsittelyalueella toimii varaston nykytila-analyysissa kuvattu varastoprosessi 

sekä palautustenkäsittely.  

Varastotyöntekijöiden työpisteet, joissa tehdään töitä tietokoneella, on sijoitettu 

käsittelyalueelle, jolloin liikkumisen aiheuttamaa hukkaa saadaan vähennettyä. 

Työpisteet sijoitetaan käsittelyalueen reunalle, jotta käsittelyalue pystytään pitä-

mään mahdollisimman esteettömänä. Työpöytien päätyyn on sijoitettu laati-

kosto, jossa säilytetään tulostinpaperia, tulostimen mustepatruunoita sekä toi-

mistotarvikkeita, joita työpisteillä tarvitaan. Laatikoston päälle on sijoitettu tulos-

tin, jolloin se on mahdollisimman lähellä työpisteitä, jolloin liikkumisesta syntyvä 

ajan hukka vähenee. Työpisteiden sijoittelussa on huomioitu pakkauspöytien 
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läheisyys, jotta saadaan jälleen vähennettyä liikkumisesta syntyvää hukkaa, 

joka aiheutuu kävelystä työpisteen ja pakkauspöydän välillä. 

Käsittelyalueella sijaitsevat hyllyt, jotka ovat layoutin pohjapiirroksessa merkitty 

numeroin 1, 2 ja 3, ovat palautuksia varten. Hyllyyn 1 on sijoitettu keskeneräi-

set, käsittelyssä olevat palautukset, joita ei voida vielä lähettää Taipaleen varas-

tolle. Hylly numero 2 on varattu toimittajapalautuksille, jotka tavarantoimittajat 

tulevat itse noutamaan varastolta eivätkä ne päädy outlet-myyntiin. Toimittaja-

palauksien hyllyyn nimikoidaan kunkin tavarantoimittajan paikat. Kun paikat on 

nimikoitu luomalla visuaalisia standardeja nimikylttien muodossa lean 5 s nel-

jännen portaan (standardointi) mukaan [5.] palautettujen tuotteiden etsimiseen 

ei kulu ylimääräistä aikaa, kun tavarantoimittajan järjestämä noutokuljetus saa-

puu. Hyllyyn 3 säilötään käsitellyt palautukset, jotka ovat arvoltaan yli 50 euroa 

ja päätyvät nettikauppaan outlet-tuotteina. Hyllyyn 3 siirretään myös hyllystä 1 

palautukset, joiden palautusprosessi on saatu valmiiksi ja jotka tullaan lähettä-

mään kootusti Taipaleen varastolle vähintään kerran viikossa.  

Richardsin mukaan varaston lattia-alan käyttöalueiden suunnittelussa tulee huo-

mioida saapuvien tavaroiden vastaanottoalue ja lähtevien tuotteiden alue. [10, 

s. 151–152.] Varaston nykytila-analyysista kävi ilmi, että saapuneille ja lähteville 

tavaroille ei ollut varattuna omia alueita. Näin ollen tässä ratkaisuehdotuksessa 

kyseiset alueet on sijoitettu pääkäytävän varrelle käsittelyalueen reunaan. Saa-

puneiden tavaroiden alueelta siirretään tuotteet ja tavarat hyllyihin niille nime-

tyille paikoille, mahdollisimman pian niiden saapumisen jälkeen, jotta uusille 

saapuville tavaroille on aina tilaa niille varatulla alueella. Lähtevien tavaroiden 

alue on sijoitettu käsittelyalueen reunaan, joka on lähimpänä pakkauspisteitä, 

jotta vältetään ajanhukkaa, joka syntyy lähtevien tavaroiden alueen ja pakkaus-

pisteen välillä liikkumisesta. Saapuneille ja lähteville tavaroille varatut alueet 

selkeyttävät varaston vastaanotto- ja lähetystoimintaa sekä vähentävät tarpeet-

toman kuljettamisen aiheuttamaa hukkaa, kun kyseiset tavarat eivät ole tehok-

kaan varastoprosessin esteenä hyllyväleissä. 

Richardsin mukaan varaston lattia-alan käyttöalueita suunniteltaessa tulee 

myös huomioida vessat ja toimisto. [10, s. 151–152.]  Näin ollen varaston 
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vasemmalla puoliskolla sijaitsevat pukuhuoneet, vessat, toimisto ja siivousko-

mero on merkitty ratkaisuehdotuksen layout-pohjapiirrokseen. Ratkaisuehdotuk-

sen pohjapiirrokseen merkityssä myymäläntarvikkeiden varastohuoneessa säi-

lytetään myymälän käyttötavaroita sekä työvaatteita.  

Hyllyjä poistamalla varaston layoutista saadaan esteettömämpi, jolloin varas-

tossa pystytään liikkumaan nopeammin ja turvallisemmin. Lavansiirtotrukilla aja-

minen nopeutuu ja helpottuu, kun hyllyjä poistamalla on saavutettu, trukin mi-

nimi kääntösäde huomioiden, tarpeeksi suuret hyllyvälit ja tilavat hyllyjen edus-

tat. Uusien kävelyreittien avauduttua hyllyjen poistamisen takia, keräilytoiminta 

nopeutuu. Ratkaisuehdotuksessa 1 lean 5 s -työkalun kolmen ensimmäisen 

portaan (lajittelu, järjestäminen, puhdistaminen) mukainen siisteyden ja yleisen 

järjestyksen taso, josta luodaan standardi lean 5 s -työkalun neljännen portaan 

(standardointi) mukaisesti, [5.] helpottaa lavansiirtotrukin käyttöä ja vähentää 

turhan kuljettamisen aiheuttamaa hukkaa, kun hyllyjen edustat ovat siistit ja es-

teettömät.   

5.3 Ratkaisuehdotus 2 

Ratkaisuehdotuksessa 2 varaston layoutiin on luotu tilaa poistamalla hyllyjä rat-

kaisuehdotuksen 1 mukaisesti. Hyllyjen poistaminen avaa varaston lattiatilaa ja 

mahdollistaa nopeamman keräilyn uusien kulkureittien avautumisen takia. Jäl-

jelle jääneisiin hyllyihin on tehty myös tuotteiden sijoittelu samoin kuin ratkai-

suehdotuksessa 1. 
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Kuva 6. Ratkaisuehdotus 2. 

Hyllyjä poistamalla saavutettuun tyhjään tilaan on luotu samaan tapaan ratkai-

suehdotuksen 1 kanssa, arvoa tuottaville toiminnoille käsittelyalue, jossa käsi-

tellään palautuksia ja asiakkaille lähetettäviä tuotteita. Käsittelyalueen reunalle 

on sijoitettu kaksi työpöytää, jossa varastotyöntekijät voivat suorittaa tietoko-

neilla työtehtäviään. Tässä ratkaisuehdotuksessa 2 tosin tulostin ja tulostustar-

vikkeet, kuten tarrakortit ja tulostinpaperit, on sijoitettu varastoesihenkilön toi-

mistoon, joka sijaitsee lähellä varastotyöntekijöiden työpistettä. 

Kuten ratkaisuehdotuksessa 1 myös ratkaisuehdotuksessa 2 käsittelyalueelle 

on rajattu pakkauspöytien läheisyyteen alue, johon saapuvat tavarat voidaan 

siirtää kuljetuksesta. Ratkaisuehdotuksessa 2 saapuvan tavaran alue on rajattu 

lähemmäksi nosto-ovea, josta tavarat kulkevat varastoon ja varastosta pois, toi-

sin kuin ratkaisuehdotuksessa 1, jossa saapuvien tavaroiden alue oli lähem-

pänä varaston keskustaa. Tällä on pyritty vähentämään tavaroiden vastaanot-

toon kulutettua aikaa. Saapuvan tavaran alueelta tavarat lajitellaan niin, että pa-

lautukset kulkevat käsittelyalueen keskiosaa kohden, läpivirtaavat tuotteet pak-

kauspöytien läheisyyteen ja hyllytettävä tavara siirretään saapuvien tavaroiden 

alueelta suoraan hyllyihin. Saapuvien tavaroiden alueen rajauksella varmiste-

taan vapaa liikkuvuus ja hyvä järjestys hyllyjen välissä, jotta liikkuminen varas-

tossa ja tilausten keräily olisi tehokkaampaa. 
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Richardsin mukaan varaston lattia-alan käyttöä suunniteltaessa tulee huomioida 

lähtevien tuotteiden alue. [10, s. 151–152.] Tämän vuoksi käsittelyalueen reu-

naan pääkäytävän varrelle on rajattu lähtevien tavaroiden ja tuotteiden alue, 

josta lähtevät tavarat voidaan siirtää pääkäytävää pitkin esteettömästi kuljetuk-

seen. Ratkaisuehdotuksessa 2 lähtevien tavaroiden alue on sijoitettu lähem-

mäksi varaston keskustaa kuin ratkaisuehdotuksessa 1.  

Saapuvien ja lähtevien tavaroiden aluetta erottamaan on sijoitettu tyhjille lavoille 

varattu alue, jossa säilytetään Euro-, FIN- ja teholavoja kymmenen kappaleen 

pinoissa. Lavoja tarvitaan käsittelyalueelle sijoitettujen toimintojen suorittami-

seen ja liikkumisen aiheuttaman hukan vähentämiseksi tyhjät lavat sijoitettiin 

ratkaisuehdotuksessa 2 käsittelyalueelle. Kymmenen lavan pinot ovat riittävän 

matalat, jotta niillä ei ole vaaraa kaatua työntekijöiden päälle. Ylimääräiset lavat 

voidaan tarpeen vaatiessa pinota ulos ja sieltä täydentää käsittelyalueen lavapi-

noja, jos tarve vaatii.  

Tässä ratkaisuehdotuksessa lavansiirtotrukin latauspisteeksi on valittu sama 

paikka samoista syistä kuin ratkaisuehdotuksessa 1.  

Nykytila-analyysin perusteella oli havaittavissa, että varastossa syntyy paljon jä-

tettä ja roskia lojui ympäri varastoa. Roskien jäämistä käytäville on ehkäisty si-

joittelemalla roska-astioita ympäri varastoa. Pakkauspöytien vieressä on seka-

jätteen, kirkkaan muovin ja värillisen muovin keräysastiat sekä rullakko, johon 

kerätään pahviroskia. Käsittelyalueelle on sijoitettu yksi iso sekajäteastia. Pää-

käytävän varrelle on sijoitettu kirkkaan ja värillisen muovin keräysastiat sekä se-

kajäteastia. Lähimpänä myymälän ovea olevan hyllyvälin päätyyn on sijoitettu 

sekajäteastia. Ympäri varastoa sijoitellut jäteastiat vähentävät jätteiden käsitte-

lyyn käytettävää aikaa, ja siten myös vähentävät hukkaa varastoprosessissa. 

Karruksen mukaan perussääntönä on sijoittaa tuotteet ja tavarat järjestykseen 

käytettävyyden mukaan. [9, s.145.]  Näin ollen tässä ratkaisuehdotuksessa ke-

räilytoiminnan tehostamiseksi varastossa säilytettävät heti mukaan tuotteet on 

luokiteltu XYZ-luokituksen mukaisesti niin, että X-tuotteet on sijoitettu lähimpänä 

pääkäytävää oleviin hyllyihin, Y-tuotteet keskelle ja Z-tuotteet hyllyyn, jotka 
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sijaitsevat kauimpana pääkäytävästä. Tällöin keräilyä suoritettaessa kävelyyn 

kulutettu aika lyhenee, kun kappalemääräisesti suurimman menekin tuotteet 

ovat mahdollisimman helposti tavoitettavissa sekä mahdollisimman lähellä työ-

pisteitä ja pakkauspöytiä.  

Kaikki varaston toiminnot vaativat hyllytilaa. Ratkaisuehdotusta 2 kuvaavassa 

pohjapiirroksessa vihreällä merkityt hyllyt on varattu heti mukaan tuotteille, kel-

taisella merkatut hyllyt palautuksille ja vaaleansinisellä merkityt Husqvarnan va-

rikon tuotteille ja tarvikkeille.  

Kuten ratkaisuehdotuksessa 1 varaston vasemmalla puoliskolla sijaitsevat myös 

pukuhuoneet, vessat, toimisto ja siivouskomero. Ratkaisuehdotuksen pohjapiir-

rokseen merkityssä myymäläntarvikkeiden varastohuoneessa säilytetään myy-

mälän käyttötavaroita sekä työvaatteita. Varaston työkalut sijoitetaan varaston 

vasemmassa myymälänpään nurkassa olevaan kappaletavarahyllyyn. Työkalu-

jen paikat on nimikoitu Lean 5 S -työkalun toisen portaan (järjestäminen) mukai-

sesti. [5.] Työkaluhyllyä vastapäätä myymälän seinää vasten olevassa hyllyssä 

säilytetään myymälässä olevien mallituotteiden laatikoita ja ohjekirjoja. 

Ratkaisuehdotuksessa 2 saavutettiin ratkaisuehdotuksen 1 tavoin hyvä siistey-

den taso, tuotteille nimikoidut hyllypaikat, esteettömät hyllyjen edustat sekä va-

pautettiin liikkumatilaa. Näiden muutoksien vuoksi keräilytoiminta tehostuu, la-

vansiirtotrukilla ajaminen nopeutuu ja helpottuu esteettömyyden vuoksi, sekä 

epäjärjestyksen aiheuttamaa hukka vähentyi. Toisin kuin ratkaisuehdotuksessa 

1 ratkaisuehdotuksessa 2 lavat on sijoitettu käsittelyalueen reunalle, johon niitä 

on helppo pinota sekä nopea ottaa käyttöön, esimerkiksi lähetettävien tilausten 

tarpeisiin. Ratkaisuehdotuksessa 2 on säästetty tilaa pakkausmateriaalien säily-

tysratkaisussa, jossa pakkausmateriaalit sijaitsevat hyllyssä pakkauspöydän 

yläpuolella ja pakkauspöydän alla eikä ratkaisuehdotuksessa 1 ehdotetulla ta-

valla erillisessä lattiatilaa vievässä hyllyssä.  
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5.4 Ratkaisuehdotus 3 

Ratkaisuehdotuksessa 3 varaston pohjaratkaisun logiikkaa on muutettu ehdo-

tuksista eniten verrattuna lähtötilanteeseen. Ratkaisuehdotuksessa on muutettu 

hyllyjen layoutia ja suuntaa suhteessa pääkäytävään. Varaston oikean puolen 

hyllyt on sijoiteltu niin, että ne ovat pitkittäin pääkäytävän suuntaisesti. Varaston 

oikealle puolelle sijoitetuista hyllyistä kolme hyllyä on varattu heti mukaan -tuot-

teille ja neljäs lähimmäksi pääkäytävää sijoitettu hylly on jaettu palautustenkäsit-

telyn ja Husqvarnan varikon kesken puoliksi. Varaston oikean puoliskon myy-

mälän puoleista seinustaa vasten on sijoitettu kappaletavarahyllyjä, joissa säily-

tetään myymälään vietäviä outlet-tuotteita sekä pienempiä heti mukaan -tuot-

teita. Varaston vasemmalle puoliskolle on sijoitettu palautustenkäsittelyn ja Hus-

qvarnan varikon toiminnot. 

 

Kuva 7. Ratkaisuehdotus 3 

Ratkaisuehdotuksessa 3 hyllyissä säilytettävät tavarat on sijoiteltu ABC-analyy-

sin tulosten mukaisesti niin, että lavahyllyjen A-tuotteet sijaitsevat päädyssä, 

joka on lähimpänä pakkauspöytää, B-tuotteet lavahyllyn keskellä ja C-tuotteet 

lavahyllyn toisessa päässä. Kappaletavarahyllyyn, varaston oikealle puolelle lä-

himmäksi pääkäytävää, on sijoitettu myymälään vietäviä outlet-tuotteita. Seu-

raavaan kappaletavarahyllyn osaan on sijoitettu pienikokoiset A-tuotteet ja 
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viimeiseen pienet B- ja C-tuotteet. Tuotteiden paikat on nimikoitu ja vakioitu 

lean 5 s -työkalun portaiden (järjestäminen ja standardointi) mukaisesti. [5.] 

Tämä nopeuttaa keräilyprosessia, kun tuotteet ovat vakiopaikoilla ja helposti 

löydettävissä. Lisäksi varastosaldojen seuraamista helpottaa, kun kaikki saman 

tuotenimikkeen tuotteet ovat samassa paikassa. 

Varaston oikeanpuoleisten hyllyjen sijoittaminen pitkittäin suhteessa pääkäytä-

vään luo useita reittejä läpi varaston ja lyhentää keräilyn aikana kuljettavia mat-

koja, jonka vuoksi tämä asettelu vähentää liikkumisen aiheuttamaa hukkaa va-

rastoprosessista. Lisäksi ratkaisuehdotuksen 3 mukaisesti asetellut hyllyt no-

peuttavat myös lavansiirtotrukilla operointia, koska hyllyjen molemmat päädyt 

jäävät avonaiseksi niin, että hyllyjen väliin pääsee kulkemaan varaston molem-

mista päistä. 

Varaston oikealle puoliskolle on sijoitettu nykytilan mukainen varastoprosessi 

pakkaamista ja lähettämistä varten. Varaston nosto-oven puoleiselle seinustalle 

on sijoitettu vierekkäin varastotyöntekijän työpöytä ja pakkauspöytä. Työpöydän 

sijaitessa lähellä varastoprosessin muita osia säästetään työpisteen ja pakkaus-

pöydän välillä liikkumisesta syntyvää hukkaa. Varastoprosessin lähetystoimin-

taan kuuluu lähetystarrojen tulostaminen, jonka vuoksi toimintaan tarvitaan tu-

lostin. Tässä ratkaisuehdotuksessa tulostin sijaitsee varaston toimistossa, 

koska varaston toisella puolella ei ole internetliitäntää, johon tulostin voitaisiin 

kytkeä. Myös tietosuojaroska-astia on sijoitettu toimistoon. Varaston toimisto si-

jaitsee varaston vasemmalla puolella, ja siellä sijaitsee myös varastoesihenkilön 

työpiste. Toimistossa säilytetään myös toimistotarvikkeita, joita varaston puo-

lella olevat toiminnot voivat tulla toimistosta noutamaan tarpeen mukaan omille 

työpisteilleen. 

Pakkauspöydän ohessa olevaan hyllyyn on sijoitettu pakkausprosessissa tarvit-

tavat välineet, joiden paikat nimikoidaan Lean 5 s -työkalun toisen portaan (jär-

jestäminen) mukaisesti. [5.] Pakkauspöydän viereiselle seinustalle on sijoitettu 

pakkausmateriaalihylly, jotta säilytetään lyhyt välimatka pakkauspisteen ja ma-

teriaalien välillä. Tyhjien lavojen ja rullakoiden säilytyspaikka on sijoitettu edellä 
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mainitun hyllyn päätyyn. Tällöin lähtövalmiille paketeille ei jouduta hakemaan la-

vaa varaston toiselta puolelta, ja liikkumisesta aiheutuva hukka vähenee.  

Sekajäteastia sijoitetaan heti pakkauspöydän viereen, jotta pakkausvaiheessa 

voidaan nopeasti hankkiutua eroon roskista ja säilyttää muilla toimilla Lean 5 s -

työkalun avulla saavutettu hyvä siisteyden taso. Hyllyjen päätyyn lähelle pak-

kaus- ja työpöytiä on sijoitettu jäteastiat kirkkaalle ja värikkäälle muovijätteelle. 

Muovijätettä syntyy tavaroita vastaanotettaessa ja lavoja purkaessa, jonka 

vuoksi nämä jäteastiat on asetettu lavahyllyn päätyyn, joka on lähimpänä saa-

puneiden tavaroiden aluetta. Tällä sijoittelulla vähennetään roskien lajitteluun 

liittyvää liikkumisesta aiheutuvaa hukkaa ja samalla pystytään säilyttämään 

standardisoitu siisteyden taso. Varaston oikealle puoliskolle varastotyöntekijän 

työpöydän viereen on sijoitettu lavansiirtotrukin latauspiste. Latauspiste on va-

littu sekä sähköpistokkeen että lavansiirtotrukin käytetyimmän alueen sijainnin 

vuoksi. Ratkaisuehdotuksessa lavansiirtotrukin latauslaite on kiinnitetty seinään, 

jonka vuoksi ei tarvita erillistä hyllyä sen säilyttämiseen. 

Ratkaisuehdotuksessa Husqvarnan varikko ja palautustenkäsittely on sijoitettu 

varaston vasemmalle puoliskolle, Husqvarnan varikko vasemman puoliskon 

myymälänpäätyyn ja palautusten käsittely nosto-oven päätyyn. Husqvarnan 

tuotteita viedään myyntiin myymälän puolelle ja liikkumisesta aiheutuvan hukan 

minimoimiseksi se on päätetty sijoittaa mahdollisimman lähelle myymälän ovea. 

Palautustenkäsittely tapahtuu jäljelle jääneessä tilassa. 

Ratkaisuehdotuksessa varaston vasemmalle puoliskolle on jätetty vain kaksi la-

vahyllyä, jotka ovat poikittain suhteessa pääkäytävään. Lavahyllyt rajaavat va-

semman puolen toimintojen alueet. Vasemman puoliskon jäteastiat on sijoitettu 

lähelle arvoa tuottavia toimintoja työpöytien päätyihin. Palautustenkäsittelyn työ-

pisteen pöydän päätyihin on sijoitettu sekajäteastia, kirkkaan ja värillisen muo-

vin jäteastia sekä pahvinkeräys. Husqvarnan varikon työpöydän päätyyn on si-

joitettu suuri sekajäteastia. Tällä tavoin pyrittiin turvaamaan Lean 5 s -työkalulla 

saavutettu siisteyden taso varaston kaikilla alueilla.  



40 

 

 

Husgvarnan varikolle varatuille hyllyille tulevien tuotteiden sijoittelua varten on 

käytetty ABC-analyysin mukaista luokittelua. Lavahyllyssä sijaitsevat A-tuotteet 

ovat lähimpänä työpistettä, jotta tärkeimpien tuotteiden vuoksi liikkumisesta ai-

heutuva hukka voidaan minimoida. Lavahyllyn toiseksi lähimpään osioon on si-

joitettu B-tuotteet ja kauimmaksi pääkäytävän toiselle puolelle C-tuotteet. Pieni-

kokoiset Husqvarnan varikon tuotteet on sijoitettu kappaletavarahyllyyn lähelle 

myymälän ovea. Kappaletavarahyllyssä on luotu ABC-luokitus niin, että alahyl-

lyillä on A-tuotteita, joiden yläpuolella on B-tuotteita ja korkeimmalla sijaitsevat 

C-tuotteet, joihin ei niin usein tarvitse päästä käsiksi. Husqvarnan varikon alu-

eelle on jätetty paljon vapaata lattiatilaa, jossa varikon työntekijät voivat kasata 

Husqvarnan valikoiman suurempia tuotteita, kuten päältä ajettavia ruohonleik-

kureita.  

Palautustenkäsittelyn alueelle on jätetty paljon vapaata lattiatilaa, sillä jotkut pa-

lautukset saattavat olla kooltaan suuria, jonka vuoksi ne vaativat paljon käsitte-

lytilaa, kun niiden kuntoa tarkastetaan. Ratkaisuehdotukseen kuuluvassa 

layoutpohjapiirroksessa tämä alue on nimetty käsittelyalueeksi. Palautustenkä-

sittelyn hyllyt on numeroitu luvuilla 1, 2 ja 3. Hylly numero 1 on varattu palautuk-

sille, joiden käsittely on kesken. Hylly numero 2 on varattu palautuksille, jotka 

tulee lähettää tavarantoimittajille. Hylly numero 3 on varattu palautuksille, joiden 

arvo on yli 50 euroa ja jotka odottavat lähettämistä Taipaleen varastolle.  

Palautustenkäsittelyn alueen nosto-oven puoleiselle seinustalle on sijoitettu pa-

lautustenkäsittelyn työpöytä, jossa työskennellään tietokoneella. Työpöydän va-

rustukseen sisältyy toimistotarvikkeet ja mattoveitsiä, joilla avataan palautuneita 

paketteja. Välineiden säilytyspaikat on nimikoitu ja vakioitu lean 5 s -työkalun 

portaiden mukaisesti [5.], jotta vältytään välineiden etsimisestä aiheutuvalta tur-

han työn aiheuttamalta hukalta. 

Käsittelyalueen vasemmanpuoleisessa reunassa voidaan säilyttää tyhjiä lavoja, 

joita voi hyödyntää palautusten edelleen lähettämisessä Taipaleen varastolle. 

Lavojen taakse, aivan käsittelyalueen rajalle, voidaan sijoittaa tyhjiä rullakoita, 

joita voidaan hyödyntää muun muassa roskien kuljetuksessa varastosta ulkona 

sijaitsevalle roskalavalle ja ulkoroska-astioihin. 
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Kuten muissa ratkaisuehdotuksissa niin myös tässä ratkaisuehdotuksessa pu-

kuhuoneet, vessat, toimisto ja siivouskomero sijaitsevat varaston vasemmassa 

reunassa. Ratkaisuehdotuksen pohjapiirrokseen merkityssä myymäläntarvikkei-

den varastohuoneessa säilytetään ratkaisuehdotuksen 2 mukaisia asioita. Va-

raston työkalut on sijoitettu tässä ratkaisuehdotuksessa ratkaisuehdotuksen 2 

mukaisesti, samoin kuin myymälään mallituotteiden laatikot ja ohjekirjat. 

5.5 Ratkaisuehdotuksien yhteenveto 

 Kaikissa layoutmuutostöiden suunnitelmissa lähtökohtana on varaston siivous 

ja tarpeettomien esineiden poistaminen lean 5 s -työkalun mallin mukaisesti, jol-

loin jäljelle jää vain varastotoiminnan kannalta tarpeelliset tavarat. Varastosta 

poistettaisiin myös huonokuntoiset työvälineet, jotka aiheuttavat hukkaa ylikäsit-

telyn muodossa. Tällöin muutostöiden alkaessa työ sujuu nopeammin ja aiheut-

taa vähemmän häiriöitä varastoprosessiin. Varastossa olleista outlet-tuotteiden 

rullakoista hankkiuduttaisiin eroon osana siivousta, sillä varastotoiminnan kan-

nalta ne ovat tarpeettomia. 

Varastoon tulevien lisätoimintojen vuoksi layout-suunnitelmissa jouduttiin pois-

tamaan osa hyllyistä, jotta kaikille kolmelle toiminnolle löytyy riittävästi tilaa toi-

mia tehokkaasti. Arvoa tuottaville toiminnoille luotiin käsittelyalue, jossa toimii 

nykyisen varastoprosessin lisäksi palautustenkäsittely. Husqvarnan varikolle 

luotiin alue, jossa on vapaata lattiatilaa käsittelyalueena sekä rajataan yksi lava-

hylly vain Husqvarnan tuotteita varten. Tavoitteena on määrittää jokaiselle toi-

minnolle omat hyllyalueet. 

Vähäisempi hyllytila vaatii varastotyöntekijöiltä aiempaa aktiivisempaa varas-

tosaldojen seurantaa, jotta hyllyissä olisi aina tarvittava määrä tuotteita vastaa-

maan niin myymälän kuin nettikaupan asiakkaiden tarpeisiin. 

6 Kohdeyrityksen palaute ja valittu ratkaisuehdotus 

6.1 Palautevaiheen kuvaus 
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Kolmesta ratkaisuehdotuksesta toimeksiantajan tuli valita mielestään paras 

vaihtoehto ja antaa siihen liittyen palautetta mahdollisten muutosten teke-

miseksi. Ratkaisuehdotuksen valintaa ja palautetta varten järjestettiin haastat-

telu myymäläpäällikön kanssa, jossa hänelle esiteltiin ratkaisuehdotukset. 

Haastatteluiden aikana kävi ilmi, että ratkaisuehdotus numero 3 oli myymälä-

päällikön mielestä kiinnostava, mutta vaatisi varaston tyhjentämistä ja pysäyt-

täisi varaston toiminnan hyllyjen purkamisen ja asentamisen ajaksi. Ratkaisueh-

dotukset  1 ja 2 olivat muutostöiden kannalta kevyempiä toteuttaa, jonka vuoksi 

lopullinen ratkaisuehdotus valittiin kahdesta toisiaan enemmän muistuttavasta 

layoutmuutoksesta.  

6.2 Layoutvaihtoehdon valinta 

Lopullinen ratkaisuehdotuksen valinta tehtiin vaihtoehtojen 1 ja 2 välillä, joista 

lopulta myymäläpäällikkö valitsi ratkaisuehdotuksen numeron 2. Valintaan johti-

vat käsittelyalueella sijaitsevat toiminnot, jotka vähentävät liikkumisesta synty-

vää hukkaa sekä tuotteiden luokittelu XYZ-analyysin mukaisesti, sillä myymälä-

päällikön mielestä XYZ-analyysin mukainen tuotteiden luokittelu on varastotyön 

kannalta selkeämpää kuin ABC-analyysin mukainen luokittelu, jota käytettiin rat-

kaisuehdotuksessa 1. Lavojen säilytys käsittelyalueella lähellä toimintoja, jotka 

niitä eniten tarvitsevat oli myös myymäläpäällikön mieleen, sillä ratkaisuehdo-

tuksessa 2 ne eivät vie yhtään hyllytilaa eivätkä aiheuta liikkumisesta syntyvää 

hukkaa ollessaan lähellä toimintoja, joissa niitä käytetään.  

Toimeksiantaja kuitenkin piti ratkaisuehdotuksessa 1 erityisesti työpisteistä ja 

tulostusmahdollisuudesta käsittelyalueella sekä pakkausmateriaalien hyllyn si-

jainnista, mitkä hän toivoi implementoitavan ratkaisuehdotuksen 2 mukaiseen 

suunnitelmaan. Lisäksi myymäläpäällikön mukaan Husqvarnan mallien laati-

koille varattua hyllytilaa on ratkaisuehdotuksessa 2 jätetty todellista tarvetta 

enemmän, ja heti mukaan -tuotteille ratkaisuehdotuksessa 2 varattuun hyllyyn, 

joka sijaitsee Husqvarnan lavahyllyä vastapäätä, olisi tarve luoda sesonkituot-

teiden hylly sekä varata osa hyllystä palautuksille, jotka eivät päädy myyntiin, 

vaan palaavat tavarantoimittajille. 
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6.3 Valitun layoutehdotuksen yhteenveto 

Toimeksiantajan valitusta layoutmuutosehdotuksesta antaman palautteen poh-

jalta ratkaisuehdotukseen lisättiin ratkaisuehdotuksen 1 mukaisia elementtejä, 

jolloin saatiin aikaan lopullinen layoutmuutosehdotus varastoprosessin tehosta-

miseksi.  

 

Kuva 8. Lopullinen ratkaisuehdotus. 

Valittuun layoutiin tehtiin muutoksia jäteastioiden ja pakkausmateriaalien sijoit-

teluun. Pakkausmateriaalien säilyttäminen pakkauspöytien läheisyydessä oli jo 

alkuperäisen ratkaisuehdotuksen 2 vahvuus. Sen sijaan, että säilytettäisiin pie-

nempiä määriä pakkausmateriaalia pakkauspöytien yläpuolella, päädyttiin pa-

lautteen takia lisäämään ratkaisuehdotuksen 1 mukainen erillinen pakkausma-

teriaalihylly ratkaisuehdotuksen 2 layoutissa pakkauspöytien vieressä sijaitse-

vien jäteastioiden tilalle. Kyseisessä pakkausmateriaalihyllyssä pystytään säilyt-

tämään sama määrä pakkausmateriaalia kuin ennenkin, mikä on varastotyönte-

kijöiden kannalta positiivinen asia, sillä pakkausmateriaalia ei tarvitse tilata niin 

aktiivisesti, jolloin pakkausmateriaalien tilaamisesta säästyvää aikaa voidaan 

käyttää tehokkaammin arvoa tuottaviin tehtäviin.  

Ratkaisuehdotuksen 1 mukaisesta layoutista implementoitiin valittuun ratkai-

suehdotukseen käsittelyalueella olevien työpisteiden päädyssä sijaitseva 
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toimistotarvikkeiden laatikosto, jonka päälle sijoitetaan tulostin. Tämä vähentää 

liikkumisesta syntyvää ajanhukkaa. Lisäksi myymäläpäällikön palautteen poh-

jalta päädyttiin vaihtamaan lähtevien ja saapuvien tavaroiden paikat keskenään, 

jolloin lähtevien tavaroiden alue on lähempänä pakkauspöytiä. Tällä vähenne-

tään pakkauspöytien ja lähtevien tavaroiden alueen välillä olevaa matkaa ja liik-

kumisesta syntyvää hukkaa.  

Pakkausmateriaalihyllyn tieltä siirretään jäteastioita uusille paikoille. Pakkaus-

pöydän viereen sijoitetaan pahviroskien keräysastia. Työpöytien päähän sijoitet-

tiin tietosuojaroska-astia. Nykytila-analyysissa huomioitu sekajäteastian sijoitta-

minen pakkauspisteiden läheisyyteen on myös huomioitu ratkaisuehdotuksessa 

ja niin ikään pakkauspöytien alla olevat pienet roska-astiat saavat jäädä pak-

kauspöytien alle, jotta sekajätteen lajittelussa ei muodostu liikkumisesta hukkaa. 

Käsittelyalueen vasempaan reunaan siirrettiin värillisen ja kirkkaan muovin jä-

teastiat jo olemassa olleen sekajäteastian viereen. Näin ollen varastossa pysty-

tään sitoutumaan lean 5 s -työkalun avulla saavutettuun siisteyden tasoon ja 

säilyttämään se jatkossa siisteyden standarditasona.  

Husqvarnan mallien laatikoille varatuista hyllyistä toinen poistettiin, jonka ansi-

osta trukin latauspiste saatiin siirrettyä seinän viereen, jolloin trukin ollessa la-

tauksessa se on mahdollisimman vähän liikkumisen esteenä.  

Varaston oikealla puoliskolla heti mukaan -tuotteille ratkaisuehdotuksessa 2 va-

ratun kolmannen lavahyllyn keskimmäinen osio muunnettiin X- ja Y-luokituksen 

omaavien tuotteiden hyllyksi ja pääkäytävästä kauimmainen hyllyn osa varataan 

toimittajapalautuksia varten. Hyllyluokituksen vaihto perustui myymäläpäällikön 

palautteeseen, jonka mukaan hän halusi kyseisestä hyllystä ainakin osittain se-

sonkituotteiden hyllyn. Kesäsesongin aikana X-tuotteita halutaan varastoida 

enemmän ja tällä muutoksella saatiin vielä hieman lisää säilytystilaa X-tuotteille. 

Edellä mainittu voidaan perustella myös Karruksen tilasuunnittelun mukaisesti 

niin, että eniten käytettävät tuotteet tulee sijoittaa mahdollisimman lähelle käsit-

telyaluetta. Toimittajapalautuksia varten oli syytä varata oma hyllyosionsa, sillä 

haastatteluiden perusteella tavarantoimittajat noutavat toimittajapalautuksia jos-

kus suurellakin viiveellä. Toimittajapalautuksille varatun hyllyn vuoksi 
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noutoviiveet eivät häiritse varaston muuta toimintaa ainakaan ennen kuin toimit-

tajapalautusten hylly täyttyy.  

Valittuun ratkaisuehdotukseen sisältyy tuotteiden hyllypaikkojen vakiointi ja ni-

mikointi sekä laitteiden ja työvälineiden säilytyspaikkojen nimikointi ja vakiointi 

ratkaisuehdotuksen 2 mukaisesti. Ratkaisuehdotuksessa tuotteet on sijoiteltu 

hyllyihin niin, että tuotteet, joilla on eniten kulutukseen liittyviä tapahtumia ovat 

lähimpänä käsittelyaluetta ja varastotyöntekijöiden työpisteitä. [9, s.145.]  Tällä 

saadaan tehostettua keräilytoimintaa. Lisäksi valitussa ratkaisuehdotuksessa on 

tarkoitus ylläpitää lean 5 s -työkalulla saavutettua hyvää yleistä järjestystä ja 

siisteyttä, jonka avulla pystytään vähentämään hukkaa ja tehostamaan varasto-

prosessia. Tämä näkyy jäteastioiden sijoittelussa ympäri varastoa, jolloin jättei-

den lajittelu helpottuu eivätkä ne jää lojumaan käytäville, jossa ne tukkivat hylly-

jen edustoja, aiheuttavat hukkaa ja hidastavat varastoprosessia. Valitussa rat-

kaisuehdotuksessa on huomioitu palautuksenkäsittelyn ja Husqvarnan varikon 

toimintojen tarvitsemat käsittelyalueet vapaalla lattiatilalla, joka luo avoimuutta 

varastolayouttiin.  

Lopullisen ratkaisuehdotuksen esittelyn perusteella toimeksiantaja ilmoitti käyt-

tävänsä suunnitelmaa apuna muutostöissä. 

7 Johtopäätökset 

7.1 Insinöörityön yhteenveto 

Insinöörityön tavoitteena oli tehostaa varastoprosessia varaston pohjaratkaisun 

muutoksien avulla. Työn alkaessa layoutmuutosten tarve koski senhetkistä va-

rastoprosessia, mutta työn ollessa käynnissä ilmeni tarve tuoda lisätoimintoja 

kohdevaraston tiloihin aiheuttaen lisämuutosten tarpeen. Uusien toimintojen im-

plementointi varaston pohjaratkaisuun merkitsi sitä, että varastolla jouduttiin luo-

vuttamaan heti mukaan -tuotteiden hyllytilaa palautustenkäsittelyn ja Husqvar-

nan varikon käyttöön, sekä poistamaan hyllyjä, jotta palautustenkäsittelyn sekä 



46 

 

 

Husqvarnan varikon toimintaan liittyvä suurikokoisten tuotteiden käsittely voitiin 

mahdollistaa tukkimatta hyllyvälejä.  

Havaittiin, että lean-työkaluja ja -periaatteita sekä tilasuunnittelun optimoinnista 

hankittua tietoa soveltaen tarpeelliset muutokset varastoprosessiin pystyttiin 

saavuttamaan kolmella erilaisella layoutia ja prosessia koskevalla muutoksella. 

Keskeistä ratkaisuehdotuksissa oli siisteyden, tuotesijoittelun ja tilanpuutteesta 

johtuvan varastoprosessin hitauden ratkaiseminen. Toimeksiantajan palautteen 

perusteella lopullinen ratkaisuehdotus muodostui yhdistelemällä kahta alkupe-

räisistä ratkaisuehdotuksista.  

Insinöörityön lopputuloksena saatiin siten aikaan suunnitelma, jonka avulla saa-

vutetaan siisti ja tehokas varastolayout, jossa jokaisen toiminnon säilytystilat on 

nimikoitu tuotekohtaisesti, jätteiden lajittelua helpotettu lisäämällä jäteastioita 

ympäri varastoa, ylimääräisen liikkumisen tarvetta vähennetty ja työvälineiden 

paikat nimikoitu ja vakioitu. Näiden muutosten avulla nykytila-analyysissa kuva-

tun varastoprosessin pitäisi toimia tehokkaammin, kun suunnitelmassa on huo-

mioitu yliprosessoinnin, liikkumisen ja turhan kuljettamisen aiheuttaman hukan 

vähentäminen. 

7.2 Ehdotuksia jatkotoimenpiteistä ratkaisuehdotuksen käyttöön otta-
miseksi 

Suunnitelmassa vähennettiin merkittävästi varastokapasiteettia heti mukaan -

tuotteilta. Tästä johtuen tasokkaan palvelun varmistamiseksi varastotyöntekijöi-

den tulee seurata varastosaldoja tarkasti, jotta tarvittava määrä tuotteita olisi 

aina saatavilla. Siten ratkaisuehdotuksen käyttöönoton yhteydessä varastossa 

voisi tutkia mahdollisuutta siirtyä just-in-time-periaatteen mukaiseen imuohjautu-

vaan varastointiin, jossa tuotteita tilataan varastoon vain todellisen tarpeen mu-

kaan. Tämä tosin vaatisi kysynnän tarkkaa ennustettavuutta ja siihen panosta-

mista. Onnistuneesti toteutettu just-in-time-periaatteen mukainen varastopro-

sessi säästää varastointikustannuksissa, kun tuotteet eivät jää varaston hyllyille 

sitomaan pääomaa, vaan siirtyvät nopeasti asiakkaiden haltuun. [11.] Lisäksi 

suunnitelman käyttöönoton jälkeen varastolla kannattaa seurata ja analysoida, 
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toimivatko suunnitelman mukaiset muutokset käytännössä. Tämä onnistuu nou-

dattamalla PDCA-kehityssyklin mukaista jatkuvan parantamisen periaatetta. Mi-

käli insinöörityön lopputulosta tarvitsee kehittää, olisi imuohjautuvan varastoin-

nin suunnittelu hyvä lähtökohta varastoprosessin jatkokehitykselle.  

7.3 Insinöörityön laadun ja uskottavuuden arvio 

Insinöörityön relevanssi. Insinöörityön tavoitteena oli luoda suunnitelma, 

jonka avulla tehostettaisiin Tammiston Netraudan varastoprosessia asiakasko-

kemuksen parantamiseksi niin, että tilaukset saavuttaisivat asiakkaan luvatun 

määräajan puitteissa. Suunnitelman luomiseksi tuli hankkia tietoa varastopro-

sessin tehostamisesta sekä varaston layoutsuunnittelusta, jotta nykytila-analyy-

sia tehtäessä voitiin tarkastella tavoitteen kannalta relevantteja asioita. Tutki-

muksissa havaittiin monta tehottomuuteen vaikuttavaa tekijää, joiden poistami-

seen luotiin kolme ratkaisuehdotusta. Toimeksiantaja piti suunnitelmaa toimi-

vana ja aikoo hyödyntää sitä tulevissa muutostöissä. Insinöörityön toteuttami-

nen oli siten toimeksiantajalle tarpeellista, ja sillä saatiin aikaan toimeksiantajan 

mukaan toteutuskelpoinen tulos. 

Luotettavuus. Insinöörityön alussa luotiin tutkimussuunnitelma, jota seuraa-

malla saatiin tarvittavia tietoja suunnitelman luomiseksi. Nykytila-analyysia edel-

tävä tietojen ja ideoiden hankkiminen kirjallisuudesta ja alan julkaisuista auttoi 

nykytilan tarkastelussa ja haastattelujen luomisessa. Insinöörityön aikana ei kui-

tenkaan saatu hankittua aivan kaikkea sellaista tietoa, jonka avulla insinöörityö 

olisi voitu kytkeä dokumentoitavissa oleviin datapisteisiin. Haastattelut doku-

mentoimalla ja käyttämällä helposti ymmärrettäviä haastattelukysymyksiä pa-

rannettiin haastattelujen luotettavuutta. Nykytilaa analysoitaessa haastattelujen 

kysymyksenasettelu rajattiin niin, että kysymyksillä hankittiin tieto kirjallisuuden 

perusteella merkittävimmistä varastoprosessia hidastavista mahdollisista teki-

jöistä.  Siten haastatteluissa saatiin kerättyä käyttökelpoista, analysoitavaa da-

taa. Avoimilla haastattelukysymyksillä tavallisesti voitaisiin parantaa haastattelu-

tutkimuksen luotettavuutta johdattelua välttämällä, mutta tässä tapauksessa 
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insinöörityön luonne ja haastateltavien asiantuntemus puolsi yksityiskohtaisten 

kysymysten käyttöä.  

Loogisuus. Kirjallisuustutkimus tehtiin suureksi osaksi ennen nykytilan analy-

sointia, jolloin tiedon hankkiminen nykytilasta analysoitavaksi pystyttiin suuntaa-

maan tarkoituksenmukaisella tavalla ja haastattelukysymykset laatimaan edellä 

todetulla tavalla todennäköisimpiin varastoprosessin kipupisteisiin keskittyviksi. 

Nykytila-analyysin aikana ratkaisuehdotusten mahdollinen sisältö hahmottui tar-

kemmin. Insinöörityö toteutettiin siten suunnitelmallisesti tiedosta ratkaisuun 

päin edeten, ei valmista ratkaisuehdotusta jälkeenpäin validoiden. Koska insi-

nöörityön tarkoitus oli saada parannettua olemassa olevaa prosessia, oli tarkoi-

tuksenmukaista hankkia mahdollisimman tarkka ja käytännönläheinen tieto ole-

massa olevasta varastoprosessista nimenomaan työn suorittavalta portaalta. 

Lopputulos on toimeksiantajan palautteen perusteella paranneltu, kirjallisuu-

dessa esitettyihin ja varmennettuihin periaatteisiin pohjautuva.  

Validiteetti. Insinöörityön nykytila-analyysista olisi saatu luotettavampi, jos va-

rastossa työskenteleviä haastateltavia olisi ollut enemmän. Haastateltavia oli 

kolme, mitä voidaan pitää pienenä otantana tavalliseen haastattelututkimukseen 

verrattuna, mutta muilla henkilöillä ei tässä tapauksessa olisi ollut antaa insinöö-

rityön kannalta  relevanttia, toimeksiantajaan liittyvää tietoa. Mikäli haastatelta-

via olisi ollut enemmän olisi haastattelut voitu myös pitää anonyymisti, jolloin 

olisi voitu välttää kirjoittajan puolueellisuutta haastatteluiden tuloksien arvioin-

nissa.  On todettava, että suuri osa toimeksiantajalta kerätystä palautteesta ja 

informaatiosta on peräisin vain yhdeltä henkilöltä (myymäläpäällikkö), eikä toi-

meksiantajalta saatu kvantitatiivista dataa hänen antamiensa tietojen validoi-

miseksi. Yhteenvetona suurempi otanta haastateltaviin ja vertailukelpoinen tieto 

monesta lähteestä olisi tehnyt insinöörityön tietoperustasta luotettavamman.  

Mitattavien arvojen puute nykytila-analyysissa vähentää insinöörityön validiteet-

tia. Mitattavia arvoja pyydettiin haastatteluissa ABC- ja XYZ-analyysien luomi-

seen, mutta lopulta tarjottiin vain selostus tuotteista ja listaus myydyimmistä 

tuotteista. Tämän vuoksi ratkaisuehdotuksissa ei ole tarkemmin nimetty mitkä 

tuotteet sijoitetaan mihinkin hyllyyn ja mihin hyllyn osaan. Valittua suunnitelmaa 
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koskevaa mitattavaa dataa on mahdollista saada vasta kun suunnitelma on 

otettu käyttöön. Muilta osin insinöörityössä hankittu tieto kirjallisuudesta ja alan 

julkaisuista sekä nykytila-analyysista on riittävää käyttökelpoisen suunnitelman 

luomiseksi. 
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