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1 Johdanto

1.1 Paremman varastoinnin rakennuspalikat

Varastointiratkaisuilla on suuri merkitys yrityksen toimitusketjun hallinnassa. Kustan-
nusten seka padaoman sitoutumisen takia turhaa varastointia on valtettava. Esimer-
kiksi osa varastoistavista tuotteista voisi sijaita niin sanotusti kumipyorilla, jolloin va-
rastotilojen tarve vahenee. Varastointi usein perustellaan asiakaslahtdisyyden nako-
kulmasta eika varastointia ole syyta nahda ongelmana. Tarkeinta on varastotasojen
seuranta, jotta ne eivat muodostu liiketoiminnalle kohtuuttomaksi taloudelliseksi ra-
situkseksi. Esimerkiksi asiakaspalvelun nakékulmasta toimitusvarmuus voi olla yrityk-
selle niin tarkea tekija, etta varastoinnille on selkea peruste. (Ritvanen, Inkildinen,

von Bell & Santala 2011, 182-183.)

Hyva asiakaspalvelu on asiakaslahtdisen toimitusketjun olennainen osa. Toimitusket-
jun asiakaslahtoisyyden lisdédmiseen on monia tapoja. Muun muassa varastojen kes-
kittamiselld saadaan alennettua kustannuksia ja parannetaan palvelua. Liika keskitta-
minen voi kuitenkin olla asiakaslahtoisyydelle haitallista. Hajakeskitetyssa jarjestel-
massa keskusvaraston toimintaa tukee harvahko paikallisvarastojen verkosto. Siina
kustannukset seka asiakaslahtoisyys saattavat olla paremmin tasapainossa. (Ritvanen

ym. 2011, 16-17.)

Taman opinnadytetydn toimeksiantaja, Pohjolan LVIturva Oy, huomasi oman varas-
tointinsa vaikutukset liiketoiminnalleen. Varastoihin oli alkanut kertya sitoutunutta
pdadomaa turhan paljon ja se alkoi myds nakya turhina kuluina liiketoiminnassa. Yri-
tykselle tuli tarve kehittdaa omaa varastointiaan. Talla hetkella toimeksiantajalla on
kahdeksan aluevarastoa, joista kaksi sijaitsee Etela-Suomessa. Yritys on paattanyt pe-
rustaa keskusvaraston, johon yhdistyvat Etela-Suomen aluevarastot. Keskusvaraston
tarkoituksena on hallita yrityksen materiaalivirtaa mahdollisimman tehokkaasti. Kui-
tenkaan toimeksiantajalle ei ole selvaa, miten materiaalihallinta tulisi hoitaa keskus-
varastossa. Aluevarastoista ei pystyta ottamaan mallia, koska niita ei pystyta nykyi-
selld toiminnalla tarkasti seuraamaan sekda ohjaamaan. Nama varastot ovat miehitta-
mattdmid. Tuotteet sijoitetaan tavaran saapuessa, milloin mihinkin ja tarpeen mu-

kaan niitd haetaan varastosta. Tallainen toiminta ei voi toimia keskusvarastossa,



koska sen tarkoitus on palvella kaikkia yrityksen asentajia tarpeen mukaan mahdolli-

semman vaivattomasti. Ndin heille jad enemman aikaa varsinaiseen tyon tekoon.

Tassa opinndytetydssa tuli suunnitella keskusvarastolle tarvittavat sisdiset prosessit,
joita voidaan hyodyntdaa muun muassa tyoohjeistuksissa. Toimeksiantajalla oli myos
tarve keskusvaraston layoutsuunnitelmalle, jossa hyodynnettaisiin tutkimustulosten
perusteella maariteltyja sisdisia prosesseja. Lisaksi haluttiin ehdotus, kuinka keskus-
varastolle tulevat nimikkeet sijoitettaisiin varastoon. Tutkimuksen rajaamisen avuksi
maariteltiin tutkimusongelma seka tutkimuskysymykset, joihin tutkimuksessa tuli

vastata.

1.2 Pohjolan LVIturva Oy

Pohjolan LVIturva Oy on vuonna 2012 perustettu yritys. Se on erikoistunut omakoti-
talojen kayttovesiputki- ja lampoverkkoremontteihin seka viemarin sukituksiin. Yritys
on lahtoisin Jyvaskylasta ja talla hetkella silla on toimipisteitd ympari Suomea. Muun
muassa Lappeenrannassa, Vantaalla, Turussa sekd Oulussa. Liikevaihtoa yritys teki
vuonna 2016 14,6 miljoonaa euroa ja henkiléstén maara on talla hetkelld 119 henki-

|6a. (LVIturva n.d; Vepsaldinen 2018.)

LVIturva on osa LVIturva Group Oy:ta, johon kuuluu myos Ruotsissa putkiremontteja
seka viemarin sukituksia tekeva VVStrygg. Lisaksi LVIturva Group Oy:hyn kuuluu Ener-
giaturva Oy, joka on erikoistunut omakotitalojen aurinkopaneelien asentamiseen. Yri-
tys sijoittui uusimmassa Great Place to Work -tutkimuksessa sijalle 11 keskisuurten

yritysten joukossa. (LVIturva n.d; Vepséldinen 2018.)

Pohjolan LVIturva Oy on syntynyt omakotiasukkaiden tarpeesta. Yrityksen perustajat
ovat pitkdn linjan rakennusmiehia. He huomasivat omakotitalojen kdyvan yha van-
hemmiksi. Tama tarkoittaa vaistamatta myos kodin putkien ja LVI-tekniikan vanhene-
mista. Perustajat halusivat tarjota omakotitalon asukkaille ammattilaisen tietoa ja
taitoa talojen putkien kunnosta helpossa, ja ymmarrettavassa muodossa. Samalla
tarkoituksena on tarjota vaivaton tapa huolehtia tulevasta putkiremontista. (LVIturva

n.d; Vepsaldinen 2018.)



2 Tutkimusasetelma

2.1 Tutkimuksen tavoitteet, kysymykset ja rajaus

Tutkimuksella voidaan aina sanoa olevan jokin tehtava tai tarkoitus. Tutkimuksen tar-
koitus on antaa tutkijalle suuntaviivat strategisille valinnoille. Tarkoitus voidaan luon-
nehtia neljan eri piirteen mukaan. Se voi olla selittava, kartoittava, kuvaileva tai en-
nustettava. Tutkimuksella voi olla enemman kuin yksi tarkoitus, ja tarkoitus voi muut-
tua tutkimuksen edetessa. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 2009, 137-138.) Taman tut-
kimuksen tarkoituksena oli tutkia toimeksiantajalle sopivia varaston sisdisia proses-
seja, jotka layoutsuunnittelussa tulisi ottaa huomioon, seka kartoittaa varaston sisai-

siin prosesseihin vaikuttavia tekijoita.

Tutkimuksen tavoitteena oli maarittaa toimeksiantajalle varaston sisdiset prosessit ja
samalla hyddyntaa tutkimusta layoutsuunnittelussa. Layoutsuunnitelmaa hyédynnet-
taisiin toimeksiantajan vastavalmistuvaan varastotilaan, joka toimisi yrityksen keskus-
varastona. Layoutsuunnitelmia tehtiin kymmenen kappaletta, joista kolme otettiin
tarkempaan vertailuun. Myéhemmin naista kolmesta vaihtoehdosta toimivin otettiin

kayttoon. Lisaksi layoutsuunnitelmaan tuli luoda ehdotus nimikesijoittelusta.

Tutkimustyon lahtékohtana on aina jokin tutkimusongelma, johon etsitdan ratkaisu
tutkimuskysymyksiin vastaamalla. Useimmiten tutkimusongelmaa halutaan tutkia
lilan laajasti, jolloin aihe suuntautuu pois tutkittavasta aiheesta. Siksi on tarkeaa ra-
jata aihe, jotta tutkimusongelmia tukevat tutkimuskysymykset pystytdan suuntaa-
maan paremmin siihen, mita itseasiassa on tarkoitus tutkia. (Saaranen-Kauppinen &
Puusniekka 2006.) Taman opinndytetydn ongelman ja tavoitteiden pohjalta pyrittiin
vastaamaan seuraaviin tutkimuskysymyksiin:

e Millaisia tulee keskusvaraston sisdisten prosessien olla, etta toiminta on teho-

kasta ja asiakasystavallista?
e Millainen keskusvaraston layoutsuunnitelma on yritykselle toimivin?

e Kuinka nimikkeet tulisi sijoittaa keskusvarastoon, etta tilaus-toimitusprosessin
suorituskyky olisi optimaalinen?

Tama tutkimus on rajattu ainoastaan varaston sisdisten prosessien tutkimiseen. Tut-

kimuksessa pyritdadan tuomaan esiin varaston sisdisen layoutin huomioon otettavia



prosesseja, ja niihin vaikuttavia tekijoita. Varaston suunnittelussa on tarkeaa ensiksi
maaritelld varaston sisdiset prosessit, jotka vaikuttavat varaston toimintaan. Tutki-
mustuloksia voidaan hyodyntaa erityyppisten varastojen suunnittelussa ja kehittami-

sessa.

2.2 Tutkimusmenetelmat

Tutkimusmenetelmien perusjaottelu perustuu laadulliseen (kvalitatiivinen) ja maaral-
liseen (kvantitatiivinen) tutkimukseen. Tapojen erottelu voi olla hankalaa ja usein tut-
kimuksissa ongelmien luonne painottaa valitsemaan joko kvalitatiivisen tai kvantita-
tiivisen menetelman. Kaikkia tutkimuksia ei voida kuitenkaan jaotella tarkasti ndihin

osa-alueisiin. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 2009, 135-136.)

Kvalitatiivisessa tutkimuksessa on mahdollista paatya erilaisiin ja monen tyyppisiin
ratkaisuihin. Tdma voi muotoutua myos tutkijan taakaksi, joten laadullisen tutkimuk-
sen kaytto vaatii sisua ja todellista kiinnostusta aiheeseen. Saaranen-Kauppinen,
Puusniekka, Kuula, Rissanen & Karvinen 2009, 4.) Kvalitatiivinen tutkimus kayttaa
analyysikeinona muun muassa induktiivista analyysia. Se tarkoittaa pyrkimysta paljas-
taa odottamattomia seikkoja. Hypoteesien ja teorian sijasta laadullisessa tutkimuk-
sessa kaytetdan yksityiskohtaista, ja monitahoista aineiston tarkastelua. (Hirsjarvi
ym. 2009, 160-161.) Aineiston keruumenetelmia ovat tyypillisesti muun muassa yk-
sil6- ja ryhmahaastattelut, valmiit aineistot ja menetelmat seka eldytymismenetelmat
(Heikkila 2014). Kvalitatiivinen tutkimus sisdltdd kokoelman omakohtaisia kokemuk-
sia, itse havainnoivaa ja vuorovaikutuksellista tekstia sekda empiirista materiaalia

(Murray 2003, 2).

Kvantitatiivisessa tutkimuksessa tutkijalta edellytetaan tutkittavan ilmion tekijoiden,
parametrien tai muuttujien tuntemista. Mittauksia ei voida suorittaa, jos ei tiedet3,
mita mitataan. Maarallinen tutkimus pyrkii yleistamaan. Tama voi tarkoittaa yksin-
kertaisimmillaan sitd, etta pieneltd joukolta ilmidon kuuluvia havaintoyksikoita kera-
tdan tutkimustietoa kyselylomakkeella. (Kananen 2011, 17.) Kontrolloidulla mittauk-
sella tutkimuksessa saatu aineisto muokataan tilastollisesti kasiteltavaan muotoon.
Muuttujat esitetdan taulukkomuodossa ja havaintoaineiston tilastolliseen analyysiin

perustuen tehdaan tutkimuksen paatelmat. (Hirsjarvi ym. 2009, 140.) Tutkimuksessa



syntyneiden tulosten voidaan katsoa edustavan populaatiota eli koko joukkoa, jota
ilmio kosketti (Kananen 2011, 17). Tutkijalla tulee olla ymmarrys tutkimastaan da-
tasta, sen mahdollisuuksista seka rajoitteista, koska numeerista tietoa on olemassa

monessa muodossa (Denscombe 2014, 252).

Tapaustutkimus eli case-tutkimus tarjoaa kokonaisvaltaisen ja syvallisen menetel-
man kayttaa monia tietolahteita. Tapaustutkimus on kvalitatiivista tutkimista laa-
jempi, ja se voi hyodyntaa myos kvantitatiivisen tutkimuksen tiedonkeruumenetel-
mia. (Kananen 2013, 28.) Case-tutkimuksen tarkoituksena on tehdd mahdollisimman
syvallista tutkintaa tavallisesti joistakin sosiaalisista kohteista, esimerkiksi yhteisoista,
laitoksista, ryhmista tai yksiloista. Tutkimuskohteena paasaantdisesti ovat muun mu-
assa kohteiden ajankohtainen tilanne tai asema, taustatekijat tai ymparistotekijat. -
mion sisdisia tai ulkoisia tekijoita voi myos olla tutkimuskohteena. Tarkoituksena on
saada tutkittavasta ilmiosta mahdollisimman kokonaisvaltainen, yksityiskohtainen ja
tarkka kuvaus. Yleensa taman kaltaisissa tutkimuksissa on kysymys monista yhdessa

vaikuttavista seikoista. (Case-tutkimus n.d.)

Tapaustutkimus voidaan toteuttaa myds monitapaustutkimuksena. Kvantitatiivisen
tutkimuksen otanta ei kuulu tapaustutkimukseen. Silloin tapauksen valinnassa puhu-
taankin silloin harkinnanvaraisesta otannasta. Case-tutkimus on hyvin ldhella triangu-
laatiota, jolla pyritddn saamaan kohdeilmiosta mahdollisimman hyvd ymmarrys. Ta-
paustutkimuksesta saatuja tuloksia ei voida yleistaa, koska ne patevat vain tutkittuun
tapaukseen. (Kananen 2013, 28-33.) Case-tutkimusta voidaan kdyttdaa erinomaisesti
muutosten teorian ja kdytannon kehittymisaskeleiden dokumentoimiseen. Tutkimus
antaa hyvat mahdollisuudet ymmartaa tapahtumien kulkua ja muutoksia entista pa-
remmin, mikali tutkimus kohdentuu kayttajiin, ammatillisiin asiantuntijoihin, tuottei-

siin tai tuotantoprosesseihin. (Case-tutkimus n.d.)

Opinnadytety0 on suurelta osin laadullista case-tutkimusta, jossa tutkittiin syvallisesti
kohteen varaston sisdisia prosesseja. Tyossa hyodynnettiin kvalitatiivisessa tutkimuk-
sessa kaytettdvaa suoraa havainnointia, teemahaastattelua ja avoimia haastatteluja.
Lisaksi tutkimuskysymyksien vastaamisessa pyrittiin hydodyntamaan toimeksiantajalta

saatua kvantitatiivista dataa. Tassa tyossa on hyddynnetty Excel-taulukkolaskentaoh-
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jelmaa datan luokittelussa ja analysoimisessa. Lisdksi opinndytetydssa on hyédyn-
netty C-WIS:n 3D-ohjelmistoa varaston layoutin suunnittelussa sekd Microsoft Vision

kaavio-ohjelmistoa sisdisten prosessien mallintamisessa.

2.3 Tiedonkeruumenetelmat

Tapaustutkimuksen tiedonkeruuprosessi on muita tutkimusmenetelmia monimutkai-
sempi. Case-tutkimus on menetelmallinen muuntelu, jossa on noudatettava tiettyja
muodollisia menettelytapoja varmistaakseen laadunvalvonnan tiedonkeruuprosessin
aikana. (Yin 2014, 130.) Tapaustutkimus on erdanlainen palapeli, jonka tutkija kasaa
eri lahteista. Tutkimusongelmaa mukailevat eri lahteet muodostavat suuren ja syval-
lisen kokonaiskuvan tapauksesta. Palapelin osia voivat olla teemahaastattelut, kyse-
lyt, kirjalliset dokumentit ja havainnointi. Aineiston ja tiedonkeruun hajanaisuus te-
kee tutkimuksesta nimenomaan tapaustutkimuksen. Toisaalta tutkimuksessa kaytet-
taviin osiin liittyy luotettavuuskysymys: onko eri osista saatu kuva uskottava? Eras
tapa varmistaa saadun kuvan uskottavuus on saatujen tietojen samanlaisuus eri lah-

teistd, jolloin esitetyt vaitteet saadaan varmistettua. (Kananen 2013, 77-78.)

2.3.1 Haastattelut

Robson (1995, 227) on todennut ndin: “Kun tutkitaan ihmisid, miksi ei kaytettdisi hy-
vaksi sitd etua, ettd tutkittavat itse voivat kertoa itsedan koskevia asioita?” Tiedonke-
ruumenetelmana haastattelu on ainutlaatuinen, koska siina ollaan suorassa kielelli-
sessa vuorovaikutuksessa tutkittavan kanssa. Etuina tdssa on muun muassa jousta-
vuus aineistoa kerattaessa. (Hirsjarvi ym. 2009, 204.) Tutkimuksessa kadytettava haas-
tattelu on ymmarrettdva systemaattisena tiedonkeruumuotona. Sen takia puhutaan
tutkimushaastattelusta, jolla on tavoitteena saada mahdollisemman luotettavia ja
patevia tietoja. Tutkimushaastattelut jaetaan kolmeen eri padaryhmaan: lomakehaas-

tattelu, teemahaastattelu ja avoin haastattelu. (Mts. 204-206.)

Lomakehaastattelu eli strukturoitu haastattelu tapahtuu, nimensa mukaisesti, loma-
ketta apua kayttdaen. Kysymykset, vaitteiden muoto ja esittdmisjarjestys on lomak-
keessa tdysin maaratty. Haastattelu on suhteellisen helppo tehda, kun kysymykset on

saatu tehtya ja jarjestettya. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 2009, 208-209.) Koska
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strukturoidun haastattelun kysymykset ja vastausvaihtoehdot ovat rajoitettuja, ei lo-
makkeen ulkopuolisia asioita tule niin herkasti esille. (Metsamuuronen 2009, 246-

247.)

Teemahaastattelu eli puolistrukturoitu haastattelu sopii parhaiten tilanteisiin, jossa
halutaan selvittaa heikosti tiedostettuja asioita. Kysymysten jarjestys ja tarkka muoto
puuttuvat, mutta aihealueet on maaritelty ennalta. (Hirsjarvi ym. 2009, 208-209.)
Keskustelun aiheina oleviin teemoihin ei voi vastata lyhyesti ja haastattelulla tarkoi-
tetaan tutkijan ja tutkittavan valista face-to-face-kontaktia. Taman kontaktin tarkoi-
tuksena on myds se, ettd ilmioon liittyvan keskustelun aikana nousee uusia asioita tai
kysymyksida. Teemahaastattelulla pyritaan selvittamaan tutkimusongelmaan liittyvia

seikkoja tutkittavan ilmion ymmarryksen kasvattamiseksi. (Kananen 2013, 93-94.)

Haastattelun kolmas paaryhmad, avoin haastattelu, on usein keskustelun kaltaista.
Siina selvitetaan kasityksia, mielipiteita, ja ajatuksia. Nama kirjataan sita mukaa, kun
ne tulevat esiin keskustelussa. Aihe saattaa myds muuttua keskustelun aikana. Avoin
haastattelu on haastattelumuodoista haastavin ja aikaa vievin, koska tilanteen oh-
jailu on haastattelijan vastuulla sekd muoto edellyttda usein monia haastatteluker-

toja. (Hirsjarvi ym. 2009, 208-209.)

Tassa opinndytetydssa kaytettiin teemahaastattelua, jotka toteutettiin kahdessa tut-
kimukseen osallistuvassa yrityksessa. Haastattelun aikana kaytettiin pohjana haastat-
telurunkoa, joka suunniteltiin etukateen. Teemahaastattelun lisdksi tyossa hyddyn-

nettiin avoimia haastatteluja.

2.3.2 Havainnointi

Haastattelut kertovat, miten tutkittavat havaitsevat ymparilladn tapahtuvia asioita.
Niiden avulla saadaan selville, mita tutkimukseen osallistuvat henkil6t ajattelevat,
tuntevat ja uskovat. Haastattelut eivat kuitenkaan kerro, mita todella tapahtuu. Ha-
vainnoinnin eli observation avulla saadaan selville, toimivatko henkil6t niin kuin he
sanovat toimivansa. Havainnointi voi olla osallistuvaa havainnointia, jossa tutkija pyr-
kii osallistumaan tutkittavien toimintaan. Useimmiten tama tapahtuu kenttatutki-
muksena. Se voi olla myds systemaattista havainnointia. Talla havainnointimallilla

tutkija havainnoi ulkopuolisena toimijana ja tallentaa havaintoja systemaattisesti.
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(Hirsjarvi ym. 2009, 212-215.) Yin (1994, 80) jaottelee havainnoinnin case-tutkimuk-
sen tiedonkeruumenetelmissa suoraan havainnointiin ja osallistuvaan havainnointiin,

jotka vastaavat ylla mainittuja havaintomalleja.

Havainnointi on yksi tehokkaimmista tiedonkeruumenetelmista. Sen ongelmaksi voi
muodostua se, mita havainnoidaan. Siksi on erittdin tarkeaa tietda, mihin havainnoin-
nissa tutkija kiinnittada huomion. Havainnoinnin virhemahdollisuudet vaihtelevat sen
eri asteiden mukaan. Osallistuvassa havainnoinnissa tutkija on itse mukana toimin-
nassa ja saattaa vaikuttaa olemassaolollaan tutkittavan ilmion toimintaan. Suorassa
havainnoinnissa pelkka tieto siitd, ettd toimintaa kuvataan, voi saada henkil6t muut-

tamaan kayttaytymistaan. (Kananen 2013, 79-81.)

Opinndytetyossa kadytettiin suoraa havainnointia tiedonkeruumenetelmana. Se suori-
tettiin 1ahinna kenttatutkimuksena, eli tutkimuskohteiden varastojen toimintaa tark-
kailtiin luonnollisissa olosuhteissa. Havainnoinnilla saatiin erinomainen yleiskuva toi-
minnasta ja havaintoja tallennettiin prosessikaaviona seka miellekarttana tutkimuk-

sen jalkeen tapahtuvaa analyysia varten.

2.3.3 Benchmarking

Termina benchmarking eli vertailuanalyysi viittaa vertailujen eri tekemiseen eri orga-
nisaatioiden ja systeemien osalta (Benchmarking- ja edelldkavijaanalyysit ennakoin-
nin perusmenetelmana 2010). Tarkoituksena on yleensa vertailla eri organisaatioiden
suorituskykya ja suoritteita tekemalla niista vertailevaa analyysia. Benchmarking ker-
too vertailemalla parhaan tuotteen, toimijan tai organisaation, jonka tekeminen on

ylivertaista suhteessa muihin toimijoihin. (Benchmarking n.d.)

Benchmarking avulla saadaan tietoa edelldkavijoistdaan eri toimialoilla ja eri tehta-
vissad. Yleismenetelmana benchmarkingissa onnistutaan arvioimaan ja tunnistamaan
eri aloilla kehityksen edelldkavijoita. Benchmarking on silloin seka insight- etta fo-
resight-menetelma ja sita kaytetaan yleisesti yritysmaailmassa. Hyvin usein vertai-
luanalyysia kdytetdan laatujarjestelmien kehittamisessa seka prosessinkehittamisen
tyovalineena. (Benchmarking- ja edellakavijaanalyysit ennakoinnin perusmenetel-

mana 2010.)
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Benchmarking-tutkimusta voi tehda usealla eri tavalla. Yleensa se toteutetaan ver-
taisvierailuna (One-to-one benchmarking, OTOB). Tasséa tavassa toisen organisaation
edustaja vierailee toisessa organisaatiossa. Vierailun aikana analysoidaan eri toimin-
tojen tuloksia ja mahdollisia eroja. Yleensa taman tyyppisen vertaisanalyysin tulokset
ovat luottamuksellisia. Niita ei julkisteta ulkopuolisten tahojen nahtaviksi.

(Benchmarking- ja edellakavijaanalyysit ennakoinnin perusmenetelmana 2010.)

Tassad opinndytetydssa benchmark-tutkimus suoritettiin vertaisvierailuina. Ne olivat
erityisen merkittavassa roolissa tutkimuksessa, silla ne toimivat toistensa vertailu-
kohtana toimintaa tarkastellessa. Tarkoitus ei ollut kopioida yritysten toimintatapoja,

vaan soveltaa niiltd saatua materiaalia omaan tutkimukseen.

2.4 Aineiston analyysi

Keratyn aineiston analyysi ja johtopdatdsten teko ovat tutkimuksen ydinaiheita. Nii-
den avulla saadaan vastaus haettuun ongelmaan. (Hirsjarvi ym. 2009, 221.) Laadulli-
sessa analyysissa luodaan sanallinen ja kristallinkirkas kuvaus tutkittavana olevasta
ilmidsta. Aineisto jarjestetaan ja tiivistetdaan niin, etta sen sisaltama informaatio ei
katoa. Taman tarkoituksena on lisata informaatioarvoa aineistoon, jotta siita tulisi
mahdollisemman yhtendinen kokonaisuus. (Tuomi & Sarajarvi 2002, 110.) Opinnayte-
tyon analyysitavaksi valitaan se, mika parhaiten sopii tutkimusongelman ratkaise-
miseksi. Tdma ei kuitenkaan ole niin yksinkertaista, silla vaihtoehtoja analyysin suo-
rittamiselle on paljon, eika niihin ole olemassa tiukkoja sdantoja. (Hirsjarvi ym. 2009,

224.)

Tassad opinndytetydssa aineiston analyysitavaksi valikoituivat teemoittelu ja luokit-
telu. Nama laadulliseen tutkimuksen piiriin kuuluvat tavat auttoivat hahmottamaan
toistuvia ja keskeisia aihepiireja eli tutkimusaineiston teemoja. Teemoittelu etenee
teemojen muodostamisesta seka ryhmittelysta edelleen niiden tarkempaan ja yksi-
tyiskohtaisempaan tarkasteluun. (Teemoittelu 2016.) Kuitenkin teemoittelu saattaa
tuoda mukanaan ongelman. Esimerkiksi teemahaastattelun kokonaisuus saattaa pirs-
toutua kasittelyvaiheessa. Paatelmien tekeminen laajemmasta kokonaisuudesta tai
vhden henkilon ajattelusta pistaa tutkijan yhdistelemaan tai niputtamaan tiedostoja

teema-alueittain. (Hirsjarvi & Hurme 2008,142.) Sen sijaan luokittelu on hyddyllinen
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analyysitapa, kun erilaista aineistoa on paljon kasiteltdvana. Luokittelun avulla aineis-

tosta saadaan muodostettua erilaisia jasennyksia ja ryhmittelyja. (Luokittelu 2016.)

Teemoittelun seka luokittelun avulla pystyttiin I16ytamaan samankaltaisia toimintoja
ja toimintatapoja lahdeaineistosta. Aineistot tukivat toisiaan, minka ansiosta niiden

yhdistaminen seka analysointi loivat vahvan pohjan tutkimuksen tekoon.

3 Varastointi

3.1 Varastojen merkitys lilkketoiminnassa

Varasto ja varastointi ovat pieni osa koko logistiikan poikkitieteellistd toimenkuvaa.
Varastolla tarkoitetaan talousopin mukaan vaihto-omaisuuden materiaaliosuutta.
Yritykseen hankittuja, ei-jalostuksessa olevia materiaaleja. Varastolla tarkoitetaan
teknisesta nakokulmasta katsottuna materiaalin sdilytysta fyysisessa tilassa. Fyysi-
sesti varasto on hyvin laaja-alainen kasite. Varastoksi voidaan katsoa miltei mika ta-
hansa paikka, jossa tavara seisoo milloin mistakin syysta, pitemman tai lyhyemman
aikaa. Varasto voi olla valiaikainen tai lopullinen sijoituspaikka materiaaleille. Lopulli-
sella sijoituspaikalla tarkoitetaan pysyvaa varastoa, kuten kaatopaikkaa. Valiaikaista
varastoa pitdvat esimerkiksi tukku- ja vahittdiskauppiaat, jotka pyrkivat osaltaan var-
mistamaan kysyntda omaavien hyodykkeiden saatavuuden. (Hokkanen, Karhunen &

Luukkainen 2002, 143.)

Varastointi on osa jokaisen yrityksen logistiikkaa ja toimitusketjua. Silla on tarkea
rooli halutun asiakaspalvelutason luomisessa mahdollisimman alhaisilla kustannuk-
silla. Reinikaisen, Mantysen, Rantalan ja Viitasen (2002, 45) mukaan varastointi ei it-
sessaan tuo tuotteella lisdarvoa. Varastoinnin yhteydessa kuitenkin voidaan varastoi-
tavalle materiaalille tehda lisdarvoa tuottavaa tyota. Lisdksi varastointi voidaan maa-
ritella osaksi yrityksen logistiikkajarjestelmaa, joka sailyttaa nimikkeita seka valmis-
tus- ja kulutuspisteissa etta niiden valilla seka tuottaa yritysjohdolle informaatiota

sailytettavien tuotteiden tilasta, kunnosta ja sijoittelusta.
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3.2 Varastoinnin syita ja haasteita yritystoiminnassa

3.2.1 Varastoinnin syyt

Stockin ja Lambertin (2001, 390) mukaan varastointi on erittdin tarkea linkki valmis-
tavan yrityksen ja asiakkaan valilld. Gwynne Richardsin (2011, 14-17) kirjoittaa varas-
toinnin tarkeimmiksi syiksi toimintavarmuuden yllapitamisen ja epavarman seka epa-
saannollisen kysynnan. Muita syita hanen mukaansa ovat muun muassa:

o kuljetuskustannusten pienentaminen,

e suurten erien hankinta alennettuun hintaan,

e sesongit,

e tuottajan ja loppuasiakkaan valimatka ja
e varmuusvarasto odottamattomille toimille toimitusketjussa.

Richardsin (2011, 14) mukaan olosuhteet vaikuttavat epavarmaan ja epasaannolli-
seen kysyntaan. Esimerkiksi olosuhteiden vaihtelut vaikuttavat aurinkovoiteen myyn-
tiin. Saatilojen muutokset tekevat ennustamisesta erittdin haastavaa kyseisen hyo-
dykkeen kohdalla. Varastoinnilla pyritdan vastaamaan kysynnan mahdollisiin muu-

toksiin.

Kuljetuksen yksikkdéhintaa on mahdollisuus alentaa kuljettamalla kerralla suurempia
erid. Tosin suurempi hankintaera kasvattaa padoma- ja varastointikustannuksia,
koska varastointilaa tarvitaan enemman. Yritykselld on oltava vahva vakaumus oste-

tun tuotteen myymisestd, mikali hankintaeria nostetaan. (Richards 2011, 14-15.)

Richards (2011, 15) kirjoittaa hankinnalla olevan suuri kiusaus hankkia hyodykkeita
suuremmissa erissa. Silloin tuotteet saadaan alennettuun yksikkéhintaan. Suuri han-
kintamaara ei kuitenkaan takaa tuotteiden myymisen onnistumista. Jos tuote ei me-
nekaan kaupaksi, yritys joutuu myymaan niita taloudellisesti huonoon hintaan. Varas-
toon saadaan ndin tilaa uusille tuotteille. Varastointi sitoo aina padomaa ja se tulee

ottaa huomioon suurten erien hankinnoissa.

Varmuusvarastojen suuruuteen vaikuttaa toimittajan ja loppuasiakkaan valinen fyysi-
nen etadisyys. Mita pidempi fyysinen etdisyys toimittajan ja loppuasiakkaan valilla on,
sita suurempi varmuusvaraston tulee olla. (Richards 2011, 15.) Varmuusvaraston tar-

koituksena on varmistaa saatavuus kysynnan vaihdellessa. Nailla halutaan valttya
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puutetilanteilta sekd varmistaa varastolle asetettu palveluastetavoite. Mikali kysyn-
ndn ennusteita pystytdan parantamaan, ja toimittajayhteistyota kehittaa, voidaan

varmuusvarastoja pienentaa. (Ritvanen ym. 2011, 80-81.)

Richardsin (2011, 15-16) sesonkituotteilla ilmenee sesonkien aikaan kysyntapiikkeja.
Tama aiheuttaa varastotasojen suurta vaihtelua. Sesongit nakyvat esimerkiksi vaate-
tusalan toiminnassa. Vaatetusalan toimijat nostavat varastotasojaan ennen talvi- ja

kesasesonkeja. Toimenpide turvaa yritysten tuotteiden riittavyyden sesongin ajaksi.

Monet valmistajat sulkevat toimintansa koneiden huoltojen, inventaarioiden seka lo-
mien takia. Taman takia tukku- ja jalleenmyyjien on reagoitava tallaisiin tilanteisiin
kasvattamalla varastotasojaan varmistaakseen tuotteiden saatavuuden asiakkailleen.
Nain turvataan palvelutaso seka saadaan aikaan turvaa odottamattomille tekijoille

toimitusketjussa. (Richards 2011, 15.)

3.2.2 Varastoinnin haasteet

Yrityksilla on ollut perinteisena toimintatapana varastoldhtdisyys. Toimintatavalla on
katsottu olevan edellytykset nopeille toimituksille, hyvalle asiakaspalvelulle ja talou-
delliselle valmistukselle. Nykyaan tunnustetaan varastojen olevan oikeastaan seu-
rauksia. Puutteellinen myynnin suunnittelu, huonosti toimiva organisaatio seka toi-
mitusketjun yhteistyossa ilmenevat puutteet katsotaan olevan todelliset syyt varas-

toinnille. (Enyiuche 2017; Sakki 1994, 39.)

Varastoiminen ei lisda tuotteen arvoa, vaan pikemminkin aiheuttaa paljon kustan-
nuksia. Naitd ovat varastoihin sitoutuvan padoman kustannus seka varastoista aiheu-
tuvat toimintakustannukset. Varastoja ei saisi pitda itsetarkoituksena, vaan on poh-
dittava jatkuvasti keinoja, miten tuote saataisiin asiakkaalle todellisen tarpeen ai-
kana. Varsinkin nykypaivana, kun kuluttajat odottavat entista nopeampia, vahintaan
seuraavan pdivan toimituksia. Tdma paine ajaa yrityksia miettimaan jopa automati-
sointia perinteisten lajittelujarjestelmien, kuten useamman tilauksen yhtaaikaisen
poimimisen, tilalle. Tilausmaarat kasvavat nopeasti kuluvana vuonna, samoin kasitte-
lyajat lyhentyvat entisestaan. Myos tilauskoko pienenee. (Hokkanen, Karhunen &

Luukkainen 2011, 126; Varastoinnin uudet haasteet: Sopeudu ja skaalaudu 2018.)
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Yksi isoimmissa kysymyksista yrityksilld on se, ettd kdytetaanko keskitettya vai paikal-
lista varastointia. Kummassakin mallissa on haasteensa. Keskitetyssa varastoinnissa
saattaa olla ongelmana tehokkaan tiedonvalityksen luominen, koska kaikki tietokone-
paatteet ja -jarjestelmat eivat ole yhteensopivia. Varasto-operaattori voi hidastella
vain yhden asiakkaan takia toisen jarjestelman lisdéamista toimintoihinsa. Myos stan-
dardoimisen puute sopimuksissa tekee tiedonvilityksen normittamisen vaikeaksi.

(Stock & Lambert 2001, 403.)

Erityiset palvelut eivat ole aina saatavilla keskitetyissa paikoissa. Moni keskusvarasto
tuottaa vain paikallisia palveluita ja ovat rajoitettuja toimimaan alueellisesti tai valta-
kunnallisesti. Tama voi johtaa siihen, etta tuottaja haluaa kayttaa keskitettya varas-
toa valtakunnalliseen jakeluun. Taatakseen jakelun onnistumisen, han joutuu teke-
maan sopimukset muutaman eri operaattorin valilla. Myos osa keskitetyista varas-
toista eivat tarjoa joitain palveluja ennen kuin tietty maara asiakkaista ottaa palvelun
kayttoonsa. Joskus asiakas ja keskitetty varasto voivat yhteistydssa kehittaa ja rahoit-

taa uutta palvelua. (Stock & Lambert 2001, 403.)

Keskitetylld varastolla ei ole valttamatta tarpeeksi tilaa silloin kun yritys sita tarvitsee.
Tietyilla markkinoilla tilan puutetta esiintyy saannollisesti, mika voi vaikuttaa haitalli-
sesti yrityksen logistiikka- ja markkinastrategiaan. Yritys voi kehittaa hyvan yhteistyon
keskitetyn varaston kanssa. Tallgin se varaston alue, jossa puute on olemassa, ei ole

muiden kaytdssa tai sen alueen hinta pidetdan suurena muille tilan halukkaille. (Stock

& Lambert 2001, 404.)

Yrityksilla on kova tarve tehostaa toimintojaan. Tama johtaa yha suurempiin ja keski-
tetyimpiin varastoihin. Varastojen keskittaminen kasvattaa tehokkuutta. Uhkina va-
rastojen keskittamisille ovat toimitusviiveet sekd saatavuuskatkot. Lisaksi tahalliset ja
tahattomat hairiot saattavat aiheuttaa keskitetyille varastoille herkemmin ongelmia

liiketoiminnalle. (Laari & Uusipaavalniemi 2017.)

Paikallisella varastolla haasteena on joustamattomuus. Paikallinen varasto voi olla
lilan kallis, koska siihen kohdistuu kiinteita kuluja koon, ja kustannusten takia. Riippu-
matta kysynndan maarasta, yritykselld on vain rajoitettu tila lyhyelle aikavilille. Yksi-

tyinen laitos ei voi laajentua ja tayttaa kysynnan vaihtelua. Kun kysynta on alhainen,
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yritykselld on silti kiinteitd kuluja seka alhaisen tuottavuuden takia kdyttamatonta ti-

laa. (Stock & Lambert 2001, 404-405.)

Yritys menettda joustavuuden sen strategisissa sijaintivaihtoehdoissa, jos se kayttaa
ainoastaan paikallista varastointia. Muutokset markkinoiden sijainnissa, koossa ja
mieltymyksissa voivat olla nopeita ja ennalta arvaamattomia. Yritys saattaa menettaa
arvokkaita liiketoimintamahdollisuuksia, jos se ei voi sopeuttaa naita muutoksia va-
raston rakenteeseen. Asiakaspalvelu ja myynti voivat myos romahtaa, jos paikallisva-
rasto ei pysty sopeutumaan yrityksen tuotteiden vaihdoksista johtuviin muutoksiin.

(Stock & Lambert 2001, 405.)

Moni organisaatio on yleensa kykenematon pistamaan tarpeeksi pddomaa raken-
taakseen tai ostamaan omaa varastoa seka tekemaan tarvittavat investoinnit konei-
siin ja tyokaluihin tai uusiin tuotteisiin. Kustannukset nousevat yleensa liian suuriksi.
Paikallinen varasto on pitkan aikavalin sijoitus ja taten riskisijoitus, jota on vaikea
myyda raataloidyn suunnittelun takia. Varastoinnin aloittaminen on usein kallis ja ai-
kaa vieva prosessi. Siina pitaa palkata ja kouluttaa tyontekijat seka hankkia materiaa-
lin kasittelyn tyokalut. Toisaalta yritys voi ulkoistaa henkiloston (Henkiloston ulkois-
tus n.d.). Lisdksi riippuen organisaation luonteesta, sitoutuneen padoman tuotto voi
olla suurempi, jos varat ovat kanavoitu muihinkin voittoa tuottaviin mahdollisuuksiin.
(Stock & Lambert 2001, 405) Kuviossa 1 on yhteenveto keskitetyn ja paikallisen va-

rastoinnin haasteista.

Haasteet
Keskitetty varastointi Paikallinen varastointi
Tiedonvilitys ongelmat Joustamattomuus

Erityispalveluiden saatavuus | Suuret investoinnit

Tilan saatavuus

Toimitusviiveet ja
saatavuuskatkot
Tahalliset ja tahattomat
hiiridtekijat

Kuvio 1. Keskitetyn ja paikallisen varastoinnin haasteet
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3.3 Varastotoiminnot

Varastotoiminnoilla on merkittava rooli yrityksen logistisessa systeemissa. Stock &
Lambert (2001, 397-398) jakavat varastotoiminnot kolmeen osaan: siirtoihin, varas-
tointiin ja informaation jakamiseen. Siirrot ovat saaneet viime aikoina eniten huo-
miota, koska yritykset keskittyvat kehittdamaan varaston kiertoa seka nopeuttamaan

tilauksia tuotannosta lopputilaukseen. Siirrot on taas jaettu muutamaan toimintoon:

e vastaanotto

e siirtaminen tai paikalleen pano
e asiakastilausten keradaminen

e cross-docking

e |dhettaminen.

Vastaanottoon kuuluu tuotteiden purku kuljetusyksikosta. Siihen kuuluvat myos va-
rastosaldojen paivittamiset, vaurioiden tarkastamiset seka tuotteiden todentaminen

tilausten ja toimitustietojen perusteella. (Stock & Lambert 2001, 398.)

Siirtamisella tai paikalleen panolla tarkoitetaan nimikkeiden fyysista siirtamista va-
rastoon varastoitavaksi, siirtdminen lisdarvoa tuottavalle alueelle tai siirtamista lahe-

tykseen. (Stock & Lambert 2001, 398.)

Asiakastilausten kerddaminen on pdatoiminto siirroissa ja edellyttaa tuotteiden ryh-
mittelya asiakkaan toiveiden mukaan. Lisaksi pakkauslistojen teko on tdssa vaiheessa
tarkeaa. Kerailyn voi jakaa neljaan eri kategoriaan: tilauskohtaiseen, erien, alueelli-

seen seka aaltoilevaan kerailyyn. (Stock & Lambert 2001, 398.)

Cross-docking on ohikulkutie nimikkeille, jotka kulkevat varastossa suoraan vastaan-
ottoalueelta ldhetysalueelle. Talld toimenpiteelld pystytdan valttamaan hyllytta-
mistd, varastointia ja kerdilya. Cross-docking pienentaa siirtojen maaraa seka kehit-

tdmaan asiakkaiden palvelutasoa. (Stock & Lambert 2001, 398-399.)

Lahettaminen on viimeinen siirtoaktiviteetti tuotteille. Silla tarkoitetaan tuotteiden

siirtdmista tilattuun kuljetusyksikkdon, esimerkiksi kuorma-autoon, jonka jalkeen ky-
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seiset tuotteet poistuvat varastojarjestelmasta. Tuotteet voidaan pakata kuljetusyk-
sikkddn muun muassa pahvilaatikoihin. (Stock & Lambert 2001, 400.) Kuviossa 2 on

kuvattuna vield tyypillisemmat varaston tehtavat ja virrat.

Taydennys Taydennys

Tilauksen
Kerdily tietyn osan
Reservivarastointi ja pallettikeruu keraily

Tilausten kertyminen, Lajittelu,
pakkaaminen ja hyodyntiminen

Vastaanotto Cross-docking Lahettaminen

Kuvio 2. Tyypilliset varaston toiminnot ja virrat (Stock & Lambert 2001, muokattu).

Hokkasen, Karhusen ja Luukkaisen (2011, 130-131) mukaan varastosta voidaan erot-
taa kaksi tarkeda toimintaa: varastointi ja materiaalin kasittely. Ne voidaan erottaa
kaikissa varastoissa. Varastoinnilla tarkoitetaan nimikkeiden sailytysta varastossa.
Materiaalin kasittelyyn sisaltyy tavaroiden purkamiseen, siirtelyyn, ja ldhettamiseen

liittyvia toimintoja.

Hokkanen ym. (2011, 130) jakavat varaston paaasialliset toiminnot, joilla varaston
lapi virtaavaa materiaalia hallitaan kuvion 3 mukaisesti. Kuvion yksisuuntaiset vihreat
nuolet kuvaavat fyysisen toiminnan etenemista ja kaksisuuntaiset oranssit nuolet
esittavat informaatiovirtaa. Toiminnan laukaiseva impulssi on tilaus, jonka tultua va-
raston johto on vastuussa informaatiovirrasta. Myos he vastaavat informaatiovirran

toteutumisesta eri toimintojen valilla.
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Tavaran vastaanotto Tilaus

“ Pakkaaminen
Hyllytys ” Varaston johto

Lihettaminen

H

Kuvio 3. Varaston paaasialliset toiminnot (Hokkanen ym. 2011, muokattu).

Hokkanen ym. (2011, 130) jakavat materiaalinkasittelyn viiteen eri vaiheeseen:

e tavaran vastaanotto,

e tavaran hyllyttaminen,
e tavaran kerdaminen,

e tavaran pakkaaminen ja
e tavaran lahettaminen.

Tavaran vastaanotto

Hokkanen & Virtanen (2012, 29-30) kirjoittavat, ettd tavaran vastaanoton yhtey-
dessa tehdaan vastaanottotarkastus saapuvalle tavaralle. Ensiksi kuorma puretaan
vastaanottajan tiloihin, minka jalkeen varmistetaan rahtikirjoista tilauksen saapumi-
nen oikeaan paikkaan. Tilauksen ollessa oikeassa paikassa, tarkastetaan rahtikirjasta
sisallon oikeellisuus vertaamalla tietoa mahdollisiin ennakkotietoihin. Vastaanotetut
tavarat siirretdan vastaanottoalueelle tai erikseen maaratylle alueelle purkutéiden
yhteydessa. Tavaran kuntoa ja maaraa tarkkaillaan purkamisen yhteydessa mahdol-
listen puutteiden varalta. Puutteiden tai huomioiden ilmaannuttua, tehdaan naista
varauma rahtikirjaan seka ilmoitetaan asiasta hankintaan. Lahetyksen tiedot kirja-

taan yrityksen omaan tietojarjestelmaan vastaanoton ja tarkastamisen jalkeen.

Hokkasen & Virtasen (2012, 32) mukaan vastaanotossa saatetaan joutua kasittele-

maan palautuksia. Niiden osalta on tarkea tietda, mihin palautetut nimikkeet ovat
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menossa. Ovatko ne menossa uudelleen kayttoon vai kierrdatykseen? Palautusten
osalta ennakkotieto ja yrityksen toimintamallin selkeys varmistavat saldojen sdilymi-

sisen ajan tasalla.
Tavaran hyllyttaminen

Hyllyttamisessa tavarat siirretddn varastopaikoille seka saapuville tavaroille tehdaan
tarkempi tarkastus. Tassa tarkastuksessa kiinnitetadan huomiota lahetyslistaan, josta
voi ndhda muun muassa, kuinka monta kappaletta tuotetta lahetyksessa tulisi olla.
Mikali saapunutta tavaraa on runsaasti, voidaan tarkastaa esimerkiksi yhden laati-
kon sisaltama kappalemaara. Tarkastus voidaan suorittaa myds toiseen laatikkoon,

jolloin pyritdan toimituksen tasalaatuisuuteen. (Hokkanen & Virtanen 2012, 32-33.)

Hyllytyksessa on tarkeda vieda tuote oikeaan paikkaan. Vaarin hyllytettyja tuotteita
on jalkeenpain hankala jaljittaa. Tuotteet saatetaan joissain tapauksissa siirtya suo-
raan uudelleen kuljetettavaksi. Talloin kyseessa on jo edelld mainittu cross-docking
eli siirtokuormaus. (Hokkanen & Virtanen 2012, 32-33, 185; Hokkanen ym. 2011,
448.)

Tavaran keraaminen

Hokkasen & Virtasen (2012, 34) mukaan varaston toiminnoista eniten tyota vaatii
keraily. Se jaetaan staattiseen ja dynaamiseen sen mukaisesti, kuljetetaanko tavara
automaatilla kerailijan luokse vai kulkeeko kerailija hyllypaikalle poimimaan tavaran
perinteiseen tapaan. Kerdilyn oikeanlaisen suorittamiseen kerailydokumenttien, ke-
ruulistojen lukutaitoa. Perinteisten paperisten kerailylistojen rinnalle ovat tulleet
vahvasti kerdilypaatteet seka uusimpana apuvalineena kadet vapauttava puheoh-

jattu jarjestelma.

Suurin tyOaika kerailyssa kuluu yleensa tuotteiden kuljettamiseen ja etsimiseen. Mi-
kali yritys pystyy minimoimaan naihin kuluvaa aikaa, se lisdisi merkittavasti varas-

tonsa tehokkuutta. Kerailyn kriittisimpia tekijoita on sen oikeellisuus. Oikeita nimik-
keita kerataan oikea maara. Kerailylla voidaankin maaritella pitkalti varaston tehok-

kuuden ja toimivuuden mahdollisuudet. (Hokkanen & Virtanen 2012, 34-38.)
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Tavaran pakkaaminen ja ldhettaminen

Pakkaamisella pyritdadn suojaamaan tuote kuljetuksen aikana. Itse pakkaus toimii
muun muassa markkinoinnin valineena seka kasittelyjen helpottajana. Tuotteen
osoittaminen on olennainen osa pakkaamista ja se tapahtuu kiinnittamalla osoite-

lappu pakkaukseen. (Hokkanen ym. 2011, 151-155.)

Hokkanen & Virtanen (2012, 39-43) mielestd on erittdin tarkeda huomioida asiakkaan
tarpeet pakkausmenettelyissa lahetysta muodostettaessa. Esimerkiksi myymaloihin
lahetetyt myyvat paremmin pakkauksen ollessa siisti. Pakkausmerkintojen kuljetus-
pakkauksen kestavyys tulee olla riittava, jotta tuote paasee perille halutussa kun-
nossa. Niiden tulee kestaa, vaikka lahetysta kuljetettaisiin useammalla eri kuljetusyk-

sikolla.
Inventointi

Hokkanen & Virtanen (2012, 65-68) pitavat varastosaldojen oikeellisuutta ja ajanta-
saisuutta erittdin tarkeana yrityksen liiketoiminnan kannalta. Varaston saldotiedot
ohjaavat yrityksen toimintaa hankinnasta ja myynnista lahtien. Inventoinnin avulla
seurataan varaston saldotilannetta suhteessa todelliseen tilanteeseen seka nimikkei-
den kuntoa. Uusia, ei saldoilla olevia tuotteita saattaa loytya inventoinnin yhtey-
dessa, jolloin ne taytyy lisata jarjestelmaan mahdollisimman nopeasti. Muuten kysyn-
taa ei osata huomioida saldotiedoissa. Inventointi suoritetaan yleisesti kirjanpitolain
velvoittamana tai kdytdnnon tarpeesta. Tallgin tarvitaan laskijalta ehdotonta tark-

kuutta tuotteen maarasta.

3.4 Materiaalivirrat

Materiaalivirrat sisdltdvat materiaalien tai tuotteiden sailyttamisen ja kuljettamisen.
Materiaalia liikutetaan useammin kerran ja tuottaa paljon ty6ta varastossa. Materi-
aalin liikuttelu vaatii aikaa, synnyttaen kustannuksia, mahdollistaa virheet seka tava-
ran vahingoittumisen. Tehokkaasti suunnitellusta varastossa materiaalin siirrot ovat
minimissaan ja pakolliset siirrot ovat toteutettu mahdollisimman tehokkaasti. Tama
nakyy kaytannossa esimerkiksi tuotteen lyhyena toimitusaikana seka lopulta asiakas-
tyytyvaisyytena. Taman vuoksi yritykset pyrkivat selkeisiin materiaalivirtoihin. (Ritva-

nen ym. 2011, 22; Waters 2009, 297.)
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Materiaalivirtojen paasuunnat riippuvat varaston muodosta ja siitd, miten varastora-
kennus sijoittuu tontille. Varaston materiaalivirtojen paasuunnat ovat lapi-, kulma
seka U-virtaus. Materiaalivirtojen padasuunnat ovat esitetty kuvioissa 4-6. Sininen
nuoli kuvaa materiaalivirran kulkua varaston ldpi. Nimikkeet, joiden ottotiheys on
suurimmat, pyritaan sijoittamaan lahettamon lahelle lyhentden naiden tavaroiden
siirtomatkaa. Lapivirtausmallin kdyton etuna on varaston pituuden ja leveyden va-
paa maarittaminen. Kuvion 4 mukainen virtausperiaate tarvitsee suuremman alueen
toimintoihinsa kuin muut virtausmallit, silld se tarvitsee ajopihat varaston molem-
missa padissa. Tama tila on ndin ollen pois varastotilalta. Lisaksi heikkoutena tassa
mallissa on paakadytavan leveys. Sen tulee olla mahdollisemman levea trukkien

vuoksi. (Karhunen, Pouri & Santala 2004, 370-371; Ritvanen ym. 2011, 85.)

Vastaanotto Varasto Lahettamo

—

Kuvio 4. Lapivirtausvarasto (Karhunen ym. 2004, muokattu).

U-virtauksella on useita hyotyja materiaalien padsuunnaksi. Taman virtauksen myo6ta
varaston vastaanotto- ja lahetysovien seka sielld toimivien trukkien kayttdaste on pa-
rempi, silld nédma toiminnot voivat jakaa varaston telakoiden ovet. Myos cross-
docking eli siirtokuormaus on helpompaa. Lisdksi varastolla on U-virtauksen myota
laajentaa toimintaansa kolmessa suunnassa sekd valvontaa pystytdan tehostamaan
yhdelta puolelta varastorakennusta. (Frazelle 2001, 196.) Haastavuutta U-virtausmalli

tuo hyvin toimivien tilojen jarjestamiselle, koska vastaanottoalue ja lahettdmo ovat
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rinnakkain. Lisaksi U-virtaus tarvitsee enemman kaytavatilaa. (Karhunen, Pouri &

Santala 2004, 370-371; Ritvanen ym. 2011, 86.) U-virtaus on esitetty kuviossa 5.

Varasto

Vastaanotto Lahettama

Kuvio 5. U-virtausvarasto (Karhunen ym. 2004, muokattu).

Kulmavirtausperiaatetta pidetaan edellisten materiaalivirtojen hybridimallina. Se yh-
distaa edelld mainittuja lapi- ja U-virtauksen hyvia puolia. Kuviossa 6 voi huomata,
ettd tassa valimuodossa vastaanotto tapahtuu varaston paadystd, ja lahettdmo sijait-
see varaston sivulla. Kulmavirtausperiaatetta kdytetaan yleensa, kun rakennuksen
mallissa tai piha-alueessa on rajoitteita. Esimerkiksi rakennus sijaitsee tontin kul-

massa. (Karhunen ym. 2004, 370.)

Varasto

Vastaanotto

Lahettamo

Kuvio 6. Kulmavirtausvarasto (Karhunen ym. 2004, muokattu).
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Yrityksen tulee myos huomioida my0s paluuvirta varastossa. Paluuvirralla tarkoite-
taan materiaalivirran eri vaiheista poistuvaa jate- tai sivutuotevirran, ja kdytosta pois-
tettujen tuotteiden ohjaamista takaisin kiertoon tai loppukasiteltavaksi. Lisaksi tahan
sisaltyy paluulogistiikka, joka on ostetun tuotteen palauttamista toimittajalle. Kasit-
teeseen sisdltyy myds muun muassa takuu- ja huoltopalvelut seka kierratys. (Ritva-

nen ym. 2011, 22).

3.5 Nimikkeiden luokittelu osana yrityksen liiketoimintaa

Yritys saattaa tarvita toimintaansa varten satoja, ellei tuhansia erilaisia tavaranimik-
keita. Kuitenkaan kaikille nimikkeille ei voida kdyttdaa saman verran aikaa. Eika ole
tarpeellista. Yritykselle riittaa keskittyminen riittavasti tarkeimpien tuotteiden ohjaa-
miseen. (Sakki 2003, 91.) 1970- ja 1980-luvuilla alettiin enemman kiinnittamaan huo-
miota hankintoihin ja varastoihin sitoutuneeseen padgomaan. Niita tarkasteltiin teke-
malla paljon yksinkertaisia ABC-analyyseja tuotekohtaisten volyymien, tilausmaarien
tai kiertonopeuden perusteella. Lisaksi niita kaytettiin varastojen ja ostamisen oh-

jauksen apuvidlineena. (lloranta & Muhonen 2012, 107.)
3.5.1 20/80-saanto

Pareton periaate eli niin kutsuttu 20/80-saanto on liiketoiminnassa kaytettdava apuva-
line paatoksen tekoa varten. Logiikka periaatteen takana on se, etta noin 80 prosent-
tia yrityksen kannalta mielenkiintoisista tapahtumista aiheutuu 20 prosentin teki-

joista. Logistiikka yritykset kdyttavat tata analyysia tuotteiden luokittelussa. (Richards
2011, 60-61; Stock & Lambert 2001, 256.) Tikka (2016, 53) antaa seuraavanlaisen esi-

merkin 20/80-sdannosta varastointiin liittyen:

e 20 % nimikkeista sitoo 80 % varaston arvosta
e 20 % nimikkeista tuo 80 % myynnista

e 20 % nimikkeista tuo 80 % liikevaihdosta

e 20 % tilauksista vie 80 % ostobudjetista.
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3.5.2 ABC-analyysi

Nimikkeiden luokittelu abc-analyysin avulla tarkoitetaan tuotenimikkeiden luokitte-
lua niiden euromaardisen myynnin tai kulutuksen mukaan. Luokittelu jaetaan ylei-
sesti kolmesta viiteen eri luokkaan. Talla pyritdan saamaan parempi kasitys siita, mi-
ten materiaaliohjausta pitdisi kehittda ja mihin resursseja tulee kayttaa. Luokittelussa

voidaan kadyttaa esimerkiksi seuraavanlaista jaottelua:

e A-tuotteet = ensimmaiset 50 prosenttia myynnistd/kulutuksesta

e B-tuotteet = seuraavat 30 prosenttia myynnistd/kulutuksesta

e C-tuotteet = seuraavat 18 prosenttia myynnistd/kulutuksesta

e D-tuotteet = viimeiset 2 prosenttia myynnista/kulutuksesta

e E-ryhma = tuotteet, joita ei myyty tai kulutettu ollenkaan. (Sakki 2003, 91.)

Tikka (2016, 53-54) antaa esimerkin periaatteesta, joita ABC-analyysin nimikkeille
voisi toteuttaa: A-nimikkeisiin uhrattaisiin eniten huomiota ja resursseja, joiden kont-
rolli seka seuranta olisi mahdollisemman hyvaa. Varastokirjanpidon tulee olla kun-
nossa ja tasmata ehdottomasti varastossa oleviin maariin. Tama, koska nimikkeet
ovat kalliita, pyritdan mahdollisimman pieniin varastoihin. Ostoissa pyritdan vuosit-
taisiin sopimuksiin, lyhyisiin toimitusaikoihin seka jatkuviin toimituksiin. Tama tar-
koittaa sitd, etta yrityksen pitda pystya ennakoimaan tuleva menekki riittavan hyvin,

jotta varastotasot voidaan pitaa pienina.

B-nimikkeille riittaa kohtuullinen/normaali seuranta. Tama tarkoittaa varastokirjanpi-
don saldojen pitamista kunnossa ja tehdaan silmamaaradista seurantaa varsinkin uu-
sien toimittajien kohdalla. B-nimikkeilld on yleensa kaytettavissa varmuusvarastoa,

joka estda puutetilanteet yllattavien tapahtumien sattuessa. (Tikka 2016, 54.)

C-nimikkeet ovat halpoja ja niiden rahallinen arvo ei ole merkittava. Kuitenkin, jos yk-
sikin halpa C-nimike puuttuu lopputuotteesta, voi tuotteen lopullinen valmistuminen
viivastya seka aiheuttaa suurta vahinkoa asiakkaan kannalta. Poikkeumien esta-
miseksi C-nimikkeitad kannattaa pitaa riittdvasti, jotta puutetilanteita ei paasisi synty-
maan. Tavallaan pitaa ylisuuria varastoja. Nimikeseuranta voidaan suorittain pak-
kauksittain, ei valttamatta nimikkeittdin. C-nimikkeiden suhteen kannattaa pyrkia
kaupintavarastoihin ja vield niin, etta tavarantoimittaja huolehtii C-nimikkeiden riitta-

vyydesta. (Tikka 2016, 54.)
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3.5.3 XYZ-analyysi

XYZ-analyysissa tuotteet luokitellaan myynnin tapahtumamaarien perusteella. Se on
siis eraanlainen muunnos ABC-analyysista. Luokittelun lopputulos havainnollistaa
mahdollisemman tarkasti tapahtumien jakautumista 20/80-saannén mukaisesti. Luo-
kituksen voi jakaa esimerkiksi seuraavanlaisesti:
e X-luokka = tuotteella myyntitapahtumia yli 100 kappaletta vuodessa (yh-
teensd 50% tapahtumista)
e Y-luokka = tapahtumia 10-99 kappaletta vuodessa (yhteensa 30% tapahtu-
mista)
e Z-luokka = tapahtumia 3-9 kappaletta vuodessa (yhteensa 18% tapahtumista)

e ZZ-luokka = tapahtumia 1-2 kappaletta vuodessa (yhteensa 2% tapahtumista)
e 0-luokka = tapahtumia 0 kappaletta vuodessa. (Sakki 2003, 95.)

ABC- ja XYZ-analyysit taydentavat toisiaan. XYZ-analyysia kdytetaan varsinkin silloin,
kun tavarankasittelya halutaan kehittaa. Esimerkiksi varastopaikkojen maarittelyssa

se on hyodyllinen apuviline. (Sakki 2003, 95.)
3.5.4 Yhdistetty analyysi

Yhdistetyn analyysin tarkoituksena on yhdistaa abc-analyysit euromaaraisesta seka
kappalemadraisesta menekistd. Se on toimiva tyokalu myynnin ja myds hankinnan
suunnittelussa. Tuotteet, jotka ovat AB-tuotteita molemmissa analyyseissa eri lailla

tarkeita kuin tuotteet, jotka ovat CD-luokissa. (Sakki 2009, 97.)

3.6 Varastolayout

Varaston layoutilla tarkoitetaan pohjapiirrosta. Sen avulla kuvataan varastohyllyjen,
lastauslaitureiden ja muiden tilojen fyysista sijoittelua varastossa. Niiden sijoittelulla
on suuri vaikutus varaston tehokkuuteen. Esimerkiksi aikaa tuhlaantuu tavaraa hyllyt-
taessa ja kerattdessa todella paljon, jos se on sijoitettu kauas purku- ja lastausalu-
eista. Layoutiin tehdyt paatokset ovat tarkeita kolmesta syysta: niihin sisaltyy pitkaai-
kaisia sitoumuksia, ne edellyttavat rahaa ja investointeja seka niilld on keskeinen vai-

kutus lyhytaikaisten toimintojen kustannuksiin ja tehokkuuteen. (Waters 2003, 384.)
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Optimaalinen layout perustuu varastoprosessien ja tilan tarpeen keskinaiseen suh-
teeseen Ensimmaisena on tarkeda maarittda kokonaistarve kaikille varastoproses-
seille. Varastoprosessien tilantarve tulisi laskea rakennustarpeiden arvioimiseksi. La-
hetys- ja vastaanottoalueiden tila on riippuvainen lastausovien maarasta ja lapime-
noajasta jokaisella vastaanotto- tai lahetysovella. Kdaytdanndssa jattaa tarpeeksi tilaa
kuljetusyksikon kuormalle vastaanotto- tai lahetysovella ovien taakse. (Frazelle 2001,

189-190.)

Varastolayoutille ei ole olemassa yhta ainoaa ratkaisua. Tama johtuu siita, etta varas-
toitavat tuotteet ja kohteet ovat erilaisia. Yrityksen tulee suunnitella varastonsa vas-
taamaan omia tarpeitaan seka vaatimuksiaan. Varaston layoutissa tulee kuitenkin

tunnistaa useita hyvalle layoutille tunnistettavia ominaisuuksia:

e selkeat materiaalivirrat

e materiaalien pieni siirtotarve

e lyhyet kuljetusmatkat

e materiaalin vastaanoton ja jakelun tehokkuus

e tehokas tilan kaytto

e layoutin helppo ja joustava muunnettavuus

e tyoturvallisuus ja -tyytyvaisyys otettu huomioon. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri
& Miettinen 2009, 482; Waters 2003, 292.)

4 Prosessit osana varastotoimintoja

4.1 Prosessien tarkoitus

Kasitteena prosessi on toisiinsa liittyvien toistuvien toimintojen joukko. Prosessissa
kuvataan myds toteuttamiseen tarvittavia resursseja, joiden avulla syotteet muute-
taan tuotteiksi (Prosessien kdasite n.d). Prosesseja laadittaessa hyodynnettava termi-
nologia ei ole vakiintunutta ja kirjallisuudessa kaytetdaan hyvin vaihtelevasti nimik-
keitd paa-, ydin-, avain- ja tukiprosessi (Lecklin 2006, 129). Prosessi maaritelldankin
dynaamiseksi sarjaksi toimintoja eli toimintoketjuksi. Sille on maaritelty tuotokset ja
niiden vastaanottajat eli asiakkaat. Asiakkaat voivat olla organisaation sisaisia tai ul-

koisia. (Kiiskinen, Linkoaho & Santala 2002, 28.)
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Menestyva liiketoiminta koostuu osaamisesta ja sellaisten tuotepalvelukombinaatioi-
den aikaansaamisesta, joita asiakkaat haluavat. Erilaisista arvoa lisdavista toimenpi-
teistd muodostuu asiakaspalveluprosessi. Tata kutsutaan usein liikketoiminnan
ydinprosessiksi ja se koostuu yrityksen osastojen eri tyotehtavista. Siihen sisaltyy esi-

merkiksi tilausten kasittelyd, hankintaa, tavarankasittelya ja jakelua. (Sakki 2003, 23.)

Yrityksen on pyrittava jatkuvasti parantamaan kilpailukykyaan. Kilpailukyvyn paranta-
misen keinoja ovat tarjota asiakkaille entista parempia tuotteita, palvelua seka kehit-
taa kustannustehokkuutta. Logistiikan tavoitteet voidaan tiivistamaan ulkoiseen ja si-
saiseen padkohtaan. Ulkoisessa tavoitteessa keskitytaan palvelutehokkuuden paran-
tamiseen, kun taas sisdisella paakohdalla kustannustehokkuuteen. Tarkemmin sanot-
tuna kustannustehokkuudella tarkoitetaan turhan kasittelyn valttamista seka varas-

tojen pienentamista tyon, ja padaoman tuottavuuden jatkuvan parantamisen kautta.

Prosessiajattelussa tavoitteena on toiminnan kokonaisvaltainen kehittdminen osaop-

timoinnin sijaan. (Ritvanen ym. 2011, 50-51; Sakki 2003, 25.)

4.2 Prosessiajattelun hyodyt

Viime vuosina prosessiajattelu on tullut laajalti tunnetuksi toiminnan kehittamisen ja
muuttamisen valineena. Prosessiajattelun on huomattu soveltuvan erityisen hyvin re-
aali- ja informaatioprosessien tarkasteluun. Logistiikka on reaaliprosessi ja samalla
hyvin informaatiointensiivinen, joten prosessiajattelusta on tullut tarkea keino kehit-

taa logistisia toimintoja. (Karrus 2001, 210.)

Idea prosessiajattelulle on hyvin yksinkertainen. Siina [ahdetaan liikkeelle asiakkaasta
ja hdnen tarpeistaan. Mietitdan tuotteita ja palveluita (output), joilla voidaan tyydyt-
tda asiakasta. Suunnitellaan prosessi (toimenpiteet seka resurssit), joilla saadaan ai-

kaan halutut tuotteet ja palvelut. Lisdksi selvitetadn syotteet (input, tietoja ja materi-
aalia), joita tarvitaan prosessin toteuttamiseen seka se, mista ne hankitaan (toimitta-

jat). (Laamanen 2001, 21.) Kuviossa 7 on kuvattuna prosessiajattelun idea.
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Toimittaja Asiakas

Output

Kuvio 7. Prosessi on toimenpiteiden sarja ja resurssit (Laamanen 2001, muokattu).

Laamasen (2001, 22-23) mukaan hyvin jasennetyn prosessin hyotyja ovat:

e hyva asiakaspalvelu ja -yhteistyo,
e organisaatiossa toimivien ihmisten itseohjautuvuus ja
e osaoptimoinnin valttaminen.

Prosessien organisointi vaikuttaa asiakkaiden kanssa tehtavaan yhteistyohon kah-
della tavalla. Ensinnakin prosessien rakenteen suunnittelussa lahtokohtana on asiak-
kaiden toiminta (tarpeet). Parhaimmillaan prosessin toiminnot alkavat asiakkaista ja
paattyvat asiakkaaseen. Talloin asiakkaan tarpeiden viestiminen on mahdollista lapi
koko prosessin. Toiseksi prosessi alkaa asiakkaan tarpeen ilmaisusta sen sijaan, etta
toimintaa suunnitellaan massiivisilla suunnittelujarjestelmilld. Tata kutsutaan JOT-
periaatteeksi eli Juuri Oikeaan Tarpeeseen- tai imuperiaatteeksi. Taman periaatteen
ansiosta yritykset ovat pystyneet viahentamaan sitoutunutta padomaa seka paranta-

maan palvelukykya. (Laamanen 2001, 22-23.)

Prosessien tunnistaminen ja kuvaaminen auttavat yrityksen tyontekijoita ymmarta-
maan kokonaisuutta sekd mahdollistavat tyon kehittamisen ja itseohjautuvuuden. It-
seohjautuvuus on vaarallista silloin, kun ei ymmarra kokonaisuutta eika saa kaikkia
tarpeellisia tietoja toiminnasta organisaatiossa. Ennen toiminnan kehittamista pidet-
tiin irrallisena osana seka lisdvaivana varsinaisessa tyossa. Nyt tyontekijat ajattelevat
toiminnan kehittdmisen olevan valttamaton osa varsinaista tyota. Prosessien kuvaa-
minen johtaa usein my6s tyokokonaisuuksien kasvattamiseen, monitaitoisuuteen

seka tyotovereiden osaamisen arvostamiseen. (Laamanen 2001, 23.)
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Prosessien kuvaaminen antaa keinon esittda organisaation kdytannon toita. Silloin
huomataan usein taloudellisten ja maarallisten keinojen riittdamattdmyys turvaamaan
tulevaisuuden menestysta osastokohtaisesti. Erillistavoitteisiin perustuva lahestymis-
tapa johtaa osaoptimointiin seka ylikorostuneisiin tehokkuustavoitteisiin. Organisaa-
tion suorituskyky osastojen toiminnan tai yksittaisten sankaritekojen tuloksena. Se
syntyy asiakkaiden tarpeiden tyydyttavissa prosesseissa, joille tulee erikseen asettaa
tavoitteet. Jasentamalla prosesseja varmistetaan parantamistyén kohdistuvan orga-

nisaatiota hyodyttavalla tavalla. (Laamanen 2001, 23.)

4.3 Prosessiajattelun haasteet

Prosessiajattelun hydédyntaminen on osoittautunut hyvin vaikeaksi. Padosin tama
johtuu kahdesta syysta. Ensinndkin prosessiajattelu nayttaa toimivan intuitiota vas-
taan, ja vaarat tai tehottomat tydmenetelmat yrityksen johtamisessa haittaavat pro-

sessiajattelun hyodyntamista. (Laamanen 2001, 23-24.)

Laamanen (2001, 24) kysyy mika tekee prosesseista intuition vastaisen? Damasion

(2000, 27) mukaan ihmisen tietoisuus voidaan jakaa kahteen osaan: ydin- ja eldaman-
kerralliseen tietoisuuteen. Ydintietoisuus vastaa tassa ja nyt tapahtuvista reaktioista.
Sen varassa me emme mieti syita ja seurauksia. Toimimme vain tilanteesta tai tapah-
tumasta kasin, tiedostamana tavoitteena on turvallisuuden sailyttaminen. Reaktio-

tamme saatelevat uusien mahdollisuuksien tai tavoitteiden sijasta pelko ja uhka. Toi-
minnoistamme suurin osa ohjautuu tasta mielen kerroksesta. Taman takia on vaikea
irrottautua virrasta ja valittomista reaktioista tarkastelemaan prosessia “helikopterin

tasolta”, ja ymmartaa syy-seuraussuhteita. (Laamanen 2001, 24.)

Toinen ongelma on mielen varsin rajallinen kasityskyky. Harjaantumaton mieli pystyy
luonnostaan samanaikaisesti kdsittelemaan noin seitsemaa eri tekijaa. Reaalielama
on valitettavasti monimutkaista ja kaoottista seka olemme samanaikaisesti useiden
eri tapahtumaketjujen vaikutuspiirissa. Kun vaikuttavien tekijéiden maara nousee
huomattavasti yli seitsemaan, ihmiset kokevat tilanteen sietamattémana. Silloin he
yksinkertaistavat tilanteen arvojensa ja uskomustensa avulla kasitettavaan muotoon.
Arvot ja uskomukset syntyvat positiivisista ja negatiivisista kokemuksista. Kasitys pro-

sessista ei kuitenkaan synny kokemuksista. Se on ajattelun tulos, looginen seka usein



33

abstrakti malli syy-seuraussuhteissa. Taman vuoksi maailmassa ajatteleminen vaatii

alyllista ponnistusta, kykya kasitteellistda maailmanmenoa. (Laamanen 2001, 24.)

Naille edella esitetyille mielen laeille me emme voi mitaan. Néyrasti voimme vain ot-
taa ne vastaan ja toimia sen mukaan, minka koemme oikeaksi. Ne, mihin voimme
suoraan vaikuttaa ja joihin meilld on otetta, ovat johtamisen tydmenetelmat. (Laa-

manen 2001, 24.)

4.4 Prosessien luomisen tyovaiheet

Osa prosessin kehittamista on prosessin kuvaaminen. Prosesseja kuvattaessa on tar-
keaa aluksi miettia, miksi prosessi kuvataan. Prosessikuvauksella taytyy olla hyotya ja
tarkoituksenmukaista toiminnalle, johon sitd kuvataan. Ensiksi tunnistetaan prosessit
ja valitaan kuvattava prosessi. Taman jdlkeen tehdaan paatokset prosessin kayttotar-
koituksesta seka kuvaustasosta. Myds kootaan prosessin perustiedot ja laaditaan
prosessikaavio seka taytetaan toiminnot-taulukko. Viimeisena vaiheena prosessiku-
vaus sovitetaan organisaation kokonaisuuteen. Kuviossa 8 prosessin kuvataan pro-
sessien kuvaamisen etenemista. Ylemmassa kaaviossa oleva plusmerkki viittaa alem-
pana olevaan prosessikaavioon, jossa kuvataan tarkemmin prosessien kuvaamiseen

sisaltyvat vaiheet. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)

1 Prosessien 2 Prosessin

tunnistaminen kuvaaminen

22 Kayno 2.3 Kuvaus-

2 1 Kuvattavan ' 2 5 Kuvausten
prosessin xarkoﬂuksen tapojen 2d Prosessm e—‘ kokonaisuuteen
val:tseminen ja kuvaustason ja -valineiden S sovittaminen
paattaminen valitseminen

Kuvio 8. Prosessien kuvauksen eteneminen (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012).

Prosessien tunnistaminen ja omistajien maarittdminen

Organisaation johdon tulee tunnistaa prosessit ja maaritelld niille omistajat. Tama on

prosessikuvauksen lahtokohta. Prosessin omistajan tehtdava on maaritelld prosessin



34

alku ja loppu. Han sopii muiden prosessien kanssa rajapinnoista. Prosessien tunnista-
misien jalkeen ryhmitelldan ja nimetdan prosessit, jotka toteuttavat organisaation

tehtéavia seka tavoitteita. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012; Lecklin 2006, 131.)

Prosessin omistajan tulee tunnistaa prosessin syotteet ja tulokset seka tieto siit3,
mita prosessissa tuotetaan, ja mika on sen kayttoétarkoitus. Taman taytyy tapahtua
ennen kuvauksen aloittamista. Omistajien tehtava on yllapitaa, kehittada ja parantaa
prosesseja. Lisdksi ohjeistaa muutostarpeita yhteistydssa muiden osapuolten kanssa.
Yksittdinen prosessi saattaa ylittda organisaation rajoja. Ndin ollen prosesseilla voi
olla monta omistajaa. Naissa tilanteissa on syyta varmistaa, etta vastuu prosessin ko-

konaisuudesta kuuluu tietylle henkildlle. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)
Kuvattavan prosessin valitseminen

Prosessien tunnistamisen jalkeen valitaan seka rajataan kuvattava prosessi. Rajauk-
sella varmistutaan prosessin alun ja lopun hyodyllisesta maarittelysta. Kaikki ydinpro-
sessit rajataan samalla kertaa ja nain saadaan varmistettua ehea prosessikoko-
naisuus. Prosesseja rajattaessa voidaan esimerkiksi varmistaa prosessin alkavan ja
paattyvan asiakkaaseen. Asiakas ilmaisee tarpeensa prosessin alkupaassa ja ottaa
loppupadssa seuraavan askeleen omassa prosessissaan (JHS 152 Prosessien kuvaami-

nen 2012.)

Rajauksessa on huomioitava tarkoituksenmukaisuus ja hallittavuus. Kaytettava ku-
vaustaso on huomioitava prosessia valittaessa ja rajattaessa. Liian |0ysaa rajausta on
vaikea hahmottaa ja hallita. Toisaalta liian tiukalla rajauksella ei saada uutta tietoa,

eikd se anna lisdarvoa. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)
Kayttotarkoituksen ja kuvaustason paattaminen

Se, milla tasolla prosessi kuvataan, on prosessin omistajan paatettavissa. Aluksi on
selvitettava, miksi prosessi kuvataan ja mihin tarkoitukseen kuvausta kaytetaan. Pro-
sessikuvauksen taso maarittaa kuvauksen kayttotarkoituksen. Jos mallinnusta kayte-
taan esimerkiksi johdon tarpeisiin, sen ei tarvitse olla yhta yksityiskohtaisempi kuin
uuden tyontekijan perehdyttamiseen. Naita seikkoja tulee miettia, kun valitaan pro-
sessin kuvantarkkuutta, kuvaustapaa seka valineita. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen

2012.)
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Prosessin kuvaus kannattaa aloittaa prosessin perustietojen laatimisilla. Se helpottaa
paattamista, milla tasolla prosessit kuvataan. Ennen mallinnusta tulee selvittaa pro-
sessiin osallistuvien tehtavat ja vastuut. Prosessikuvaukset pysyvat ajan tasalla, mikali
prosessien kuvaaminen on vastuutettu selkedsti. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen

2012.)
Kuvaustavan ja kuvausviélineen valitseminen

Kuvaustason paattamisen jalkeen valitaan kuvaustavat ja -valineet. Perusperiaat-
teena pidetaan sita, mita tarkemmalla tasolla prosessia kuvataan sitd muodollisem-
miksi kuvaukset muuttuvat. Tama tulee erityisesti ottaa huomioon prosessin visuali-
soinnissa ja siina kulkevassa tiedossa. Prosessia kuvattaessa tulee miettia, millaisia
vaatimuksia asetamme hyvalle prosessin kuvaukselle. Vaatimuksia voi asettaa seu-
raavien kysymysten pohjalta:

e Millainen prosessikaavio laaditaan?

e Mitka ovat prosessin vaiheistus ja tyovaiheet?

o Ketka osallistuvat prosessin vaiheisiin?

e Missad prosessin vaiheessa asiakas on mukana ja mika on hanen tapansa osal-
listua prosessiin?

Taman jalkeen mietitdaan kuvausvaline seka -paikka, mihin prosessikuvaukset doku-

mentoidaan. (Laamanen 2001, 76; JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)
Prosessin kuvaaminen

Prosessin kuvaukset muodostuvat yleensa perustiedoista, sanallisesta kuvauksesta ja
kaavioista. Ne taydentavat toisiaan. Tarkeinta on merkita kuvaukseen tarpeelliset
asiat selkeasti ja johdonmukaisesti. Prosessin perustiedot laaditaan ensimmaiseksi ja
niista tulee nakya prosessin kannalta kriittiset asiat. Perustietojen avulla selvitetdan,
mita tarkoitusta varten prosessi mallinnetaan seka kirjataan prosessiin liittyvat kes-

keiset tiedot. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)

Prosessin sanallista kuvausta taytetadan samalla, kun laaditaan prosessin graafista ku-
vausta. Prosessin vaiheet, tehtdvat, toiminnot, toimijat, 1dht6- ja tulostila tuodaan sa-
nallisessa kuvauksessa esille mahdollisemman yksityiskohtaisesti. (JHS 152 Prosessien

kuvaaminen 2012.)
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Sanallisen kuvauksen ja perustietojen on tuettava toisiaan. Perustietojen tarkoitus on
helpottaa tunnistamaan prosessin Iahtokohdat. Sanallisella kuvauksella pyritaan tu-
kemaan prosessin graafista kuvausta seka kuvaamaan tarkemmalla tasolla tehtavia,
joita prosessin kulkuun liittyy. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.) Sopivan pro-
sessikuvauksen pituus on enintdan nelja sivua. Liian pitkat selostukset hamartavat
tarkeda viestia eivatka ihmiset jaksa paneutua kunnolla pitkiin kirjoituksiin. (Laama-

nen 2001, 78.)
Kuvauksien sovittaminen kokonaisuuteen

Viimeinen vaihe on sovittaa prosessien kuvaukset kokonaisuuteen. Tassa vaiheessa
nahdaan, ovatko liittymapinnat muiden prosessien kanssa yhtenevat. Irrallisten ku-
vausten kdydessa ilmi, prosessin omistajan tulee huolehtia tarvittavista muutoksista.
Ne tulee tehda niin, etta prosessi soveltuu osaksi organisaation suurempaa kokonai-
suutta. Prosessikuvauksessa tulee myds valttaa ristiriitaisuuksia eri tasojen valilla. Esi-
merkiksi toiminto organisaation toisella tasolla ei saa hairiintya, vaikka ensimmaisella
tasolla ei olisi nayttaa kaikkia prosessin vaiheita tai ensimmaisella tasolla kertyvia tie-
toja. Kuitenkin prosessin toimijat, toiminnot, syntyvat tiedot tai asiakirjat on oltava
kuvattuna, jos prosessi joudutaan joskus avaamaan. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen
2012.) Taulukossa 1. on yhteenveto prosessien luomisen vaiheista ja kriittisista huo-

mioista.
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Taulukko 1. Yhteenvetotaulukko prosessien luomisen vaiheista ja kriittiset huomiot

(JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012).

Vaiheet

Kriittiset huomiot

Prosessien tunnistaminen ja omistajien maarit-
taminen

Prosessien tunnistaminen
Prosessien ryhmittely ja nimedaminen
Prosessin alun ja lopun maarittdminen

Kuvattavan prosessin valitseminen

Prosessin valinta ja rajaaminen
Rajauksen tarkoituksenmukaisuus ja hallittavuus

Kayttotarkoituksen ja kuvaustason paattaminen

Prosessikuvauksen tason madrittaminen
Prosessin perustietojen laatiminen

Selvittda prosessiin osallistuvien tehtavat ja vas-
tuut

Kuvaustavan ja kuvausvalineen valitseminen

Prosessin visualisointi
Prosessikuvauksen dokumentointi (kuvausvaline
ja -paikka)

Prosessin kuvaaminen

Perustietojen laatiminen
Kriittisen asiat
Sanallinen ja graafinen kuvaus

Kuvauksien sovittaminen kokonaisuuteen

Prosessikuvausten liittaminen kokonaisraken-
teeseen

4.5 Kuvaustasot ja niissa kdytettavat symbolit

Kuvauksen taso ja kayttotarkoitus tulee olla selvilla, kun kuvausta tehdaan. Jokaisen

prosessissa kuvatun informaation tulee olla olennaista ja tarpeellista. Prosessin ku-

vauksen yksityiskohtaisuus voi vaihdella eri kuvaustasojen kesken. Julkisen hallinnon

tietohallinnon neuvottelukunnan suosituksessa (2012) prosessit jaetaan neljdan seu-

raavanlaiseen kuvaustasoon:

e prosessikartta,

e toimintamalli (prosessitaso),

e prosessin kulku (toimintotaso) ja
e tyon kulku.

Kuvaustasojen erot saattavat olla pienia ja niiden kuvaukset saattavat menna paal-

lekkain kayttotarkoituksen vuoksi. Lisdaksi organisaation koon ja tehtavan monipuoli-

suus saattavat aiheuttaa kuvausten paallekkaisyyksia.

Kaikkia neljaa kuvaustasoa ei ole valttamatta kaytannollista kuvata. Tasoja pystytdan

tarpeen mukaan yhdistelemaan tai kuvaamaan vain yhdella tasolla. Prosessien ku-
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vaustasot ovat kuvattuna kuviossa 9. Kun kuvaustasoilla siirrytdan alemmas kuvaus-
ten tarkkuus seka yksityiskohtaisuus lisdantyvat. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen

2012.)

toiminnasta
« Esittaa toiminnot kokonaisuuksittain

Toimintamalli
C:' ":"C” - Kuvaa prossessihierarkian
-D s s - Sitoo prosessit yhteen
= —
|

Prosessin kulku

« Kuvaa toiminnot ja suorittajat

Yksityiskohtaisuus lisaantyy

« Kuvaa toiminnan tybvaiheet
« Naytaa yksilollisen tyon

Kuvio 9. Prosessien kuvaustasot (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012).

Taso 1: Prosessikartta

Prosessikartan tarkoituksena on kuvata organisaation toimintaa. Tdma prosessiku-
vauksen ylimman tason kuvaus nayttaa organisaation toiminnot kokonaisuudessaan.
Siitd nahdaan tarkeimmat ydin- ja tukiprosessit, organisaatio pelkistettyna seka toi-
mintaymparisto. Liittymia ja riippuvuuksia prosessien valilla ei prosessikartassa ku-

vata. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)

Ydinprosessi ilmaisee organisaation tavoitteita ja niihin pyrkivat keinot. Tukiprosessit
tuovat esille ydinprosessien toiminnoille tarvittavat edellytykset. Prosessikartta hah-
mottaessa on huomioitava:

e ohjaavat prosessit,

e organisaation rakenne,
e tukiprosessit,



39

e vydinprosessit,
e lisdarvon saavat asiakkaat (asiakkaat on tunnistettu) ja
e tiedon tuottajat ja toimittajat. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)

Prosessikartta auttaa hahmottamaan kokonaiskuvan, esittelee organisaation toimin-
taa, toimii ulkoisen viestinnan apuvalineena seka on paatoksenteon apuvaline. Ta-

poja kuvata prosessikartta on erilaisia. Kuviossa 10 on esitelty yksi tapa.

Prosessikartta

—— Strateginen johtaminen _ "]
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A Ydinprosessi
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Palautteeseen ja toiminnan arviointiin liittyva jatkuva parantaminen l

Kuvio 10. Prosessikartan yksi esitystapa (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012).

Taso 2: Toimintamalli

Toimintamallitasolla organisaation toiminta kuvataan tarkemmin kuin prosessikar-

tassa. Taso kuvataan prosessihierarkiana eli prosessit jakautuvat osaprosesseiksi.

Tama taso ndyttaa prosessien tavoitearvot, mittarit unohtamatta sen omistajia. Maa-
ritettyna ovat myos prosessien viliset riippuvuudet, niiden vuorovaikutus ja rajapin-
nat muuhun ympaéristoon. Toimintamallilla sidotaan prosessit yhteen, jolloin johdon
on helpompi ndhda toiminnan kokonaiskuvaa. Myds prosessien kulun ja siihen vai-
kuttavat tekijat ovat maaritettyna toimintamallikuvauksessa. Kuvion 11 mukainen

toimintamalli koostuu toimintamallikaaviosta ja taydentavista tekstidokumenteista.
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(JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.) Toimintamallissa on kuvattuna seitseman

padkohtaa:

e vydinprosessin jakautuminen osaprosesseiksi, niiden tarkoitus ja niiden tuotta-
mat lopputulokset

e osaprosessien tavoitearvot, mittarit sekd menestystekijat

e osaprosessien valinen vuorovaikutus ja tyonohjauksen kulku

e prosesseihin vaikuttava ymparisto

e liittymat asiakkaan prosesseihin ja asiakasrajapintaan

e liittymat sidosryhmiin

e paapiirteittdin liittymat taustajarjestelmiin.

Lisaksi toimintamallissa nimetaan ja numeroidaan osaprosessit seka maaritetdaan pro-

sessin omistajat ja vastuut. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)

Toimintakaavio
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Kuvio 11. Toimintamallin esimerkkikaavio (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012).

Taso 3: Prosessin kulku

Kolmas taso, prosessin kulku kuvataan tarkemmin kuin toimintamalli. Tassa tasossa
kuvataan toiminnan tyovaiheet, toiminnot seka niista vastaavat toimijat. Tama taso

nostaa esille nykyiset ongelmat. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)

Tason 3: n kuvauksessa tulee olla toimintamalli -tason asiat yksityiskohtaisemmin.
Siina tarkastellaan vield tarkemmin prosessin tai osaprosessin jakautumista toimin-
noiksi ja tehtaviksi. Jakautuminen voi tapahtua myos osatehtaviksi ja toimenpiteiksi.
Lisaksi talle kuvaustasolle voidaan liittaa prosessien tai osaprosessien tarvittavia re-

sursseja. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)
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Prosessin ja sen vaiheita kuvattaessa tulee huomioida valitun prosessin jakautumisen
osaprosesseiksi, toiminnoiksi seka tarvittaessa tehtaviksi. Tarkoitus on kuvata osa-
prosessit, tehtavat, toiminnot, syotteet seka niiden tiedot ja tarkoitus. Vuorovaikutus
osaprosessien ja palveluiden valilld tulee olla kuvattuna. Lisdksi Osaprosessit, proses-
sit ja niiden tehtavat tulee olla hierarkkisesti numeroituna tai muulla tavalla tunnis-
tettavana. Asiakaskin tulee olla nimettyna, esimerkiksi ”Iahetyksen vastaanottaja”.

(JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)

Prosessin tuottamat tuotokset ja lopputulokset kuvataan samoin kuin viestit muille
sidosryhmille, prosesseille seka taustajarjestelmille. Osaprosessien omistajat ja vas-
tuut kirjataan myos kuvaukseen. Kuviossa 12 on esimerkki prosessikaaviosta. (JHS

152 Prosessien kuvaaminen 2012.)

Tavaran lahettdja Rahdinkuljettaja Lihetyksen vastaanottaja

Kuljetustilauksen Kuljetus- Kuljetustilauksen
luonti tilaus vastaanotto

Kolliosoitelapun
tekeminen
-S§SCC

!

Rahtikirjan luonti
- standardirahtikina
- ainutketainen k-

AUmMent

|

Tavaran
Tavaran |ahetys Rahtikiria Kuljetus Rahtikira y  vastaanolioja
tarkistus

oseite lappu ooseitelap pu

+55CC #55CC

Al il Kuljetustilanteen Tavaran
teenilmoitus ilmoituksen luont vastaan ottokuittau s

Kuvio 12. Prosessikaavion esimerkki (Paakkonen 2016).

Taso 4: Tyon kulku

Prosessin kulkua tarkemmin toimintatasoa kuvataan tyon kulku -tasolla. Tassa ku-
vaustasossa kuvataan prosessien sisdiset ja ulkoiset riippuvuudet tietotyyppeina. Se
on myds suurin eroavaisuus prosessien kulku -tasoon. Ndin saadaan esille tiedon liik-

kumisen muoto prosessien toimintojen valilla. Myos kayttotarkoituksen mukaisesti
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on hahmoteltava siihen liittyvien tietovarastojen ja prosessin ulkoisten jarjestelmien

vélinen tieto. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)

Tyon kulku -tasolla tarkoituksena on saada kuvattua toimintojen vuorovaikutus seka
tyon ohjauksellinen kulku. Se tapahtuu toimintojen, tehtavien, osatehtavien seka toi-
menpiteiden hierakkisella numeroinnilla. Kuvaustasolla tulee ndakya yhtymakohdat
nimetyn asiakkaan toimintoihin ja sidosryhmiin unohtamatta yhtymakohtia taustajar-
jestelmiin. Myds toimintojen, tehtavien osatehtdvien seka toimenpiteiden syotteet ja
tiedot kuvataan talla tasolla. Lisaksi niiden tuottamat lopputulokset ja tuotokset ku-
vataan seka niistd maaritelldan viestit muille prosesseille, sidosryhmille ja taustajar-
jestelmille. Lopuksi kuvataan omistajat ja vastuut. Toiminnoissa, tehtavissa, osatehta-
vissa ja toimenpiteissa vastuut tulee olla selkedsti kuvattuna. Tehtdvien osalta olisi

hyva kuvata viela suorittajan roolit. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012.)

Tyon kulku -tasoa kaytetaan yleensa prosessien kehittamisessa, tydohjeistuksen luo-
misessa tai prosessin kehittamista sahkoiseksi palveluksi. Silloin esitetdaan tehtdvien
valiset yhteydet, niiden sisaltd ja suunta mahdollisimman tarkasti. Tarkasti on tiedet-
tava tehtdvaan tulevan ja siita lahtevan tiedon tyyppi seka tietokentan pituus. Mikali
tehtavan tietokentan pituutta ei tarkasti tiedetd, riittaa tiedoksi tietokentan muoto.
Tehtavien syotteet ja tuotokset tulee olla esitettyna mahdollisimman tarkasti, jotta
siitd pystytadn rakentaa esimerkiksi sahkoinen palvelu. Kuviosta 13 voi nahda, etta
talla tasolla kuvataan tarkemmin esimerkiksi prosessissa kasiteltavia tietoja. (JHS 152

Prosessien kuvaaminen 2012.)
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Sovelus
toimittaja

Asiakas

Vuorovastaava

Organsaatio
MIM-manageri

Ratkaisuryhma

Toimittaja

Kuvio 13. Esimerkki tyon kulku -kaaviosta (Pietikdinen 2016).

Kuvauksessa kaytettavat symbolit

Prosessikuvausten esitystapaan ei ole olemassa tiettyd suuntaa. Prosessien kuvaajat
saavat itse paattaa kuvauksen etenemissuunnan sen mukaan, mika on tarkoituksen-
mukaista. Yleisimmin kaytetty prosessikaaviotyyppi on vuokaavio, joka on varsin
helppo oppia ja piirtda. (JHS 152 Prosessien kuvaaminen 2012; Process diagrams in

Visio n.d; Tikka 2016.)

Vuokaaviossa toiminnot ja valinnat sijoitetaan omille juoksuradoilleen. Jokainen toi-
minto ja valinta ovat sijoitettuna omalle juoksuradalle. Ndin saadaan selkeasti jaettua
vastuut prosessin rooleille. Kaavion tekeminen saattaa vaatia hiukan opettelua,
mutta se kannattaa varsinkin isoimmissa kehitysprojekteissa. Useamman toiminnon
kokonaisuudessa toiminto jaetaan monelle roolille. Silloin kyseinen toiminto jaetaan
useampaan eri toimintoon, jotta se saadaan vastuutettua eri rooleille. Prosessiaske-
leen kuvaukseen tulee laatia, mitad tyovaiheessa tulee tehda ja huomioida. (JHS 152
Prosessien kuvaaminen 2012; Process diagrams in Visio n.d; Tikka 2016.) Kuviossa 14

on esitetty tyypillisemmat vuokaavion symbolit.
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= Suoritus, tyonvaihe —- = Toiminnan suunta

> = Siirto, liike Z = Tiedon siirto

<> = Paatoksenteko Q = Merkki prosessikuvauksen
jatkumisesta (pieni ympyra)
N 1 . :
| ) = Tarkastus (isoympyra) = Prosessin alku tai loppu
N/ )
= Varastointi ) = Viivytys

= Tarkennus siihen = Paperidokumentti

symboliin, johon se

littyy

QQ

Kuvio 14. Yleisimmat vuokaavio symbolit (Lanu 2017).

4.6 Prosessikuvausten luomisen haasteet

Prosessien kuvaamisessa on olemassa muutamia hankaluuksia. Prosessien omistajuu-
teen liittyen kannattaisi johtajien ottaa prosessiomistajuus haltuunsa. Muuten koko
kehittamishanke saattaa vain muuttua jonkinlaiseksi kuvausprojektiksi tai ongelmien
ratkaisuprojektiksi. Perussyihin on puututtava, silla mikdan organisaatio ei menesty
ongelmia ratkomalla. Johtajilla on muita enemman valtaa nostaa organisaatio uu-
delle kyvykkaalle tasolle. Kuitenkin ylimmat johtajat ovat valmiiksi ylikuormitettuja,
mika saattaa osin aiheutua huonosti toimivien prosessien takia. Ylimmat johtajat
usein delegoivat kaiken vahan teknisemman “kasityon” alaisilleen. Nain ollen he pyy-
tavat helposti asiantuntijoita laatimaan kuvaukset. Yrityksen toimiessa ndin, patee
sanonta “No pain, no gain”, joka vastaa suomalaista sanontaa “mika laulaen tulee, se
viheltden menee”. Kysymys ei ole prosessikuvausten aikaansaannista, vaan uudenlai-
sen ymmarryksen seka tuloksellisen toiminnan kehittamisesta, jossa prosessin kuvaa-

minen on oivallinen tapa kehittaa ajatustaan siita. (Laamanen 2001, 82.)
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Toinen hankaluus on usein prosessien myota organisaation katseiden kdantyminen
sisddnpain. Prosessien kuvaamisen jalkeen ne usein sementoivat ajattelumalleja. Ih-
miset parhaimmillaan sitoutuvat uuteen malliin, mutta unohtavat asiakkaiden merki-
tyksen prosessissa. Sitoutuminen keskittyy vaariin asioihin, jos asiakas unohdetaan
alussa. Todellinen laatuasiantuntija tai laatuun sitoutunut ihminen osaa kysya aluksi
itseltddn: “Kuka on asiakas?” valttyakseen keskittymasta vaariin asioihin. (Laamanen

2001, 82.)

Laamasen (2001, 83) kolmas havaitseva vaikeus liittyy muutosten lapivientiin seka
erityisesti sitoutumisen aikaansaamiseen. Osallistuminen on tarkein periaate sitoutu-
miselle. Usein asiantuntijat ndpertelevat keskenaan prosessien kanssa ja muut odot-
tavat seka mielenkiinnon etta pelon sekaisin tuntein lopputuloksen syntyd. Taman
tyyppisen kehityshankkeen kayttéonottoennuste ei ole kovin hyva. Viela niissa tilan-
teissa, joissa ihmisilla on eri vaihtoehtoja, he jatkavat mieluummin entiseen malliin.
Prosessikuvauksilla ja ohjeistuksilla ei synny hyvaa asiakaspalvelua. Ihmisia ei voi kés-

ked itseohjautuviksi, oma-aloitteisiksi ja joustaviksi.

Viimeinen havaittu vaikeus liittyy tyoskentelytapoihin. Tehd&dan oletus, etta organi-
saation vaikutusvaltaiset henkil6t ovat tulleet vakuuttuneiksi prosessikuvauksen hyo-
dyllisyydesta. He antavat kaskyn koko talolle kuvata prosessit. Ihmiset aloittavat in-
nolla tyoskentelemaan asian parissa kdyttdaen ainoina valineindan kynaa, paperia ja
omaa tervetta jarkea. Tallainen tilanne ei ole kovin jarkeva, koska tehtavananto, ja
sen tavoite eivat ole jarkevia. Tassa tilanteessa ainoa tervejarkinen menetelma on
menna sieltd, missa aita on matalin. Vastavuoroisesti terveen jarjen kaytto usein
unohdetaan naissa tilanteissa, jolloin prosessikuvausten ihmemaassa harhaillaan te-

hottomasti vuositolkulla. (Laamanen 2001, 83.)

4.7 Prosessijohtaminen

Prosessijohtaminen on toimintatapa, jossa organisaatiota toimii sekad johdetaan pro-
sessien avulla. Toisin sanoen silla tarkoitetaan organisoitumista prosesseittain ja
maariteltyjen organisaation ydin- ja tukiprosessien johtamista. Osastorajoja ylittaville
prosesseille on usein maaratty omistajat, jotka vastaavat koko prosessin suoritusky-

vystd ja kehittamisesta. Esimerkki yrityksen paatoiminnoista on kuvattuna kuviossa
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15. Siina paatoiminnot on jaettu kolmeen prosessiin: tuotekehitys, markkinointi seka
tilaus ja toimitus. Toisiinsa prosessit kytkeytyvat siten, etta prosessin tulos toimii
syoOtteenad seuraavalle prosessille. Kuviossa 15 nakyy myos funktionaaliset organisaa-
tiot, joita on valtaosalla yksityisen ja julkisen sektorin organisaatioista. Kaikilla kol-
mella paaprosessilla on yhteys tuotekehitys-, tuotanto-, myynti- ja hallinto-osastoon.
Vaikka yrityksen paaprosessit ovat useimmiten laajoja ja useita osastoja leikkaavia,
nain ei tietenkaan yrityksen tarvitse toimia. Prosessirakenteiden maarittaminen on

yrityskohtainen ratkaisu. (Kiiskinen ym. 2002, 29-30; Lecklin 2006, 126.)

Tuotekehitys Tuotanto Myyniti Hallinto

Prosessin
tulos

Tuotekehitysprosessi

Markkinointiprosessi

Asiakas

Tilaus-/toimituprosessi

Kuvio 15. Esimerkki prosessijohtamisesta (Lecklin 2006, muokattu).

Organisaation ja kdytdannon toiminnan yhtenevyys ovat prosessijohtamisen etu. Se
antaa prosessista vastaavalle henkildlle paremmat mahdollisuudet johtaa ja kehittaa
toimintaa kokonaisuutena. Kommunikointi prosessin eri tehtavia hoitavien tyonteki-
joilla valilla pystytaan saamaan sujuvammaksi ja yhteiset tavoitteet tunnetuksi. Kehit-

tamistavoitteita voivat esimerkiksi olla:

e kustannusten vahentdaminen,

joustavuuden lisddminen,

e |dpimenoaikojen lyhentaminen,

tuottavuuden parantaminen ja

laadun seka palvelun parantaminen. (Lecklin 2006, 128.)
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Puhdas prosessijohtaminen on hankala toteuttaa, eika se sovi kaikkiin toimintoihin.
Sen soveltaminen on helpointa loogisesti eteneviin prosesseihin, joilla on aina maa-
ratty alkutapahtuma, toimintoketjun tietty jarjestys seka selkea lopputulos. Tallainen
on esimerkiksi kuvion 16 mukainen tilauksen toimitus varastosta. Prosessi alkaa kuvi-
ossa 16 asiakkaan tilauksella, jonka jalkeen vastaanotettu tilaus toimitetaan varas-
toon. Varastossa tapahtuu poiminta, pakkaaminen seka lahetys asiakkaalle. Talle pro-
sessille tulisi nimeta prosessista vastaava omistaja. Kaikkien prosessien eteneminen
ei valttamatta ole loogisessa perakkaisjarjestyksessa, vaan tehtavia voidaan suorittaa
rinnakkain tai jattda osa suorittamatta. Myos voi olla kdaytossa vaihtoehtoisia etene-
mistapoja. Tietyt toiminnot, esimerkiksi sihteerityd, ovat luonteeltaan sellaisia, etta
ne kuuluvat moniin eri prosessiin pienina epasaannoéllisind osina. Taman vuoksi nii-

den sovittaminen prosessijohtamisen kuvioon on hankalaa. (Lecklin 2006, 128-129.)

Sydte:
Asiakkaan tilaus

| Tilauksen vastaanotto » Poiminta » Pakkaaminen - —»  Lihettdminen -+

Suorite:
Toimitus asiakkaalle

Kuvio 16. Tilauksen toimitus varastosta (Lecklin 2006, muokattu).

5 Tutkimusosan toteutus

5.1 Tutkimusosan vaiheet

Laajan ja kokonaisvaltaisen teoriaosuuden jalkeen luotiin teemahaastattelurunko,
jota kaytettiin benchmark-vierailujen yhteydessa. Vierailujen aikana teemahaastatte-
lulla pystyttiin pitdmaan haastattelut tutkimuksen rajauksen mukaisena kuitenkaan
ohjaamatta liikaa haastateltavia. Nain saatiin esille uusia nakemyksia opinnaytetyon
tavoitteiden saavuttamiseksi. Teemahaastattelun runko muodostui aluksi kahdesta
teemasta: yrityksen varaston tydvaiheet seka varaston tyotehtavat, -roolit ja vastuut.
Niiden alle oli kehitelty muutama tdaydentdva kysymys. Teemat muodostuivat tutki-

muskysymysten ja aikaisemmin kaydyn teorian pohjalta. Toimeksiantaja halusi lisata
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teemahaastattelun yhdeksi aihealueeksi varaston tyovaiheissa tarvittavat tyovali-
neet. Se antaisi toimeksiantajalle kokonaiskuvaa tyovalineiden kilpailutukseen. Tee-
mahaastattelu suunniteltiin kestavan noin 15 minuuttia. Liitteessa 1 on suunnitellun
teemahaastattelun runko. Haastattelurunko suunniteltiin erittdin huolellisesti yh-
dessa toimeksiantajan ja opinnaytetyon ohjaajan avulla. Haastattelua kokeiltiin muu-

taman koehenkilon kanssa, minka jalkeen runkoon tehtiin lopulliset muutokset.

Opinndytetyota varten kerattiin myos kvantitatiivista dataa. Se toimi tdman opinnady-
tetydn valmiina aineistona, jota luokittelun avulla kaytettiin harkitusti tavoitteiden
saavuttamiseksi. Dataa analysoitiin Excel-tietojenkasittelyohjelmalla. Sen avulla saa-
tiin kokonaisvaltaisempi ja tarkka kuvaus siita, mitka tuotteet kulkevat keskusvaras-
ton lapi loppukayttdjille. Tama helpotti myos tutkimustavoitteiden saavuttamisessa.
Kvantitatiivinen data sisalsi nimiketietoja hinnoista, mitoista, toimituserista seka tie-

toa menekkiennusteista.

Benchmark-vierailuyritykset valikoituivat sattumanvaraisesti. Tutkimuksen luotetta-
vuuden kannalta ei ollut kdaytanndssa merkitysta, missa yrityksissa tutkimus suorite-
taan, silla varastointia kdytetdan toimialasta riippumatta. Vierailut tehtiin Toyota Lo-
gistics Services Finland Oy:n varastoon ja Lapetek Oy:n varastoon. Tutkimukseen
osallistuneet yritykset eivat toimineet samalla toimialalla, mika antoi laajemman ko-
konaiskuvan tutkimuksen aihealueesta. Talla haluttiin myds valttaa toimintojen kopi-
ointia ja luoda taysin uudet, omaan toimintaan sopivat sisdiset prosessit, layout seka
nimikesijoittelu. Vierailujen jalkeen suoritettiin yhteinen analyysi, jossa kaytettiin
edelld mainittuja analyysimenetelmia. Samalla analysoitiin toimeksiantajalta saatu
kvantitatiivinen data. Tutkimusten jalkeen tulokset analysoitiin teemoittelun ja luo-
kittelun avulla. Nain pystyttiin parhaiten |6ytamaan opinndytetyon tavoitteiden saa-
vuttamiseen tarvittavia seikkoja. Analysoinnin perusteella luotiin tavoitteiden saavut-
tamiseksi tehtavat sisdiset prosessit, layoutsuunnitelma ja nimikesijoittelu. Kuviossa

17 on kuvattuna tutkimusprosessi.
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Kohdeyrityksien
Kohdeyrityksien haastattelu,
valinta havainnointi &
sisdiset haastattelut

Alustavan
teemahaastattelun
luoniti

Teoriaosuuden

S Viimeistel
laatiminen ly

Datan kerddminen Analysointi

Sisdiset prosessit

Nimikesijoittelu

Kuvio 17. Tutkimusprosessin padkohdat

Ennen tutkimuksen aloittamista oli selvaa, etta lopputulos tulisi olemaan tutkijasta
riippumaton sisallon osalta. Tutkimus suoritettiin kahdessa eri tutkimuskohteessa,
joissa tutkija ei ollut vaikuttamassa toimintoihin. Tutkijan nakemykset vaikuttivat
enemmankin siihen, mita kaikesta keratysta tiedosta sisallytetaan varaston sisaisiin
prosesseihin, layoutiin sekd nimikesijoitteluun. Haasteena olikin se, kuinka eri |ah-
teistd, haastatteluista ja havainnoista keratyn tiedon nitoisi yhteen. Lisdksi haasteena
oli se, kuinka sieltd poimitut oleelliset asiat tuotaisiin esille mahdollisemman helppo-

lukuisena ja selkeasti ilmaistuna.

5.2 Kohdeyritysten haastattelut ja havainnoinnit

Toyota Logistics Services Finland Oy

Toyota Logistics Services Finland Oy kuuluu Toyota Parts Center -ryhmaan ja on To-
yota Motor Europen suomalainen tytaryhtio. Toyota Parts Center ryhmaan kuuluvat
myo6s 12 muuta keskusvarastoa ympari maailmaa. Vuonna 2002 perustetun yhtion

tarkoituksena on jakaa varaosien toimittamista suoraan TME:n alaisuudessa. Niihin
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kuuluvat tilausten kasittely, varastointi seka varaosatoimitukset jalleenmyyijille. Va-
rastoimien varaosanimikkeiden maara on 42 100 seka toimitusvalmius on 96,3 pro-
senttia. (Toyota Auto Finland Oy n.d.) Liikevaihtoa yhti6lla vuonna 2016 oli 4,4 mil-
joonaa euroa. Vantaan Korsossa sijaitsevan varaston henkilostomaara on talla het-
kella 30 henkil6a, joista viisi tydskentelee toimistossa, kaksi tydonjohdossa seka 23 va-

rastossa. (Liljeblad 2018.)

Toyota Logistics Services Finland Oy:n teemahaastattelut pidettiin yrityksen taukoti-
lassa varaston aukiolon aikana. Haastateltavana oli kaksi tydnjohtajaa ja yksi kol-
mesta tiimin vetdjasta. Tarkoituksena oli saada ensin kasitys yrityksen toiminnasta
henkil6ilta, jotka olivat johtotehtavissa varaston toiminnoissa. Avoimilla haastatte-
luilla haluttiin ndhda konkreettisesti teemahaastattelussa kerrottuja asioita seka toi-
mintojen parissa tydskentelevien varastohenkildiden kommentteja tekemastaan jo-
kapaivaisesta tyostad. Haastattelujen kesto pysyi kaikilla tavoiteajan puitteissa. Tee-
mahaastattelun vastauksissa oli paljon samanlaisuuksia, joten niiden jalkeen siirryt-
tiin avoimiin haastatteluihin ja havaintoihin. Ne suoritettiin varastokierroksena yh-
dessa tyonjohtajan kanssa, koska varastossa ei saanut ulkopuoliset yksin liikkua. Va-
lilla tyonjohtaja joutui hetkeksi lahtemaan hoitamaan tydasioita ja sina aikana suori-
tettiin avoimia haastatteluja. Ne olivat lahinna keskusteluja, haastateltavan ajatuk-
sien ja kasityksien kartoittamista varaston paivittdisten toiminnoiden parissa tyos-
kentelevien kanssa. Avoimet haastattelut eivat olleet ennalta jarjestettyja tilanteita,
niin kuin teemahaastattelut, vaan vierailujen yhteydessa kaytyja keskusteluita. Nain
keskustelut pysyivat rentoina ja avoimina. Keskustelut etenivat luontevasti ja uusia,
teemahaastatteluja tukevia nakokulmia nousi esille. Pdasaantoisesti haastattelut to-
teutettiin yksilohaastatteluina ja niihin osallistuivat kolme varastotyontekijaa seka

yksi tiimin vetaja.

Kierroksen aikana toteutettiin my0Os suoraa havainnointia. Sen avulla saatiin erin-

omainen yleiskuva toiminnasta ja ne tallennettiin prosessikaavion sekd miellekartta
tyylisesti tutkimuksen jalkeen tapahtuvaa analyysia varten. Suoraan havainnointiin
saattoi vaikuttaa tyonjohtajan lasndolo, mita opinnadytetyon kirjoittaja sai nahda tai
mita ei saanut nahda. Kuitenkin varastokierroksella kdytiin varaston kaikilla tyoalu-

eilla ja toiminta ei muuttunut, vaikka tydnjohtaja poistukin valilla etadgmmalle.
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Oy Lapetek Ab

Keittidalan maahantuontiyritys ja tukkuliike Lapetek kuuluu Lapetek Group konser-
niin. Liikevaihdoltaan noin 11 miljoonan euron yhtidon mallistoon kuuluvat muun mu-
assa altaita, hanoja ja liesikupuja. Yhtion perustettiin vuonna 1982. Konttori ja kes-
kusvarasto sijaitsevat Helsingissa ja keskusvarasto palvelee asiakkaitaan kaikkialle
Suomeen, Eestiin sekd pohjoismaihin. (Lapetek n.d.) Keskusvarastossa tyoskentelee
talla hetkella logistiikkapaallikon lisdksi kaksi varastotyontekijaa. He myds palvelevat
keskusvarastossa valaisin yhtio Limenten asiakkaita. Kyseinen valaisinyhtié kuuluu La-

petek Group konserniin. (Heimala 2018.)

Lapetekin varaston toiminnoissa tyoskenteli tutkimuksen aikana kolme henkil63,
joista yksi oli lomalla tutkimuspaivana. Nain ollen teemahaastattelu tehtiin yhdelle
henkil6lle, joka toimi yrityksen logistiikkapaallikkona. Avoin haastattelu suoritettiin
toissa olleelle varastotyontekijalle. Haastattelut ja havainnointi suoritettiin samanta-
paisesti kuin Toyotan varastolla. Teemahaastattelun jalkeen tehtiin varastokierros,
jossa logistiikkapaallikké naytti paikkoja yhdessa varastotydntekijan kanssa. Samalla
kaytiin rentoa ja avointa keskustelua, jolla pyrittiin saamaan tarkennuksia teema-

haastattelussa nousseille vastauksille seka taydentavia tietoja varaston toiminnoista.

5.3 Haastattelujen ja havainnointien analysointi

Vierailut antoivat hyvan kokonaiskuvan varaston toiminnoista, tehtavista ja niiden
vaikutuksista varaston layoutiin seka nimikesijoitteluun. Lisaksi varaston tyovalineista
tuli tarkeaa tietoa toimeksiantajalle. Keratysta aineistosta etsittiin yhtaldisyyksia mui-
den aineistojen kanssa ja poimittiin niista tarkedksi koettuja asioita toimeksiantajan

varaston sisdisiin prosesseihin, varaston layoutiin seka nimikesijoitteluun.

Toyotan ja Lapetekin varaston toiminnot olivat yhtenevaiset. Niihin kuuluivat tavaran
vastaanotto, hyllytys, keraily, pakkaaminen ja ldhettdminen. Toyotalla lastaus hoidet-
tiin itse, mutta Lapetekilla kuljetusyrityksen kuljettaja hoiti lastaamisen. Lahes kaikki
varaston nimikkeet kavivat kaikki varaston toiminnot lapi. Kuitenkin muutamille ni-
mikkeille suoritettiin cross-docking -toiminto. Toiminnolle ei kuitenkaan ollut erillista
aluetta, vaan kyseiset tuotteet siirrettiin vastaanotosta ldhetysalueelle. Lapetekin ti-

loissa vastaanotto ja ldhetys sijaitsivat samalla alueella.
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Varaston tyotehtavat rakentuivat varaston toimintojen ymparille. Vierailuissa kavi
selvaksi, ettd jokaisella henkilokunnan jasenella oli selkeda, miten tuli toimia. Toyo-
talla varaston tehtavat olivat tarkasti maariteltyja. Esimerkiksi vastaanotossa oli sel-
keat kaistat, johon vastaanotetut tavarat laitetaan hyllytysta varten. Jokaisella oli
oma rooli seka vastuu tyotehtavastaan. Lapetekilla ei ollut tarkasti maaritetty, kuinka
toimia eri ty6vaiheessa. Varastotyontekijat kuitenkin tiesivat, kuinka toimia varaston
tyotehtavissa. Kummassakin yrityksessa varastotyontekijat saivat vaikuttaa tyotehta-

vien kehittamiseen.

Kummassakin yrityksessa varaston layoutiin ja nimikesijoitteluun vaikuttivat koko,
tyyppi seka kiertonopeus. Samantyyppiset nimikkeet oli pyritty sijoittamaan samaan
paikkaan. Nopeasti kiertavat tuotteet oli sijoitettu helposti kerattaviin paikkoihin. To-
yotalla oli my6s panostettu ergonomian tarkeyteen. Esimerkiksi pientavarapuolella

nopeasti kiertavat osat olivat sijoitettuna vyotaron korkeudella helposti kerattaviksi.

Varaston tyovaiheisiin tarvittavat tydvalineet olivat maaritelty varaston toimintojen
mukaisesti. Niiden hankinnoissa tulisi huomioida, mita varaston toiminnot vaativat
toiminnan tehokkaaseen tekemiseen. Toyotalla naita olivat muun muassa vasta-
paino- ja korkeakerailijatrukit, kdsi — ja sormiscannerit, kerailyvaunut ja tabletit. La-
petekilla naita olivat esimerkiksi pumppukarryt, tydntomastotrukki, vaakoja ja kerai-
lyvaunut. Toyotalla oli my6s maaritelty turvallinen tyovarustus, jolla pyrittiin lisaa-
maan henkilékunnan turvallisuutta. Muutenkin turvallisuus oli tarkein prioriteetti To-
yotan toiminnassa. Taulukossa 2 on yhteenveto benchmark-vierailun tuloksista. Kes-

kusvarastossa tarvittavien ty0materiaalien lista |0ytyy liitteesta 5.



Taulukko 2. Yhteenveto benchmark-vierailuista

Aiheet

Varaston toiminnot

Varaston tyovaiheiden
MEETIS

Varaston layoutiin ja ni-

mikesijoitteluun vaikut-

tavia tekijoita

Tarvittavia tyovalineita

Yritys A

Tavaran vastaanotto, hyl-
lytys, keraily, pakkaami-
nen ja lahettaminen seka
cross-docking

Tarkat maaritykset

Nimikkeiden koko, tyyppi
ja kiertonopeus seka er-
gonomia

Maaritettyjen varasto toi-
mintojen mukaiset vali-
neet. Esimerkiksi oikean-
lainen tyovarustus, tyo-
kone(trukki), kasi- tai sor-
miscanneri ja PC-kone. Li-
saksi pakkausmateriaalit
ja eri toimintoja helpotta-
vat vdlineet, esim. pel-

tisakset

5.4 Kvantitatiivisen datan analysointi
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Yritys B

Tavaran vastaanotto, hyl-
lytys, keraily, pakkaami-
nen ja lahettaminen seka
cross-docking

Ei tarkkoja maarityksia

Nimikkeiden koko, tyyppi

ja kiertonopeus

Varaston toimintojen mu-
kaiset valineet. Esimer-
kiksi pumppukarryt,
trukki, kerailykarryt, vaa-
koja, varastojarjestelma,

pahvi- ja muovipuristin.

Teemahaastattelujen, suoran havainnoinnin ja avoimien haastattelujen lisaksi tutki-
muksessa hyodynnettiin toimeksiantajalta saatua kvantitatiivista dataa. Se toimi ta-
man opinndytetydn valmiina aineistona, jota luokittelun avulla kdytettiin harkitusti
tavoitteiden saavuttamiseksi. Sen avulla saatiin kokonaisvaltaisempi ja tarkka kuvaus
siitd, mitka tuotteet kulkevat keskusvaraston lapi loppukayttajille. Tama helpotti
myos tutkimustavoitteiden saavuttamisessa. Kvantitatiivinen data sisalsi nimiketie-
toja hinnoista, mitoista, toimituserista, tulevien hyllyjen mitat ja maarat seka tietoa

menekkiennusteista. My0s aineistosta oli luettelointi nimikkeiden varastointitavasta.
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Varaston nimikkeet oli jaoteltu koon mukaisesti lava-, hylly- ja laatikkonimikkeisiin.
Lavanimikkeet menivat kuormalavahyllyihin. Hylly- ja laatikkonimikkeet sijoitettiin
pientavarahyllyihin niin, etta laatikkonimikkeet sijoitetaan pientavarahyllyissa otto-

laatikoihin. Aineiston jaottelu toimi pohjana nimikesijoittelussa.

Kvantitatiivisen datasta poimittiin myds hyllymaarat layoutsuunnitelmia varten sellai-
senaan. Layoutiin tulisi yhdeksan kuormalavahyllya ja 33 pientavarahyllya. Myoés nii-
den mittoja hyddynnettiin layoutsuunnitelmissa. Datasta selvisi my0s, etta laatikko-
paikoille mahtuu viisi nimiketta yhdelle hyllytasolle, muihin pientavarahyllyihin yksi

nimike per hyllytaso seka kolme nimiketta kuormalavahyllyn yhdelle tasolle.

Dataa jouduttiin viela kasittelemaan Excel-taulukkolaskentaohjelmalla. Nimikkeiden
yksikdt muutettiin kappaleiksi, jonka jalkeen selvitettiin niiden kokonaismenekki,
osuus kokonaismenekista sekd kumulatiivinen osuus kokonaismenekista euro-, ja
kappalemaaraisesti. Seuraavaksi euromaarainen menekki luokiteltiin XYZ-analyysin
avulla ja kappalemaarainen menekki ABC-analyysin avulla. Niista tehtiin yhdistetty
analyysi, jonka tulokset nakyvat kuviossa 18. Analyysin tulokseksi saatiin selville yh-
distetyn analyysin nimikeluokat, joita varastossa sailytetdan seka jokaisen luokan
osuus varaston nimikkeista. Analyysin XA-nimikkeilla on suurin kokonaismenekki
euro- ja kappalemaaraisesti toimeksiantajayrityksen liiketoiminnassa, kun taas zzD-
nimikkeilla on pienin kokonaismenekki. Nimikkeiden luokittelu yhdistetyn analyysin
nimikeluokkiin helpotti niiden sijoittamista keskusvarastoon, koska toimeksiantajayri-

tykselle tarkedammat nimikkeet on sijoitettu paremmille paikoille.



Yhdistetty analyysin tulokset
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Kuvio 18. Yhdistetyn analyysin tulokset
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Yhdisteyn analyysin luokat

Kvantitatiivisen datassa poimittiin viela tiedot nimikkeiden tarvitsevasta tilasta hylly-

paikoilla. Nama tiedot jaettiin varastointitavan mukaisesti seka jaoteltiin tarkeysjar-

jestykseen yhdistetyn analyysin pohjalta. Talla tiedolla saatiin selville, kuinka monta

hyllypaikkaa ja -valia taytetaan keskusvarastossa. Talla analyysilla pystyttiin tarkem-

min jakamaan nimikkeet optimaalisimmille hyllypaikoille. Kuviossa 19 on kuvattuna

tdman analyysin tulokset.

Lavapaikat |Hyllypaikat |Laatikkopaikat

A 3 4 3

= XB 4 5 ]
e ¥B ] 7 8
T YC 20 27 31
£ ZC 11 15 17
= ZD 15 21 24
72zD 11 15 17

Tarvittavat hyllypaikat 69 54 108
Tarvittavat hyllyvilit 4.6 18,8 4,32

Kuvio 19. Tarvittavat hyllypaikat ja -valit



5.5 Tutkimusaineiston jasentely
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Analyysin lopuksi tutkimusaineisto taytyi jasennelld eri kategorioihin. Tama helpotti

havainnoimaan samansuuntaisia asioita. Myds koonti saman otsikon alle teki aineis-

tojen vertailemisesta vaivattomampaa. Kuten taulukosta 3 voi ndhda layoutsuunni-

telmaa ja nimikesijoittelua varten tietoa loytyi kaikista tutkimusaineistoista: verkko-

ja kirjallisuuslahteista, toimeksiantajan kvantitatiivisesta datasta seka benchmark-vie-

railuista. Saman kuvion avulla pystytdaan arvioimaan tutkimuksen luotettavuutta eri

johtopaatdsten teoissa. Tutkimus on luotettavampi, mita useampaa tutkimusaineis-

toa on kaytetty.

Taulukko 3. Tutkimusaineiston kaytto tuloksissa

Johtopaatokset

Tutkimusaineisto/ldhde

Verkkoldhteet

Kirjallisuus

Toimeksiantajan
kvantitatiivinen data

Vierailu Toyotalla:
Haastattelut ja havainnointi

Vierailu Lapetekilla:
Haastattelut ja havainnointi

Sisdiset prosessit

X

X

Layoutsuunnitelma

X

X

Nimikesijoittelu

X

X

6 Tulokset

6.1 Varaston sisdiset prosessit

Varaston sisdisten prosessien madritteleminen alkoi prosessien tunnistamisella. Tut-

kimusaineistoa hyodyntamalla pystyttiin tunnistamaan keskusvarastolle tarvittavat

keskeisimmat toiminnot. Varaston toiminnot alkavat tavaran saapumisesta varas-

toon, jolloin tehddan tavaran vastaanotto. Seuraavana toimintona on pdasaantdisesti

hyllytys. Tavaraa varastoidaan sen aikaa, kunnes siita saadaan tilaus, ja tavara kera-

taan hyllysta. Viimeisena toimintona on lahettdminen, joka sisaltda tavaran pakkaa-

misen seka kuljetusasiakirjojen teon. Lahettamiseen kuuluu myés mahdollinen kuor-

man lastaus. Joissakin tapauksissa tavara siirtyy vastaanotosta suoraan lahettamoon.

Tata toimintoa kutsutaan cross-dockingiksi. Silla pyritddn joustavampaan palveluta-

soon ja toimintaan varastossa. Varaston toimintojen omistajaksi maariteltiin keskus-

varaston logistiikkakoordinaattori, jonka vastuulla on toimintojen yllapito seka kehit-

tdminen. Myos tutkimusaineistosta tunnistettiin keskusvaraston tarvitsevan inven-
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tointi —toimintoa. Se ei sinallaan liity tavaran siirtoihin varastossa, mutta on tutki-
musaineiston mukaan tarkea toiminto yrityksen kannalta. Varaston keskeisimmat toi-
minnot paatettiin kuvata toimintamalli —tasolla. Nain saatiin kokonaiskuva siit3,
kuinka nimikkeiden tulisi siirtya keskusvaraston sisalla. Varaston toimintojen kuvaa-
misessa hyddynnettiin vuokaavion symboleja, koska niilla saatiin luotua yksinkertai-
set, ja selkedt kuvaukset. Kuviossa 20 on kuvattuna varaston keskeisimmat toimin-

not.

ava ¥ 'vtvl e ¢ VArastointl g > Lahettéminen

Kuvio 20. Varaston keskeisimmat toiminnot

Tutkimusongelman ratkaisemiseksi oli my0ds jarkevaa kuvata tavaran vastaanotto,
hyllytys, keraily, lahettaminen ja inventointi tyon kulku -tasolla. Tarkempi kuvaus yh-
tendistaa varastossa tyoskentelevien tyotapoja seka kaikilla olisi tieto, kuinka tyos-
kennelld toiminnon parissa. Liitteissa 2 ja 3 kuvataan, kuinka ty6 etenee toimintojen
sisalla seka linkitykset eri toimintojen valilla. Tavaran vastaanotto alkaa lahetyksen
saapumisesta vastaanottoalueelle. Lahetyksesta tarkastetaan kollin kunto, jonka jal-
keen tarkastetaan nimikkeen maarat seka kunto. Mikali kollissa nakyy ulkoisia vauri-
oita, tehdaan varauma rahtikirjaan ennen nimikkeiden tarkistamista. Jos maarissa tai
kunnossa on havaittavissa puutteita, tehdaan ilmoitus prosessin omistajalle, joka te-
kee ldhetyksesta reklamaation. Han antaa myos ohjeet jatkotoimenpiteita varten. Ni-
mikkeiden ollessa kunnossa tulostetaan viivakoodit jarjestelmasta ja laitetaan ne ni-
mikkeisiin kiinni. Viimeisena vaiheena on nimikkeiden laittaminen varastossa olevaan
kuljetusyksikkdon, jolla nimikkeet siirtyvat omille varastopaikoille tai cross-docking -

toimintona lahetysalueelle.

Hyllytys alkaa viivakoodin lukemisesta. Jarjestelma nayttaa paikan, jossa nimikkeita
sailytetaan. Seuravaksi luetaan hyllypaikan viivakoodi, jolloin saadaan selville varas-

totyontekijan olevan oikealla paikalla. Kuormalavahyllyjen hyllytyksessa viivakoodi
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Ioytyy alapalkista, jonka jalkeen jarjestelm&an kirjataan hyllytason numero seka paik-
kanumero hyllytasolta. Mikali jarjestelma sallii nimikkeen laittamisen hyllypaikalle,
voi nimikkeen sijoittaa kyseiselle paikalle. Jos jarjestelma ei salli nimikkeen laitta-

mista kyseiselle hyllypaikalle, tulee selvittaa syy siihen seka korjata virheellinen tieto.

Keraily alkaa kerayslistan hakemisesta jarjestelmasta. Jarjestelmasta pystyy nake-
maan, mitka nimikkeet ovat kerattavissa, ja mitka ei. Ne kerataan, jotka ovat keratta-
vissa. Loput jatetdan kerdadamatta. Talldin toimitetaan vain osa tilauksesta asiakkaalle.
Jos puutteita ilmenee tilauksessa, tehdaan jalkitoimitusilmoitus jarjestelman kautta.
Kerattavissa olevat tuotteet kerdatdan menemalla ensiksi jarjestelman nayttamalle
paikalle, jonka jalkeen luetaan nimikkeen viivakoodi. Sen ollessa oikea otetaan tarvit-
tava maara hyllysta. Nimikkeen ollessa vaara taytyy selvittda, miksi ndin on kaynyt
seka korjata virhe. Ndin toimitaan, kunnes tilaus on valmis eli kaikki kerattavissa ole-
vat nimikkeet on keratty. Kerayslista siirretaan silloin lahetystilaan, jolloin keratyt

tuotteet ovat valmiina lahetettaviksi.

Lahteva tilaus haetaan jarjestelmasta, jonka jalkeen lahetys pakataan asianmukai-
sesti. Lahtevien kollien painot ja mitat merkitdan jarjestelmaan seka varmistetaan ti-
lauksen olevan valmis |dhtoon. Tarvittavat kuljetusasiakirjat tulostetaan lahetyksen
mukaan. Viimeiseksi kollit siirretdaan lahetyskaistoille, jolloin tilaus on valmiina |lahe-

tettavaksi asiakkaalle.

Liitteessa 4 on kuvattuna inventoinnin tyovaiheet. Inventointi alkaa hyllypaikan viiva-
koodin lukemisella. Kyseisen hyllypaikan nimikkeet lasketaan. Taman jalkeen kirja-
taan maara jarjestelmaan, jolloin se on merkitty jarjestelmaan tarkastetuksi. Jos in-
ventoitavia riveja on lisaa, siirrytaan seuraavalle paikalle. Inventointi on valmis, kun
inventoinnissa ei ole 16ytynyt saldovirheitd. Mikali saldoissa on virheita, otetaan yh-

teys prosessin omistajaan. Han aloittaa selvitystyon, mista saldovirheet ovat peraisin.

6.2 Keskusvaraston layoutvaihtoehdot

6.2.1 Ensimmainen vaihtoehto

Layouteissa keskityttiin hyllyjen ja varastotoimintojen sijoitteluun. Layoutvaihtoeh-

doissa hyllytys, varastointi ja kerdily suoritetaan kuormalava- ja pientavarahyllyja
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kdyttden. Varaston toiminnoista lahettdminen on jaettu pakkausalueeseen ja ldhetys-
alueeseen toimintojen selkeyttamisen vuoksi. Cross-dockingille ei ole erillista aluetta
kuvattuna, mutta se huomioidaan layoutvaihtoehtojen vertailussa. Layoutvaihtoeh-
toja hahmoteltiin tutkimustulosten perusteella kymmenen erilaista. Aluksi niita tar-
kasteltiin varastotilan tayttoasteen seka varaston yleisen toimivuuden tasolla.
Layoutvaihtoehdoista kolme toimivinta suunnitelmaa otettiin tarkempaan tarkaste-

luun.

Ensimmaisessa vaihtoehdossa tavaran vastaanotto on sijoitettu varastotilan oikeaan
reunaan, jolloin paasaantoisesti toimintoon kaytettaisiin sen yldapuolella olevaa ovi-

aukkoa. Sielta tavara hyllytetaan kuormalava- ja pientavarahyllyihin. Tavara kerattai-
siin varastotilan vasempaan reunaan, jossa tavara pakataan seka sijoitetaan lahetys-
alueelle odottamaan lastaamista. Lahettamiseen kaytettaisiin kuvion 21 ylareunassa

olevien oviaukkojen vasenta ovea.

uﬂ—mu' 'J}'—" | ' 1

Lahetysalue

| o
| [
| I—

Vastaanottoalue

Pakkausalue

Pientavarahylliyt | | Kuormalavahyliyt

Kuvio 21. Ensimmainen layoutvaihtoehto



6.2.2 Toinen vaihtoehto

Toisessa vaihtoehdossa tavaran vastaanotto ja lahettaminen ovat vierekkdin. Kum-
matkin kadyttdisivat vasemmanpuoleista ovea. Kuviossa 22 ndhdaan myos, etta kuor-

malavahyllyt ovat sijoitettuina pitkittain varastotilaan. Pientavarahyllyt ovat sijoitet-

tuina samaan paikkaan kuin edellisessakin vaihtoehdossa.

- } Lahetysalue

Pakkausalue

T T

Vastaanottoalue

F’lentavarahyllw

Kuormalavahyllyt

RLH

Kuvio 22. Toinen layoutvaihtoehto

6.2.3 Kolmas vaihtoehto

Kolmannessa vaihtoehdossa pientavara- ja kuormalavahyllyt ovat |ahes samassa pai-
kassa. Kuviossa 23 keskimmaisia kuormalavahyllyja on hieman siirretty kohti takasei-
naa, jotta vastaanottoalueen viliin saadaan tarpeeksi kulkutilaa. Vastaanotossa kay-
tettdisiin keskimmaista ja oikeanpuoleista oviaukkoa. Pakkaus- ja lahetysalue ovat si-

joitettuina layoutin vasempaan ylakulmaan. Léhettamiseen kaytettaisiin vasemman-

puoleista ovea.
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Kuvio 23. Kolmas layoutvaihtoehto

6.3 Valittu layout

6.3.1 Vertailu

Kolmen layoutvaihtoehdon vertailussa kaytettiin materiaalivirtojen kuvaamista
layouteissa, jolloin pystyttiin ndkemaan layouteista toimivin ratkaisu. My0s vertailtiin
hyllypaikkojen sijoittelua. Ennen vertailua oli selvaa, etta valittu layout tulisi noudat-
tamaan U-virtausta oviaukkojen sijoittumisen takia. Kuvioita 24-26 vertailemalla voi
nahda, etta toisessa layoutvaihtoehdossa hyllyjen sijoittelu ndytti toimivalta. Kuiten-
kin materiaalin liike kohdistuu layoutin vasemmalle puolelle. Tama jarjestely aiheut-
taa ristedvia materiaalivirtoja ja varastotilan huonoa kaytt6a. Naiden perusteluiden
takia toinen layoutvaihtoehto jatettiin sivuun ja keskityttiin ensimmaisen ja kolman-

nen layoutvaihtoehdon tarkasteluun.
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Kuvio 25. Toisen layoutvaihtoehdon materiaalivirrat
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Kuvio 26. Kolmannen layoutvaihtoehdon materiaalivirrat

Ensimmaisen ja kolmannen layoutvaihtoehdon hyvia puolia ovat materiaalivirran sel-
kea kulkeminen varastossa ilman ristedvia kohtia. Kolmannen layoutvaihtoehdon
vahvuutena on varaston sisdisten siirtojen olevan lyhyemmat verrattuna ensimmai-
seen vaihtoehtoon. Lisaksi tavaran vastaanotossa pystytaan hydédyntamaan kahta
oviaukkoa paremmin ja hyllyjen sijoittelu on selkeampi kuin ensimmaisessa vaihtoeh-
dossa. Heikkoutena kolmannessa vaihtoehdossa on cross-dockingin pitka siirtomatka.
Naiden perusteluiden nojalla layoutiksi valikoitui kolmas vaihtoehto. Vertailua voi-
daan pitaa luotettavana, koska layoutvaihtoehdoissa kaytettiin samoja varaston si-

saisten prosessien alueita seka hyllymaaria. Taulukossa 4 on yhteenveto vertailusta.

Taulukko 4. Yhteenveto layoutien vertailusta

Ensimmdinen vaihtoehto Toinen vaihtoehto Kolmas vaihtoehto
+ B + - + -
Materiaalivirtojen | Kuormalavahyllyjen | Kuormalavahyllyjen Ristedvia Materiaalivirtojen selkeys | Cross-dockigin pitk3
selkeys sijoittelu sijoittelu materiaalivirtoja | Kuormalavahyllyjen sijoittelu siirtomatka
Ei ristedvia W totil Lyhyet siirt that
iristedvia pitkat siirtomatkat arastotilan yhyet siirtomatka
materiaalivirtoja huono kayttd Kaikkien oviaukkojen
hyddyntdaminen
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6.3.2 Nimikesijoittelu

Opinndytetyon yhtena tavoitteena oli tehda ehdotus nimikesijoittelusta. Tutkimusai-
neistossa kavi ilmi, etta nimikesijoitteluun vaikuttavat moni asia: nimikkeen koko,
tyyppi ja kiertonopeus seka ergonomia. Nama otettiin myds huomioon tassa opin-
ndytetyossa. Kvantitatiivisesta datasta nahtiin jokaisen nimikkeen varastointitapa. Li-
saksi datasta hyddynnettiin yhdistettya analyysia ja nimikkeille tarvittavia hyllypaik-
kojen seka valien lukumaaria. Yhdistetyn analyysin avulla pystyttiin maarittamaan ni-
mikkeet tarkeysjarjestyksessa varaston hyllypaikoille. Myos nimikkeille tarvittavien
hyllypaikkojen ja -valien lukumaaralla pystyttiin maarittamaan tarkasti. Kuviossa 27
on kuvattuna nimikkeiden sijoittuminen keskusvarastossa hyllyvalien mukaan. Sini-
sella varilla on kuvattu laatikoihin sijoitettujen nimikkeiden maaritetyt paikat. Orans-
silla on kuvattu pientavarahyllyihin sijoitetut nimikkeet seka vihredlla kuormalavahyl-

lyihin sijoitettujen nimikkeiden maaritetyt paikat.

[T (o [

I I I

— — ] — —

Kuvio 27. Nimikkeiden sijoittuminen hyllyvdlien mukaan

Tavoitteiden saavuttamiseksi nimikesijoittelusta tehtiin myods tarkempi kuvaus siita,
miten nimikkeet olisi hyva sijoittaa hyllytasoille. Kuvion 28 on merkitty ne hyllyt,

joista on tehty ehdotelma nimikkeiden jakautumisesta hyllytasoille.
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Kuvio 28. Tarkempaan maaritykseen otetut hyllyt

Kuviossa 29 on nimikkeet ovat sijoitettuina hyllyvalin oikeaan reunan. Talla sijoitte-
lulla nimikkeet ovat lahimpana vastaanottoa ja [ahettamoa. Tama vahentaa varasto-
tyontekijoiden kdavelymatkoja. Kuten edelld mainittiin, yhdelle hyllytasolle mahtuu
viisi nimiketta. Nimikesijoittelusta nahdaan, kuinka tarkeammat nimikkeet ovat sijoi-
tettuna ergonomisesti paremmille paikoille. Tama vahentaa varastotyontekijoiden

fyysista rasitusta.
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Kuvio 29. Laatikkopaikkojen esimerkki nimikesijoittelusta
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Kuviossa 30 edestdpain kuvatun pientavarahyllyn sijoittelu maariteltiin samoilla peri-
aatteilla. Varastotyontekijan kavelymatkat on minimoitu talla sijoittelulla seka tarke-
ammat nimikkeet ovat sijoitettuna ergonomisesti paremmin. Nimikkeet myds sijait-

sevat [lahempadna vastaanottoa ja l[ahettamoa.
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Kuvio 30. Esimerkki pientavarahyllyn nimikesijoittelusta

Kuviossa 31 kuvataan kuormalavahyllyjen nimikkeiden sijoittelua. Tassa ehdotuk-
sessa lattiatasolla olevat nimikkeet ovat helposti kerattavissa. Sijoittelu lisaa hyllytyk-
sen seka kerailyn tehokkuutta, kun tarkeammat nimikeluokat ovat alimmilla hyllyta-

soilla.
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Kuvio 31. Esimerkki kuormalavahyllyn nimikesijoittelusta
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7 Johtopaatokset

Opinndytetyon tavoitteena oli maaritella toimeksiantajayritykselle varaston sisdiset
prosessit ja samalla hyodyntaa tutkimusta layoutsuunnittelussa. Lisaksi luoda ehdo-
tus keskusvaraston nimikesijoittelusta. Alakysymyksina selvitettiin, millaisia keskus-
varaston sisdisten prosessien tulisi olla, ettd toiminta olisi tehokasta ja asiakasysta-
vallista, millainen keskusvaraston layoutsuunnitelma on yritykselle toimivin seka
kuinka nimikkeet tulisi sijoittaa varastoon, etta tilaus-toimitusprosessin suorituskyky

olisi optimaalinen.

Tutkimustulosten avulla toimeksiantaja pystyy luomaan tehokkaan seka asiakasysta-
vélliset sisdiset prosessit. Tutkimustulosten sisdiset prosessit antavat selkean kuvan
varastossa tydskenteleville, kuinka toimia varaston eri toiminnoissa. Tama varmistaa
varastotyontekijoiden tehokkaan ja yhtendisen tavan toimia keskusvarastolla. Varas-
ton sisdisid prosesseja taytyy myos johtaa. Taman vuoksi prosesseille on tuloksissa
maaritetty myds prosessin omistaja, logistiikkakoordinaattori, jonka tehtava on ylla-
pitda seka valvoa tyoskentelya toimintatapojen mukaisesti. Hin myds kehittaa tarvit-
taessa prosesseja, jos toimintatavoissa huomataan puutteita. Asiakkaan nakokul-
masta tilatut tuotteet ovat aikataulun mukaisesti aina asiakkaan luona, kun toimitaan
tutkimustulosten mukaisesti. Lisaksi tilatut tuotteet ovat aina kunnossa, kun niita asi-

akkaille lahetetaan. Tama lisdaa asiakastyytyvaisyytta.

Tutkimustulokset kertovat myds toimivimman layoutsuunnitelman. Valitulla layout-
vaihtoehdolla on selkeat alueet eri varaston toiminnoille ja materiaali kulkee keskus-
varaston sisdlla selkedsti mahdollisimman vahilla siirroilla. My0s ristedvia materiaali-
virtoja ei ole. Lisdksi tila on kaytetty hyvin, jotta jokaiselle varaston toiminnolle on va-

rattu tarpeeksi tilaa.

Viimeiseen alakysymykseen tutkimustulokset antoivat hyvan vastauksen. Tutkimuk-
sen avulla onnistuttiin luomaan optimaalinen suorituskyky tilaus-toimitusprosessille.
Keskusvaraston nimikkeet ovat sijoitettuina selkeille paikoille ja nimikkeiden hyllypai-
kat on maaritelty nimikeluokkien tarkeysjarjestyksen mukaisesti. Sijoittelulla tarkeim-
mat nimikkeet ovat helposti kerattavissa sekda mahdollisimman lyhyen hyllytys- ja ke-

railymatkan paassa.
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Tulokset antoivat selkean kuvan sisdisten prosessien luomiseen seka varaston layou-
tin ja nimikesijoitteluun suunnitteluun. Vierailuissa ja kvantitatiivisen datan analy-
soinnissa nousseet asiat varaston prosesseihin, layoutiin ja nimikesijoitteluun vaikut-
tavista tekijoista antoivat hyvat evaat nadiden kolmen asiakokonaisuuden suunnitte-
lussa. Tarvittavista tyovalineista maariteltiin varaston toimintojen edellyttamat tyo-

tarvikkeet. Ne loytyvat liitteesta 5.

8 Pohdinta

Opinndytetyon tavoitteena oli maaritella toimeksiantajan keskusvarastolle sisdiset
prosessit ja tehda niiden pohjalta varaston layoutsuunnitelma. Lisdksi antaa ehdotus
nimikkeiden sijoittamisesta varastoon. Kirjallisuus- ja verkkoladhteita pyrittiin hyodyn-
tamaan mahdollisimman monipuolisesti, jolloin niista saatiin tehtya kokonaisvaltai-
nen katsaus tutkimusongelman ratkaisemiseksi. Teoreettisen viitekehyksen pohjalta
pystyttiin luomaan lahtékohdat varsinaiselle tutkimukselle. Varsinaisessa tutkimuk-
sessa oli tarkoitus [6ytda toimeksiantajan toimintaan sopivia niin sanottuja rakennus-
palasia, joilla rakennettaisiin omat sisdiset prosessit, varaston layoutsuunnitelma
seka nimikesijoittelu. Lisaksi toimeksiantajalla oli toive saada tutkimuksesta tietoa va-

raston tarvikkeista, joita uudessa keskusvarastossa tarvittaisiin.

Tutkimuksessa onnistuttiin luomaan toimeksiantajalle kayttéonotettavat varaston si-
saiset prosessit, joita voitiin hydodyntaa esimerkiksi tydohjeistuksissa seka keskusva-
raston toiminnan tulevissa kehitysprojekteissa. Tutkimuksessa myds onnistuttiin luo-
maan toimiva layoutsuunnitelma. Varaston prosesseille onnistuttiin maarittamaan
tarvittavat tilat tulevaisuuden tydskentelya varten. Tutkimuksessa ei otettu huomi-
oon varastotoiminnoissa tarvittavien tyévalineiden, esimerkiksi trukin tai jatehuollon
paikkoja keskusvarastossa. Niille on kuitenkin ennen kayttoonottovaihetta mahdol-
lista sijoittaa varaston layoutiin. Lisaksi tutkimuksessa onnistuttiin luomaan ehdotus
nimikkeiden sijoittelusta. Nimikesijoittelua on syyta tarkastella kriittisesti, silla kuor-
malavahyllyjen tarkemmassa sijoittelussa ei otettu huomioon nimikkeiden painoa. Li-
saksi, olisiko pientavarahyllyjen sijoittelussa pitanyt huomioida ergonomia parem-
min, jotta nimikkeet olisi ensiksi taytetty pientavarahyllyjen keskiosista. Tama lisaisi

nimikkeiden hyllytys- ja kerailymatkoja. Nimikkeille onnistuttiin kuitenkin maaritta-
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maan siirtomatkoja vahentava sijoittelu. Lisdksi olisi voinut pohtia reservi- ja aktiivi-
paikkojen kayttéa nimikesijoittelussa. Varsinainen kdyttéonotto jaa toimeksianta-

jayrityksen johdon vastuulle.

Tutkimus olisi ollut luotettavampi, jos tutkittavia yrityksia olisi ollut enemman. Tama
ei kuitenkaan ollut mahdollista tutkimusresurssien seka aikataulun vuoksi. Siita huoli-
matta tutkimusmenetelmat olivat monipuoliset ja niiden avulla |6ydettiin paljon sa-
mankaltaisuuksia. Tama mahdollisti eri tutkimusaineistojen monipuolisen kayton tut-

kimuksen tavoitteiden saavuttamisessa (ks. taulukko 3.)

Opinndytetyon haasteena oli aiheen laaja-alaisuus seka aiheen rajaaminen toimeksi-
antajan asettamien vaatimusten mukaiseksi. Lisaksi opinndytetyon aikataulu oli suun-
niteltu liian tiukaksi, varsinkin projektin loppupuolella. Toimeksiantajan toiveena oli
saada heidan keskusvarastoprojektiinsa asiantuntemusta keskusvaraston sisdiseen
materiaalin hallintaan ja siind myo6s onnistuttiin. Opinndytetydssa pyrittiin laajasta
kokonaisalueesta nostamaan esille ne asiat, jotka hyodyttaisivat toimeksiantajaa
omassa projektissaan. Kokonaisuudessa tutkimustulosten perusteella pystyttiin luo-

maan ratkaisut tutkimusongelmaan.

Jatkokehityksena olisi tarkeda luoda nimikesijoittelua tukeva hyllyosoitteisto seka
tutkia nimikesijoittelun tehokkuutta. Voisivatko esimerkiksi nimikkeiden jako reservi-
ja aktiivipaikoille tehostaa tilaus-toimitusketjua keskusvarastossa? Liitteessa 5 olevat
tyOssa tarvittavat materiaalit olisi hyva kilpailuttaa ja sen kautta tutkia toimeksianta-
jalle sopivaa hankintakanavaa. Lisaksi varaston sisdisille prosesseille olisi hyva luoda
mittarit, joilla seurattaisiin sisdisten toimintojen tehokkuutta seka asiakasystavalli-

syytta.
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Liitteet

Liite 1. Teemahaastattelurunko
Yrityksen taustatiedot
Yrityksen nimi:

Toimiala:

Liikevaihto:

Henkil6sto:
Teemahaastattelun toteutus
Haastattelija:

Ajankohta:

Kesto:

Haastateltava henkil6:

Asema:
Yrityksen varaston tyovaiheet

Kuvaile teidan yrityksenne varaston tyovaiheet?

Kuinka varaston tyovaiheet vaikuttavat varaston layoutiin ja nimikesijoitteluun?
Varaston tyotehtavat, roolit ja vastuut

Kerro, mitkd ovat varaston tyotehtavat, roolit ja vastuut?

Varaston tyovaiheisiin tarvittavat tyovalineet

Mita valineita toiminnat vaativat?

Jos raha ei olisi rajoite, niin mita tyovalineita toivoisit?
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Liite 2. Varaston sisdiset prosessit: Vastaanotto ja hyllytys

Varaston sisdiset prosessit

EL".";E"?“ . Mzsrat ja kunta
A} minen: (T Te=h

SEAPUMINen
kunnossa? e
vastaanottoalueele Maarat & kunto

Iahetyk=en Oniko kolli

B Viivakoodien Viivakoodin Ir-llm_ l:.EErl
LUL IR jqstaminen |aittaminen STtEminen
jarjestaimasts nimikkeisiin
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E
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Merkinta Nmoitus. prosessin
|3hetyskistaan omistajalle
nimikkeen maira
é JErjestelmasn
>
I

B, G Virheelisen tiedon
ei ole oikea koriaaminen
jarjestelmasts L=
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Liite 3.

Varaston sisdiset prosessit: Kerdily ja ldahettdaminen

Onko kerSttavas
nimikettd varastossa?

Onko kersy=liztalla
muita tuotteits, joita
voi kerata?

Kulkeminen
Farjestelman
nayttamalle paikalle

HNimikkeen
lukeminen
viivakoodilla

Tarvitiavan maaran
ottaminen hyllysta

listan
ri@minen
|dhetystilaan

(E!

Lihettidminen

Lahtevan tilauksen
hakeminen
jarjestelmasts

Lihtevien kollien
painojen ja mittojen

merkitseminen
jarjestelmasn

Puutteiden
tarkistaminen ja
korjaaminen

Kuljetusasiakirjojen

Collien siirtaminen
IEhetyskaistalle
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Liite 4.

Varaston sisdiset prosessit: Inventointi
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Hyllypaikan
L L : Mimikkeiden
Wi adin .
: laskeminen
lukeminen

Lasketun saldon
merkitzeminen
jarjestelm3sn

‘Onka inventoitavia
rivejd lis557

Onko saldoeraja

Toizelle hyllypaikalle

Imventointi valmis




Liite 5.

Jatehuolto
Energiajatelava
Pahvijdatelava
Epoksilava

Puujatelava
lajitteluroskikset sisalla
Pakkaustarvikkeet
Kiristyskelmu
Kahvateippikone
Teippi

Kuplamuovirulla
pakkaustayte Instapak

Tasollinen vannekone

Vannekelavaunu
Akkuvannekone
Muovivannerulla
Pakettivaaka
Huomiotarrat
Postituspussit:

2-3 kokoa
Pahvilaatikot:
290X190X190/120mm
470X305X340/280mm
700X500X500mm
Lahetyslistapussit
Hyllykko

Maara

(<) N S S S S

1 lava

Paljon
1lava
1lava

[ N

1pkt

1pkt/koko

1500
500
250

2pkt

1

Luettelo varastossa tarvittavista tyovalineista

Tyo6tarvikkeet
Tietokone
Tulostin
Viivakooditulostin

Viivakoodin lukija
Kerailypadi
Kerailyvaunu
2-tasoinen

Trukki
Pumppukarryt:
perinteinen
Vaa'allinen
Rullakko
Rautavaijeri kelalle te-
line
Pakkauspoyta
Ylavalaisin poytaan
Mattoveitset
Tyohanskat:

3-5 eri kokoa
Tussit

EUR-lava

Dymo

Tyopoyta

Kansio
Lomakelaatikosto
Toimistokaappi

Maara

N W R R R

N

1
1
1
2pkt

1pkt/koko

10pkt
3nippua

10
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