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Taman opinnaytetyon aiheena on vihannesvaraston layoutin kehittdminen.
Opinnaytetyon tarkoituksena on kartoittaa nykytilanne ja havaita tdman hetkiset
ongelmakohdat  kohdeyrityksen  varastoissa  ja  l0ytdd  ongelmiin
ratkaisuehdotuksia.

Opinnaytetyon teoriaosuus kay lapi erilaisten elintarvikevarastojen toimintaa ja
tyyppeja, sekd raaka-aineiden, puolivalmisteiden ja lopputuotteiden kasittelyyn
liittyvia asioita. Lisaksi teoriaosuudessa keskitytddn varastotyyppeihin ja
elintarvikevarastojen vaatimuksiin.

Tutkimuksen empiirisessd osassa tutkittiin teemahaastatteluilla, havainnoimalla
ja itse tyota tekemalla varastojen ja materiaalivirtojen nykytilanteen hyvét puolet
ja ongelmat, sek& tulevaisuuden nakymét. Haastattelut kohdeyrityksessa tehtiin
eri osa-alueiden vastaaville.

Tutkimuksessa paadytaan siihen tulokseen, ettd kohdeyrityksen varastojen
toimintaa voi kehittdd ottamalla kayttoon joko tutkimuksen tuloksena syntynyt
layout tai yrityksen itse kehittelema layout. Oleellista on, ettd varaston layout
saadaan paperille ja perusteltua yrityksen tyontekijoille. Liséksi tarvitaan selvat
ohjeet ja vastuuhenkil®, joka vastaa ohjeiden noudattamisesta ja valvonnasta.
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This thesis is about vegetable warehouse layout development. Purpose of this
study is to survey the current situation and identify problem areas under the
target company’s warehouses and found solutions to the problems.

Theoretical part is going through various food stocks and operations as well as
raw materials, semi-finished and finished products handling issues. Theoretical
part focuses also on the types of warehouses and food stock requirements

In the empirical part of the study was done by interviewing, observation and
working in the company. As follows was search warehouse and material flows
present situation, problems and prospects. Interviews in the company were done
for the foreman’s and forewomen’s

Research ends up in the conclusion that the target company’s stock activity can be
developed by introducing of either the study or company’s self developed layout
plan. The essential is that the warehouse layout must be printed and can be
Jjustified for companies’ employees. There is also needed clear guidance and
person who is responsible for compliance with the instructions and supervision.



TERMINOLOGIA

Aistinvarainen tarkastus

N&ko-, haju- ja tuntoaisteihin perustuva tutkimus

Epéakurantti
Elintarvikkeissa tarkoittaa pahentunutta, likaista, saastunutta tai muuten kayttoon

kelpaamatonta tuotetta

FiFo
First in First out, varaston toimintaperiaate, jossa ensin saapunut tavara

kaytetdan myos ensin

Mikrobi
Bakteerit, homeet ja hiivat aiheuttavat merkittdvimméat muutokset elintarvikkeissa

yli 0 °C lampdtiloissa

Thermo kuljetus
Elintarvikkeiden vaatima lampdsaadelty kuljetus, jossa kuljetuslampdtilaa

pidetdén tasaisena halutulla tasolla koko ajan tdssa tapauksessa 3°C

Transbox

Palautuslaatikkojarjestelma elintarvikkeille liha ja kasvisravinto

Ydinlampoé
Mitattu lampdtila tuotteen sisélta
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1 JOHDANTO

Kaupanalalla kilpailu on kovaa sek& kotimaisten ettd ulkomaisten toimittajien
keskuudessa. Tilanne pakottaa jokaisen yrityksen tavoittelemaan markkinoilla
Kilpailuetua. Yritysten on loydettdvd keinoja pérjatd. Erilaisella tuotteella,
erikoistumisella ja hinnalla on karkeasti ottaen mahdollista kilpailla muita
toimittajia vastaan. Koska uusia tuotteita kehitelladn jatkuvasti ja yhteen
tuotteeseen erikoitumisen riskid ei haluta ottaa, on keinoja haettava muualta.
Mahdollisuudeksi jaa kilpailla hinnalla. Kuluttajat perustavat ostopaatoksensa
helposti péaasiassa tuotteen hinnalle, jolloin sen tulisi olla mahdollisimman
alhainen. Kun tuote ei muutu huonompaan suuntaan ja palvelu sdilyy samana,
alkaa yrityksen prosesseissa tapahtunut sadstd vaikuttaa kuluttajahintaan ja sita
kautta lisatd kulutusta olettaen, ettd kustannussaastd siirretddn ainakin osittain
kuluttajahintoihin. Tarpeeksi isoilla saastoilla voidaan hinnasta ottaa myos
yrityksen omaksi voitoksi. Kustannuksia voidaan pienentdd monin eri tavoin.
Mahdollisia tapoja ovat esimerkiksi tyontekijéiden véhentdminen, toimintatapojen

tehostamien eri osastoilla ja halvempien raaka-aineiden etsiminen.

Tassa tyossd perehdytddn siihen, miten kohdeyritys voi tehostamalla varastoissa
tapahtuvaa materiaalinkasittelyd saavuttaa kustannussééstoja, sekd laadun
parantumista toiminnassaan. Tarkoitus ei ole véhentaa tyontekijoitd, vaan luoda
tehokkaammat toimintatavat lahinna varastoissa, jotka henkilokunta hyvéksyisi ja
joihin se sitoutuisi. Ensin vahenisivat ylityotunnit ja mydhemmin tyontekijoiden
kapasiteetti lisd&ntyisi normaalin tydajan puitteissa. Koneet eivat ole este
lisdantyvélle tuotannolle, silla reservié niissa kylld kohdeyrityksessa riittdd. Kun
tyo- ja varastotilat saadaan toimimaan loogisesti, vahenee myods raaka-aineiden
etsiskely, kun kaikille on oma paikkansa. Hyvan jarjestyksen ansiosta kaikki
tarvikkeet saadaan tehokkaasti kayttoon, kun mikaan ei jd& nurkkaan katseiden
ulottumattomiin lojumaan. My6s laadun paraneminen on hyvin todenndkdisté

pitemmalla aikavalilla.

Koska suuntauduin opiskelemaan logistiikkaa, minulle luonnollinen valinta oli
materiaalivirtojen ja sitd kautta layoutin kehittdminen. Itse olen toiminut

kohdeyrityksessé kolme vuotta kuljettajana, joten kokemusta ja nékemysta



yrityksen toiminnasta on jo kertynyt. Tdmén opinndytetyon aikana kuljettajan
paikka on vaihtunut ostoassistentin tehtdviin isompaan yritykseen, jossa huomaa
selvemmin tydn tehokkuuden térkeyden. Luonteeni vuoksi minun tekee mieli
kehittdd asioita, jotka katson huonosti tai vain vanhanaikaisesti suunnitelluksi.
Tutkimuksen tarkoitus on Kkehittdd layout ja toimintatapasuunnitelma
kohdeyrityksen varastoihin, jonka otetaan ainakin osittain kayttdon yrityksen

toiminnassa.

Tutkimus suoritetaan teemahaastatteluin seka osallistuvan havainnoinnin avulla.
Tutkimuksesta saatujen tietojen yhdistamiselld pyritddn havaitsemaan varastojen
ongelmakohdat ja ehdottamaan parannusta toimintatapoihin. Tutkimustuloksia on
jo kysytty ainakin osittain kéyttoon esimerkiksi yrityksen omavalvontakirjaan.
Tutkimuksen avulla on tarkoitus I0ytdad myos jatkotutkimuksen aiheita, jotka

liittyvét toiminnan tehostamiseen ja palvelun parantamiseen.



2 MATERIAALINKASITTELYN VAIHEET

Teollisen tuotannon peruspiirteisiin kuuluu tehokas ja hyvin toimiva logistiikka.
Logistiikan tehtdvand on varmistaa oikeiden materiaalien saaminen oikeaan
paikkaan ja oikeaan aikaan. Logistiikka tehostaa tavara ja tietovirtoja ohjaamalla
tuotantoa, sek& hoitaa tuotteiden siirtymisen eteenpéain logistisessa ketjussa niin
yrityksen sisélla, kuin koko tilaustoimitusketjussa. Teollisessa logistiikassa
puhutaan usein tulologistiikasta, tuotantoyksikon sisdisestd logistiikasta ja
lahtdlogistiikasta. (Karrus 2001, 72.)

Mustosen ja Pourin méérittely litketoiminnan varastojen hoidosta sopii hyvin
my0ds sovellettavaksi tuottavan yrityksen toimintaan. ”Varastojen hoito kéasittaa
saapuvien lahetysten vastaanottotarkastuksen, hyllytyksen, jérjestyksen ja
tavaroiden sdilyvyyden ylldpidon.” (Mustonen & Pouri 1994, 60.) Nima ovat

tarkeitd toimia my0s tuorevihanneksia valmistavan yrityksen toiminnassa.

Luvussa tullaan kasittelemaan materiaalin kasittelyn eri vaiheet, joita ovat
hankinta, vastaanotto, varastointi, tuotanto, lahetys ja Kierratys. Naméa kuusi
vaihetta tulevat olemaan tavallaan runkona layout suunnittelulle. P&dpaino on
kuitenkin varastotoiminnoissa. Koska kyseessa on elintarvikkeita jalostava yritys,
jokaisessa vaiheessa pitaa ottaa huomioon kylméketju ja hygieenisyys, vaikkei
niitd aina mainittaisi. Kylméketjun ohjeellinen lampdtila on tassa tapauksessa 3°C.
Alin mahdollinen lampétila on 1°C, silla vihannekset hedelmat ja juurekset eivat
saa missdadn nimessa saa jaatya. Suosituksissa korkein lampdtila on 7 °C.

2.1 Hankinta

Hankinnan tavoitteena on varmistaa yrityksen tarvitsemien tuotteiden, raaka-
aineiden ja palvelujen saatavuus. Hankinta voidaan jaotella tarpeen mukaan raaka-
aine, komponentti, tarvike, investointi ja palvelujen hankintaan. Osa hankinnoista
on rutiinin omaisia raaka-aine hankintoja, joissa toimittajat voivat vaihdella
esimerkiksi satokauden takia paljonkin. Palveluja hankittaessa kéytetaan pitempié

sopimuksia ja sopimusajan yleensa samaa palveluntarjoajaa. Investoinnit taas
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erottuvat muista hankinnoista suuren arvon ja kertaluonteisuutensa ansiosta.
(Karrus 2001, 232-233.)

Jos kyseessdé on pienen mittakaavan satunnainen ostaminen toimivilta
markkinoilta, ei sitd varten tarvitse tehdd monimutkaisia sopimuksia ja
suunnitelmia, vaan tilaukset voidaan tehd& yksinkertaisen kilpailuttamisen kautta,
jolloin toiminta séilyy nopeana. Kun mukaan tulee yritykselle tarkea arvo, kuten
toimitusvarmuus tai saatavuus, tilanne on toinen. Kayttamalla Kkiinteda
sopimuskumppania, molemmat osapuolet oppivat tuntemaan toisensa ja ostaja saa
varmemmin tasalaatuista tavaraa, joka on jalostavassa elintarviketeollisuudessa
tarkedd. Tavara kulkee jatkuvana tasaisena virtana, jonka madraa voi ostaja
tarvittaessa sesonkien mukaan korjata. (Karrus 2001, 233.) Lisaksi saman
sopimuskumppanin toimitukset tapahtuvat usein saman kuljetusyrityksen
viélitykselld, joten raaka-aineet saadaan varmemmin perille saakka. Itse olen
lisaksi tydssani huomannut, etta esimerkiksi laskutuskaytannot yksinkertaistuvat

huomattavasti, kun on mahdollisuus kéyttad koko ajan samaa toimittajaa.

Hankintakanavia valittaessa valintakriteereind ovat yleensd hankinnan nopeus,
hinta, laatu, luotettavuus ja helppous. Yrityksen etu kuluttajiin verrattuna on
yleensa se, ettd se voi valita vilittdjien ja loppujakelijoiden lisdksi myods
tukkureilta tai suoraan valmistajalta, jolloin vélikasien provisiot kilahtavat omaan
kassaan tai vaihtoehtoisesti yritys voi myyda tuotteensa edullisesmmin. (Karrus
2001, 235.)

Tilauksen lisédksi hankinnan loppuvaiheeseen kuuluu olennaisesti toimitusten
valvonta tarkistamalla saapuva tavaraerd seka lasku, jotta mahdolliset virheet
voidaan havaita. Tarkastusta on myds mahdollista suorittaa enemman séhkaisesti,
jolloin suurten volyymien késittelykustannukset pienenevét. (Karrus 2001, 236.)
Sahkoisyys vaatii kuitenkin kehittyneen tietojarjestelman ja laitteiston, jolla
tiedon kulku hoidetaan. Raaka-aineiden hankintaa varten ei kohdeyrityksessa
toistaiseksi ole perusteita sahkdiselle jarjestelmalle.
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2.2 \astaanotto

Materiaalien vastaanotto siséltaa kaikki toimenpiteet, jotka suoritetaan materiaalin
saapumisen ja sen kéayttovalmiina varastopaikalla olemisen vélilld. Ensin
tarkastetaan saapuneiden kollien maard verrattuna kuormakirjan tietoihin.
Maaréllisen tarkastuksen lisaksi suoritetaan aistinvarainen tarkastus, jossa
kiinnitetddn huomiota pakkausten kuntoon, sek& mahdollisuuksien mukaan myds
itse raaka-aineiden kuntoon. Tarkempi maéara tarkistetaan vaa'alla tai laskemalla
laatikot. Apuvélineend kaytetddn lampomittaria ja vaakaa. Puutteista ja
vahingoista tehdadadn merkintd kuormakirjaan, jotta oikeus korvauksiin sdilyy.
Lopuksi laaditaan saapumisilmoitus, jonka muotovaatimukset riippuvat
yrityksessa kaytetysta varastokirjanpitotavasta. (Sakki, Niemeld & Sirvid 1983,
71)

Yrityksessé tulee nimetd henkild, joka suorittaa vastaanottotarkastuksen, sek&
ohjeistus tarkastukseen tulee olla kirjallinen. Kun henkilé noudattaa ohjeita,
paatyy raaka-aine oikeaan paikkaan ja dokumentointi sailyy oikeellisena.
Vastaanoton tarkeimmat aisat siséltyvat yrityksen omavalvontasuunnitelmaan.
Vitariossa saapuneet raaka-aineet siirretddn valittomasti kylmaétiloihin ja
tarkastetaan heti kuorman saavuttua. Tyodajan ulkopuolella saapuneet toimitukset
tarkastetaan heti seuraavan tyopdivan alussa. Suoritettava tarkastus on
aistinvarainen. Koska reaaliaikaista tietoa ei jarjestelméssd ole, se merkitdéan
lavoihin ostotilaustunnisteen ja saapumisajankohdan muodossa. (Vitario Oy
laatukésikirja 2010.)

Elintarviketeollisuudessa pakollinen omavalvontasuunnitelma siséltdd ainakin
seuraavat asiat raaka-aineiden vastaanotosta:

-Tuoteryhmien vastaanottotilat

-Vastuuhenkil6t

-Sovitut vuorokautiset toimitusajat

-Saapuvan tavaran lampotilavalvonta

-Tuotteiden ulkoisen laadun tarkastus

-Paivéayksen ja muiden pakkausmerkinttjen valvonta

-Toimitettujen ja tilattujen mééarien tarkastus ja vastaavuus
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-Korjaustoimenpiteet sovittujen raja-arvojen ylittyessa

-Palautus- ja reklamaatiotoimenpiteet

-Mittaustulosten,  poikkeamien,  reklamaatioiden,  korjaustoimenpiteiden,
naytteenottotulosten ja palautusten kirjaaminen omavalvontajarjestelmaan

(Elintarviketurvallisuusvirasto 2006)

Vitarion omavalvontasuunnitelma siséltdd lisaksi ohjeet raaka-aineiden
jaljitettavyydestd, tyohygieniasta, tuhoeldinten torjunnasta, sekd asiakirjojen
séilytyksesta. Elintarviketurvallisuusviraston omavalvontasuunnitelmaan
verrattuna Vitarion omavalvontasuunnitelma ei kuitenkaan sisalla tietoa sovituista
toimitusajoista, péivdys- ja pakkausmerkintéjen valvonnasta. (Vitario Oy
laatukasikirja 2010.)

Varsinkin elintarviketeollisuudessa raaka-aineiden vastaanotto pitdd tapahtua
tarkoituksenmukaisissa tiloissa. Ne saavat seistd ulkona kattamattomassa tilassa
vain kuorman purkamisen ajan ja huoneenlammdssa korkeintaan 10-15 minuulttia.
Vastaanotossa tarkistus suoritetaan aistinvaraisesti eli tarkastetaan, ettd pakkaus
on kunnossa ja tuotteet ovat tuoreita ulkonddltddan ja hajultaan. Pdivays- ja
pakkausmerkinnat tulee olla kunnossa. Lampdtilat pitad olla sallituissa rajoissa
sekd pinta ettd ydinlammon  osalta.  Vioittuneet,  huonontuneet,
epailyttavannakoiset seka vanhentuneet raaka-aineet tulee hylatd ja tilanteen
mukaan reklamoida toimittajaa. Joskus saatetaan palauttaa koko kuorma takaisin
toimittajalle. Tuotteet, joissa ei ole paivamaarad, pitdd merkitd saapumispaiva,
jotta FiFo-periaate toimisi. Kylmaketju pitdéd pysyd mahdollisimman
katkeamattomana. (Elintarviketurvallisuusvirasto 2006.) Elintarviketeollisuudessa
epékuranttien raaka-aineiden poistamien kuranttien joukosta on ensiarvoisen

tarkedd virheiden valttamiseksi ja mikrobien levidmisen estamiseksi.

Vastaanottolaiturissa, tai riippuen mitd on sovittu “kauttakulku” tavarasta, tulee
olla tilaa, jotta yrityksen kautta kulkeva tavara saadaan suojaan luonnonoloilta
varsinkin elintarviketeollisuudessa. Muita yllattavid lahetyksid ovat palautukset
asiakkailta tai reklamaatiot, joiden selvittdminen saattaa kestdd kauan. Myos
tyhjéat kuljetusyksikot tarvitsevat oman tilansa. Esimerkiksi kuormalavajarjestelma

velvoittaa yrityksen antamaan saapuvien veloittamattomien téysien lavojen tilalle
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vastaavan maarén tyhjia lavoja. Myo6s uudelleen kéytettavat rullakot, hakit ja
laatikot vaativat tilaa. Usein kuitenkin varsinainen lavojen varastointi kannattaa
hoitaa osin lahettdmossa, koska siella yritys tarvitsee lavoja ja ne lahtevét kiertoon
kuin itsestddn. Myos jatteen Kkaésittelylle on hyva varata tilaa, koska osa

pakkausmateriaaleista puretaan jo vastaanotossa. (Pouri 1983, 43-44.)

2.3 Varastoiminen

Varastolla tarkoitetaan fyysista tilaa, jossa voidaan sdilyttdd raaka-aineita,
puolivalmisteita ja valmiita tuotteita. (Karrus 2001, 35.) Varastojen syntyyn
vaikuttavia tekijoitd ovat: Toimittajien luotettavuus, tavaran saatavuus,
taloudelliset erdkoot, toimittajien etéisyys, laadun tasaisuuden varmistaminen,
hintapaineet, toimitusaika. Oma toiminta on turvattava, seka asiakkaiden

tyytyvaisyys on taattava varastoinnin kustannuksella. (Pouri 1983, 7-8.)

Kun pédéraaka-aineet tulevat suoraan alkutuottajilta ja niiden mé&&rat ovat suuria,
kaikki yliméaardinen kaésittely missd tahansa vaiheessa aiheuttaa suuria
kustannuksia suhteessa raaka-aineen hankintahintaan. Kun raaka-aineiden
toimittajina ovat kotimaiset maataloustuottajat, raaka-aineiden saatavuus on
péadasiassa kausiluontoista. Myds ulkomailta tuodut raaka-aineet ovat usein

valmistusmaassaan kausiluonteisia. (Mustonen ym. 1994,12.)

2.3.1 Ryhmittely

Jalostavan teollisuuden yrityksissa varastot jaetaan prosessin kulkusuunnan
mukaan alku-, véli- ja loppuvarastoihin. Alkuvarastoina toimivat raaka-
ainevarastot, jotka siséltavat jalostusprosessin alkutuotteet. Tarvikevarastot
sisaltavat pakkausmateriaalit ja tarvikkeet, joita tarvitaan, jotta valmistusprosessi
onnistuisi. (Pouri 1983, 7-8.) Tyypillisesti raaka-ainevarastoissa on padasiassa
ulkopuolisen toimittajan lopputuotteita, joiden yksikkdhinta on matala
(Hokkanen, Karhunen, & Luukkainen 2002, 146). Alkuvarastoina voidaan pitaa
my6s kunnossapidon varastoja, joihin sisdltyy omaan kayttéon tarvittavat
varaosavarastot, siistimistyén varastot ja muut tarvekalut (Pouri 1983, 7-8).
Varastotyyppeja voidaan tarkentaa lisadmalla kaksi varastotyyppid, jotka ovat

tarvikevarasto ja tyovélinevarasto. Tarvikevarastossa sailytetddn valmistuksessa
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tarvittavia tarvikkeita ja apuaineita, esimerkiksi voitelu- ja polttoaineet, varaosat
ja pakkaustarvikkeet. Tyovélinevarastossa séilytetddn prosessissa tarvittavia
tyovalineitd. (Hokkanen, Karhunen, & Luukkainen 2004, 144.)

Vélivarastoissa séilytetddn tuotantoprosessin aikana syntyneet puolivalmisteet.
Valivarastointia tapahtuu myos eri vaiheiden vélilla, vaikka puolivalmisteet eivat
fyysisesti sijaitsisikaan aina varastossa. (Pouri 1983, 7-8.) Valivarastot ovat
kompromissi, silloin kun tuotantoa ei jostain syysté voida toteuttaa linjana alusta
loppuun. Vélivarasto mukailee kuitenkin tuotannon tahtia, siksi yrityksen
siséisissd vélivarastoissa ei tarvitse varautua niin suurilla puskureilla kuin raaka-

ainevarastoissa. (Hokkanen ym. 2002, 146.)

Loppuvarastoihin lukeutuvat téssé tapauksessa valmiit tuotteet, jotka asiakas on jo
tilannut sek& tuotteet, joita on tuotantoteknisista syistd valmistettu varastoon
seuraavan paivan tarvetta silméllépitden. Edelld mainittua ylituotantoa Vitariossa
syntyy, koska ei ole jarked mitata kilon tarkkuudella mitd ollaan jo tuotettu.
Liséksi osa puolivalmiista tuotteista on jalostettava loppuun asti, jotta ne eivét
pahentuisi. S&ilyvyys parantuu esimerkiksi suojakaasuun pakattaessa. Varastojen
kokoa pyritadn pitamaadn pienempinda sitd enemman mita pidemmalle
tuotantoketjussa mennéaan, silla valmiisiin tuotteisiin sitoutuu suhteellisen suuri
ty6panos eli rahaa, lisdksi ne vanhenevat nopeammin kuin jalostamattomat raaka-

ainevarastot.

2.3.2 Varastotilat

Jokainen liiketoiminta vaatii tarkoituksenmukaiset varastotilat ja apuvélineet. Jos
tilat ovat lilan ahtaat ja epdkaytannolliset, aiheuttavat ne ongelmia yrityksen
toimintaan, silld hyvé jarjestyksen pito vaatii aina tietyn minimitilan. Varastossa
tulisi olla osoitetut paikat tuotteille, joita siella sailytetddn. Kuitenkin paikkoja
tulisi voida muuttaa tuotteiden poistuessa valikoimista tai normaalia suuremman
tilauksen tarvittaessa tilaa varastossa. Kuormalavoihin perustuvassa hyllyttémassa
varastossa Kkuitenkin riittdd, ettd sama tavara on samalla osoitetulla paikalla
varastossa. Jos yritys kayttdd atk-pohjaista varastonhallintajarjestelmad, tulee
kaikki tuotteiden varastosta otot Kkirjata jérjestelméén, jotta saldot pysyvét
reaaliaikaisena ja turhilta inventaareilta valtytdan. (Sakki ym. 1983, 38.)
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Kohdeyrityksessa kéaytetadn yksikerroksista menetelmad, vaikka mahdollisuus
olisi myos lavahyllyille.

Helposti pilaantuvien elintarvikkeiden varastotilan tulee téyttdd seuraavat
vaatimukset:

e Varaston toimintaperiaatteen tulee olla first in — first out (FIFO), eli
vanhimmat kdytetddn ensin. Tuotteiden jarjestdminen jo saapuessa suoraan
oikeaan jarjestykseen helpottaa s&4nnon noudattamista.

e Varastoissa ei saa sdilyttdd tuotteita tai tavaroita, jotka voivat vaikuttaa
haitallisesti elintarvikkeiden laatuun tai varaston puhdistamiseen.

e Pakkaamattomat tai suojaamattomat tuotteet on varastoitava vaarantamatta
niiden elintarvikehygieenista laatua.

e Helposti pilaantuvia elintarvikkeita ei saa asettaa suoraan lattialle, vaan
niiden varastosailytyksessa on kéytettdva puhtaita alustoja esimerkiksi
metallirullakkoja.

o Kylmatiloissa tulee olla lammonmittauslaitteisto ja jarjestelméd, jolla
seurataan ldmpotilaa sadnnollisesti. Yleissdantona on ettd lampdtila ei
missadn tilanteessa saa nousta yli 6 °C. (Elintarviketurvallisuusvirasto
2006)

2.3.3 Kustannukset

Varastoinnista aiheutuvat kustannukset ovat yksi merkittdvimmistd logististen
kustannusten  tekijoistd.  Kustannukset muodostuvat monista  erilaisista
osatekijoistd. Ne riippuvat esimerkiksi varastoitavien tuotteiden méaarastad ja
varastoinnin vaatimuksista. Varastokustannukset voidaan jakaa neljaan eri
ryhmaan: p&&omakustannukset, vakuutusmaksut, varastotilan kustannukset ja
riskikustannukset. (Pouri 1983, 9.) Elintarviketeollisuudessa raaka-aineet ja
valmiit tuotteet vaativat oikeat lampotilat ja korkean hygieenisyyden. N&ma

vaatimukset nostavat varaston rakennus, yll&pito ja kayttokustannuksia.

Nykyéén varasto ei tarkoita pelkastédan yhta fyysisté tilaa, jossa tuotteet lepdavat,
vaan varastossa oleva tuote voi sijaita terminaalissa odottamassa kuljetusta,

tyovaiheiden vélissd ennen kokoonpanoa tai vain kaupan hyllylla odottamassa
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asiakkaan ostopadtostd. Varastoon sitoutuu siis pddomaa, jota ei saada omaan
kayttoon ennen kuin joku ostaa tuotteen. (Haapanen & Valta 1990, 98.)

Sakki (2003) puolestaan jaottelee varastoinninkustannukset sailytys- ja
kasittelykustannuksiin. Sailytyskustannukset aiheutuvat varastotilan kaytostd ja
niitd ovat tilojen aiheuttamat pdadomakustannukset tai vuokrat. Liséksi hyllyjen,
séilididen, laatikoiden, kuormalavojen ym. kaluston kustannukset kuuluvat téhén
ryhmédan. MyoOs puhtaanapito, valaistus, lammitys, jaahdytys ja vakuutus
aiheuttavat  séilytyskustannuksia.  Sailytyskustannuksiin  voidaan vaikuttaa
parhaiten pyrkimall4 mataliin varaston tasoihin, jotta ei tarvitse investoida uuteen
kalustoon tai tiloihin. (Sakki 2003, 61-62.)

Kasittelykustannuksia varastossa on kahdenlaisia, kun puhutaan yrityksen lapi
kulkevasta tavaravirrasta. Ensimmaiseen ryhmaan kuuluu vastaanotto, tarkastus,
lajittelu, merkkaus ja tavaroiden siirto varastopaikalle. Toinen ryhmé koostuu
kerdilystd, pakkaamisesta, ldhetyksen valmistelusta ja  lahetyksesta.
Késittelykustannukset ovat suurimmaksi osaksi palkkakustannuksia, myds
kaytetyt materiaalit ja koneiden poistot aiheuttavat kasittelykustannuksia.
Kaésittelykustannuksiin  voidaan vaikuttaa alentavasti pitdmalla varastotasot
matalalla ja tilat jarjestyksessa, jolloin on tilaa toimia tehokkaasti. (Sakki 2003,
61-62.) Varastojen liséksi kasittelykustannuksia syntyy tuotannossa tapahtuvista
materiaalien siiroista.

Padomakustannukset muodostavat helposti merkittdvimman osan varastoinnin
kokonaiskustannuksista. Varaston yllapito sitoo rahaa, jonka voisi kayttad myos
muihin investointeihin. Vakuutusmaksut eivat ole verrannollisia tuotteiden
lukum@&rdén, koska vakuutus otetaan kattamaan tietyn tuotteisiin sisaltyvan arvon
sovitun ajanjakson aikana. Kuitenkin mé&&rdajoin vakuutusehtoja tarkastellaan
vastaamaan varastoarvojen muutoksia. Kuten kaikkiin vakuutusmaksuihin myos
varaston vakuutusten mé&araan vaikuttaa rakennusmateriaalit, ikd, sekd palo ja
varkausturva. Varastotilan maksut ovat yritykselle kiinteitd, silla kaikki
materiaalit séilytetddn omissa tiloissa. Varaston riskikustannukset aiheutuvat
vanhentumisesta, havikisté ja uudelleensijoittamisesta. VVanhentumiskustannuksia
aiheutuu, jos raaka-aineet eivat kierrd suunnitellulla nopeudella ja niistd uhkaa

tulla havikkia. Tama on hyvin mahdollista juuri elintarviketeollisuudessa. Talldin
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lopputuotteita pyritdédn myymaéaan alennetulla hinnalla. Varastohdvikkia syntyy
huonoista varastotiedoista, tuotteiden vanhentumisesta myyntikelvottomiksi, sek&

vaarista toimituksista asiakkaille.

2.4 Tuotanto

Ritvasen ja Koiviston (2006) mukaan tuotanto pitdd ndhdéd kokonaisuutena, jossa
resurssit, tuotantoprosessi ja hyddykkeet toimivat vuorovaikutuksessa kesken&an.
Sen tavoitteena on lopulta saavuttaa kaikkia osapuolia tyydyttdva tulos, tarpeen
vaatiessa kompromissein. Resurssit ovat tuotannon sujuvalle toiminnalle erittdin
tarkeitd. Resursseihin kuuluvat padomaresurssit, joita ovat aineelliset resurssit,
kuten rahoitus, tontti ja tyotilat, sekd aineettomat resurssit, kuten osaaminen,
tuotekehitys ja tutkimus. Raaka-aineet ovat myOs osa yrityksen resursseja.
(Ritvanen & Koivisto 2006 44-50.)

Tuotannossa tuotteen sopiva muotoilu, soveltuvuus ja tuotekehittely ovat tarkeita
asioita tuotannollisia paatoksia tehtdessa. Yrityksen linjaus tuotanto-ohjelmissa ja
prosesseissa Vvaikuttaa moniin asioihin, kuten materiaali- ja tavaravirran
suuruuteen ja rakenteeseen. Kun edelld mainitut linjaukset on tehty, voidaan
maadritelld esimerkiksi varastoinnin tarve tuotantologistiikan n&ktkulmasta.
(Ritvanen ym. 2006 44-50.)

Tuotantologistiikassa tarkeita paatoksia ovat, ostetaanko tuote vai valmistetaanko
se itse, miten tuote tehd&an, milla teknologialla ja missé tuotanto suoritetaan.
Kuten kaikessa yritystoiminnassa, myds tuotannon toiminnassa pitédd suunnitella
omien resurssien suuntaaminen yrityksen ydinosaamiseen ja ulkoistaa tydvaiheet,
joille ei 16ydy perustelua jd&da osaksi toimintaa. Make or by-paatds on siis kiintea
osa yrityksen Kilpailustrategiaa. Kun yritys esimerkiksi Kkilpailee suurella
tuotevalikoimalla ja asiakassovelluksilla, kuten tdssd tapauksessa tapahtuu,
vaaditaan tuotannolta suurta joustavuutta ja nopeutta. Tulokseen p&&staan, kun
organisaatiolle ja kaytettavalle teknologialle asetetaan sen mukaiset vaatimukset.
Yritykselle ei riitd, ettd se pystyy tarjoamaan erilaisempia tuotteita kuin sen
kilpailijat, vaan yrityksen tulee myo6s pystyd tekemé&an asioita paremmin kuin
kilpailijansa. Aina pitd4 olla jotain erilaista ja parempaa kuin kilpailijoilla, jotta



18

asiakas saa syyn kestdvddn yhteistyohon. Tuotantostrategiassa kiinnitetddn siis
huomiota valmiuksiin ja taitoihin, joita yritys tarvitsee pitké&lla aika valilla.
(Ritvanen ym. 2006 44-50.) Hyva esimerkki kohdeyrityksessé on télla hetkell&
vajaakaytossa oleva tehokas sipulinkuorintalinja, josta tarpeen vaatiessa voidaan
saada valtava lisdys kayttaméattd olevasta kapasiteetista ainoastaan muuttuvien

kustannusten lisayksella.

Tuottavuuden ja kilpailukyvyn parantaminen on suomalaisen teollisuuden haaste.
Perusidea tuottavuuden parantamisessa on se, ettd luovutaan Kkaikista
yliméaaraisista arvoa lisaédmattomista tyovaiheista. Vain jatkuvalla kehityksella
paastaan tehokkaaseen lopputulokseen. (Ritvanen ym. 2006 44-50.) Yrityksessa
tuotanto on merkittdva kustannusten aiheuttaja, silla yleensé yli puolet tai jopa

l&hes koko yrityksen henkiloékunta toimii tuotantotehtavissa (Sakki ym. 1983, 86).

Tuotannon tehtdviin kuuluu valmistaa oikean laatutason tuotteita, joka tarkoittaa
sitd, ettd ei tehda liian nopeasti huonolaatuisia tuotteita, mutta ei mydskéan liian
hitaasti lilan laadukkaita tuotteita. Myds oikean maarén tuottaminen on tarkeaa.
Joidenkin tuotteiden kohdalla tilatun mé&arén valmistaminen on térke&a. Tallaisia
tuotteita ovat nopeasti pahentuvat tuotteet kuten elintarvikkeet. Toisaalta joitakin
tuotteita voidaan tuottaa esimerkiksi kahden paivéan kysyntda vastaava maaréd, jos
ne sdilyvat tarpeeksi hyvin. Talléin  sé&stetddn paljon  koneiden
asetuskustannuksissa. Kolmanneksi oikeaan aikaan valmistaminen on tarkeda.
Tilauksen tullessa samana péaivana, kun toimitus lahtee, on tuotannossa oltava
ripeitd, varsinkin kovan sesongin aikaan. Neljanneksi tuotannon tehtédvdna on
valmistaa minimalistisin kustannuksin yrityksen myymia tuotteita. Tuotannon
tehokkuutta mitataan tuottavuudella. Tuottavuutta voidaan lisatd jos tehdaéan
suurempi tuotanto samalla kapasiteetilla tai sama tuotanto pienemmalla

kapasiteetilla.

Tuotantomuotoja ovat yksittdistuotanto, sarjatuotanto, prosessituotanto ja
sekatuotanto  (Sakki ym. 1983, 86-87). Kohdeyrityksessd kaytetdan
sarjatuotantoa, koska kysyntd on tarpeeksi suurta, jotta yht4 tuotetta voidaan
valmistaa yhdelld kertaa sarjassa. Kysyntd on kuitenkin niin pientd kapasiteettiin

nahden, ettd tuotanto on katkottava sarjoiksi. Toinen nimi sarjatuotannolle on
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erdtuotanto. Tunnusmerkkind erdtuotannolle on myds se, ettd samoilla koneilla
voidaan valmistaa useampia tuotteita pienin asetuksin, kuten terid vaihtamalla.
(Lehtonen 2004, 62.) Kohdeyrityksessa koneita on kuitenkin erilaisia eri raaka-
aineryhmille, kuten juurekset, salaatit ja sitrushedelmét. Esimerkiksi perunat
kuoritaan “hiomalla” niitd karheassa rummussa ja porkkanat kuoritaan
veitsikuorimakoneella, kun taas salaatit leikataan irti ruukuista ja pestdén ennen

varsinaista jalostusta.

Tuotannon prosessit muodostuvat tuotantovaiheiden Kketjuista. Erityyppiset
tuotteet tarvitsevat siis omat ketjunsa, lisdksi myos suurivolumisilla tuotteilla
saattaa olla omat Kketjunsa. Ketjun sisédlld materiaalin kulkua kuvataan
reititykselld. Siind tuote kulkee ketjun l&pi sen vaatimaa reittid. Reitin varrella
ovat eri tuotannon vaiheet, joissa tuote esiké&sitelladn, jalostetaan ja lopulta
pakataan. Kaikki ketjut yhtyvat lopulta pakkausvaiheeseen, toisaalta

pakkaaminenkin saatetaan toteuttaa eri ketjuissa eri tavalla. (Lehtonen 2004, 68.)

2.5 Lahettamo

Lahettdmossa tiloja vaatii mahdolliset tuotantovirheet tai etukéteen tuotetut sarjat.
Lahettdmossd pitdd olla tilaa myods  kuljetusyksikoille ja  muille
pakkausmateriaaleille. (Pouri 1983, 44.)

2.6 Kierrétys

Kierratys on nykyéén tarkeé osa yritysten toimintaa. Jarkevasti hoidettuna se tuo
kustannussééstoja sekéd suojelee luontoa. Jos jatehuolto on hoidettu huonosti, se
aiheuttaa  lisdmaksuja  jatemaksujen = muodossa tai  jopa  sakkoja
ympadristorikkomuksista. Myds yrityksen maine karsii, kun asiakkaat saavat
tietoonsa yrityksen laiminlyénnit ympaéristoasioissa. Kaupan ja teollisuuden alalla
on jarkeva lajitella jatteet Kierratysta varten. Nykyaan se on myos helpompaa, silla
pakkaukset ovat yhtendistyneet materiaaliltaan sekd kooltaan. Liséksi jatteen
ké&sittelylaitteet ovat kehittyneet ja niiden hinnat ovat tulleet alaspéin. Jatteet tulisi

lajitella jo niiden syntypaikalla, jolloin véltytdan turhalta jatteiden siirtelylta.
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Kierratyksestd puhuttaessa pitéa ottaa huomioon myos uudet uudelleen kéytettavéat
pakkaukset, joita ovat esimerkiksi laatikot, rullakot ja lavat. My6s ndiden kierto
yrityksen logistisessa ketjussa on huomioitava. Joitakin yksikoita yritys voi itse
kayttaa ja lahettda niissa tuotteitaan edelleen, mutta joillekin yksikaille yrityksell&
ei ole kayttod, tai niiden kayttdon ei ole oikeutta. Ndma pitdd pakata tiivisti ja

palauttaa paluukuormassa. (Haapanen ym. 1990, 88-90.)

Transbox laatikkojarjestelméalla yritys voi véhentda kertakayttdisten laatikoiden
tarvetta merkittavésti. Laatikot ovat moduulimitoitettuja 400 x 600 mm ja niita on
saatavilla kolmea eri korkeutta tarpeen mukaan. Ympéristondkokulmien lisaksi
laatikoiden hyvia puolia ovat kestdvyys myods kosteissa olosuhteissa, sekéd valmis

Kierratysjarjestelma. (Transbox Oy)
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3 YRITYKSEN KILPAILUKYKY

Yrityksen l&htiessé hakemaan Kkilpailuetua, sen pitdd ensin madritelld itselleen
perusstrategia, jota noudattaa. Perusstrategiavaihtoehtoina voidaan pitaa

kustannusjohtajuutta, erikoistumista ja keskittymista.

Kustannusjohtajuutta tavoitteleva yritys pyrKii toiminnassaan
kustannustehokkuuteen. Yrityksen pitdd olla selvilla kustannusasemastaan
Kilpailukentalla  verrattuna  Kilpailijoihinsa.  Etua  syntyy  volyymien
kasvattamisella, vaihto-omaisuuden kierron parantamisella, joka nakyy nopeina
lapimenoaikoina. Kuljetuskapasiteetin jarkeva kayttd ja kuormaus, sek& suuret
yksikkokuormat auttavat sdastamaan kustannuksissa.

Erikoistumisstrategialla erotutaan Kilpailijoista ainutlaatuisena, asiakkaalle
arvokkaana yrityksend, ei siis alhaisella hinnalla. Erikoistuessa yrityksen tulisi
kiinnittd4 logistiikassa huomiota seuraaviin asioihin: Korkealuokkaiset raaka-

aineet, materiaalivirran virtaviivaisuus, nopea ja tasmallinen tilaus-toimitusketju.

Keskittymalla johonkin tiettyyn segmenttiin yritys toteuttaa keskittymisstrategiaa.
Siin& pyritddn kohdesegmentissa kustannus- ja erilaistumisetuun, luotettavuuteen
ja laatuun, toimitusten nopeuteen ja reagointiin. Nailla keinoilla yritys pyrKii
sitomaan asiakkaan liiketoiminnan osaksi omaa toimintaansa

(Haapanen ym. 1990. 147-153.)

Tama opinndytetyd pyrkii  kilpailukyvyn  n&kodkulmasta paneutumaan
kohdeyrityksen varaston kapasiteetin kasvattamiseen ja sen toiminnan
tehostamiseen luomalla selkedn ja tehokkaan layoutin varastoon. Tehokkaalle
kapasiteetin kaytolle on yrityksissd aina tarvetta. Erityisesti télla hetkelld
Vitariossa on tarve tehostaa tilojen kayttod, silla tilat alkavat kayda ahtaiksi
yrityksen laajennetussa paassa, mutta vanhoissa tiloissa on vield hukkatilaa, jota ei

ole tehokkaasti hyddynnetty.
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3.1 Kannattavuus

Kannattavuus on pohjimmiltaan tulojen kasvattamista menoja suuremmiksi.
Kannattavuuden avulla yritys voi saavuttaa my®ds muut tavoitteensa. Jokaisen
yrityksen toiminnan jatkuminen edellyttdd kannattavuuden tavoittelua. Kinnunen,
Leppiniemi, Puttonen & Virtanen 2002, 124-125.)

Kannattavuutta voidaan parantaa joko korottamalla tuotteiden hintoja tai toimintaa
tehostamalla alentamalla kustannuksia. Toimintaa voi tehostaa poistamalla kaikki
turhat kustannusten aiheuttajat. Qualitas Fennican artikkelissa on varsin kattava

lista kustannusten aiheuttajista.

Layout-jarjestyksen ongelmat Kunnossapidon huono ajoitus, katkokset
Tiiminvetdjan taitamattomuus  Ylimadrdiset siirrot, turhat liikuttamiset
Kehityskohteista ei viestitd Suunnittelemattomat tydmenetelmét
Lukuméaérien tarkistukset Vialliset osat, materiaalit, tarvikkeet
Ylimaaraiset tarkistukset Suorituskyvyltdan heikko prosessi
Keskenerdiset tyot, asiat Ei lis&arvoa tuovat prosessivaiheet
Varastointivaiheet Materiaalien huolimaton kasittely
Joustamattomuus Koulutuksen puutteet, tyovirheet

Pitkat asetusajat Ty0pisteen huono organisointi

Turhat liikkeet Lajinvaihtojen huono optimointi

Y lituotanto Tuotannon huono suunnittelu

Odottaminen
(Qualitas Fennica Oy 2003)

3.2 Lé&pimenoaika

Toimitusaika on yksi tdrkeimmista tekijoista asiakasohjautuvassa liiketoiminnassa
hinnan ja laadun liséksi (Kuvio 1). Se on yksi helpoimmista tavoista saavuttaa
kilpailuetua, silla toimitusaika luultavasti vaihtelee paljon Kilpailijoiden kesken.
Lyhyt toimitusaika viittaa usein myds sisdiseen tehokkuuteen. Ajankaytto
mittarina on hyvin kaytannollista ja silld on helppo perustella koko yrityksen
henkilokunnalle esimerkiksi muutokset. Silla voidaan kuvata logistisia virtoja
sekd mitata odotusaikoja, jotka paljastavat ohjausongelmia. Lisaksi mitattua aikaa
voidaan kayttdd tehokkaasti ja yksinkertaisesti parhaiden toimintatapojen
etsimiseen ja kokeiluun. (Luhtata, Kilpinen & Anttila 1994. 28-29.) Lapimenoajan
pituus mittaa hyvin tuotannonohjauksen tehokkuutta (Sakki ym. 1983, 98).
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Lapaisyaika ~—— Joustavuus

Hinta /
kustanniikset

Asiakas-

Luotettavuus ¥ tyytyvaisyys

Kuvio 1. Lyhyen l&pdisyajan vaikutus asiakastyytyvéisyyteen (Luhtala ym. 1994,
31)

Lyhyt l&péisyaika vaikuttaa asiakkaan tyytyvaisyyteen positiivisesti. Se koostuu
joustavuudesta, hinnasta, laadusta ja luotettavuudesta. Mitd lyhyempi on
lapdisyaika, sitd joustavampi yritys on. Kun tuotannon aloitus voidaan siirtad
mahdollisimman my®ohdiseksi, pystytddn reagoimaan asiakkaan tilausmuutoksiin
tai vastaanottamaan tilaus myéhemmin taydellisend. Mahdollisimman myo6héainen
aloitus mahdollistaa jokaisen tuote-eran valmistamisen yhdelld kertaa alusta

loppuun. Talldin saastetdan esimerkiksi asetusajoissa aikaa.

Lyhyt lapéisyaika vaikuttaa asiakkaan kokemaan laatuun vaikuttamalla prosessin

tehokkuuteen ja tuotteiden tekniseen laatuun, jotka taas vaikuttavat

asiakastyytyvéisyyteen. Asiakas kokee ndma hyvéna toimituskykyna ja tuotteena.
Jotta asiakastyytyvaisyyteen voidaan vaikuttaa on tuotteen laadun oltava kuitenkin
moitteeton, silla esimerkiksi ylimaaraiset tarkastukset pidentavat Iapéisyaikaa.

Tilaukset —

l

Tilauskanta

Osavalmistus

Kokoonpano

l

Tuotteet

Tilaukset —

l

Tilauskanta

Osavalmistus

Kokoonpano

l

Tuotteet

Kuvio 2. Tuotantovirran ohjaus (Sakki ym. 1983, 102.)
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Tehokkuudella  séastetddn  tietysti  kustannuksissa, = mikd  parantaa
asiakastyytyvéisyyttd, jos kustannussaastot siirretddn ainakin osittain asiakkaiden
hintoihin. Kustannuksia alentaa myds tuotteiden laatu, silla turhat palautukset ja

viallisten tuotteiden korjaukset jaavat pois.

Kun koko tuotanto pysyy hyvin kasassa, syntyy siitd luotettavuutta, joka antaa
asiakkaalle lisdarvoa. Luotettavuus tuo asiakkaalle saastojd sen omassa
toiminnassa, kun esimerkiksi turhien varastojen tarve véhenee. (Luhtata ym. 1994,
31-33)

Jotta pééstdan lyhyeeseen lapdisyaikaan, pitad lisaksi poistaa kaikki turha tyo.
Turhaa tydtd on materiaalin yliméarainen liikuttelu ja monet tarkastukset samalle
tuotteelle. Myobs asetusajat on saatava lyhyiksi, mahdollisuuksien mukaan
yrityksen tulisi voida valmistaa vaikka yksi tuote kerrallaan taloudellisesti. Lyhyt
ldpaisyaika on helpompi saavuttaa pienelld ylimitoituksella konekapasiteetissa ja

henkilékunnan maarassa. (Pouri 1997. 73.)
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4  TOIMINNANOHJAUS

Toiminnanohjaus on materiaali-, p&oma- ja tietovirtojen suunnittelua ja
valvontaa. Siind joudutaan tekemaan kompromissi monesta keskendan ristiriidassa
olevasta asiasta, jotta lopputulos olisi taloudellinen. Esimerkiksi suurilla
varastoilla voidaan luoda hyvéd toimituskyky, mutta varastointikustannukset
nousevat liian suuriksi. Pienilla varastoilla varastointikustannukset saadaan alas,
mutta silloin kuljetukset ja materiaalinohjaus nousevat Kriittisiksi tekijoiksi, joita

tulee seurata tarkkaan. (Haapanen ym. 1990. 91-92.)

Kun ohjaus ja suunnittelu toimivat, jad vield kaksi edellytystd toimivalle
tuotannolle ja ne ovat materiaalit ja resurssit. Materiaalit ovat tuotannon kohteena
olevia fyysisia asioita. Tuotettaessa lopputuote materiaaleja muokataan ja
yhdistellaan sopivaksi kokonaisuudeksi — lopputuotteeksi. Resurssit muokkaavat
materiaalin muuttumatta kuitenkaan itse. Resursseja ovat koneet ja tyontekijat, ne
voivat tyoskennelld yhdessa tai erikseen péaastakseen lopputulokseen. Olennaista
on ymmartadd myos se, ettd resurssit aiheuttavat kustannuksia vaikka niita ei edes
kaytettaisi, lisdksi niitd ei voi varastoida. Siksi toiminnanohjauksella on tarkeé
tehtdva huolehtia siita, ettd resurssit ovat koko ajan tehokkaassa kéytdssa eli
kapasiteetti on lahes kokonaan kéytossa. (Lehtonen 2004. 67-68.)

Kappaleessa kaydaan l&pi yrityksen sisdista logistiikkaa toiminnanohjauksen
nakokulmasta. Toiminnanohjauksen kautta yrityksessé pyoritetddn paivérutiineja,
sekd kehitetadn toimintaa virtaviivaisemmaksi. Yrityksessd on myods sahkoinen
toiminnanohjausjarjestelmé, joka ei valitettavasti ole kokonaan kaytdssd, vaan

paljon pydritetddn viela asioita paperilla.

4.1 Tavoitteet

Toiminnanohjauksen paatavoitteita ovat logistisiin ketjuihin sitoutuneen padoman
pienentdminen, asiakkaille tuotettavan lisdarvon maksimointi ja logistisen
kustannustehokkuuden lisdé&minen. Elintarviketeollisuudessa huonosti séilyvien
tuotteiden laatuvaatimukset ovat kovat, mika edellyttdd mahdollisimman suoria,

nopeita ja usein toistuvia toimituksia, joissa tarvittaessa kylméketju ei katkea.
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Toiminnanohjaus toteuttaa tuotannon siten, ettd varastopisteitd ja ylimé&éaraista
tavaran késittelya on tuotantoketjussa mahdollisimman véhan, silla ne eivat tuota
tuotteelle lisdarvoa, péinvastoin ne aiheuttavat kustannuksia. (Haapanen ym.
1990. 92-97.)

[ Materiaalinohjauksen tavoitteet ]

Sidotun padoman Lisdarvojen Kustannustehokkuu-
pienentdminen maksimointi den parantaminen

[ Pa&oman tuoton parantaminen ]

KUVIO 3. Toiminnanohjauksenpéaatavoitteet (Haapanen ym. 1990. 93.)

Toiminnanohjauksen kehittdminen liséé reagointinopeutta eli se on avainasemassa
lyhennettdesséd  tuotteen  l&pimenoaikaa  yrityksessd. Kolme  keskeistd
kehittdmisaluetta ovat tietojarjestelman kehittdminen, varaston toiminnan
kehittdminen ja fyysisten kustannusten pienentdminen. Kehittdminen tapahtuu
mittaamalla toiminnan tilaa, lisadmalla yhteisty6td organisaation sisédlla ja
organisaatioiden vélilla. Yrityksen tulee myos kehittdd materiaalivirran ohjausta ja
lisdarvon tuottamista riippumatta siitd kenen vastuulla juuri tietty vaihe ketjussa
on. (Pouri 1983, 117-119.) Tassa tyossa keskitytddn erityisesti kohdeyrityksen

varaston toiminnan kehittamiseen.

Tavoitetilanne on se, ettd asiakkaiden kysyntd vastaa yrityksen kapasiteettia.
Koska vaihtelua kysynnan ja tarjonnan vélilla syntyy, pitdd osata ennakoida
kapasiteetin tarvetta. Kysynndn piikit hoidetaan esimerkiksi ylit6ill4, mutta
pysyvasti noussut kysynté pitaa tyydyttaa kapasiteetin lisdykseen investoimalla tai
toimintatapoja tehokkaammaksi muuttamalla. (Arnold 1998. 16.)

Yrityksen on Kkehitettdva liiketoimintansa aloittamalla asiakkaan tarpeista.
Lopputuloksen on tyydytettdvd asiakasta, jotta toimitussuhde sdilyy. Puutteet

palvelukyvyssa kertovat ettd kaikki ei toimi tarpeeksi hyvin yhteen, mutta vika ei



27

valttamatta ole yrityksen siséll4, vaan jossain osassa toimintojen ketjua.
Toimituksen my6hdstyminen saattaa johtua esimerkiksi ketjun alkup&assé olevista
vaikeuksista vastaanotettaessa tilausta. Jotta yritys paasee kilpailijoita parempaan

asemaan, on tilaustoimitusketjun toimittava paremmin. (Ritvanen ym. 2006. 11.)

4.2 Layout

Layout suunnittelu vaikuttaa yrityksen logistiseen toimivuuteen seka investointi-
ja kayttokustannuksiin. Layoutia suunniteltaessa tulisi ottaa kantaa myos
liiketoiminnan laajenemiseen tulevaisuudessa, tyon joustavuuteen, tilojen
monikayttoisyyteen, tyon- ja materiaalinkasittelyn sujuvuuteen, tilan kayttoon,
turvallisuuteen sekd jarjestyksessa pidon helppouteen. Lisaksi tydolosuhteet,
valvonnan helppous, ulkondkd, tilojen sopivuus, kaluston kaytettavyys ja
kapasiteettitarpeen mukaisuus tulisi  huomioida. Taloudellisista seikoista
investoinnin  pddomantarve, takaisinmaksuaika, saastdt, kannattavuus ja
jaannosarvo ovat tarkeitd. Tilat tulee siis suunnitella juuri tiettyd yritysta varten,
silla pelkka isomman kapasiteetin tarve muuttaa tiloja paljon verrattuna pienempi
kapasiteettisen saman alan yrityksen tarpeeseen. Suunnittelussa haetaan kuitenkin
ensisijaisesti tehokkuutta. Yksinkertaisesti kuluja pyritddn minimoimaan ja tuloja,

seké& tehoa maksimoimaan. (Karrus 1998. 87-88.)

Layoutia suunniteltaessa voi apuna nayttaa erilaisia kaavoita, joissa eri tydvaiheita
kuvataan eri kuvioin. Suunnittelussa edetddn suurpiirteisestd suunnitelmasta kohti
tarkkaa suunnitelmaa, jossa pienetkin yksityiskohdat otetaan tarvittaessa
huomioon. Tuotteen mukaisessa layout suunnittelussa tydvaiheet sijoitetaan
valmistusjarjestyksen mukaan perakkain. Ensin on kuitenkin selvitettdva, miten
tuote rakentuu tarpeen vaatiessa mahdollisimman tarkkaan. Valittavaksi jaa

tuotantosolu, tuoteverstas tai avoin tuotantolinja. (Kilpeldinen 2008, 12.)

Suunnittelua ja parannuksia layoutiin voidaan tehdd eri menetelmin, jotka
riippuvat yrityksen ajan- ja ammattitaitoresursseista. Menetelmévaihtoehtoja ovat
jarjestelmallinen sijoitussuunnittelu, tehtaan virtausanalyysi ja tuotevirtauskuvio.
Jarjestelmallisessa sijoitussuunnittelussa kdydaan lapi neljd suunnitteluvaihetta.
Ensimmaisessd vaiheessa selvitetddn onko suunnitelman mahduttava nykyisiin

tiloihin, wvai rakennetaanko jotain uutta. Toisessa vaiheessa selvitetddn
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materiaalivirtaukset, p&dosastojen ja prosessien véliset etdisyydet ja yhteydet.
Kolmannessa vaiheessa suunnitellaan koneiden sijaintipaikat ja neljannessé
vaiheessa toteutetaan asennuksen vaatima suunnittelu ja siirretddn koneet

fyysisesti omille paikoilleen.

Tehtaan virtausanalyysissa tavoitteena on yksinkertaistaa materiaalin virtausta,
sekd luoda ryhmasijoittelua varten komponenttiperheet. Virtausanalyysissa
runkona on kulkuyhteydet niin  materiaalille  kuin  tyontekijoillekin.
Materiaalivirran liséksi tédssd mallissa on kuvattu tarkkaan myds tyOvaiheet,

koneet ja menetelmaét.

Tuotevirtauskaaviossa  kaytetddn hyvéksi konesijoittelua ja materiaalin
virtauskaavioita. Siind kuvataan materiaalin kulkua koneiden ja eri vaiheiden
vélilla. (Hollier & Cooke 26-27.)

Verstas “funktionaalinen tuotanto” (Lehtonen 2004, 65) mallissa tuotantoresurssit
on ryhmitelty valmistusteknisin perustein. Jokaiselle vaiheelle on omat osastonsa.
Né&in toimimalla kapasiteetti ja ammattitaito tulevat kaytetyksi tehokkaasti, mutta
tuotantoon syntyy helposti pullonkauloja, jolloin Idpimenoaika hidastuu ja
odotusaika lisdantyy. Verstas-mallia kaytetadn yksittdis- ja sekatuotannossa.
Tuotantolinjassa tytvaiheet menevat perdkkdin ja virtaviivaisemmin. Tuotteilla
saattaa olla kokonaan omat linjansa, jotka kuitenkin jossain kohdissa voivat
yhdistyd, kun jalostamisessa kaytetddn samaa menetelméda. Tuotantolinjan
taydellinen tasapainottaminen on usein mahdotonta ja linja on aina yhtd hidas
kuin sen pullonkaula. Linjamalli on yleinen prosessi- ja sarjatuotannossa.
Solumallissa ryhma tyontekijoitd saattaa valmistaa tuotteen jopa alusta loppuun
asti valmiiksi tai ainakin jokin suuremman kokonaisuuden kerralla. (Sakki ym.
1983, 88.)

Kun  suunnittelussa  siirrytddn  tarkemmalle  tasolle  aletaan  puhua
kapasiteettisuunnittelusta. ~ Kapasiteettisuunnittelussakin  on kaksi vaihetta,
karkeasuunnittelu ja hienokuormitus. Karkeakuormituksessa lasketaan, kuinka
kauan jonkin vaiheen tekeminen kestdd ja kun vaiheet yhdistetddn saadaan

tuotantoon kuluva aika. Kertomalla tuotteen tuottamiseen kuluva aikaa tuotteiden
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madralla voidaan laskea onko yritykselld tarpeeksi kapasiteettia tuottaa jokin
tuote. Lisaksi pitaa tietad yrityksen maksimi kapasiteetti. Tietysti pitdd muistaa,
ettd yrityksessa tuotetaan myds muita tuotteita. Hienokuormituksessa tilaus
sovitetaan tarvittaessa sekunnilleen yrityksen aikatauluun. Samalla valitaan missa
jarjestyksessa vaiheet tehddén, jotta mahdollisimman usea tyontekija ja tyopiste
toimisi taydelld teholla ja tuote valmistuisi nopeasti. (Lehtonen 2004,76-77.)

4.3 Kehittdmisprosessi

Kun tietoa yrityksen toiminnasta on keratty tarpeeksi voidaan maaritelld
toimenpiteet, jotka tehd&an kehittdmisen eteen. Sitten méaritelladn voimavarat,
jotka ovat yrityksen kaytossd tai jotka se wvoi hankkia ulkoistamalla.
Voimavaroihin kuuluu investointivarat, valineet ja tilat, tyontekijat ja osaaminen,
sekd mahdollisuus ostaa palveluita. Kun voimavarat ovat selvilld, voidaan
maadritelld realistiset tavoitteet seka mittarit, joita k&ytetd&dn vanhan ja uuden
toimintatavan vertailuun, sekd eri vaihtoehtojen vertailuun. Lopuksi ennen
toteuttamista on saatava myods tyontekijat sitoutumaan kehitysprosessiin.
Motivoinnissa tarkedd on tehdad selvéksi, ettd tydntekijoiden paikat eivat ole
uhattuna vaan painvastoin toimintaa kehitetdén, jotta yrityksen tulevaisuus nédyttaa
valoisalta ja kaikille riitta4 toita. (Hollier ym. 39-122.)

4.4 Tietotekniikka

Lahes kaikki yritykset tarvitsevat toiminnanohjausjarjestelman pitdmaan tieto-,
materiaali- ja rahavirrat jarjestyksessd. Lisdksi my0s asiakkaat tai
tavarantoimittajat saattavat vaatia jarjestelman kéayttéd, silla he eivat halua
lisdkustannuksia yritysten rajapinnassa tapahtuvasta toiminnasta. Jarjestelma
pystyy hallitsemaan hankintaa, varastointia, tuotantoa, jakelua, myyntia ja
laskutusta. Toiminnanohjausjarjestelma siis automatisoi tietovirtaa yrityksen
sisélla ja sen ulkopuolella. (Lehtonen 2004, 127-140.)
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5 TUTKIMUKSEN TAVOITE

5.1 Teoreettinen viitekehys

Toiminnanohjaus

Vastaanotto

Tehokas
logistiikka

Kuvio 4. Sisdisen logistiikan kustannusvaikutukset

5.2 Tutkimuksen tarkoitus

Tutkimuksen tarkoituksena on havaita télla hetkellda yrityksen eri tyyppisten
varastojen toimintaan liittyvat ongelmat ja l0ytdd niihin ratkaisuja. Liséksi
tarkoituksena on kehittdd kohdeyrityksen varastoille parempi layout ja
toimintatapa ratkaisu, joka parantaa padasiassa materiaalin kulkua yrityksen
sisalld varastojen nédkokulmasta. Tata kautta 16ytyy yritykselle uusi tehokas tapa
toimia, joka tulevaisuudessa vahentdd kustannuksia, joita syntyy ylimé&araisesta
tyostd. Samalla myods toiminnan laatu paranee ja asiakkaat saavat oikean méaéran

oikeita tavaroita oikeaan aikaan.

5.3 Tutkimuksen ongelma ja osaongelmat

Padongelma: Miten layoutia kehittdmalla voidaan parantaa Vitario

Oy:n varastojen toiminnan tehokkuutta.
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Osaongelma: Miten materiaalin kulkua yrityksen sisélld voidaan
kehittad varastojen nakokulmasta.

5.4 Tutkimusmenetelman valinta ja aineiston keruu

Kvalitatiivisessa eli laadullisessa tutkimuksessa tarkoituksena on kuvata todellista
tilannetta eik& todenndkdisyyksid tai tiettyjen kohteiden numeerisia arvoja
suhteessa toisiin, kuten kvantitatiivisessa tutkimuksessa voidaan tehdd. Tarkoitus
on saada tutkimuksen kohteesta mahdollisimman kokonaisvaltainen kuva.
(Hirsijarvi, Remes & Sajavaara 1997, 161.)

Tyypillistd kvalitatiiviselle tutkimukselle on sen kokonainen tiedon hankinta,
jossa aineisto kootaan todellisissa tilanteissa. Tutkiessa ihminen luottaa enemman
omiin  tekemiinsd  haastatteluihin ~ ja  luettaviin  tuloksiin kuin
monivalintalomakkeiden tdyttdmiseen ja numeroiden tulkintaan. Liséksi
tutkimuksessa kéytettdva kohdejoukko valitaan tarkoituksenmukaisesti eiké
satunnaisotannalla. Tavallista on myds se, ettd tutkimussuunnitelma muuttuu ja
joustaa kohteen mukaan. Tutkittavat tapaukset ovat ainutlaatuisia, joten
yleistdmistd ei voi tehdd suoraan toisiin tutkimuksiin. Tutkimuksessa pyritdan
haastattelemaan ja muuten havainnoimaan tutkimuskohteen tilaa. (Hirsijarvi ym.
1997, 165.)

Havainnointi  sopii  case-tyyppiseen tutkimukseen, silla luonnollisessa
ympéristossd tapahtuva havainnointi kuvaa kohteen toimintaa parhaiten.
Havainnointiin voidaan lisatd vield osallistuminen, jolloin tutkija osallistuu
tutkittavan kohteen toimintaan. Silloin saatetaan kohdata ongelmatilanteita, joita
haastateltavalle ei tulisi haastatteluhetkelld mieleen kertoa. Osallistuvaa
havainnointia tehdessa pitdd kiinnittdd huomiota saatujen tietojen keradmiseen,

silla se saattaa olla vaikeaa tyota tehdessé. (Uusitalo 1991, 89-91.)

Tutkittavasta kohteesta eli tdssd tapauksessa Vitario Oy:n sisdisesta
materiaalilogistiikasta teen kvalitatiivisen tutkimuksen. Tutkimus toteutetaan
teemahaastattelujen muodossa yrityksessa varastoasioihin liittyville henkildille

etukateen valmistellun kysymysrungon avulla. Lisdksi teen osallistuvaa
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havainnointitutkimusta omien tdiden ohessa sekd “tehdaskierroksella” samalla,
kun yrityksen tuotanto on kaynnissd. Uskon saavani edelld mainituilla
menetelmilla luotettavan tiedon yrityksen nykytilasta sekd ajatuksen tasolla

olevista uusista ideoista.

5.5 Tutkimuksen luotettavuus

Tutkimusta tehdesséd tulee aina pohtia tutkimuksen luotettavuutta, jotta
lopputulosten virheet saadaan minimoitua. Tutkimuksen toteuttamisen selostus
helpottaa kertomaan, miten tutkimus on toteutettu. Tutkimuksen luotettavuuden

arvioinnissa voidaan kayttaa apuna reliaabeliutta ja validiutta.

Reliaabelius ilmaisee tutkimuksen toistettavuutta. Haastattelemalla samasta
asiasta useita ihmisid ja saamalla heiltd samoja vastauksia voidaan paatella
tutkimuksen olevan reliaabeli. Jos useampia henkil6itd ei ole saatavilla, voidaan
samalle henkil6lle esittdd samat kysymykset eri kerroilla ja h&dnen vastatessaan
identtisesti  kysymyksiin tulos on jalleen reliaabeli. N&in Kkarsitaan

sattumanvaraiset tulokset pois tutkimuksesta.

Validius selvittdd mittarin kyvyn mitata haluttua asiaa. Validiuden kanssa saattaa
tulla ongelmia, jos vastaajat ymmartavat kysymyksen vaarin verrattuna Kysyjan
tarkoitukseen. Tall6in my0ds vastauksista tulee vaaria. Validius tekee
kysymyksesta patevan suhteessa selvitettavéan asiaan. (Hirsijarvi ym. 2000, 213-
214))
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6 VITARIO OY

Vitario Oy on vuonna 1994 perustettu perheyritys, jonka toimipaikkana on Kyro.
Yrityksen toimialana on tuorevihannesten ja hedelmien jalostus ja markkinointi.
Vitario on yksi johtavia, suomalaisessa omistuksessa olevista tuorevihannesten ja
hedelmien jalostaja. Yritys tyollistad talla hetkelld n.45 tyontekijaa 6-7
vuokratyontekijég, 4 alihankkijaa ja suuren joukon kotimaisia tuottajia. Yrityksen

litkevaihto on noin 5 miljoonaa euroa.

Tuotanto tapahtuu omassa omistuksessa olevissa tuotantotiloissa. Tilat kasittavat
kaksi erillistd rakennusta, joiden vélimatka on 500m seka ulkovaraston. Yritys on
laajentanut tilojaan kahdesti, ensin erillinen rakennus, johon kohdistettiin
kuorintatoiminta, sek& vuoden 2006 lopulla kayttoonotettu laajennus alkuperaisten
tilojen yhteyteen. (Liite 2)

Tuotevalikoimaan kuuluu noin 150 tuotetta. Tuotteita ovat kuoritut juurekset ja
leikatut / raastetut salaatit ja hedelmat, seka valmiit salaattiannokset

suurtalouksille ja vahittaiskauppaan.

Kéytettdvat raaka-aineet yritys ostaa satokauden aikana padosin kotimaisilta
yhteistyoviljelijoiltd ja tuottajilta. Satokauden ulkopuolella raaka-aineet tuodaan
itse Keski- ja Eteld-Euroopasta, seka kiireellisissa tilanteissa verkoston kautta

sieltd, mista nopeiten saadaan.

Yritykselld on n. 22 toimitusosoitetta, mutta koska suurin osa asiakkaista on
tukkutoimintaa harjoittavia yrityksid ja siksi varsinaisia vahittdiskauppa ja
ravintola-asiakkaita on huomattavasti enemmaén. Asiakkaat sijaitsevat Etela- ja
Keski-Suomessa. Yritykselld on myds liikenndintiluvat, jotka on hankittu
lisédmé&an autojen kayttoastetta. Ulkopuolisten yritysten tuotteiden kuljettaminen
el kuitenkaan ole jatkuvaa eika sita talla hetkella mainosteta, koska autoissa on

hyva kéyttdaste kuormaa kohden.

Toimitukset tukkuihin tapahtuvat padasiassa omalla kalustolla, johon kuuluu
kolme kuorma-autoa, jotka on suunniteltu thermokuljetuksiin. Osalle asiakkaista
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tuotteet toimitetaan kuljetusyritysten, kuten Kiitolinjan ja KesLog:n vélityksell&.
Koska kyseessd ovat lampdsaadellyt kuljetukset, on joihinkin kaukaisempiin
paikkoihin hankala saada toimituksia oikeaan aikaan, tallgin kuljetetaan tuotteita
pitkiakin matkoja itse. My06s auton tullessa riittdvan tayteen, kuljetetaan tuotteet
itse perille tukkuihin. Joka tapauksessa tuotteet pitda kuljettaa ainakin terminaaliin
asti itse.

Tulevaisuus nayttaa yritykselle valoisalta, silla trendi elintarvikealalla tuntuu
olevan valmistuksen helppous. Vitarion pitkélle jalostetut tuotteet ovat vastaus
t&han tarpeeseen.
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7 TUTKIMUKSEN TULOKSET

7.1 Raaka-ainevarasto ja vastaanotto

Yrityksessa tarvitaan kolmea paatyypin varastoa: raaka-ainevarasto, vélivarasto ja
valmistuotevarasto. Eri toimittajilta tulevat raaka-aineet ja tarvittavat materiaalit
tarvitsevat eri tyyppisia varastoja eri puolilla yritystd. Varsinaiset raaka-aineet
séilytetddn kahdessa erillisessa tilassa ja pakastearkussa. Isoa kylmé&& raaka-
ainevarastoa kéytetadn vihreiden tuotteiden varastona seké yleisesti saapuvien
varastona, koska lavat saadaan valittomasti kylméan. (Kuva 1 ja 2) Raaka-aineille
on merkitty paikat varaston seindén asennetuilla lapuilla, joissa lukee raaka-aineen
nimi. Pienempéaa kylmavarastoa kaytetdan hedelmien varastoinnissa, koska niista
haihtuu etyleenid. Pienemmaéssd varastossa sailytetddn myds purkki-, ja
pussitavaraa, jota etyleenin haihtuminen ei haittaa. Kylmdavarastojen tavoite
lampdtila on +3°C ja hélytysrajat ovat 1°C ja 7°C. Tarvikevarastona kaytetdan
levedd kaytavaa, joka oli ennen laajennusta vastaanotto ja l&hetystila.
Tarvikevarastossa sailytetddn kunnossapitotarvikkeita ja pakkausmateriaaleja,
paitsi pahvilaatikoita, joita sailytetddn toisessa padssa rakennusta niiden
kayttoonottopisteen lahelld. Ulkovarastossa sdilytetddn pahvilaatikoiden lisaksi
lavareservid, joka tayttdd pahvilaatikoilta ylijaavan tilan. Kaikki materiaalit

saadaan siis saalta suojaan.
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Kuva 1. Saapuvan tavaran varasto

Raaka-aineiden vastaanotto on yrityksessa talla hetkellda huonosti hoidettu.
Kuljettajat jattdvat tavaran minne sattuu ja miten sattuu. Syitd on monia, tavaralle
ei ole selkeésti osoitettu paikkaa johon se jatetddn, vaikka varsinaiset
varastopaikat onkin nimikoitu. Liséksi vélttamattd kukaan ole vastaanottamassa
saapuvaa tavaraa varsinkaan oOisin. Osa raaka-aineista saapuu aikana, jolloin
kukaan ei ole toissa ja tyOaikana ei valttamatta huomata, kun joku tuo tavaraa
varastoon. Yrityksen kaksi osoitetta eivat helpota asiaa yhtdan. Kummassakin
osoitteessa kasitella&n eri raaka-aineita, kuorimossa kasitellddn suuret maéarat
porkkanaa ja sipulia, sekd pienempi& erid muita juureksia, yhteensa 10 eri raaka-
ainetta. Porkkana ja sipuli tulevat suurina méérinéd ja taysina lavoina, joita on
hankala liikutella paikasta toiseen. Jos kuorma-auto tuo porkkanoita tai sipuleita
useita lavoja varsinaisen tehtaan varastoon, on niiden siirtdminen tyolasta ja
mahdollisia kuljetus sarkymia syntyy helposti. N&in on usein kéynyt. Viikossa
tulee n.80 kuormalavallista raaka-aineita, joten tuon méa&ran turha liikuttelu

aiheuttaa huomaamatta kustannuksia.
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Kuva 2. Saapuvan tavaran vastaanotto

Toinen suuri puute tavaran vastaanotossa on vastaanottotarkastus. Koska sitd ei
kaikille raaka-aineille kdytdnnon syista voida tehda heti, saattaa varastoon paasta
valmiiksi epékuranttia raaka-ainetta tai sitten toimitus saattaa olla puutteellinen.
Tuotteille tehddan kuitenkin ensitilassa pistotarkastuksia leikkaamalla tuote halki
tai mittaamalla ydinlampdtila eri kohdista lavaa. Maaréat tarkastetaan laatikoiden
tai lavojen tarkkuudella, koska painoja ei tarkasteta vaa'alla, saattaa esimerkiksi
jaasalaatin lavapaino vaihdella 400kg:n ja 350kg:n valill, jolloin toimittajan on
helpompi kirjoittaa laskun arvo todellista suuremmaksi. Puutteita toimituksissa on

havaittu, eli tarkastus ei ole vah&pattinen asia.

Koska tavara jatetddn ilman valvontaa, myos kuljetusasiakirjat laitetaan mihin
sattuu. Kun yhdessd kuormassa tulee useita lavoja raaka-aineita, saattaa lahete ja
rahtikirja olla missé tahansa. Kuitenkin paperit pitéisi aina saada ehjéna ja kuivana
talteen, koska ne ovat virallisia asiakirjoja ja niiden siséltdmaa informaatiota

saatetaan tarvita yllattaen.
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Yrityksessé  on  kuitenkin  tiedostettu  tarve  tavaran  vastaanoton
jarjestelmallisyydestd. Eli jonkun pitéisi olla vastaanottamassa tavaraa, jotta se
tulee kerralla oikeaan paikkaan. Talla hetkelld yksi tyontekijoistd kayttdad koko

perjantaipéivan varaston ja tehtaan jarjestamiseen siivouksen lisaksi.

Koska raaka-aineilla on méaaritelty paikat varastossa ne pyritdan aina siirtdmaan
oikeille paikoille. Koska elintarviketeollisuudessa on tarkedd, ettd vanhin
kaytetddn ensin pois, nakyy se myds varaston toiminnassa. Varastotilat ovat
rajoitetut ja erillddn vahan lampimimmistd tuotantotiloista, koska kylmaétila
maksaa. Osa raaka-aineista saapuu suurissa erissd, jolloin vanha tavara on saatava
uuden takaa pois. Tama liike aiheuttaa varastossa paljon tyota, koska monia lavoja
liikutellaan kaytanndssa edestakaisin. Liséksi tavaraa saapuu sekalavoissa, jotka
puretaan erillisille lavoille k&yttdonoton helpottamiseksi. Fi-Fo-periaatteen
noudattamiseksi  saapuneisiin  laatikoihin  laitetaan tarra, joka Kkertoo
saapumispdivén. Lisdksi kdytossd on “kiytd nimé ensin” tarra, sekd A4 kokoinen

punainen paperi, jossa lukee ”STOP, El KURANTTI, EI SAA KAYTTAA”.

Havikin  syntymiselle on suuri riski, ellei raaka-aineille suoriteta
vastaanottotarkastusta. Tuotteet saattavat olla saapuessa pilaantuneita, ylikypsié,
jaatyneitd, lammossa seisseitd, tuholaisten syomia tai kuljetuksessa vaurioituneita.
Toki my0s vaarastd arvioinnista aiheutuneet lilan suuret tilaukset ovat
vanhenemisriski, jota tdytyy seurata. Pisin toimitusaika tilauksesta on viikko, kun

raaka-aineet tilataan Euroopasta.

7.2 Valivarasto

Valivarastointi ei tuota ongelmia, silla laajennuksen jalkeen vanha l&htevien
tuotteiden varasto muunnettiin helposti vélivarastoksi puhkaisemalla reikd seindan
uuteen tuotantohalli laajennukseen. (Kuva 3) Valivarasto virtaviivaistaa tuotantoa
hyvin, kun puolivalmisteita ei tarvitse liikutella p&ésta toiseen, vaan ne sijaitsevat
ldhelld tuotantokoneita. Valivarastossa ei ole mitdan varsinaista jarjestystd, vaan
puolivalmisteet sijaitsevat ldhinna niilla paikoilla, joihin ne on totuttu tai satuttu
jattdamadn. Puolivalmistevarasto lisdd myos tilojen hygieenisyyttd, silld toisesta

rakennuksesta tulevat tuotteet voidaan tuoda suoraan sinne.
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Kuva 3. Vélivarasto

7.3 Valmistuotevarasto ja lahettdmo

Talon toisessa paassa sijaitsee valmistuotevarasto, joka toimii toiminnan luonteen
vuoksi myods lahettdmona ja tarvittaessa terminaalitilana muiden yritysten
kuljetuksille. (Kuva 4) Léhes jokaisella asiakkaalla on varastossa nimetty paikka,

jonka kuskit ja kerdilijat tietavat.
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Kuva 4. Lahettamo

Lahtevien tuotteiden varastossa on useita ongelmia. Varastossa tapahtuu talla
hetkelld tuotteiden kerdily eri asiakkaiden lavoille, samalla yhdistetaan
kuorimosta tulevat tuotteet samoille lavoille. Varasto toimii my6s valmiiden
tuotteiden varastona, joita ei onneksi ole paljon lyhyen séilyvyyden vuoksi.
Liséksi varastossa sdilytetaan vaihtelevaa maaraa kuljetusyksikoitd, koska niita ei
tuotantotiloissa saa sailyttaa ja niiden pitaa olla tuotteiden kanssa saman lampdisia
lastattaessa, jotta kuormatilan 1a&mpd ei nouse tai laske kuljetusta aloitettaessa.
Tavoite on, ettd varastossa pidetdan vain kuluvan pdivan tarve kuljetusyksikoité,
varastotilan puutteen vuoksi. Varastossa on toisinaan myods pakkausmateriaaleja,
joiden méara pyritddn minimoimaan. Varastossa ovat siis asiakkaiden tuotteet,
varastoitavat tuotteet ja kuljetusyksikot, sekd materiaalit samaan aikaan. Ongelmia
syntyy, kun lavat sekoittuvat helposti kesken&an. Lisdksi osan toimituksista
noutaa ulkopuolinen kuski, joka ei aina ole taysin perilla siitd mista kaikkialta
pitdd katsoa, jotta kaikki tulee mukaan. Yleisilmeestd nékee, ettd kaikki muu
paitsi asiakkaiden lavat lojuvat ympdéri varastoa ilman jarkevad paikkaa.
Varastossa tapahtuu myds kerdily, joten kaytavilla tarvitaan mahdollisimman
paljon tilaa. Automaattiselta kelmutuskoneelta puuttuu myos paikka lahettamaosta,
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joten lavat kelmutetaan k&sin. L&hettdmosta lahtee péivassa n. 35-45 lavaa
tuotteita 22 eri tukulle.

7.4 Tuotantotilat

Tuotantotiloja, joissa jalostus tapahtuu (Kuvio 5) on kaksi. Toinen on vanha
paahalli, jossa esikasitellddn raaka-aineita viipalointia varten. Toinen tila on
valivaraston jalkeen, jossa hoidetaan pesu, pilkkominen ja pakkaus. Koneiden
paikat tuotantotiloissa ovat hyvin perustellut, joten niiden paikkoja ei kannata
ldhted muuttamaan, ellei valttdmatta tarvita tilaa jollekin toiselle toiminnalle. Osa
koneista tarvitsee vesi-, viemadri- tai paineilmaliitdnnan, sek& kaikki koneet
tarvitsevat voimavirtaa. Nama liitdnnét sanelevat myos osittain koneiden paikan
tuotantotiloissa, vaikka sahko ja paineilma onkin saatavilla katosta muunneltavasti
kiskoilta. Tuotantotilojen reunoille on kertynyt perinteiseen tapaan monenlaista
turhaakin materiaalia. Reunoilta 16ytyy tarpeellisia tyokaluja ja apuvalineit,
raaka-aineita ja pakkausmateriaaleja, ylimaaraisia sek& varalla olevia koneita,
kuten vaakoja. Tuotantotiloissa ei saa olla ollenkaan puisia lavoja varsinkaan

lattialla hygieenisyyden vuoksi. Mielestani myds tassa olisi parantamisen varaa.

Paloittelu
Sekoittaminen
~ 3| Raastaminen v
Kuorinta Punnitus
————— 3| Viipalointi ¥
Pussitus / pakkaus
Pesu ly| Linkous gl Repiminen

Kuvio 5. Vitarion tuotantolinjan péapiirteet 2008

7.5 Tilausten kasittely

Tilaus on aamulla tullut: Lunden, Kesko

Tilaus tulee 12.00 mennessad: Raisiocenter, Saloplaza, Vantaa Jumbo, lkaalisten

kylpyla
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Tilaus tulee 12-14.00: Pulkka, Kala ja Maa, Vihannespalvelu, Immonen, Kimmon
vihannes
Tilaus tulee 14.00 jalkeen: Satotukku, Ryytimaa, Sonck, Vihannesporssi, Agriga,

Hevitukkurit, Heinon tukku, Suomen tuoretukku, Keslog JKI,

Taman hetken toiminnanohjaus tapahtuu Ykkonen nimisen ohjelman avulla.
Ohjelma on vanha ja tullut tiensa paahan. Siitd rutistetaan talla hetkellda kaikki
tehot irti. Esimerkiksi tilauksia ei pysty syottdmaan kuin yhdella koneella
kerrallaan, jotta ohjelma ei kaatuisi. Ohjelmasta saa tuotantoa varten tulosteet vain
asiakkaittain, joten yksittdisen tuotteen paivan menekki taytyy erikseen poimia

jokaiselta asiakkaalta kasin. Laskutus onnistuu kuitenkin viela toistaiseksi.

Tilaukset tulevat faksilla ja puhelimella. Jokaisen asiakkaan tilauskaavake on
erilainen. Naistd syisté johtuen tilausten kasittelyssa voi helposti tapahtua virheita.
Tilaus kirjoitetaan ensin paperille, sitten jarjestelmdan, josta saadaan vain
asiakaskohtaiset tulosteet. Taman jalkeen tulosteista keratadn kasin tarpeellinen
tieto tuotantoon, jotta tuotanto saadaan heti kdyntiin. Toisella kertaa pyritdan
saamaan loput tilaukset tuotantoon, silld osa tilauksista tulee niin myohéaan, etta

niita ei ehdita odottaa.

7.6 Tuloksien yhteenveto ja toimenpide-ehdotukset

Haastatteluista saadut tiedot on esitetty Vitariosta kertovassa kappaleessa varsin
yksityiskohtaisesti. Haastatteluissa kaytettiin kysymysrunkoa, joka on liitteend
opinnédytetydssd. Kuten jo edelld mainitsin, mielestani haastattelu ja havainnointi
meni varsin hyvin ja aineistoa kertyi varsin paljon. Kaikista tuloksista havaitsee
selvasti, ettd yrityksessd pitda luoda selvét toimintatavat, jotka tehdaan selvaksi
koko yrityksen henkiltstolle. Haasteita tiedottamiseen tuo tydntekijoiden
monikansallisuus ja kielitaito. Kaikki tyontekijat eivat puhu ollenkaan suomea.
Jotta kone toimii, pit&d& sen koneistonkin toimia niin kuin kayttdohjeissa sanotaan.
Tassa tapauksessa ohjeet on Kirjoitettava useammalla kielelld. Haastattelujen
pohjalta olen valmistellut toimenpide-ehdotukset, sekd layout ehdotuksia, jotka

ovat liitteing tyssa.
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7.6.1 Vastaanoton ja raaka-ainevaraston toimenpide-ehdotukset

Koska kyse on padasiassa elintarvikkeista on erityisen tarkea, ettd saapuva tavara
on laadultaan sitd, mitd on sovittu. Ainoa tapa varmistua laadusta on tehda
tarpeeksi perusteellinen vastaanottotarkastus. Kaikissa tilanteissa sitd ei
kuitenkaan voida tehd& valittomasti tavaran saapuessa, esimeriksi yolla. Tallgin
tavaralle tulee varata alue varastosta, johon se jatetddn odottamaan vastaanoton
toimenpiteitd. Toimenpiteitd ovat sekalavojen jakaminen tuotekohtaisesti omille

lavoilleen, vastaanottopdiva tarran liimaus ja ajo omalle paikalleen.

Lavat merkitd&n saapumispdivan mukaan, jotta useasta erésté osataan ottaa vanhin
kayttoon ensin Fi-Fo periaatteella. Poikkeuksiakin téssd periaatteessa saattaa
joskus tulla, kun samaa raaka-ainetta tulee usealta eri toimittajalta. Joskus
viimeisend saapunut erd saattaa olla kypsempaa kuin edellinen, jolloin se

luonnollisesti pitdé kéayttaa ensin pois.

Tarkastukseen sisédltyy my6s omavalvontasuunnitelman mukainen laadullinen
tarkastus. Tarkeintd on, ettd kaikki vastaanottotoimenpiteet on suoritettu ennen
kuin raaka-aine otetaan seuraavana tyopdivand tuotantoon. Nain valtytadan
paastdmastd huonolaatuista raaka-ainetta tuotantoon sek& eri aikaan saapuneita
erida sekoittumasta. TyOaikana saapuva tavara tulee tarkastaa vélittdmaésti sen
saapuessa, jotta  kuljetusasiakirjoihin  saadaan  tarvittaessa  varauma
huonolaatuisesta raaka-aineesta tai jopa palautettua raaka-aine samalla kertaa.
Huonolaatuisen raaka-aineen poistaminen varastotiloista on tarkeédd, ettei sitd
vahingossa oteta kayttdon tai, ettei raaka-aineessa olevat mikrobit levia muihin

tuotteisiin.

Raaka-aineen tarkastus tulee suorittaa ennalta maarattyjen kaytantéjen mukaan.
Lampatila, tuoreus, ulkopuolinen kunto ja mé&&ra ovat tarkeimpid tarkastuksen
kohteita. Kun raaka-aine tulee kaukaa ulkomailta kontissa, saattaa esimerkiksi
matkan aikana kylmdkoneen vdliaikainenkin kéayttokatko vaurioittaa koko
kuorman liiallisen kylmyyden tai kuumuuden vuoksi. Jotta tarkastus olisi
mahdollisimman luotettava, on yrityksen nimettdva asiaan koulutetut henkil6t,

jotka tekevat tarkastuksen. Tarkastuksessa tarvitaan lavavaakaa punnitsemiseen,
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erilliset lampdotilan mittauslaitteet pinta- sek& ydinlampdtilaa varten ja tarvittavat
asiapaperit ja yrityksen mahdollinen raaka-aineen tarkastuskirja, johon tiedot
raaka-aineista Kirjataan. Raaka-aine erasta tulee ottaa myos ndyte, josta saattaa
havaita piilevat viat ennen kuin valmis tuote on ehtinyt asiakkaalle asti. Tallin
voidaan suorittaa nopea myynnista poisveto, jos laatu ei vastaa sille maarattyja
kriteereitd. Kaikki tulisi siis tapahtua yrityksen omavalvontasuunnitelman

mukaan.

Koska yrityksessd on useita kuorman purku- ja lastauspaikkoja ympéri
rakennusta, on oikea ovi merkittdvi selvésti esimerkiksi tekstilld “saapuva” ja
“arriving”, koska nykyéddn kuski ei vélttdmattd osaa suomenkieltd. My0s ovien
selke& numerointi auttaa. Jos raaka-aine saapuu vaaraan varastoon, toiseen paahan
taloa tai jopa vaaraan rakennukseen, se aiheuttaa turhaa tyota yritykselle. Turha
ty6 lisdd kustannuksia ja aiheuttaa vaurioitumisriskeja seka vahent&d sisdisen
logistiikan tehokkuutta. Tavoitteena siis on, ettd raaka-aineiden ja muiden
saapuvien materiaalien toimitusosoite tarkastetaan mieluiten ennen kuin ne

puretaan autosta ja ajetaan suoraan omalle varastopaikalleen.

Ostoja tehdessd seka kuljetuksia tilattaessa on annettava selvét ohjeet milloin,
minne ja millaisessa muodossa ja mitd laatua halutaan. Aikataulu on annettava
toimittajalle sek& kuljetusliikkeelle, jotta he osaavat toimittaa tuotteen oikeaan
aikaan, kun tuotanto sitd tarvitsee ja varastossa on tilaa. Myos tarkka paikka on
madriteltdva sekd dokumenteissa ettd fyysisesti yrityksen tiloissa. Talloin
séastytadn toimitettujen yksikoiden turhalta liikuttelulta edestakaisin yrityksen
oman tyovoiman avulla. Kun kuljetuksessa tulee péaaasiassa kuorimoon menevia
suuria méaaria painavia lavoja, kannattaa varmuuden vuoksi madrittada
toimitusosoitteeksi kuorimo, jolloin suurin osa raaka-aineista paityy oikeaan
osoitteeseen. Koska yrityksessé ei voida kasitelld muita kuin kuormalavoja, tulee
tilauksessa mainita myos se, ett4 raaka-aineet tulee toimittaa kuormalavoilla, silla
irtonaisten suursakkien liikuttelu olisi hankalaa. Kuljetuksista sovittaessa tulisi
harkita véaérasta tavaran purkauksesta aiheutuvaa kiintedd korvausta, jos yrityksen
oma henkilokunta joutuu siirtdimaan vaarin toimitetut lavat toiseen paikkaan.
Turhia palautuksia valtetdan, kun tuotteiden laatu méaritelldan tarkasti. Talloin ei

vadran toimituksen vuoksi jouduta tekemaan suurta paperity6téd eika raaka-aineen
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havittdmistd tai palauttamista. Jos yrityksessd otetaan k&yttéon uusi
toiminnanohjausjarjestelmd, kasvaa huolellisesti tehdyn vastaanottotarkastuksen
hyoty vield suuremmaksi, koska saadut tiedot voidaan syottdaa jarjestelméaan

varastonhallintaohjelmistolle.

7.6.2 Raaka-aine varaston layout-ehdotus

Keino, jolla raaka-aine varastoinnin tehokkuutta kohdeyrityksessad voidaan
parhaiten parantaa, on selked ja perusteltu layout. Siihen liittyen huomioidaan
varastopaikkojen madrittely seka turha edestakaisin liikuttelun poistaminen.
Saapuvan tavaran varastoissa on otettava kayttéon uusien vastaanottorutiinien
lisdksi kaytannollisempi layout suunnitelma. Lisaksi ketd&n kuskia ei tule paéstaa
purkamaan yksin kuormaa, ellei kuskilla ole varmasti yrityksen toimintatavat
tiedossa. Sisddnpaasyn esto tehdaan yksikertaisesti lukitsemalla ovi. Saapumisesta
on tehtava ilmoitus joko etsimalld yrityksen henkilokunnan edustaja paikalle tai

soittamalla ovessa olevaan numeroon.

Koska varastotilaa on tdman hetken tarpeisiin riittdvasti, pystyy yritys
jarjestelmallisella varaston tadydentdmiselld havittdmaan edestakaisin liikuttelun,
jota tapahtuu, kun vanhempia lavoja liikutellaan uusien eteen. Koska yritykseen
tulee arviolta kolme eri raaka-ainetta noin 15 lavaa kutakin, voidaan toisesta
reunasta tayttdmalla ja toisesta reunasta purkamalla séilyttaa jarjestys tuoreiden ja
vanhentuvien vélilla. Talla periaatteella joudutaan maksimissaan siirtdmaan yhta
lavajonoa, jos uutta tavaraa tulee niin paljon, ettd tyhjentyneet jonot eivét riité.
Néille kolmelle eri tuotteelle varataan varastosta kiinted “kenttd” maalaamalla
lattiaan rajat, jolloin muut raaka-aineet eivat tule vaarille paikoille. My6s muille
tuotteille seka vapaana pidettaville kulkuvéylille maalataan rajat lattiaan. Rajoja
noudattamalla raaka-aineet pysyvat paikoillaan ja kulkuvaylat riittdvan leveina
myaos trukille. (Liite 3)

Koska muita raaka-aineita tulee pdadasiassa 1-2 lavaa kerrallaan pérjatdan
naidenkin tuotteiden kohdalla lI&hes aina korkeintaan yhden lavan siirtdmisella.
Usein ei tarvitse edes siirtdd yhtdkaan lavaa. Vastakkaiselta seinéltd tulee varata
naille tuotteille yksi jono kullekin, pois lukien ne raaka-aineet, joita tulee vain
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muutama laatikko. Tall6in voi yhdell& lavalla olla helposti hyvassa jarjestyksessa
2-4 eri tuotetta. Talla periaatteella varaston keskelle ja& selked kulkuvayla trukille
ja muille materiaalin késittelylaitteille. Lyhyelle sisaseindlle voidaan sijoittaa
lavat, joiden tiedetd&n menevén heti kayttoon tai vastaanotetut sekalavat, jotka
puretaan myohemmin lavoille raaka-aineittain. Seindssa olevat raaka-aineiden

nimikyltit nostetaan ylemmas, jotta ne ndkyvat myos lavojen takaa.

Yksittaisten raaka-aineiden paikat maaraytyvéat seuraavasti

1. 3-4 suurivolumisinta tuotetta tulee siséseindlle ja pienemmat méaéarat tulevat
ulkoseinélle

2. Lampdtilan vaihtelun keston mukaan herkimmat eivat tule oviaukon viereen

3. Suurivolumiset tai painavimmat tulevat lahemmés ovea

Volyymi huomioidessa sadstetddn arvokasta tyontekijoiden aikaa, kun usein
varastosta haettavat tuotteet sijaitsevat lahempana lastauslaiturin ja tuotantotilan
ovea, kun taas harvemmin tarvittavat sijaitsevat varaston peralld. Raaka-aine
varaston pituus on 20 metrid, joten kavelymatkaa keréantyy reilusti. Kun otetaan
huomioon tuotteiden paino, on painavia raaka-aineita helpompi siirtad lyhyempi

matka sekd autosta varastoon etta varastosta tuotantoon.

Haastattelujen yhteydessd keskustelimme my0s ajatuksesta muuttaa raaka-
ainevarasto lapivirtaus varastoksi, mutta todellisuudessa l&pivirtausta tarvitsevat
vain kolme eri tuotetta. Nama tuotteet on pakattu heikoille ja huonokuntoisille
lavoille, jotka saattavat aiheuttaa hairiditd l&pivirtaushyllyssa. Téstd johtuen

suunnitelmat eivat sisélla tietoa lapivirtaus hyllyista.

7.6.3 Vilivaraston toimenpide-ehdotukset

Vélivaraston tarkoitus on varastoida puolivalmisteita. Yrityksessé vélivarastoa
kéytetddn myos tukemaan raaka-ainevarastoa. Sen sijainti vahentad tehokkaasti
edestakaista liikettd, kun on tarvetta varastoida puolivalmisteita. Koska
valivaraston tuotteet ovat padsaantoisesti kuorettomia, korostuvat muutamat seikat
varaston toiminnassa. Varastotilan on oltava juuri oikean ldmpdinen, sopivan

kostea seka erityisen puhdas alue. Lisaksi on erityisen tarke&é, ettd Fi-Fo-periaate
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toimii  moitteettomasti, silla kuorettomat tuotteet sailyvat merkittavasti
lyhyemman aikaa kuin kuorelliset raaka-aineet. Puolivalmisteet tulee varastoida
siten, ettd samat tuotteet ovat aina vierekkéin, jolloin on helppo suorittaa laskenta
ja tarvittava aines loytyy helposti. (Liite 4) Nimettyja paikkoja ei mielestani
tarvita, sill& tuotteita on vield sen verran vahan ja varaston pinta-ala on niin pieni,

etta se pysyy hallinnassa. Puisia lavoja ei endé tassé vaiheessa saisi kayttaa!

7.6.4 Lahettdamon toimenpide-ehdotukset

Koska valmisvarastoa kaytetddn moneen eri tarkoitukseen sen toiminnan
suunnittelu on haasteellista. Varastoa kéaytetd&n valmiiden tuotteiden varastointiin,
tuotteiden kerailyyn, tarvittaessa terminaalina muiden yritysten vélitettaville

toimituksille, seké osittain kuljetusyksikoiden aktiivivarastona.

Layoutia rajaava tekijd& on se, ettd jokaisen asiakkaan lavoja on pystyttavé
kasaamaan samaan aikaan. Niihin on my0s péastava kasiksi haarukkavaunulla
talld hetkella mielivaltaisessa jarjestyksessa kuormaa lastattaessa. Tama johtuu
padasiassa kahdesta syystd. Ensinnédkin periaatteessa kaikkien asiakkaiden lavat
valmistuvat kuljetettavaksi samaan aikaan ja toiseksi kuljettajien on voitava valita
tarpeen vaatiessa lastausjarjestys, joka on siis purkujarjestykselle vastainen.
Kuljettajilla on toki yksi reittisuunnitelma pohjana, mutta jos tuotanto on
myoOhéssa pitdd kuljettajien ajaa reitti sen mukaan mihin tuotteet on kiireisimmin
toimitettava, silla jotkut jatkokuljetukset jopa odottavat vain Vitarion lavoja. Muut
tekijat, kuten asiakkaille toimitettavien lavojen méérd ja koko eivét vaikuta
pakottavasti layoutiin, mutta ne on otettava huomioon toimivaa ratkaisua
suunniteltaessa. Vaikuttavia tekijoitd kayttotarkoitusten lisdksi ovat toisesta
tehtaasta tulevien tdysien lavojen, seka kerdiltavien sekalavojen vaatimat paikat ja
liikuttelu.

7.6.5 Lé&hettdmon layout-ehdotus 1

Asiakkaat jaotellaan l&hettdimdon siten, ettd useamman kuin yhden lavan asiakkaat
tulevat pitkalle sisaseindlle, yhden lavan asiakkaat tulevat pitkalle ulkoseinélle
sekd rullakkoja erikoisasiakkaat tulevat lyhyelle sisaseinélle. (Liite 5) Lisaksi

suurivolumisten asiakkaiden lahetykset, joille siis menee yli kaksi lavaa tavaraa,
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tulevat lyhyelle ulkoseinélle. Lyhyelle ulkoseindlle voidaan tuoda my6s omia
toisesta tehtaasta tulevia lavoja. Suurin piirtein keskelle varastoa tulee valmiiden
tuotteiden alue seka tyhjien kuljetusyksikoiden aktiivivarasto. Koska asiakkaat on
jaoteltu toimituskoon mukaan, jaa molemmille puolille varastoa selvemmat
kaytavat, joita pitkin padsee helpoiten kulkemaan varaston oville. Liséksi
asiakkaat jaetaan tamén jélkeen kuljetusalueisiin, jolloin jokainen kuski saa
helpommin oikeat lavat autoon. Tama malli palvelee tasapuolisemmin kaikkia
varastonkayttajia. Sekd kerdilyvirheet ettd véarat toimitukset véhenevét, kun
lavoja ei ole pitkin varastoa. Jarjestys toteutetaan arkipdivien toimitusten
perusteella, silla ne toistuvat nelja kertaa viikossa, jolloin saadaan suurempi hyoty

jarjestyksestd. Viikonloppuna toimituksia on vain kerran.

7.6.6 Léahettdmon layout-ehdotus 2

Asiakkaat jaotellaan lahettdm6on sen perusteella, kummasta ovesta tulee suurin
madra tuotteita kenellekin asiakkaalle. Tamé ratkaisu kasaa tietysti ovien eteen
suurimmat asiakkaat, jolloin kulkuaukot ovat alttiita tukkeutumiselle. Tama
ratkaisu lyhentda tuotteiden varastoon tuontiin kuluvaa aikaa, jos tuotteet tuodaan
jokaiselle asiakkaalle erikseen. Jos tuotteet tuodaan yksi tuote kerrallaan,
jakamalla samalla jokaiselle asiakkaalle samalla kertaa, tastd mallista ei ole
juurikaan hyotyd, silla koko varasto on kuitenkin Kierrettdva tosin nopeasti
kevenevalla kuormalla. Todellisuudessa tdma vaihtoehto ei valttaméttd eroa paljoa
ensimmaisestd vaihtoehdosta, jossa suurivolumiset asiakkaat olivat jo 1dhes kaikki

pitkall& sisaseinalla ovien valissa.

7.6.7 L&hettdamon layout-ehdotus 3

Kaikki asiakkaat jaotellaan puhtaasti jakelualueiden ja jarjestyksen mukaan
jonoihin, josta lastaus suoraan autoon on helpompaa. Tatd tapaa kaytetaan
yleisesti kuljetusliikkeissd, jossa asiakkaan toimitus kerataan esimerkiksi lavalle
kerdilytrukilla varastosta ja viedd&n valmiina pakettina lahettdmd6n odottamaan
lastausta. Vitariossa suurin ongelma tdman vaihtoehdon kanssa on nopeasti
aikataulun mukaan muuttuvat jakelureitit. Reittien muutoksia syntyy, jos tuotanto

on myo6hassa aikataulusta. Talloin lavat ovat sekaisin  suhteessa
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lastausjérjestykseen. Liséksi vaihtoehto sekoittaa helposti varastoa, silla
parhaimmillaan yhdelle asiakkaalle toimitettavien lavojen méaré vaihtelee 1-6
lavan valilla, jolloin jonoon pitdisi mahtua varaamaan aina maksimi lavamaarélle
tilaa.  Ongelmaksi tulee myo6s yliméardisten tuotteiden sijoittaminen, ellei

varaston péihin ja tilaa sailytykselle.
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8 JOHTOPAATOKSET

Taman tyon tavoitteena oli havaita Vitario Oy:n varastojen toimintaan liittyvéat
ongelmat ja I0ytaa niihin vaihtoehtoisia ratkaisuja. Lisaksi varastoille oli tarkoitus
kehittéda keréattyjen tietojen pohjalta layout suunnitelmat, joiden toimivuutta yritys

voi halutessaan kokeilla.

Tutkimusta varten keréttiin teoriatietoa tuotteiden kasittelysta lahinna varastoissa,
sekd tilojen toimivuuden parantamisesta. Tutkimus suoritettiin kvalitatiivisena
tutkimuksena teemahaastatteluiden ja tutkijan havainnoinnin avulla. Haastattelut
suoritettiin yrityksen tiloissa ja haastatteluiden jélkeen tehtiin kierros yrityksen
varasto- ja tuotantotiloissa. Haastateltavat henkil6t olivat juuri oikeita vastaamaan
kysymyksiini, mika teki haastattelusta helppoa. Kierroksen tekeminen oli
mielestani ensiarvoisen tarkeda, jotta néki itse miten asiat toimivat yrityksessa.
Kierros ajoitettiin tuotannon aikaan, silla kuskina olen ollut paikalla yleensa vasta
kun kaikki on valmista.

Mielestani kaikki haastateltavat ymmarsivét kysymyksen samalla tavalla ja, koska
kyseessa oli haastattelu, pystyin tarpeen vaatiessa tekemd&dn tarkentavia tai
korjaavia kysymyksid, jos Kkysyttdvd asia jai epéselvaksi haastateltavalle.
Vastauksissa oli myds selvasti havaittavissa sama suunta eli haastateltavat itseni
mukaan lukien olimme l&hes samaa mieltd asioista. Mielestani ndma seikat

todistavat tutkimuksen reliaabeliksi ja validiksi.

Tutkimus oli haastava, silld sen tekeminen osui nopeimman kasvun aikaan
yrityksessa ja tutkimuksen teko tapahtui kuitenkin normaalia hitaammalla
aikataululla. Yritykseen valmistui laajennus vahan ennen, kuin ehdin valita sen
opinnaytetyon aiheekseni. Nyt opinndytetyon valmistumisen hetkilla laajennus on
jo tayttynyt ja uutta laajennuksen tarpeellisuutta harkitaan ja lasketaan.
Toivottavasti tdmé tyo antaa lisdé harkinta aikaa tehostamalla yrityksen toimintaa.
Kaikesta huolimatta tutkimusta oli mielenkiintoista tehd4, silld aihe kiinnosti

minua ja oma tyoskentelyni yrityksessa helpotti ongelmien hahmottamista.
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Yleisesti voin tutkimukseni pohjalta todeta, ettd yrityksen varastojen toimintaa
voidaan parantaa layoutia kehittamalld, esimerkiksi ehdotusteni pohjalta tamén
hetken tarpeita vastaavaksi. Tilaa kohdeyrityksessé oikeastaan on, se on vain

kaytetty tehottomasti ja ilman kiinteda jérjestysta ja rutiineja.

Jatkotutkimus aiheita tulee mieleeni ainakin kaksi, jotka sivuavat laheisesti omaa
aihettani. Koska tdma ty0 keskittyi varastojen layoutin kehittdmiseen jai
tuotannon layout lahes kokonaan tarkastelematta, joten jatkotutkimuksen aiheen
saa tuotannon layoutin kehittdmisestd. Yritys kayttdd jonkin verran s&hkoista
toiminnanohjausjarjestelmas, joten toinen jatkotutkimuksen aihe voisi olla

yrityksen toiminnan tehostaminen sahkoisen toiminnanohjausjarjestelman avulla.
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Liite 1.
1. Yritys
2. Haastateltava ja asema yrityksessa
3. Yrityksen tarjoamat tuotteet ja palvelut
4. Yrityksen sijainti
5. Varastojen koko lavapaikkoina
6. Materiaalin siirto yksikot raaka-aineen saapuessa, yrityksen sisalla
kasiteltdessd ja asiakkaille lahetettdessa?
1) Laatikko
2) Lava
3) Rullakko
4) Sakki
5) Muu?

7. Raaka-aineiden sailytys varastossa lava lattialla / hyllyssa?
8. Valmistuotteiden séilytys varastossa lava lattialla / hyllyssa?

9. Tulevan raaka-aineen mééra lavoissa /pv tai /vko?
10. Lahtevien tuotteiden maaré lavoissa /pv tai /vko?

11. Misté raaka-aineet tulevat?
12. Minne valmistuotteet ldhtevat?

13. Miten raaka-aineet tarkastetaan saapuessa?
14. Miten lahetykset tarkastetaan ennen toimitusta?

15. Miten raaka-aineita kasitellddn ennen varastoimista?
16. Miten lahetykset valmistellaan kuljetusta varten?

17. Onko varaston kierto tarpeeksi nopeaa, jos ei, mista johtuu?
18. Onko toimitusvirta jokaiselle asiakkaalle jatkuvaa ja tasaista”?

19. Sailytetddnkd varastoissa turhaa tavaraa, jota ei tarvita péivittain,
viikoittain kuukausittain vuosittain tai ollenkaan?

20. Onko kaytossé séhkoinen varastonhallintajarjestelma?
21. Miten varastot hallitaan ilman s&hkdista jarjestelméaa?

22. Miten séhkoinen jérjestelma helpottaisi raaka-aineiden, puolivalmisteiden
tai valmistuotteiden hallintaa?

23. Onko nimetty varastotyontekijé jonka vastuulla on varasto(jen)
paivittdinen jatkuva toimivuus ja kehittdminen. Olisiko sellaiselle tarvetta?
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24. Mita varastoitavia raaka-aineita ei voida sailyttda samassa tilassa toisten

aineiden kanssa?

25. Varastoinnin ongelmat?

26.

217.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

1)
2)

3)
4)
5)
6)
7)
8)

9)

Raaka-aineiden vastaanottaminen on hankalaa
Raaka-aineiden séilyttdminen ja hyllyttdminen on
hankalaa

Varastotilat ovat liian pienet toiminnalle

Varaston hoitoon ei riitd henkiloresursseja

Varaston hoitoon ei ole tarvittavia tyovélineita
Saapuneiden sekalavojen jarjestdminen on hankalaa
Léahetysten pakkaaminen on hankalaa

Varastossa olevien raaka-aineiden hahmottaminen on
vaikeaa (mé&ard, laatu, paivaysseuranta)

Valmiiden / puolivalmiiden tuotteiden hahmottaminen on
vaikeaa (mé&ard, laatu, paivaysseuranta)

10) Raaka-aineiden paikat eivat ole selvia

11) Asiakkaille lahtevien yksikodiden paikat eivat ole selvia
12) Varasto ei pysy siistind varastoinnin aikana

13) Varastoa on vaikea hoitaa rutiineiden puuttumisen vuoksi
14) Muuta?

Oletteko tyytyvdinen saapuvan varaston tilaan?

Oletteko tyytyvainen puolivalmiste varaston tilaan?

Oletteko tyytyvainen valmis/lahtevén varaston tilaan?

Mité hyvia puolia varastossa on jotka tulisi sailyttda?

Mité huonoja puolia varastossa on, jota tulisi kehittaa?

Mika tuntuu varastoinnissa ja raaka-aineiden/tuotteiden kasittelyssa
kalleimmalta tai turhimmalta?

Mité eri jatelajeja syntyy?

Miten jatteet késitelldén ja “hévitetddn™?

1)
2)
3)
4)

Sekajate

Lajittelu

Kaytetyn kierrétys
Uusiokayttd myymalla
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Materiaalivirta

Jatevirta

Saapuva
laatikot ja lavat

Lahteva jate
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Saapuva
tarvike
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Varasto
Tuotanto
Lastauslaituri
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Ovet materiaalin
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Saapuvavarasto
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Kavytava ja pikkuvarasto
I
]
Valivarasto
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LITES
Lahtevavarasto
1
Hevi Kanta Vihan Pulkk Tukk Matti Heino Keslo Keslo Hevi Hevi
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Valmi Valmi Valmi Valmi Valmi Valmi Valmi Valmi
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kerail kerail kerail kerail kerail kerail kerail kerail
yyn yyn yyn yyn yyn yyn yyn yyn
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alo kku ten héame maki onen nesko ukkuri a 0 0 0
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