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1 JOHDANTO

Taman luku on toimeksiantajan pyynnosta salainen.



2 YRITYSESITTELY

2.1 Yrityksen taustatiedot

”Champion Door kehittdd ja tuottaa luotettavasti toimivia korkealaatuisia
erikoisovituotteita. Tuotannossa yhtio kayttad parhaita materiaaleja ja kom-
ponentteja sekd hyodyntéa laajaa partneriyritys- ja alihankintaverkostoa. Champion
Door toimii kansainvilisesti.” (Haapakoski 2010.)
Champion Door Oy on menestyvd, neljagkymmentéd henkiloa tyollistava suurteollisuusovia
valmistava perheyritys Nivalan teollisuuspuistossa. Yritys on perustettu vuonna 1974, mut-
ta ovituotantoon toiminta on siirtynyt vuonna 1992. Yrityksen omistavat veljekset Pekka ja
Mika Hosio perheineen. Pekka toimii yrityksessé toimitusjohtajana ja Mika vientijohtajana
ja hallituksen puheenjohtajana. Pekan vaimo on yrityksessé osaomistajana ja tyoskentelee
taloushallinnossa. Toiminta Champion Door Oy:ssa on dokumentoitu kansainvalisten suo-
menkielisten standardien SFS-EN 1SO 9001:2008, SFS-EN ISO 14001:2004 ja OHSAS
18001:2007 vaatimusten mukaisesti. (Finpro 2010; Keski-Pohjanmaan yrittajat 2010;
Haapakoski 2010.)

Champion Door Oy:n teeseina ovat olleet periksiantamattomuus ja maaratietoinen pyr-
kimys kansainvéliseen kasvuun, mika on vahvistanut yrityksen asemaa vaativilla
markkinoilla. Yritys perusti sivutoimipisteen Ranskaan ja solmi kolmivuotisen sopimuksen
kansainvélisen lentoyhtid Airbusin kanssa nosto-ovijarjestelmien toimituksesta seitsemalle
eri tehtaalle Saksaan, Ranskaan ja Espanjaan vuoden 2010 kevaalla. Yritys hoitaa itse tuot-
teiden myynnin, suunnitteluun seka asennuksen. Myos takuu ja huolto hoidetaan yrityksen
toimesta. Laatu ja toimitusvarmuus ovat toiminnan elinehtoja. Ne ovat erdité tekijoita, min-
k& vuoksi yritys menestyy. Se, mitd on sopimuksessa luvattu, pidetd&n. N&in pystytdan ta-
kaamaan yhteistyd jatkossakin. (Champion Door Oy 2009; Finpro 2010; Keski-
Pohjanmaan yrittajat 2010.)

Champion Door Oy:n tuotannosta 55 prosenttia menee vientiin, miké osaltaan viestii va-
hvasta halusta kansainvéalistyd. Yritys onkin saavuttanut erittdin vahvan jalansijan kan-
sainvélisilla markkinoilla. Toimitusjohtaja Pekka Hosio kertoo suomalaisten yritysten kan-
sainvélistamisen tukijan, Finpron Menestystarinoita —artikkelissa, ettd yrityksen toi-
mintaperiaatteena on valmistaa tuotteita asiakaslédhtoisesti, laadukkaasti ja varmasti. Val-

mius palvella asiakkaita pienid yksityiskohtia myéten on erds toiminnan kulmakivista.



Myos tydntekijoiden valinta ja heistd huolehtiminen sekd omat innovaatiot ovat Hosion
mukaan térkeita tekijoitd yrityksen menestystarinassa. Tarked osa menestyksen suhteen on
verkostoitumisella, minkd avulla yritys on saanut keskittyd ydinosaamiseensa. (Finpro
2010.)

Champion Door Oy on listattu Maakuntien Menestyjat -listalle, ja se palkittiin vuonna
2010 maakunnallisella yrittdjapalkinnolla, joka luovutettiin Keski-Pohjanmaan yrit-
tdjajuhlilla palkintoraadin toimesta yksimielisesti yritykselle, joka “erikoitumisellaan ja
kansainvaliselld toiminnallaan erottuu esimerkillisend esikuvana alueemme elin-

keinoelamalle.” (Keski-Pohjanmaan yrittgjat 2010.)

Yrityksen liikevaihto oli vuonna 2010 5,17 miljoona, mik& oli 8,1 prosenttia parempi kuin
edellisend vuonna. Yrityksen liikevaihto on kasvanut koko ajan, mutta nettotulos (240 000
euroa) vuonna 2010 oli edellista vuotta hieman heikompi. Yrityksen omavaraisuusaste oli
samaisena vuonna 52,7 prosenttia ja sijoitetun padoman tuottoprosentti 18,7 prosenttia. Tu-
loksen heikkenemisestd huolimatta yrityksen kannattavuus oli padomantuotolla mitattuna

erinomainen. (Kauppalehti 2011.)

2.2 Tuotteet

Champion Door Oy:n tuotevalikoimaan kuuluu kangasnosto -ovia asiakkaan tarpeisiin aina
teollisuusovista, varastojen ja lentokonehallien oviin. Champion Doorin valmistamat ovet
ovat 80 prosenttisesti kotimaisia, voimassa olevien standardien mukaisia ja CE -merKittyj4,
pitkdikaisid ja ldhes huoltovapaita, hyvdn danen- ja lammoneristyksen omaavia Kko-
konaisuuksia. Kaikki ovissa kaytettdvét kankaat ovat home-, uv- ja palosuojattuja. Yritys
valmistaa tuotteet tilauksesta asiakkaan tarpeen mukaiset ovet laadukkaasti, vahvalla asian-
tuntemuksella. (Champion Door Oy 2011.)

Champion Door Oy:n tuotevalikoimaan kuuluu NK1 Single-, NK1R Roll-, Lite-, NK2
Double-, NK4 Warm-, NK5 Farmer-, NK3 Fast-, pressu- ja liuskaovet sek& lattialuukut
useilla vérivaihtoehdoilla ja lisdvarusteilla. Kuviossa 1. on esitetty Champion Door Oy:n
valmistamia ja toimittamia NK2 Double-ovia Keski-Euroopassa. Ovissa yleisimmin
kaytettavien kankaiden neliépaino on 800 grammaa, niiden repimislujuus on 350/300
Newtonia ja vetolujuus 3000 Newtonia/5cm. Ovivaihtoehtojen [ammon- ja pakkasen kesto



on +70 celsiusasteesta -40 celsiusasteeseen, mutta arktista kangasta kéytettdessa toimivuus
on taattu jopa -60 celsiusasteeseen saakka. Lukuun ottamatta liuska- ja pressuovia, ovien
ohjaus toteutetaan elektronisesti. Teollisuusovissa kayttjannite on 380 volttia ja oh-
jausjannite 24 volttia. Kotelointiluokka on IP54. Moottoriteho eri vaihtoehdoissa on yh-

desta kolmeen wattia ja vaantd 250 — 1400 Newton-metrid yhtd moottoria kohden. NK5

Farmer ovi on ainoa elektronisesti ohjattava ovityyppi, jonka kéayttéjannite on 220 volttia.
(Champion Door Oy 2011.)

KUVIO 1. NK2 -Double. (Champion Door Oy 2011.)



3 VARASTOINTI

Varastointi on yrityksen sisdista logistiikkaa, johon kuuluu téssa luvussa maariteltyja toi-
mintoja. Arkikielessd varasto ja varastointi ovat sanoina varmasti jokaiselle suomalaisille
tuttuja, silld ne kuuluvat jollakin tavalla jokaisen ihmisen elaméan. Liiketoiminnassa niihin
liittyy kuitenkin niin paljon erilaisia toimintoja, ett4 on hyvéa tarkastella niit4 hieman laa-
jemmin. Yleisesti varastosta puhutaan liike-eldmé&ssa vaihto-omaisuutena, mikd on méa-
ritelty sellaisinaan tai jalostettuina luovutettaviksi tai kulutettaviksi tarkoitetuiksi hyo-
dykkeiksi. Varastointia ovat vaihto-omaisuuden Kkasittelyyn ja sadilytykseen liittyvat
toiminnot. (Sakki 2004.)

3.1 Varastoinnin syita

Varastointi on luonnollinen ja melko olennainen osa yritysten liiketoimintaa, jonka kéyt-
téon on monenlaisia syitd. Sen avulla voidaan muun muassa alentaa tuotantokustannuksia
tai lyhentdd tuotannon ldpimenoaikoja sek& varmistaa toimitusten oikea-aikaisuus. Se aut-
taa yritystd myods saavuttamaan volyymietuja, silld ostoerien suurentuessa tuo-
teyksikkokohtaiset kuljetuskustannukset laskevat ja suurempien ostoméérien perusteella
yritys voi saada ostoista alennuksia, joita pienemmilld ostomaarill4 ei saavuteta. (Sakki
1994.)

Varastointi on erittain suurena apuna takaamaan sellaisten tuotteiden saatavuus, joiden me-
nekin ennustaminen on vaikeaa tai tuotteille, joita on hitaasti saatavilla, mutta jotka ovat
tuotannon tai kulutuksen kannalta valttamattomia. Koska tuotannon ja kulutuksen tarpeet
etenevat eri tahdissa, on mahdotonta varmistaa tuotteen saatavuus heti tarpeen tullessa, jos
varastointia ei tapahdu, etenkin kysynnan ollessa kausiluontoista. Kysyntédhuipun syntyessé
yrityksen tuotanto- tai henkilOsto-kapasiteetti voi jaada liian pieniksi, mink& vuoksi ky-
syntad vastaavaa maaraa ei yksinkertaisesti saada tuotettua. Helpompaa on tasapainottaa
tuotannon ja kysynnan vaihteluita siten, ettd valmistetaan alhaisen kysynnan aikana tuot-

teita varastoon ja varmistetaan ndin tuotteiden saatavuus kysyntahuipun syntyessa.

Varasto voi toimia puskurina yrityksen koko logistisen prosessin eri toimijoiden vélilla.
Naita toimijoita ovat muun muassa toimittaja-hankinta tai vélittaja-kuluttaja, jotka si-

jaitsevat yleensd toisistaan erilld&dn, minkd vuoksi varastointi on valttdmatonta toimitus-



aikojen pitdmiseksi kohtuullisina. Yleensé ottaen varastointiin turvaudutaan, jotta voidaan
suojautua epavarmuudelta eri tilanteissa. (Hokkanen, Karhunen & Luukkanen 2004, 219 -
220; Sakki 1994; Karrus 2005, 34 - 36.)

3.2 Varastotoiminnot

Varastotydskentelyyn liittyy useita erilaisia toimintoja, joiden tehokkuuden mittarina voi-
daan kuvata varastotoimintojen hyvaa hallintaa.

Varastotoimintoja kuvataan seuraavanlaisesti:

1. Tavaran vastaanotto. Kun varastoon tulee tavaraa yrityksen ulkopuoliselta tai si-
séiseltd toimittajalta, varastotyontekijé ottaa sen vastaan ja samalla vastuu siita siir-
tyy hdnelle. Tallgin varastotyontekija suorittaa tavaralle vastaanottotarkastuksen,

jossa tarkastetaan, ettd toimitus vastaa tehtya tilausta ja tavara on vioittumatonta.

2. Tuotteiden tunnistus. Tuotteen sijainti varastossa tunnistetaan nimiketiedoista ja saa-

puneiden tuotteiden méaéra kirjataan varastosaldoon yrityksen tietojarjestelmassa.

3. Tuotteiden toimitus varastoon. Tuotteet lajitellaan ja toimitetaan oikeille varasto-

paikoilleen.

4. Tuotteiden varastointi. Tuotteet séilytetdén varastossa siistissd kunnossa, niin kauan

kunnes niita tarvitaan esimerkiksi tuotannossa.

5. Tuotteiden kerdily. Tilauksen saavuttua varastotyontekija tai tuotantotyontekijé
kerdd tuotteet varastosta ja vie ne jasennyspaikalle. Tilaus voi tulla siséiselt,

(esimerkiksi tuotanto) tai ulkoiselta asiakkaalta.

6. Lahetys ja muutosten kirjaus. Jasennyspaikalla tilatut tuotteet keratdén kokoon, tar-
kastetaan ja péivitetddn varastosaldot.



7. Tilausten toimitus. Tilausta toimitettaessa tuotteet pakataan tarpeen mukaisesti, pak-
kaukset lastataan oikeaan kuljetusvélineeseen ja toimitusasiakirjat kirjoitetaan ja toi-

mitetaan asiakkaalle asianmukaisesti.

8. Varaston Kkirjanpitojarjestelman kayttaminen. Yrityksella tulee olla varastosta
kirjanpitojérjestelmd, jossa tulee nakyé jokaiselle tuotteelle varastosaldo, varastosta
otot, varastoon saapumiset ja varastopaikka. Jarjestelmd wvoi olla hyvinkin
yksinkertainen, mutta sen tulee olla koko ajan tasalla. Nykyddn lahes kaikki
yritysten kirjanpitojarjestelmét ovat tietokoneella, mutta niiden yllapidossa patevat

edelleen samat s&annot kuin ennenkin. (Arnold, Chapman & Clive 2008, 336 - 337.)
3.3 Varastotyypit

Varastoja on erilaisia ja niille onkin annettu erilaisia merkityksia eri tilanteissa. Yhta hyvin
yrityksen tehdashalli, kuin elintarvikeliikkeen myyntitila, voivat toimia varastona. Kay-
tdnndssé varasto voi olla miké tahansa paikka, missa tavaraa jostain syysta séilytetéan
(Hokkanen ym. 2004, 141; Karrus, 2005, 35).

Valmistukseen liittyvat varastot voidaan jakaa séilytettdvan materiaalin tai varaston kéyt-
totarkoituksen mukaan erilaisiin varastotyyppeihin, kuten raaka-aine-, puolivalmiste-, val-
mistevarastoihin seka tarvike- ja tydvalinevarastoihin. Raaka-ainevarastoja ovat raaka-
aineiden liséksi kaikkien materiaalien, tarveaineiden ja komponenttien varastot, joiden tar-
koituksena on turvata tavaran saanti jatkuvasti. Puolivalmistevarastoissa sailytetddn kaikki
yrityksen keskeneraiset tuotteet ja valmistevarastossa varastoidaan valmiit, myyntia odot-
tavat tuotteet. (Sakki 1994, 32.)

Usein varastot luokitellaan ajatuksen tasolla kahteen paatyyppiin. Kayttovarastoksi kut-
sutaan sitd varaston osaa, joka riittdd normaalilla menekilla seuraavaan taydennykseen
saakka. Kaytdnnossa tdma osa jaa usein kayttamattad. Varmuusvarasto taas on varasto, jossa
todellista menekki& ei etukateen tiedetd, ja néin ollen tavaraa tilataan ennakoitua enempi
tai hieman todellista tarvetta aikaisemmin niin sanotuksi varmuus- tai puskurivarastoksi.
Varmuusvarastolle kaytetddn my6s nimitysta passiivivarasto. Sen arvo voidaan arvioida

jalkikateen siten, ettd arvioitavan hetken todellisesta varaston koosta véhennetddn kayt-



tovaraston ts. aktiivivaraston koko. Kuviossa 1 on mééritelty varastojen synty. (Sakki
2003, 73 - 75.)

Miari Murtoviiva kuvaa varaston
arvon muuttumista

Aktiivivarasto

- Tilauspiste

Passiivivarasto

X. . . : >
Aika
Tilaus Tilaus
tehdaan saapuu

Varastokeskimaarin = passiivivarasto + aktiivivarasto
Aktiivivarasto = keskimaarin puolet toimituserastd
Tilauspiste =passiivivarasto + kulutus toimitusaikana

KUVIO 2. Varastojen synty (Sakki 2003, 75.)

Todellisuudessa varastot voivat sijaita fyysisesti samassa paikassa, ja nimityksill4 halu-
taankin vain korostaa varastoinnin syitd. Varastot on tarkeé pitaa fyysisesti samassa pai-
kassa. Néin voidaan estaa tuotteiden tai komponenttien vanheneminen varmuusvarastoon.
Oikeanlainen varastonhallinta lisaa logistisen prosessin tehokkuutta. Vaarénlainen taas ai-
heuttaa runsaasti kustannuksia. Té&llaisessa tapauksessa yrityksen varat on kiinnitetty va-
rastoon eikd toiminnan kehittdminen tai uusien tuotteiden ostaminen ole siksi valttamétta
mahdollista. (Karrus 2005, 34 - 36; Sakki 2003, 73 - 74.)

3.4 Varaston ohjaus

Varaston ohjauksella tarkoitetaan varastoihin sitoutuvan p&&oman hallintaa ja mate-
riaalivirtojen ohjauksen suunnittelua, mink& avulla yritys pyrkii pitdmaan ylla mahdol-
lisimman hyvaa palvelutasoa, mahdollisimman pienin kokonaiskustannuksin. Varaston
suuri arvo ja ennen kaikkea suuri varmuusvarasto onkin merkki huonosta suunnittelusta,
yhteistyon puutteesta seké logistisen prosessin kehnosta laadusta. Se peittdd alleen suuria
madria ongelmia, minka vuoksi onkin tarkea pitad varaston taso mahdollisimman alhaisella

tasolla. Yhteistyosta on hyva tehdd avointa ja valitonta, silla esimerkiksi toimittajan tun-



tiessa asiakkaansa tuotteet ja menekin, se pystyy ennakoimaan toimituksia huomattavan
paljon paremmin kuin asiakkaan, joka ei kerro tarpeistaan avoimesti. Ndin varastoinnista
saadaan suunnitelmallista, mink& ansiosta yritys pystyy takaamaan yrityksen koko lo-
gistisen prosessin toimivuus. (Hokkanen ym. 2004, 217; Sakki 2003, 74.)

Aiemmin varaston korkeaa arvoa pidettiin vaurauden merkkind ja ajateltiin sen olevan
edellytys muun muassa nopeille toimituksille ja taloudelliselle valmistukselle. Pimentoon
kuitenkin jaivat tassa tapauksessa ongelmat, joita korkealla pidettévé varastotaso alleen pii-
lottaa, kuten epdvarmat tavarantoimittajat tai hidas reagoimiskyky. Kun varastotasoa taas
lasketaan, aiemmin piiloon ja&neet ongelmat nousevat esiin, mika heijastuu koko yrityksen
toimintaan. Tilauksia ei valttdmétt4 saadakaan ajoissa varastoon ja toimitusajat viivastyvat.
Ongelmana on siis huono suunnittelu ja hallinta. Kun ongelmat on poistettu, voidaan hyv-

alla suunnittelulla saada varaston arvo myds pysyméaén alhaisena. (Karrus 2005, 35.)

3.4.1 Kaupintavarasto

Nykyéén teollisuudessa on yleistynyt tapa, missa toimittajan varasto sijaitsee asiakkaan
tuotantotiloissa. Omistusoikeus siirtyy asiakkaalle vasta tuotteen tarvehetkelld, ja toimittaja
laskuttaa vain todellisesta kulutuksesta. Toimintatavasta kéaytetddn nimitystd kau-
pintavarasto, missa suurin hyoty saavutetaan nimenomaan siité, etta toimittaja voi seurata
asiakkaan menekkia tasmallisesti. Yleensa kaupintavarastoa kaytetaan nimikkeille, joita
kaytetddn paljon. Kaupintavaraston tarkoituksena on se, ettd sen myota yritys siirtda va-
raston valvonnan ja komponenttien toimituksen toimittajan vastuulle. (Janhukainen, Lahti
& Luhtala 1996, 152; Sakki 1994, 39.)

3.4.2 Tuntomerkkeja huonosta varastonohjauksesta

Varaston hallinnan kehittdminen alkaa ongelmakohtien ja syiden tunnistamisesta. Tun-
tomerkkejd huonosta varastonohjauksesta ovat muun muassa jalkitoimitusten suuri maaré
sekd se, ettd huolimatta suurista varastoinvestoinneista jalkitoimitusten mééara sailyy sa-
mana. Suuri asiakasvaihtuvuus, peruttujen tilausten lisddntyminen sek& ajoittainen va-
rastotilan puute ovat myds merkkeja huonosta varastonohjauksesta. Myds suuri maara van-
hentuneita tai k&ytosté poistettuja tuotteita kertovat varastonohjauksen puutteista. (Stock &
Lambert 2001, 254 - 255.)
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Joskus myods suuret padaomakustannukset voivat olla seurausta huonosta varasto-oh-
jauksesta. Niiden suuruus voi kuitenkin johtua myds monista muista tekijoistd, joten se ei

suoranaisesti ole yhteyksissa huonoon varastonohjaukseen.

3.5 Varastojarjestys eli osoitteisto

Varastojérjestykselle ei ole méaritelty tiettya tapaa, miten se tulisi hoitaa. On kuitenkin ole-
massa tiettyja perustapoja, joita toteuttamalla tai sekoittamalla varastojarjestyksen voi luo-
da jarkevaésti.

Varastojérjestykseen vaikuttavat tuotannon vaatimukset, ké&sittelyvaatimukset, varastoi-
tavien tuotteiden ominaisuudet sekd tilauserdkoot ja tuotannon. Riippumatta varasto-
jarjestykseen vaikuttavista tekijoista se tulee laatia siten, ettd varasto pystyy vastaamaan
tarvittavaan palvelutasoon, tavarat 16ytyvat varastosta ongelmitta ja varastotoimintoihin

tarvittava tydméaéara pystytddn minimoimaan. (Arnold ym. 2008, 340.)

Varastojérjestyksen maéarittamiseen kéytettyja perustapoja ovat muun muassa varastointi
tuoteperheittdin, varastointi  kiertonopeuksien mukaan tai varastointi fyysisten
ominaisuuksien mukaan. Tuoteperheittdin jarjestetyssd varastoinnissa samaan kéyt-
totarkoitukseen kaytettavat tuotteet varastoidaan samalle alueelle. Varastointi talla tavalla
helpottaa keréilya, silla varastotyontekijoéiden on helpompi muistaa yksittdisten tuotteiden
sijainnit. (Arnold ym. 2008, 340.)

Kiertonopeuksien mukaan jarjestetyssd varastoinnissa tuotteet jérjestellaan siten, etta ly-
hyen kiertonopeuden omaavat tuotteet varastoidaan l&helle tavaroiden vastaanotto- ja la-
hetyspaikkaa. Talloin varastosta ottoon ja varastoon sijoittamiseen ei kulu paljon aikaa.
(Arnold ym. 2008, 340.)

Varastoitaessa tuotteita fyysisten ominaisuuksien mukaan fyysisesti samanlaiset tuotteet
varastoidaan samalle alueelle. Koska tuotteet ovat usein hyvinkin erilaisia, ne vaativat eri-
laiset hyllypaikat ja kasittelytavat. Pienissa laatikoissa saapuvia tuotteita ei voi varastoida

samalla tavalla kuin pitkid alumiiniputkia. (Arnold ym. 2008, 340.)
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3.6 Varastonvalvonta

Varastonvalvonta on tietoisuutta varastosaldoista. Nimikkeiden varastosaldot kertovat yri-
tyksen varaston tilasta todella tarkedd tietoa toiminnanohjauksen ja pé&atoksenteon kan-
nalta. Tietoisuus varastosadoista on tarkead, jotta luvatut toimitusajat, tuotannon suun-
nittelu ja materiaalihankinnat pysyvét hallinnassa. Puutteellinen varastonvalvonta aiheuttaa
yritykselle valtavasti lisakustannuksia ja heikent&é ohjausta. (Haverila, Uusirauva, Kouri &
Miettinen 2005, 450.)

Varastovalvonnan menetelmét on luokiteltu viiteen eri kategoriaan joita ovat:

1. Hankinta tilauksen perusteella. Hankittavaa materiaalia tilataan projekti-kohtaisesti, ei-
ka sita varastoida. Hankintatapa on tyypillistd toimitusajaltaan lyhyille, mutta hinnaltaan
arvokkaille nimikkeille. Menetelmaa kaytetddn myods tilanteessa, missa materiaalin me-

nekista ei ole varmuutta tai materiaalia ei pystytd varastoimaan.

2. Varastokirjanpito. Nimikkeiden varastosaldoja tulee seurata jatkuvasti. Tavallisesti nii-
den Kirjanpidosta vastaa yrityksen tietojarjestelma, minne kaikki nimikkeit4d koskevat ta-
pahtumat rekisterdidaan. Varastosaldoja on seurattava niin raaka-aineiden, valmiiden tuot-
teiden kuin puolivalmisteiden osalta. Varastosaldojen paikkaansa pitdvyys on perusta esi-
merkiksi materiaalien hankintaan liittyvan tilauspistejarjestelman toimivuudelle. Tarkem-

paa tietoa tilauspistejarjestelmasté 16ytyy luvusta 4. Hankintamallit.

3. Visuaalinen valvonta. Visuaalisen valvonnan mukaan varastotasoja seurataan Visu-
aalisesti. Valvontatapaa kaytetadn halvoille, tasaisesti liikkuvien ja lyhyentoimitusajan
omaaville nimikkeille. Tavallisin valvontatapa on nimikkeilld, joita ostetaan laatikoittain.
Kéytannollinen ohjauskeino visuaalisessa valvonnassa on kahden laatikon jérjestelma.
Kahden laatikon jérjestelméa on kuvattu tarkemmin luvussa 4. Hankintamallit, Kahden

laatikon menetelma.

4. Inventointi. Inventointi on varastosaldojen fyysista laskemista. Tilausten ohjauksessa in-
ventointi varaston valvontatapana ei ole jarkevdd kuin siind tapauksessa, ettd raaka-ai-

neista, kuten levyista tai putkista jaa paljon Kierratykseen menevid hukkapéatkia. Yleensa
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ottaen varaston inventointi tehd&an teollisuusyrityksissa kerran tai kahdesti vuodessa, jotta

varastosaldot pysyviét luotettavina.

5. Toimittaja vastaa varastosaldojen valvonnasta. Talldin kyse on edelld mainitusta kau-
pintavarastosta, misté on kerrottu tarkemmin luvussa 3.4 Varastonohjaus, Kaupintavarasto.
(Haverila ym. 2005, 450 - 452.)

Hyvin usein varastosta hukkuu tai haviaa tavaraa kenenk&an siita tietdmétta, mista seuraa
varastosaldojen vadristyminen. Havikkid voidaan kuitenkin estdd pitdmalla yll4 seu-
raavanlaisia kaytantoja. (Arnold ym. 2008, 342.)

e Varastoitaville tuotteille annetaan hyvin yksiloidyt nimikekoodit.

e Varastokirjanpito on aina tdsmallisté eli aina kun tuotetta saapuu, lhtee tai muuten
vain liikutetaan, se huomioidaan Kirjanpidossa.

e Varaston kéyttdoikeus on rajattu. Varastosta ei voi ottaa tuotteita muut Kkuin
henkil6t, joille oikeus on annettu. Sallitut kayttajat tietdvat varastokirjanpidon
kaytannot, jolloin kirjanpito pysyy ajan tasaisena.

e Tyontekijat opastetaan varastokaytantdihin. Kaikkien yrityksessd toimivien
henkilGiden on tiedettdva varaston kayttoon liittyvat sdddokset. (Arnold ym. 2008,
343.)

3.7 Varaston tunnusluvut

Varastoihin sitoutuu merkittdva osa yrityksen pddomasta. Keskeisid varaston tunnuslukuja

varaston arvon ohella ovat
* varaston kiertonopeus
« varaston kiertoaika eli riittavyys
* pddoman tuottavuus eli varaston katekierto. (Sakki 2004, 79 - 80.)

Varaston kiertonopeus on varaston ohjauksen tehokkuuden mittari yleisella tasolla. Se ku-
vaa kuinka monta kertaa vuodessa varastossa oleva tavaraméaara keskimaarin vaihtuu. Mité

korkeampi kiertonopeus on, sen vdhemman varastoon sitoutuu pddomaa ja yrityksen tulos
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paranee. Tarkedd on huomata, etteivdt varaston tadydennyskustannukset nouse varaston

kiertonopeuden kasvaessa, silla muutoin tulos heikkenee (Karrus 2004, 177.)

Varastomyynti (€/v)

Kiertonopeus =

varaston keskiarvo laskentahetkella (€)

Varaston kiertonopeus saadaan suhteuttamalla varaston keskiarvo vuoden myyntiin. Kier-
tonopeuden madritys voi tapahtua fyysisten lukumaaran, painon ja tilavuuden avulla seké
rahallisena arvona eika valitulla laskenta tavalla ole vaikutusta kiertonopeuden arvoon.
(Sakki 2003, 79 - 80.)

Varaston kiertoaika tai pysahdysaika kuvaa, kuinka kauan varasto riittdé. Sita voidaan ku-
vata myos lyhenteelld DOS, joka tulee englanninkielisistda sanoista (Inventory) days of
supply (Sakki 2003, 80). Luonteeltaan kiertoaika on samankaltainen kuin varaston Kier-
tonopeus, mutta sitd kdytetddn kuvaamaan varastoinnin todellista luonnetta kiertonopeutta
paremmin, sill& kiertonopeus mielletdan varastoinnin yhteydessé usein liian positiiviseksi,

mitd varastointi ei liikketoiminnan kannalta ole. (Sakki 2003, 80.)

Kolmas varastoinnin tunnusluku, pddoman tuottavuus eli katekierto on useimmissa ta-
pauksissa paras keino arvioida yritysten tai tavararyhmien valisid tunnuslukuja. Se kertoo
yksinkertaistettuna padomantuottoasteen ja se lasketaan kertomalla myyntikateprosentti
kiertonopeudella (Sakki 2003, 80.)

(myynti — ostot + loppuvarasto — alkuvarasto) * kierto
Padoman tuottavuus = myynti

tai

Paédoman tuottavuus = myyntikateprosentti * varaston kierto
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3.8 Varaston kustannukset

Varastoinnista johtuvat kustannukset voidaan jakaa padosin kolmeen ryhmaan:

* kdyttopddoman korkokustannukset

« varastotilojen kustannukset

» muut varastoinnin aitheuttamat kustannukset.

Koska yrityksissé ei yleisesti tiedetd, mitd varastointi heille maksaa, eik& osata erotella
muuttuvia ja kiinteita kustannuksia, on hyva tarkastella niitd ennen kuin varaston hallintaa
lahdetddn kehittdméén. Varaston kustannukset muodostuvat varastointiin sitoutuvasta paa-
omasta ja varastoon liittyvistd toimintakustannuksista. Yhteensa néistd voi kertya kus-
tannuksia vuositasolla jopa 15 — 50 prosenttia koko varaston arvosta. Naitd kustannuksia
ovat muun muassa sdilytys- ja kasittelykustannukset sek& padoman korko- ja hé-

vikkikustannukset seka epakurantit kustannukset.

Varastointiin liittyy my06s kustannuksia, joita syntyy, vaikkei toimintaa olisikaan. Né&it4
ovat esimerkiksi varastorakennusinvestoinnit ja rakennusten ylldpito sekd kasittely-
kalustosta ja tietojarjestelmainvestoinneista aiheutuvat kustannukset. Kéyttépddoman kor-
kokustannuksen suuruuteen vaikuttavat ostovelat, myyntisaamiset ja koko vaihto-omai-
suuden mé&érd ja se lasketaan sisdisen koron avulla, mik& on tavallisesti kahdeksasta
kahteentoista prosenttia. (Sakki 2003, 82.)

Laskukaava kayttdpddoman suuruudelle on:

+Varastojen arvo

-Ostovelat

+Myyntisaamiset

-Asiakkailta saadut ennakkomaksut

+Tavarantoimittajille maksetut ennakkomaksut

=kéyttopddoma
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Varaston toiminnalliset kustannukset voidaan jakaa sailyttamisen ja Kkasittelyn kus-
tannuksiin. Sailyttdmisen kustannukset ovat yleensd padomakustannuksia ja varastotilasta
aiheutuvia vuokria. Lavat, hyllyt ja kaluston kustannukset seka esimerkiksi siivous-, lam-
mitys- ja vakuutuskustannukset ovat sdilyttdmiseen liittyvid kustannuksia. Lisaksi séilyt-
tdmisen aikana syntynyt havikki liitetadn séilyttdmisen kustannuksiin. Varaston arvon pie-
nentyessd, ei séilyttdmisen kustannukset laske yhtd joustavasti, mutta pitemmalla ai-
kavélilla nekin ovat muuttuvia kustannuksia. Koska varastoinnin sailyttdmiskustannukset
ovat monen asian summa, ei sdilyttdmistd voi pelkkien kustannusten perusteella verrata eri
yritysten valilla. Jos sdilyttdmisestd vapautuu tilaa, on sitd mahdollista kayttada yrityksessa

muuhun tarkoitukseen tai myyda pois. (Sakki 2003, 61.)

Suurimpia kasittelysta aiheutuvia kustannuksia ovat varastohenkilostén sekéd heidan esi-
miestensa palkkakustannuksia. Muut kustannukset koostuvat kerdyksestd, pakkauksesta,
ldhetyksen valmisteluista ja l&hettdmisesta sekd saapuvan tavaran prosessin kustannuksista,
kuten vastaanotosta, tarkastuksesta, lajittelusta, merkkauksesta ja siirrosta varastopaikalle.
Pienempi osa kustannuksista ké&sittdd kasittelylaitteiden korot, poistot, huollot sek&
pakkaukseen kéytettdvat materiaalit. Késittelykustannuksissa séastoja pystyy tekeméan
pienella suunnittelulla, nimittdin pienelld alueella tapahtuva kasittely on nopeampaa ja
helpompaa sek& tarvitsee vdhemman henkilostod. My0s tavaroiden saapuminen
suuremmissa erissa on tapa saada kasittelykustannukset pysyméaan pienind, sill4 pienissé
erissd saapuvan tavaran Kkasittelytyon maard lisdéntyy, mistd johtuen Kkasittelyjen

kustannusten tarkka seuraaminen on hyvin tarkeaa (Sakki 2003, 61.)

Muita varastointiin liittyvid kustannuksia on syyta myos tarkastella, sillé liian yksipuolinen
varastoinnin kustannuksiin tuijottaminen voi johtaa muiden kustannusten kasvamiseen.
Tallaisia kustannuksia syntyy esimerkiksi kuljetuksista sek& ohjaamisen kustannuksista,
johon kuuluvat kaikki logistiseen prosessiin liittyvien henkiléiden palkkakustannukset.
Logistiikkakustannuksia olisi hyva tarkastella lahemmin yrityksessd, missé varaston
hallintaa halutaan kehittdd. Niiden selvittdminen on yrityksessa helppoa, ja niistd saatava

hy6ty voi olla varastonhallinnan kehittamisessa arvokasta. (Sakki 1994, 43 - 44.)
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4 HANKINTATOIMINTA
4.1 Varastotavoitteet

Oston ja myynnin tapahtumamaarilla on suuri vaikutus yrityksen tulokseen, minka vuoksi
niille kannattaa asettaa tavoitteet, joita seurataan jatkuvasti. Niiden seuraaminen ja va-
hentdminen parantaa tyon tehokkuutta ja sitd kautta myos tulos paranee. Haasteena va-
rastotavoitteiden saavuttamiselle syntyy erityisesti muutostilanteessa, missa materiaalin oh-
jausjarjestelmat eivat sopeudu muuttuneeseen tilanteeseen yhta nopeasti kuin pitaisi.

Tavoitteiden saavuttamiseksi myynteja on suunniteltava usein, jotta varaston arvo pysyy
optimaalisena. Jatkuvan suunnittelun toteuttaminen on valttdmattémyys, jotta ostojen maa-
ré on kulutuksen kanssa tasapainossa. Kun varastolle asetetaan tavoitteet, on hallinta myos
muutostilanteessa huomattavasti helpompaa. Varastotavoitteen pienentdmiseksi ostojen on
oltava kulutusta pienempéa. Varaston arvo ei pienene silld, ettd varastossa sailotaan ta-
varaa, jolla ei ole menekkid. Tallaisista nimikkeista on paéstava eroon mahdollisimman no-

peasti, jotta varastolle asetetut tavoitteet voidaan saavuttaa.

Varastotavoitteita on hyva seurata ja tarkastella tuoteryhmittéin. Pelkka riittavyyden tur-
vaaminen ei valttamatta riitd, silld herkasti syntyy tilanne, jossa menekki on pienempaa

kuin ostot, mista taas seuraa se, ettd varaston arvo nousee. (Sakki 2003, 124 - 126.)

4.2 Hankinta-aika

Varastotavoitteiden saavuttamiseksi nimikkeille, joilla on lyhyt hankinta-aika, riittdd os-
tojen budjetoinnin liséksi se, ettd varastomaaria seurataan koko ajan. Tilaukset tehdaan ti-
lausvalin menetelma& kayttden. Lyhyelld hankinta-ajalla tarkoitetaan esimerkiksi kahta
viikkoa tai vdhemman. Jos hankinta-aika on lyhyt, pystytddn varaston arvoa ja toi-
mituskykya vertaamaan jalkikateen. Ongelmien syntyessa riittdd, kun tilaustapaa muu-

tetaan.

Pitkdn hankinta-ajan nimikkeilld, joilla hankinta-aika on yli kaksi viikkoa, osto-
budjetoinnin merkitys korostuu. N&it4 tuotteita tilatessa on erittéin tarke&d, ettd ostot py-
syvat budjetissa. Varaston toimituskykyd on myos tarked seurata ja verrata tavoitteisiin jat-

kuvasti. Jos nditd toimintoja ei tehdd koko ajan, varaston arvo kasvaa helposti tavoitetta
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suuremmaksi. Paras keino varmistaa tavoitteissa pysymiseen on myyntiarvioiden te-
keminen markkinointi-henkiloston toimesta, silld heilla on paras kontakti mark-
kinasuhteisiin ja asiakkaisiin. Kéytdnnon tasolla kuitenkin monessa yrityksessa ostaja on
se, joka ndmé tavoitteet tekee, vaikkei se hanelle todellisuudessa kuulukaan ellei han ole
tulosvastuullinen. (Sakki 2003, 126 - 127.)

4.3 Hankintamallit

Varaston ohjaukseen liittyy olennaisena osana erilaiset hankintamallit, joiden mukaan eri
tilanteissa varastoja tdydennetaan. Téhén tarkoitukseen yritys tarvitsee varaston tayden-
nysjarjestelman, joka kertoo, milloin seuraava taydennys tulee tehda. Se, mité ohjaustapaa
kaytetaén, riippuu tuotantomuodosta ja tilattavasta tuotteesta. Tapa voidaan selvittaa abc-
analyysin avulla, missa tuotteet ryhmitelladn esimerkiksi menekin tai tuotteen arvon mu-
kaan, ja sen pohjalta suunnitellaan kullekin ryhmalle oma tilausrytmitys tai -tapa. Tuot-
teiden tilaus voidaan suorittaa joko manuaalisesti tai automaattisesti tilausrytmin mu-
kaisesti. (Sakki 2004, 99 - 100.)

4.3.1 ABC-luokittelu

Yrityksella saattaa olla varastossa tuhansia tuotteita tai tuotenimikkeitd, jotka vaativat
oman osansa varaston ohjauksesta. Jotta varaston hallinta olisi tehokasta, on jokainen tuo-
te, osa, komponentti jne. luetteloitava yksiselitteisesti ja tdsmallisesti. Kaikkiin nimik-
keisiin ei kuitenkaan ole aikaa uhrattavaksi yhta paljon, mink& vuoksi onkin kehitetty va-
raston luokittelutapa, jonka avulla tuotteet jaetaan tarkeysjarjestyksessa ryhmiin esi-
merkiksi ostovolyymin mukaan. Téastd varaston ohjauksen tarkeimpiin tyokaluihin lu-
keutuvasta luokittelutavasta kéytetd&n nimitystd, Pareto- tai ABC-luokittelu, joka perustuu
Pareton 80:20-saant6on, missd pieni osa kokonaisuudesta vastaa suuresta osasta tehok-
kuutta. (Hollier & Cooke 1991, 117.)

Pareton sddnnon avulla varaston ohjaustavat voidaan rajata tiettyyn joukkoon, ja ndin hie-
nosaatda varaston ohjausta. Luokittelussa pyritdan l6ytaméaan taloudellisesti tarkeat nimik-
keet ja erottamaan ne vdhemmaén térkeistd. Nain varaston ohjausta voidaan kehittaa tar-
keiden nimikkeiden pohjalta tehokkaaksi. Luokittelua voidaan muokata sen mukaan, miten
tarkasti luokittelu tehdaén. ABC-luokittelun lisdksi on olemassa kahdesta neljaan eri luo-
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kittelua, kuten ABCD- tai ABCDE -luokittelu, jotka ovat ABC-luokittelua tarkempia ja
yksityiskohtaisempia. (Karrus 2005, 179; Sakki 2003, 91.)

ABCDE- luokittelussa normaalitilanteessa kaytetty peruste on:

e A-tuotteet = ensimmaiset 50 % myynnista/kulutuksesta

e B-tuotteet = seuraavat 30 % myynnistd/kulutuksesta

e C-tuotteet = seuraavat 18 % myynnistd/kulutuksesta

e D-tuotteet = viimeiset 2 % myynnistéd/kulutuksesta

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

Tarkedd ABC-luokittelussa on nimenomaan nimikkeiden, eikd tuoteryhmien luokittelu.
Tuotteiden ryhmittely sopivasti, antaa tuhansistakin tuotteista tarkeitd yksityiskohtia ja
pystyy erottamaan ne massasta. On kuitenkin térke&d huomata, ettd D- tuotekin voi tietyissa
tilanteissa, esimerkiksi tuotannon kokoonpanossa olla todella tarkeéd, joten luokittelua teh-

téessa on tarked ymmartad kokonaisuus eiké tuijottaa sokeasti lukuja. (Sakki 2003, 91.)

ABC-luokittelun tavoitteena on saada A- ja B- tuotteille mahdollisimman tasainen virta.
Koska ne ovat kokonaisuuden kannalta tarkeitd tuotteita, ne ovat yleensé hyvin liikkuvia,
mutta siitd huolimatta niita ei kannata alkaa varastoimaan, vaan niiden tilausrytmi kan-
nattaa mitoittaa tiiviiksi ja erakoot pieniksi. A- ja B-nimikkeiden pyséhdysaika saisi olla
enintaan 1-20 pdivaa. Samalla ndiden tuotteiden varmuusvarastoa tulisi pitdd pienend ja
seurata tarkasti. C- ja D- tuotteet ovat yleensd vaikeasti ennustettavia menekiltddn, mutta
C-tuotteet ovat tuotannon kannalta yleensa tarkeitd, joten niiden osalta on hyva miettia
tuotteiden standardisoimista, ulkoistamista tai toimittajan hallitsemaa varastointia. Var-
muusvarastoa C-tuotteilla on hyvé olla usesamman viikon tarve, jottei valvontataakkaa olisi
litaksi. Hankintamallina C-tuotteilla olisi hyva olla esimerkiksi tilauspistemalli, miss& tuot-
teita tilataan, kun varaston arvo laskee tiettyyn pisteeseen. (Karrus 2005, 182.)

D- tuotteiden varastointi on monivivahteinen asia, silla toisaalta nimike voi olla tuotannon
kokoonpanon kannalta tarked, mutta liika varastointi on haitallista. D-nimikkeitd voi ni-
mittéin olla yrityksen nimikkeistosta yli puolet. Jos saman verran D-tuotteista on varastoa,
tulisi varastointia tarkastella uudelleen. Yleensa D-tuotteiden kiertoaika voi olla vuosia, jo-

ten niitd tuskin on tarpeen varastoida valtavia méarid. Tavallisesti, jos C- ja D-ryhmien ni-
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mikkeitd on varastossa runsaasti, on syyta tarkastella ostobudjetointia tarkemmin ja ke-
hittdd naiden tuotteiden hankintamallia, silld etenk&an D-luokan nimikkeita ei saisi olla 10
prosenttia enempéé koko varaston arvosta. Mielelld&n niiden arvon olisi oltava jopa alle
viisi prosenttia. (Sakki 1994, 63 - 65; Sakki 2003, 94.)

Tiivistettynd ABC- analyysin yleisohjeet ovat seuraavanlaiset:

A- ja B-tuotteiden hankinta tulee tehdd jatkuvana tavaravirtana sopivan kokoisissa erissa.
Viitteellinen erdkoon méaéritys voi tapahtua Wilsonin kaavan (EOQ) mukaan. Kohtuullisen
varastokierron lisdksi ostajan on ostettava ndma tuotteet mahdollisimman edullisella

hinnalla.

2*Cy*D
Ci*u

EOQ =

EOQ-= taloudellinen tilausera (Economic Order Quantity)

CO0 = toimituser&n hankintakustannus

D = vuosikulutus

C i = vuotuinen varastointikustannus

U = yksikkéhinta
Kaytdnnossa kaavan antama ostoera on aina likiarvo, koska kaavassa toimituserdn vuo-
tuinen varastointikustannus ja hankintakustannus ovat sellaisia erid, joiden tarkka maa-
rittdminen on erittdin vaikeaa, minka vuoksi joudutaan tyytymadn arvioituihin lukuihin.
Kaava ei anna tarkkaa ratkaisua, jos Kkysyntd on epatasaista, tilaus- ja varas-
tointikustannukset eivét ole vakioita, ja niiden muuttuessa ajan myotd, mink& vuoksi

voidaan joutua tyytyméan arvioihin. (Karrus 2003, 47.)

C- ja D- tuotteet tulee hankkia ja myyda sopivan kokoisissa erissd. Naiden tuotteiden koh-
dalla oheiskulujen minimointi tyon tehokkuuden lisédminen ovat tarkeimpid. (Sakki 2003,
9)

4.3.2 Tilauspiste

ABC-luokittelun tehtydan yrityksen tulee tarkastella hankintatapoja, miten varastoja tay-

dennet&an. Tilauspistemenetelméssd varaston arvolle maaritellaan tietty piste, jonka mu-
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kaan tdydennys tehdaan. Tilauspistemenetelmééd kaytetddn menekiltddn helposti ennus-
tettaville tuotteille ja tdydennykset tapahtuvat usein epéasédannollisin vélein. Kun varaston
arvo saavuttaa tilauspisteen eli halytysrajan, on varastossa oltava viel& tavaraa sen verran,

etté se riittdd seuraavaan tdydennykseen saakka.

Tilauspiste voidaan madrittdd kuvion 2 mukaisesti kaavalla: Tilauspiste = varmuusvarasto

+ keskimaarainen menekki hankinta-aikana.

Varasto-
maara Varastomaara A
ajan funktiona
tasaisella kysynnalla
. . . Erékoko
Tilauspiste el
halytysraja
Kysynta
viiveen
aikana
v

4P Aka

Tilaus-toimitusviive

KUVIO 3. Tilauspistejarjestelma tasaisen kysynnan tapauksessa (Karrus 2005, 44.)

Tilauspisteen méaarittamiseen tulee huomioida tilauksen ja tavaran toimitukseen kuluva ko-
konaisaika, joka on arvio keskimé&&rdisestd menekistd hankinta-aikana sekd varmuus-
varaston méaard, eli se minka alle varasto saisi laskea vain poikkeustapauksissa. Var-
muusvaraston arvoon vaikuttavat toimitusajan pituus, menekin vaihtelut, tuotteen lop-
pumisen Kriittisyys seké toimitusten tasméllisyys. Tilauspistemenetelmaa kaytettédessé os-
tavalle yritykselle voi koitua kuljetukseen ja tavaran késittelyyn liittyvia ylimaaréisia kus-
tannuksia jos tilauksia ei pysty yhdistimaén ja ennakoimaan, jos tilauspisteet eivat saman

toimittajan eri tuotteiden kohdalla ylity suunnilleen saman aikaan. (Sakki 2003, 101.)

Tilauspisteeseen jo nimettyjen elementtien lisaksi vaikuttaa myos varastosaldon tarkas-
tustineys. Tarkastusta voidaan suorittaa joko jatkuvasti tai tietyin véliajoin pe-
rioditapauksina. Jatkuvaa tarkastusta tehdaén aina varastosaldon muuttuessa, eli joka kerta

kun varastosta otetaan tavaraa. Periodimenetelmassa varastosaldo voidaan tarkastaa esi-
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merkiksi sesonkien mukaan. Erakoko voi olla vakio, jolloin tuotetta tilataan aina méaratyn
verran, esimerkiksi Wilsonin kaavaa soveltaen. Toisaalta taas tilauserd voidaan méarittaé
tilaamisella tavoitetasoon asti, eli varastolle madritetddn maksimiarvo, mihin saakka varas-
to tdydennetddn aina tilauspisteen tullessa vastaan. Tavoitetasoa kaytettdessa tulee ottaa
huomioon seké tilatut ettd tulevat erdt, jottei nimikkeelle maaratty maksimiarvo ylity
menekin hiipuessa. (Karrus 2005, 45; Sakki 1994, 56.)

4.3.3 Kahden laatikon menetelméa

Kahden laatikon menetelmd tai viimeisen laatikon menetelmd on hankintasovellus
tuotteille, joiden kulutus on tasaista. Siind tuotteille méaritellddn ns. tilauspiste ti-
lanteeseen, missa varastoa on jaljella esimerkiksi yksi laatikko. Taméa laatikko siirretdén
erilliseen tilaan ja kdytetddn vasta, kun muu varasto on jo loppunut. Etuna on se, ettei
varastosta tarvitse muuten pitéa kirjanpitoa vaan aina viimeisen laatikon kayton alkaessa
tuotteita tilataan lisdd. Tavallisessa tilanteessa viimeiseen laatikkoon on Kiinnitetty

tilauskortti, jonka mukaan tdydennystilaus tehd&an. (Sakki 1994, 59.)

4.3.4 Tilausvalin menetelma

Varastomé&aara
A
Q
Keskimaardinen
varasioraso
A4
4> Aika
Tilausten vali

KUVIO 4. Varaston kayttadytyminen tilausvalinmenetelméssa (Mukaillen Karrus 2005, 37.)

Tilausvélin menetelmad, jota kutsutaan myos rytmimenetelméksi sdé&annollisyytensa vuoksi,
kaytetddn hankintamenetelmana tuotteille, joiden kysynta jatkuvaa ja tasaista (A- ja B-
nimikkeet). Kuviossa 3 on kuvailtu varaston kayttdytymista vastaavanlaisessa tilanteessa.

Menetelma onkin erittdin kayttokelpoinen, silla sitd kéaytettdessa varastolle voidaan
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etukateen maarittdd tavoitekoko ja kiertonopeus. Menetelmassa kullekin tuotteelle maa-
ritella&n séé&nnolliset tilausajankohdat ja varmuusvarasto sek& toimituseran koko. Koska
tassad mallissa tuotteita tilataan tietyin valein, voi edelld mainittujen ohjeiden valossa va-
raston arvo kohota poikkeustapauksissa liian korkeaksi, mink& vuoksi tilauksille voidaan
maarata poikkeuksia, jolloin tuotteita ei tilata. Varastolle on myds hyva madaritellda mak-

simiarvo, jonka lahestyessa tai ylittyessa tilausta ei tehda. (Sakki 1994, 57 - 59.)
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5 VARASTON TIEDONKERUU

Varastonhallintaan ja ohjaukseen liittyy valtavasti erilaisia toimintoja, jotka kuluttavat to-
della paljon yrityksen resursseja tydvaiheessa, missa tuotteelle ei synny lisdarvoa. Yri-
tyksen tulee kuitenkin hallita tulo-, tuotanto- ja lahtdlogistiikkansa, mita varten onkin ke-
hitetty erilaisia ohjausjarjestelmid. Nama menettavat kuitenkin merkityksensd, mikali nii-
hin syotettavat tiedot ovat vaarid tai epatarkkoja. Td&man wvuoksi tunnistamisen tek-
nologiaan on panostettu paljon. (Pouri 1997, 212; Sakki 2003, 177.)

Tunnistustekniikoita ovat esimerkiksi seuraavanlaisia:

e magneettiset menetelmat

o sédhkOdmagneettiset menetelmét: radiotaajuuteen perustuva tunnistus

e biometrinen tunnistus: &anentunnistus ja sormenjalkitunnistus

o &lykortti: mikrosiru

e optinen tunnistus: OCR (Optical Character Recognition) eli tekstintunnistus,
merkkitunnistus, hahmotunnistus ja viivakoodit. (Pouri 1997, 212.)

5.1 Viivakoodit

Viivakoodit ovat teknisisséd sovelluksissa yleisimpid tunnistusmenetelmid, jotka luo-
kitellaan automaattisen tunnistusmenetelman piiriin, vaikkei se aina taysin automaattista
olekaan. Tunnetuin viivakoodisovellus on EAN -koodit, jotka ovat jokaisen nahtavissa pai-
vittaistavarakauppojen hyllyilla. Viivakoodin méaritelman mukaan se on tapa esittaa nu-
meroita ja kirjaimia optisesti luettavassa muodossa (Pouri 1997, 212.) Viivakoodien in-
formaatio on kuvattu mustien ja valkoisten, eri levyisten juovien yhdistelméné. Yksinadn
viivakoodi ei anna mitdan informaatiota, vaan kaikki viivakoodissa annettava informaatio
perustuu taustalla olevaan tietojenkasittelyjarjestelmaan, joka k&éntdd koodin tiedon ym-
maérrettdvadn muotoon. (Sakki 2003, 177)

Viivakoodien tarkeimpid etuja ovat tiedonsyoton nopeus, tallennettujen tietojen tés-
maéllisyys, luennan helppous seka halpa teknologia samassa paketissa. Kaytanndssa vii-
vakoodeja on lahes mahdoton lukea vaarin, ja vain yksi kahdesta miljoonasta luetusta mer-
kista voi olla virheellinen, kun vastaavasti nappailemalla luvut, virhesuhde on yksi kol-
mestasadasta merkista. (Pouri 1997, 213.)
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5.2 Koodityypit

Viivakoodityyppeja maalimassa on valtava méara, mutta Suomessa ndista on vakiintunut
kayttoon muutamia, kuten EAN-13, joka on varmasti tunnetuin viivakoodityyppi, silla sita
kaytetddn kulutustavaroissa kaupan alalla. Koodi koostuu neljésta osasta. Ensimmainen osa
on kahden tai kolmen numeron mittainen ja se néyttd4d koodin myontaneen auktoriteetin,
eli valmistavan/valmistuttavan alkuperdmaan. Toinen osa on viisi numeroa pitka ja iden-
tifioi valmistajan tunnuksen. Kolmas osa on myds viisi numeroa pitka ja identifioi tuotteen.
Viimeisend osana on yhden numeron mittainen tarkistussumma. Koodi- 39 on erittéin laa-
jasti kaytetty. Se voi siséltdd kaikki alfanumeeriset merkit, mink& vuoksi se on moni-
puolinen, mutta usein melko pitk4, silla jokainen merkki koostuu yhdeksasta viivasta. Vii-
voista viisi on mustaa ja nelja valkoista. Kolme viivoista on aina leveitad. Nimitys koodi 39
tulee siis viivakoodin rakenteesta. (Pouri 1997, 214 - 215; Techno River 2004.)

Koodi-128 on vakiinnuttanut myos asemansa Suomessa esimerkiksi pankkiviivakoodeissa.
Se tukee kolmea eri merkist6d, jotka kattavat kaikki 128 alfanumeerista (ASCII) merkkia
pienin poikkeuksin. My0ds 128-koodi sisaltad tarkastussumman, joka saadaan summaamalla
ensimmainen merkki jokaisen merkin ja niiden paikan tulolla, ja ottamalla saadusta luvusta
jakojaannos luvun 103 kanssa. Muun muassa Champion Door Oy kayttdad tuotannossaan
kyseista viivakoodityyppid, silld heilld on nimikekoodeissaan sekd numeroita ettd Kir-
jaimia. Teollisuudessa yleisimmin kéytetty viivakoodityyppi on kuitenkin Interleaved 2/5,
milla voidaan koodata vain numeroita. Téassé koodissa kukin merkki muodostuu viidesté
viivasta, joista kaksi on leveitd. (Pouri 1997, 215 - 215.)

Viivakoodityypin valintaan vaikuttaa suurimmaksi osaksi sen kayttotarve ja viivakoodille
varattu tila tuotteessa. Jos tila on pieni, on viivakoodi valittava huolellisesti, jotta koko pi-
tuus mahtuu alueelle. Koodattavan tiedon siséltd on myo6s tarked seikka viivakoodia va-
littaessa, silla kaikilla koodeilla ei voida koodata esimerkiksi kirjaimia, ja toisaalta taas kir-
jaimia siséltdvien koodien pituus saattaa joissakin tapauksissa tulla esteeksi koodin va-
linnalle. lukemisen olosuhteet. (Pouri 1997, 213 - 214, 218; Sakki 2003, 177.)

Yleisesti viivakoodit jaetaan lineaarisiin, 1D-koodeihin ja kaksiulotteisiin 2D- koodeihin.
Lineaariset koodit, mitd myds mainitut koodit ovat, sisaltavat vain lineaarista tietoa oi-

kealta vasemmalle tai vasemmalta oikealle. Kaksiulotteiset koodit voidaan jakaa mat-
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riisikoodeihin ja pinottuihin koodeihin. Kuviossa 4. on esilld Suomessa yleisimmin kay-

tossé olevia lineaarisia viivakoodityyppeja.

Code 39 Code 128 EAN-13

236" 12345678 DS & =

456

789012“

KUVIO 5. Suomessa yleisimmin kaytettyja viivakoodityyppeja (Techno River 2004.)

Pinottujen viivakoodien kayttd perustuu tietokapasiteetin lisdykseen, mitd saadaan yk-
sinkertaisesti useiden viivakoodien pinoamisella paéllekkain. Matriisikoodistot ovat usein
muodoltaan nelidité, jotka soveltuvat tuotteisiin, missé pieneen tilaan tarvitaan paljon tie-
toa. Matriisikoodin niin sanottu heikkous on siing, ettei sit4 voida lukea tavallisilla vii-
vakoodilukijoilla vaan sen lukemiseen tarvitaan kuvankaésittelypohjainen lukija. (Pouri
1997, 218 - 219.)

5.3 Viivakoodien lukeminen

Viivakoodien lukeminen perustuu valo-optiikkaan. Viivakoodissa olevat valkeat viivat hei-
jastavat valon takaisin, kun taas mustat absorboivat sitd. N&in ollen lukijaan heijastunut
valo lahettdd signaalin taustajarjestelméaan, joka osaa muuttaa koodin luettavaan muotoon.
Viivakoodi voidaan lukea sek& vasemmalta oikealle ettd oikealta vasemmalle erilaisilla
lukulaitteilla. Lukijan lukualue tulee sovittaa viivakoodin kapeimman viivan leveyden mu-
kaan, jotta lukeminen olisi tdsmallistd. Lukualueen koko vaikuttaa myo6s lukuetdisyyteen.
(Pouri 1997, 224.)

Erilaisia lukulaitteita on valtavasti. Kuviossa 5 on esilla niistd yleisimmat. Lukukynét ovat
lukijoista halvimpia ja yksinkertaisimpia. Lukukynan lukualue on s&&dettavissg, joten silla
pystytdan lukemaan erikokoisia viivakoodeja, ja se on erinomainen tilanteessa, missé pie-
nelld alueella on paljon luettavia koodeja. Lukukynaa kaytettdessd koodi luetaan osoittaen

kynalla viivakoodiin ja tekeméll& k&della pyyhkaiseva liike nopeudella 10cm/s-100cm/s.
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Kynalukija CCD -pistoolilukija Johdoton terminaali

KUVIO 6. Erilaisia lukulaitteita (Faktajet Oy 2012, Kénig Electronic.)

Kasilaser tai CCD -tekniikalla varustettu lukijalaite ovat lukukyndd helpompia ja vai-
vattomampia vaihtoehtoja, silla laser tekee pyyhkaisyliikkeen automaattisesti viivakoodin
yli. Riittdd, kun viivakoodia osoittaa kasilaserilla 20 — 80 senttimetrin etaisyydeltd ja CCD
— lukijalla alle 18 senttimetrin paasta viivakoodista. Muita lukulaitteita ovat muun muassa
erilaiset kameralukijat tai kiintedt lukuasemat, jotka lukevat ohikulkevat viivakoodit

automaattisesti. (Pouri 197, 224.)



27

6 TOIMINNANOHJAUSJARJESTELMA
6.1 ERP

Enterprise Resource Planning (ERP) on yrityksen tietojérjestelmd, josta kdytetdan usein ni-
mitysta toiminnanohjausjarjestelma tai integroitu toiminnanohjausjarjestelma, mutta ylei-
sesti se on toiminnan ja talouden ohjausjarjestelmd, joka on nykypdivana hyvin keskeinen
asia yritysten toiminnassa. Etenkin suuret, kansainvaliset yritykset hyotyvat siitd, sill& he
voivat kayttad samaa jarjestelmaé reaaliajassa ympari maailmaa.

Toiminnan-ohjausjarjestelmien historia juontaa juurensa materiaalitoimintojen suunnittelu-
ja hallintajérjestelmiin (MPR) ja valmistuksen tietojarjestelmiin (MPR I1), jolloin ne olivat
vain suurten yritysten tyokaluja, joita ei tullut viel& tuolloin integroitua yrityksen muihin
jarjestelmiin.  1900- luvun alussa teknologian kehittyessd, my6s toiminnan-oh-
jausjérjestelmét muuttuivat kattavammaksi, ja 1990-luvulla tietoja alettiin integroida voi-
makkaammin. Nykyddn toiminnanohjausjarjestelmat ovat laajentuneet kattamaan koko
yrityksen toiminnan, johon liittyvét tuotanto-, markkinointi-, materiaali-, talous- ja henki-
lostohallinto sekd myynti ja projektinhallinta, ja niitd voi saada useilta eri palve-
luntarjoajilta réatalditynd omaan yritykseen sopivaksi. (Keski-Pohjanmaan ammattikor-
keakoulu 2002; Ruohonen & Salmela 1999, 34; Teittinen 2008.)

Toiminnanohjausjarjestelmien tavoitteena on koko tilaus-toimitusketjun hallinnan tehos-
taminen, vaikkakin se on vain pieni osa koko toiminnanohjausjérjestelmda. Teh-
dasteollisuudessa tuotannonohjausjarjestelmien suurin merkitys korostuu tuotannon oh-
jauksen suunnittelun apuvalineend. Koko jarjestelman merkitys korostuu yrityksissa, joilla
on useita toimipisteita tai jotka k&yttdvat samaa jarjestelmad toimittajien tai alihank-
kijoiden kanssa, jotka toimivat kukin omalla tavallaan taustajarjestelménsa olleen kui-
tenkin sama. Kun kaikki yrityksen toiminta integroidaan samaan toimintaymparistéon, on
toimintaa helppo suunnitella, toteuttaa ja valvoa. (Keski-Pohjanmaan ammattikorkeakoulu
2002, 11; Teittinen 2008.)

6.2 Nimikekoodi

Varastonhallinnassa tarkedssa roolissa on nimikekoodi, mika tulee olla jokaisella yk-

silolliselld tunnistettavalla osalla tai tuotteella sekd kokoonpanolla, jota kédytetddn tuo-
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tantoprosessissa. Champion Door Oy:ssd koko toiminta on integroitunut Microsoft
Dynamics NAV (NAV) -toiminnanohjausjérjestelméan, joten on luonnollista, ettd myods
varaston hallintaan liittyvat toiminnot linkittyvét siihen. Yrityksen nimikkeistd on perus-
tettu toiminnan-ohjausjarjestelméén nimikeoodein. Nimikekoodien kéyttd yhdistetddn
yleensd voimakkaasti varaston ohjaukseen, joten niitd kutsutaankin yleisesti varasto-
nimikkeiksi. Normaalisti koodi on 4 - 10 kirjainten ja numeroiden sarja, joka on doku-

mentoitu yrityksen tietokantaan yhdessa nimikkeen tarkkojen tietojen kanssa.

Vaikka nimikkeiden ajatellaan olevan varaston ohjauksen tukena, voivat ne myds nopeut-
taa ja helpottaa tuotteiden hankintaprosessia ja tuotannon ohjausta, suunnittelu ja myyntié
huomattavasti. Nimikkeiden hyvalla hallinnalla voidaan koko yrityksen toiminnanohjausta
tehostaa. Suurissa yrityksissa, missa osia ja osakokonaisuuksia on paljon, nimikkeet ja nii-
den hyva hallinta on vélttdméattomyys. Nimikekoodeille ja niiden laadinnalle on kehitetty
merkityksellinen, ei merkityksellinen ja ne sekoittava jarjestelma, joiden mukaan nimik-
keet perustetaan. (Toomey 1996, 26 — 27.)

Merkityksellisen jarjestelmén tarkoitus on antaa tuotteesta tarkka kuvaus. Siind tuotteelle
annetaan nimikekoodi, joka tunnistustiedon liséksi madrittelee tuotetta. Numeroille tai kir-
jaimille voidaan sopia tietyt luokat, missa ensimmaiselld numerolla tai kirjaimella il-
maistaan tuotteen ominaisuutta karkealla tasolla. Sill4 voidaan kuvata muun muassa sitd,
onko tuote metalliraaka-ainetta, puuraaka-ainetta tai séhkokomponentteja. Seuraavilla ni-

mikekoodin kirjaimilla tai numeroilla tuotteet merkitadn yha tarkemmalle tasolle.

Merkityksellisten nimikekoodien kéytdsta on suuri etu kayttéjille, silla siind nimikekoodi
on helppo yhdistaa tuotteeseen. Haitalliseksi k&yttdé muodostuu nimikekoodien mennessa
lilan pitkiksi, tai tuotteen kuuluessa useampaan alaluokkaan. Koodien laatimiseen kuluu
myo0s aikaa, koska jokaiselle uudelle tuotteelle taytyy 16ytya aina uusi tarkkaan maaritelty
nimikekoodi. (Toomey 1996, 27 - 28.)

Ei-merkityksellisessa jarjestelméssa tuotteelle annetaan jérjestyksessa nimikekoodi, josta
tuote tunnistetaan, mutta se ei madrittele tai kuvaa tuotetta milladn tavalla. Jarjestelmén
etuna on yksinkertaisuus, eika nimikekoodin tietoja tarvitse sen kummemmin pohtia. Heik-
koutena on se, ettei nimikekuva luo minké&anlaista mielikuvaa tuotteesta tilanteessa, jossa

tuote on etsittdva pelkastddn nimikekoodilla. Vaarana on mygs antaa jo nimikekoodin
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omaavalle tuotteelle uusi nimikekoodi, kun luullaan sen olevan uusi tuote. Nimikkeiden
hallinta ei toimi téssa tilanteessa oikein, silld samasta tuotteesta on tehty kaksi nimiketta.
Tilanne voi aiheuttaa sen, ettd ostaja tilaa eri tuotetta kuin varastosta poistuu. (Toomey
1996, 27 - 28.)

Jotkut yritykset kayttavat merkityksellisen ja ei-merkityksellisen jérjestelmén valimuotoa
nimikekoodien luomisen vélineend. Vélimuodon tarkoitus on pyrkid saamaan molempien
jarjestelmien hyddyt ja minimoimaan haitat. Tassa jarjestelmassa nimikekoodeja kéaytetdan
samoin kuin merkityksellisessé jarjestelméssd, mutta maarittdmista ei viedd yhta tarkalle
tasolle. Talloin vain jotkut nimikekoodin tunnisteista maéarittelevat tuotetta. Esimerkiksi ni-
mikekoodissa ELOT1234, ELOT Kkertoo, ettd kyseessd on sahkékomponentti, mutta nu-

merosarja 1234 ei kerro itse tuotteesta mitddn muuta. (Toomey 1996, 27 - 28.)

Champion Door Oy:n toiminnanohjausjarjestelméssa on perustettu jokaisesta tuotannon
komponentista nimikekoodi, jolla komponentti kulkee tuotantoprosessissa. Kuviossa 6 on
kuvakaappaus NAVin ostojen suunnittelun tydskentelylehdeltd, missa kukin nimi-
kekategoria on maéritelty. Kokonainen nimike voi olla esimerkiksi: ELOTMVH16LG25,
missa alkuosa kertoo nimikkeen kuuluvan sahkotarvikkeisiin, ja loppuosa kertoo tuotteen

olevan tietynlainen séhkdpistokkeen kotelo.

Koodi Kuvaus Oletus yl... Oletusv... Tuotk, A,
1 Auringonsunjatuottest YLETMEN WALMIS 23%
2 Pimennysverhot YLETNER YALMIS 23%
3 werhot, kankaat ja tarvikkeet YLEINEN — YALMIS 23%
4 Mayttdmé- ja likuntasalituott YLEIMEM — WALMIS 23%
5 Hydnteissuojatuotteet YLEIMEN YALMIS 23%
& Champion Door -ovituothest YLETMEN WALMIS 23%
7 Tyiit ja asennukset YLETNER MuuT 23%
8 Muut tuotkeet YLEINEN MUT 23%
AH Alihankintakomp ja byt ALIHAMK  MUUT 23%
AL Alurniinit YLEIMEN AINEET 23%
Al Auringonsuojatarvikkest YLETMEN AINEET 23%
3 Sahkiitarvikkest YLETNER AINEET 23%
FI Palo-ovien osat YLEINEN — AINEET 23%
Hu Huollat HUOLTO MuT 23%
K3 kaantjalkajen osat YLEIMEN AINEET 23%
Kir Kokoonpanokomponentit YLETMEN AINEET 23%
KoM Pienkoneet ja laitheet YLETMEN KOkA 23%
LT Liuskaovien osat YLETNER AINEET 23%
MC Koneistan asat YLEINEN — AINEET 23%
Mo Magktorit YLEIMEN AINEET 23%
NA Nayttamatarvikleiden osat YLEIMEN AINEET 23%
P Pallosunjaverkot YLETMEN WALMIS 23%
P1 Pintakasittelyainest YLETNER AINEET 23%
FK Pakkaustarvikkeet YLEINEN AINEET 23%
PR Pressuovien osat ja tarvikkeet YLEINEN AINEET 23%
Py Puglivalmistest YLEIMEN — KESK 23%
RP Kumi-, harjas ja muovituotteet YLETMEN AINEET 23%
5T Terakset YLETNER AINEET 23%
TA Turvatarraimet YLEINEN — AINEET 23%
Ta Kankaat YLEIMEN AINEET 23%
™ Tydsuojelu YLEIMEN AINEET 23%
WO Wanut ja kayttest YLETMEN AINEET 23%
VR WYaakarungon osat YLETNER AINEET 23%

KUVIO 7. Champion Door Oy:n nimikekategoriat



6.3 Toiminnanohjausjarjestelméan ongelmia Champion Door Oy:ssa

Tamaé luku on toimeksiantajan pyynnosta salainen.
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7 VARASTOINNIN KEHITTAMISSUUNNITELMA

Tamaé luku on toimeksiantajan pyynnosta salainen.
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7 KEHITTAMISTOIMENPITEIDEN TOTEUTUS

Tama luku on toimeksiantajan pyynnosta salainen.
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8 TULOKSET JA POHDINTA

Tama luku on toimeksiantajan pyynndsta salainen.
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