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Tiivistelma

Varastointi on térkea osa yrityksen toimintaa. Toimimaton varasto sitoo liilkaa pdédomaa, aiheuttaa turhaa ty6ta,
seka tuottaa havikkia. Hyvin organisoitu varastointi sen sijaan helpottaa yrityksen logistisia toimintoja ja paran-
taa tuottavuutta.

Taman opinndytetydn tavoitteena oli 16ytéa mahdollisia parannuksia Grano Oy:n Kuopion toimipisteen kangas-
painon varaston toimintaan. Tydssa tutustuttiin yritykseen seka sen toimintatapoihin ja luotiin nain kokonaisval-
tainen kuva toimipisteen toiminnasta. Varaston toimintatapoja selvitettiin tyontekijéiden haastatteluilla seka
osto- ja myyntitietoihin perehtymalld. Ohjaajana Granon puolelta toimi suurkuvaosaston tuotantopdallikk® Juri
Hakala.

Opinnaytety®n tuloksena saatiin selva kuva varaston nykyisista toiminnoista, ehdotus varaston taydennysta-
voista ja avattujen rullien merkkaamisesta havikin vahentamiseksi. Varaston tuotteista tehtiin ABC-analyysi,
jonka pohjalta luotiin nimikkeiden tilausmalli. Varaston hallintaan suunniteltiin my&s varastonhallintaohjelmaa,
mutta sen kadyttoonottoa ei ndhty tarpeelliseksi.
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Abstract

Storage is an important part of the operations of a company. If storage is not working properly it ties up too
much capital, produces unproductive work and generates wastage. In the other hand, well organized storage
makes the company’s logistics easier and improves productivity.

The goal of this thesis was to find possible improvements to storing for Grano Oy, Kuopio. This final report re-
searches how a company and its storing works. The procedures were examined by interviewing employees and
researching storage data.

The result of this thesis was a clear view of actions concerning the company’s storing, a proposition how to ful-
fill the storage and how to reduce wastage by identifying items. The ABC analysis was generated of the goods
in the storage and an order model were made based on that analysis. A warehouse management system was
also considered to use for the storage but it was not seen as necessary.
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JOHDANTO

Varastointi on tdrkea osa yrityksen toimintaa. Toimimaton varasto sitoo liikaa pddomaa, aiheuttaa
turhaa ty6ta, seka tuottaa havikkia. Hyvin organisoitu varastointi sen sijaan helpottaa yrityksen logis-
tisia toimintoja ja parantaa tuottavuutta. Varastoinnin toimivuuden parantaminen saattaa jaada hel-
posti muiden kehitettavien kohteiden varjoon, eikd sen toimintaa valttamatta pideta edes kovin tar-
kedand. On kuitenkin tosiasia, ettd huipputuloksiin tédhtadvan yrityksen ei ole varaa antaa tasoitusta

tallakaan sektorilla.

Taman opinndytetydn tarkoituksena on 16ytad mahdollisia parannuksia Grano Oy:n Kuopion toimipis-
teen kangaspainon varaston toimintaan. Tyon tavoitteena on saada selkea kuva yrityksen toimintata-
voista ja antaa korjausehdotuksia mahdollisesti havaittaviin epdkohtiin. Grano on graafisen alan mark-
kinajohtaja Suomessa, joka tuottaa niin digipalveluita ja markkinointia, kuin perinteisia painotuottei-
takin. Yritys toimii 26 paikkakunnalla, tydllistéa Iahes tuhat tyontekijaa ja sen liikevaihto on yli 140

miljoonaa euroa.

Opinnaytetytn teoriaosassa kaydaan lapi varastoinnin kasitteitd, tunnuslukuja seka analysointia. Teo-
riaosan on tarkoitus luoda riittévan kattavat pohjatiedot, jottai tavoitteet on mahdollista saavuttaa.

Jalkimmaisessa osassa kerrotaan tyon kulusta kdytannossa.
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VARASTOINTI

Yksinkertaistettu varaston madritelma kuuluu: "Varasto on tavaroiden valiaikainen kasautuma, joka
toimii puskurina tavarantoimittajalta tulevan tasaisen tavaravirran ja jonkin verran epavakaisen kaytén

ja kysynnan valilla” (Rauhala 2011, 178).

Sanalla "varasto” voidaan suomen kielessa tarkoittaa kahta eri asiaa. Talousopissa varasto kasitetdan
vaihto-ominaisuuden materiaaliosuutena, eli yrityksen omistamia materiaaleja, jotka eivat ole jalos-
tuksessa. Teknisessa mielessad varasto kuvaa sellaista fyysista tilaa, jossa materiaaleja sailytetdan.
(Hokkanen, Karhunen ja Luukkanen 2011, 125.)

Sakki (1999, 83) toteaa, ettd suhtautuminen varastossa séilytettdvadn vaihto-omaisuuteen on usein
hyvin tunneperadista ja vanhastaan varastojen ylldpitéminen on koettu myonteiseksi asiaksi, koska
elintarvikkeita piti varastoida talveksi, ja muutenkin oli varauduttava pahan paivan varalle. Sakki jat-
kaa, ettd liiketoiminnassa taas varastojen uskottiin olevan asiakaspalvelun kannalta valttamattomia.
Kun kaikkinainen puute on lisdksi ldheistd menneisyyttd, on kasitys varastoimisen jarkevyydesta imetty

jo didinmaidosta.

Varastojen merkitys tulevaisuudessa on todettu korostuvan entisté enemman. Taman johtuu siita,
ettd yrityksien muihin toimintoihin on jo aikaisemmassa vaiheessa kiinnitetty tarkempaa huomiota,
kun taas varaston tehokkaan toiminnan edistdminen on usein jaanyt muiden toimien varjoon. Kehit-
tamispotentiaalia varastoinnissa 16ytyy paljon esimerkiksi nykyaikaisten ohjausjarjestelmien kehittd-
misessa ja kayttéonotossa, seka pddoman jarkevassa kaytdssa ja hallinnassa. Myds uudet ohjaustavat
ja tietovarastot tulevat tulevaisuudessa kehittdmadn varastoinnin tuottavuutta. Varastoinnin merki-
tysta kasvattaa kasvattaa myos se, ettd asiakastilaukset yleensa lahtevat yrityksen varastoista, jotka
ndin ollen muodostavat viimeisen linkin asiakkaan ja yrityksen valille. (Hokkanen ja Virtanen 2012,
71.)

Nykypaivan varastoiden koko, ja myds varastoitavien nimikkeiden maara, on koko ajan kasvamassa.
Yha useampi yritys investoi toiminnanohjausjarjestelmiin, jotka sisaltédvat usein myés varastonhallin-
nan moduulin. Vaikka nama jarjestelmat ovat erittdin kayttokelpoisia ja helpottavat varastonhallinta-
prosesseja, ne vaativat kuitenkin kayttdjaltdan laajaa alan asiantuntemusta. Jarjestelma toimii, kuten
se on asetettu toimimaan, eikd se osaa suositella parhaiten tilanteeseen sopivaa varastonohjausjar-
jestelmaa. Tasta syysta jarjestelman kdyttajan on omattava riittéva tietotaito sopivimman ohjausme-
netelman ldytamiseksi. Osaajia, jotka tuntevat seka varastonhallinnan, etta tarvittavat jarjestelmat, ei
ole saatavilla liikaa ja voidaankin puhua erittdin niukasta osaajien joukosta. (Hokkanen ja Virtanen
2012, 71.)
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2.1  Varastomuodot

Varastomuotoja voidaan ajattelutavasta riippuen luokitella monella eri tavalla. Fyysisessa mielessa
varastot voidaan ryhmitella varaston kayttttarkoituksen tai sailytettavdan materiaalin mukaan. Materi-
aalin mukaisesti varastot voidaan ryhmitelld joukko- tai kappalevarastoihin ja kayttétarkoituksen mu-
kaisesti valmistukseen tai jakeluun liittyviksi varastoiksi. Teollisuuslaitosten yhteydessa sijaitsevat val-
mistukseen liittyvdt varastot ovat jokseenkin valttamattomia tuotantoa ajatellen. Varastotyypit voi-
daan eritelld myds sen mukaan, misséd vaiheessa jalostusta ne sijaitsevat, ja kuinka ne palvelevat

prosessia. Nama valmistukseen liittyvat varastot jaotellaan seuraavasti:

1. Raaka-ainevarasto, jossa sdilytetdan materiaalia ennen tuotantoon ottamista.

2. Puolivalmiste- eli valivarasto, jossa sailytetdan tuotannon valivaiheiden valilla olevaa kesken-
erdista tuotantoa.

3. Valmiste- eli tuotevarasto, jossa sdilytetadn jalostustoimenpiteiden jalkeisia yrityksen loppu-
tuotteita.

4. Tarvikevarasto, jossa sdilytetaan valmistusprosessin eri vaiheissa tarvittavia apuaineita ja tar-
vikkeita, kuten poltto- ja voiteluaineita, pakkaustarvikkeita ja varaosia.

5. Tydvdlinevarasto, jossa sdilytetdan tarvittavia tydvalineita kayttokertojen valilla. (Hokkanen
ym. 2011, 126 — 127.)

Jakeluun liittyvat varastot palvelevat niin valmistusyrityksia, kuljettajia kuin kauppiaitakin ja ne sijait-

sevat jakelureitin varrella. Ne voidaan jaotella seuraavasti:

1. Tukkuvarasto, joka toimii valmistuksen ja myynnin valiportaana.

2. Myyntivarasto, joka toimii valittdmasti myyntipisteen yhteydessa.

3. Turva- eli varmuusvarastot, joka poistaa tarkeiden materiaalien saatavuudessa olevia odotta-
mattomia hairioita.

4. Terminaalivarasto, joka toimii kuljetuksen alku-, padte- tai liityntdpisteessa.
Tullivarasto, jonka toiminta perustuu voimassa oleviin tullisaadoksiin. (Hokkanen ym. 2011,
127 - 128.)

2.2  Kustannukset

Tila tai alue, joka toimii varastona, synnyttda aina kustannuksia. Naitéd ovat ulkopuoliselle maksettu
tilavuokra tai varastotilojen aiheuttamat padgomakustannukset. My&s varastotilojen varusteet, esimer-
kiksi kuormalavojen, hyllyjen, laatikoiden tai sailididen kustannukset lasketaan varaston kustannuk-
siksi. Lisdksi mukaan taytyy laskea tilojen puhtaanapidon, lammityksen, jaahdytyksen, valaistuksen ja
vakuuttamisen aiheuttamat kustannukset. Varastoinnissa syntyy myds havikkid, joka on otettava mu-
kaan laskuihin. (Sakki 1999, 68.)
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Varastoon sidottu padoma eli padomakustannukset muodostavat merkittédvan osan varastoinnin ko-
konaiskustannuksista. Padaoma, joka on sidottuna varaston yllapitoon, on poissa muista paremmin
arvoa tuottavista investoinneista. Osa yrityksistd laskee sidotun padgoman kustannuksen silla korolla,
joka yrityksessa on asetettu tavoitteeksi tehdessad uusia investointeja. Toisin sanottuna, varastoon
sidottu padoma ei saisi olla sijoitettu sen huonommin, kuin yrityksen tekemat muut sijoitukset. (Suo-

men kuljetusopas.)

2.3 Inventointi

Varaston perustoimintoihin kuuluu kyky pystya vastaamaan, mitd, minkd kuntoista ja kuinka paljon
tavaraa varastosta loytyy. Inventaario suoritetaan kun halutaan tietda nama tiedot, eli inventaariossa
tuotteet tunnistetaan ja lasketaan. Sailytyksen aikana vahingoittuneet tuotteet huomioidaan saldotie-
doissa, ja suoritetaan niiden tarvitsemat toimenpiteet. Jos inventaariossa l0ytyy tuotteita, joita ei ole
aiemmissa varastointitiedoissa, on ne saatava mahdollisimman nopeasti luetteloitaviin tietoihin ja tie-
tokantaan, koska nama luetteloimattomat tuotteet eivat voi saada kysyntdé osakseen. (Hokkanen ja
Virtanen 2012, 67.)

Kirjanpitolaki edellyttaa fyysista inventointia ja sen tekeminen on tarkeda, silla muutos edellisesta
inventoinnista merkataan talouslaskelmaan suurentamaan tai pienentamaan yrityksen tulosta. Kirjan-
pitotietoihin varaston vaihto-omaisuus merkataan aina arvonliséverottomin tai tata halvemmin hin-
noin. (Taloushallintoliitto 2015.) Inventaarioita on erilaisia ja ne voidaan luokitella suoritustavan pe-
rusteella eri ryhmiin. Erilaisia inventaarioita voi olla esimerkiksi vuosi-inventaario, osainventaario, risti-

inventaario, jatkuva inventointi tai nollainventointi (Hokkanen ja Virtanen 2012, 67).

2.4 Varastojen tdydentaminen

Varaston tdydentamisen perinteisimmat tavat voidaan jakaa kahteen padkategoriaan: tilauspisteen
perusteella toimiviksi seka tilausvalimenetelmiin. Tilauspistemenetelmissa tavaraa tilataan epasaan-
nollisin valein, kun varastosaldo saavuttaa maaritetyn rajan eli tilauspisteen. Tilausvalimenetelma
kayttaa kiinteaa tilausvalia, mutta tilauseran koko vaihtelee. Menetelma tunnetaan my®és tilausrytmi-
menetelmana. (Sakki 1999, 121.)
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2.4.1 Tilauspistemalli

Tilauspistemallissa varastosaldon saavuttaessa ennakkoon madaritetyn tilauspisteen, tulee varastossa
olla kyseista tavaraa vield sen verran, ettd tuotanto ei hairiinny normaalien toimitusaikojen puitteissa.
Jos kulutus on toimitusaikana ennakoitua suurempi, tai toimitus viivastyy ulkopuolisista syistd, on
varastossa jaljelld viela niin kutsuttu varmuusvarasto. Varmuusvarasto on nimenomaan naihin tilan-
teisiin maaritetty varaston osa, jota ei kdyteta normaalissa tuotannossa, vaan vain valiaikaisissa tilan-
teissa tuotannon viivastyksien valttdmiseksi. Varmuusvaraston ei tarvitse kuitenkaan olla fyysinen osa
varastoa, vaan se on usein vain laskennallinen varaston hallintakeino. Tilauspisteen laskemista varten

tarvittaan nama kolme tekijaa:

- hankinta-aika: tilauksen tekemiseen ja tavaran toimitukseen kuluva kokonaisaika

- menekki hankinta-aikana: arvio keskimaaraisesta menekista

- varmuusvarasto: arvioitu minimimaara, jonka alle varasto saisi laskea vain poikkeustapauk-
sessa. Arvioon vaikuttavat toimitusajan pituus, menekin vaihtelut, tuotteen loppumisen kriit-

tisyys seka kasitys tavaratoimittaja toimitustasmallisyydesta.
Tilauspiste saadaan kaavalla:
- tilauspiste = varmuusvarasto + keskimaardinen menekki hankinta-aikana.
Tilauspistemenetelmassa eri tuotteiden tilauspisteet saattavat alittua eri aikoina ja tilauksia saatetaan
joutua tekemaan jatkuvasti. Etenkin samalta tavarantoimittajalta saatavien tuotteiden kohdalla tama

aiheuttaa ylimaardisia kustannuksia kuljetuksissa ja tavaran kasittelyssd, joten siihen on hyva kiinnit-
taa huomiota. (Sakki 121 - 122.)

A
M
u M
T Tilauspiste
S
: S
€« — 3> «—> g
Hankinta- Hankinta-
aika aika

KUVIO 1. Tilauspistemenetelmd. Tilauksia tehdaan epasaanndllisin valein varastomaérén alitettua
tilauspisterajan. (Sakki 1999, 122)
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2.4.2 Kiintean tilausvalin menetelma

2.4.3 Kahden

Kiintean tilausvalin menetelmalld voidaan valttaa tilauspistemenetelman ongelmia. Toisaalta sekaan
ei toimi kaikissa tilanteissa mahdollisimman tehokkaasti, joten jarjestelman valinta on edelleen tehtava
huolella. Jarjestelmdssa maaritetdan kullekin tuotteelle toistuvat tilausajankohdat. Liséksi maaritellaan

tarvittava varmuusvarasto ja optimaalinen tilausera. Nama ajat on hyva ilmaista viikkoina:

- tilausajankohta = joka keskiviikko
- varmuusvarasto = kahden viikon kulutus
- tilausera = yhden viikon keskikulutus + varmuusvarastosta mahdollisesti kaytetty osa — avoi-

met ostotilaukset

Koska varaston ei haluta nousevan haluttua suuremmaksi, mika viela nailla ehdoilla on mahdollista,

maaritetaan poikkeussaanto, jolloin tilaus jatetdan tekematta:

- Jos varastossa on yli kolmen viikon menekkid vastaava maard, jatetaan tilaus sillda kertaa

tekematta.

Kun varmuusvarastoa ja tilausmaaraa arvioidaan koko ajan etukateen ja ne ilmaistaan keskimaarai-
send menekking, sopeutuu varasto kausivaihteluiden rytmiin. Poikkeuksetta kiintedn tilausvalin mene-
telmda voidaan kayttda niin, etta jokaiselle tuotteelle maaritetddn maksimivarasto, josta tilaushetkella

vahennetdan sen hetkinen varastomaara ja erotus tilataan. (Sakki 1999, 123.)

laatikon menetelma

Kahden laatikon menetelmana tai viimeisen laatikon menetelména tunnettu jarjestelma on melko yk-
sinkertainen ja helposti toteutettavissa oleva tilausjarjestelma. Se sopii etenkin sellaisille tuotteille,
joiden kysyntd on melko tasaista. Ensin tuotteelle lasketaan tilauspiste, ja sita vastaava mdara mate-
riaalia asetetaan erikseen tunnistettavaan tilaan, laatikkoon tai hyllyyn, joka kaytetdan vasta kun muu
varasto on kaytetty loppuun. Kun viimeinen era otetaan kayttéon, suoritetaan samalla tilaus. Tilaus-
piste lasketaan tilauspistemallin mukaisesti. Tavan tulee olla tuotantoon sopiva, turhien hankintakulu-
jen valttdmiseksi, joita jokainen tilaustapahtuma aiheuttaa. Viimeisen laatikon menetelman toteutus
tai tavaran tdydennys on usein hoidettu ulkopuolisen yrityksen tai alihankkijan toimesta ja talléin me-
netelma lahestyykin niin sanottua venderisointiperiaatetta, jossa ulkoinen toimija huolehtii varaston
taydentamisesta. (Hokkanen ja Virtanen 2012, 79.)
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Just-In-Time eli JIT-periaate on osa Lean-ajattelua, mutta se on tullut tunnetuksi jo ennen sita yhtena
japanilaisen tuotantofilosofian peruspilarina. Suomen kieleen JIT on taipunut JOT-periaatteeksi, joka
tulee ilmaisusta "juuri oikeaan tarpeeseen”. Iimaus kuvaa periaatetta erinomaisesti, silld materiaaleja
valmistetaan, kuljetetaan ja siirretadn vain todelliseen tarpeeseen. Suppeasti maariteltyna JIT on pe-
riaatteiltaan sama, kuin imuohjaus, jossa kaikki tuotanto ja todellinen tarve on asiakaskysynnasta

lahtdisin. (Logistiikan maailma.)

JIT yhdistetaan laajasti Lean-ajatteluun ja tdma yhteys on laajentanut kasitteen luonnetta. Naiden
periaatteiden yhteytena on kysynnan nopea tyydyttaminen tdydelliselld laadulla ja mahdollisimman
pienelld hukalla. JIT-periaate pyrkii nollavarastoihin, nopeaan lapdisyaikaan, virheettdmyyteen, vir-
tautettuun ja joustavaan tuotantoon seka kaiken tuhlauksen eliminointiin. Naita periaatteita kohti ede-
taan, mutta kaikkien kohtien tayttaminen on vaikeaa, jollei jopa mahdotonta. Niin JIT-ajattelun, kuin

Lean-filosofiankin tavoitteet on nahtava visiona, jota kohti pyritaan. (Logistiikan maailma.)

Imuohjauksen ja tyontdohjauksen eron ohjata materiaalivirtaa voi paatella jo niiden nimista. Tyonto-
ohjauksessa tydnnetdan tuotantoa eteenpéin ennalta tehdyn suunnitelman pohjalta, kun taas imuoh-
jauksessa aina seuraava vaihe imee todellisen tarpeen mukaisen tuotannon edeltavalta tydvaiheelta.

Naistd termeista kdytetaan paljon myds englannin kielisia termeja pull ja push. (Logistiikan maailma.)

Just-in-Time

Sales Procurement Production
Sell jobs with Purchase onl Cutthe
short lead time material neeged right part
G O— O —O —O——0O >
Design Nesting Shipping
Design for Nest for material Ship parts instead
manufacturing optimization of housing them

KUVIO 2. JIT-periaatteen toteutusesimerkki. Turha tuotanto, varastointi ja hukka ovat minimissaan.
(Latest Quality, 2017)
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3 TUNNUSLUVUT JA ANALYSOINTI

Varastointiin liittyvid suureita ilmaistaan erilaisten parametrien avulla. Parametrit voidaan jakaa aika-
janteen perusteella staattisiin ja dynaamisii. Staattiset parametrit ilmaisevat niita tekijoita, jotka ovat

jokseenkin pysyvid, eivatka siis ajasta riippuvaisia. Naitd ovat esimerkiksi yrityksen strategisessa suun-
nittelussa kaytetyt tekija, kuten

tavaravalikoima
tavaramaara

kasittely-yksikoiden koko

Toisin kuin staattiset varastoparametrit, ovat dynaamiset parametrit aikasidonnaisia, joten niitd kay-

tetdan jokapdivadisessa varaston ohjauksessa. Dynaamisia varastoparametreja ovat esimerkiksi varas-
ton

tdydennystaajuus, eli tdydennyslahetysten saapumisvali

tilaustaajuus, el tietyssé aikayksikdssa suoritettujen tilausten maara
tilausmaara, eli kerralla tilattu tavaramaara

kuljetusintensiteetti, eli toimituksiin sitoutunut tyémaara. (Hokkanen ym. 2011, 133.)

3.1 Dynaamiset varastoparametrit
Dynaamiset varastoparametrit siis siséltévat aikaan sidonnaisia ja muuttuvia varaston arvoja. Jo

aiemmin kasiteltiin varmuusvarasto ja kdyttévarasto, jotka kuuluvat dynaamisiin parametreihin.
(Hokkanen ym. 2011, 133)

f e =tilauspiste [\ J = varmuusvarasto

Varaston madira >

Kiertoaika | Myohdstynyt | Kysynnan | Kulutus Aika
toimitus muutos  varmuus-
varastosta

KUVIO 3. Varastoparametrit (Hokkanen ym. 2011, 134.)
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Kuviossa on esitetty dynaamiset varastoparametrit yksinkertaistettuna. Kuviossa nakyvat tummen-
nettu varmuusvarasto ja varmuusraja As. Katkoviivalla esitetadn maksimivarastoarvo Amaxja keskiva-
rastoarvo Am. Hankintaera kuvataan N-kirjaimella. Keskivarastoarvo lasketaan varmuusrajan ja han-

kintaerdn summan puolikkaana eli:

A —A+N
M= AsT 5

Varaston kiertoajaksi kutsutaan kahden tilaustaydennyksen valistd aikaa. Toimituksen lapimenoaika
puolestaan on tilauspisteen ja toimituksen valille jadva aika. Edellisessa kuviossa nakyvat vaiheet on
kuvailtu teoksessa Johdatus logistiseen ajatteluun Hokkasen, Karhusen ja Luukkasen (2011, 133 —
134) toimesta nadin: Vaiheessa yksi toimitus viivastyy ennakoidusta. Talldin kulutetaan varmuusvaras-
toa ja kun toimitus saapuu, on varmuusvarastoa kulunut niin paljon, ettei maksimiarvoa enaa saavu-
teta. Vaiheessa kaksi tilaaja tekee virheen. Seuranta ei ole paljastanut lisddantynytta kysyntaa tai siihen
ei ole reagoitu. Toimitus saapuu lisaksi mydhassd, minka seurauksena saapunut toimitus yltda juuri
hélytysrajaan. Tall6in suoritetaan oikaisu tilaamallal,5 kertainen maara. Tassa vaiheessa kulutus on
jalleen palannut ennalleen, mika pelastaa yrityksen seisokilta vaiheen kolme aikana. Vaiheessa nelja
osataan jo kiinnittdd huomiota lahihistoriaan ja tilauksella pyritdan oikaisemaan varastosaldoa nor-
maaliksi. Toimitus viivastyy ennakoidusti, mutta varastosaldo asettuu kohdalleen ja tilanne normali-

soituu vaiheessa viisi. (Hokkanen ym. 2011, 133 — 134.)

3.2 Kiertonopeus ja riitto

Varaston kiertonopeus on merkittéva asia ja mitd nopeammin varasto kiertaa, sita vahemman siihen
sitoutuu paaomaa. Pitkien sailytysaikojen kuluessa myos tavaran epékuranttiusriski kasvaa. (Hokka-
nen ym. 2011, 134.) Rauhala (2011, 121) toteaa, etta kiertonopeus on todellisuudessa usein ongelmia
aiheuttavaa kiertohitautta, joka on padsaantdisesti saatu aikaan omalla toiminnalla tai toimimatto-

muudella.

Varaston kiertonopeus lasketaan vuosittaisen myynnin tai kdytdn perusteella:

vuoden kaytto tai myynti (hankintahinnoin)

Varaston kiertonopeus = - - - - -
P varastojen keskiarvo (hankintahinnoin)

Kaytanndssa taysin tarkka keskiarvon maarittdminen on usein vaikeaa, jos ei jopa mahdotonta. Riit-
tavaan tarkkuuteen paastdan kuitenkin tarkasteluhetken varastonkiertoa tarkastelemalla. (Hokkanen
ym. 2011, 134.)

Usein kiertonopeuden merkitys unohdetaan ostoja ja hankintoja tehdessa. Tilauserat kasvavat helposti
liian suuriksi, kun saastetdan ajasta tilauksia tehdessa. Vaikka suurista tilauseristd saatavat paljous-
alennukset tai rahtivapaudet saattavat houkutella, ei niistéd saatava etu kuitenkaan ole riittavan suuri
kattamaan varaston kiertonopeuden tippumista ja muita varastointikuluja. Lisatuottojen sijasta pal-

jousalennukset aiheuttavatkin helposti kasvavia logistiikan kuluja ja ylivarastoja. (Rauhala 2011, 128.)
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Kiertoaika ei valttdmatta anna selkeintd kuvaa varaston jarkevyydesta. Helpommin kasitettavan arvon
voi antaa varaston riitto, joka kertoo kuinka pitkadn varasto riittad keskimadraisessa kaytossa, tilaus-
ten ja toimitusten valissa:

Varaston arvo (hankintahinnoin)

Varaston riitto = X 365

Vuositarve (hankintahinnoin)

Mikali kiertonopeus tunnetaan, voidaan varaston riitto laskea myos:

365d
kiertonopeus

Varaston riitto =

(Hokkanen ym. 2011, 135.)

3.3 Taloudellinen ostoera

Wilsonin kaavan avulla voidaan maarittaa niin sanottu optimiostoera EOQ (Economic Order Quantity).
Kaavalla saadaan laskennallisesti maaritettya optimaalinen ostoerd, jonka kokonaiskustannukset ovat
mahdollisimman alhaiset. Tilauseran koko vaikuttaa keskivarastoarvon kautta yrityksen vaihtopaa-

oman suuruuteen.

EOO = 2% CoxD
Q= Ci*U

missa:

EOQ = taloudellinen ostoerd

Co = toimituserdn hankintakustannus
D = vuosikulutus

G = vuotuinen varastointikustannus
u = yksikkéhinta

Kaava on sindnsa kayttdkelpoinen, mutta se on saanut ansaittua kritiikkia parametriensa suhteen. Osa
tarvittavista tiedoista, kuten toimituseran hankintakustannus tai vuotuinen varastointikustannus ovat
useissa tapauksissa vaikeita tai mahdottomia maarittaa riittavalla tarkkuudella. Kaava ei mydskaan
huomioi lainkaan haluttua palvelutasoa tai kustannusten vaihtelua. Kaavan on kuitenkin todettu anta-
van suuntaa oikean suuruiselle ostoerdlle, ja sen avulla voidaan arvioida karkeasti, onko optimaalinen

ostoera lahempana tuhatta kuin kymmenta tuhatta yksikkéa. (Hokkanen ym. 2011, 135.)
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Cost

,Optimal” Re-Order
Quantity Quantity

KUVIO 4. Kuviossa on esitettyna graafisesti taloudellisen tilauseran malli (AllAboutLean.com 2017).

3.4 Toimitusvalmius ja palvelutaso

Yritysmaailmassa kilpailu on aina lasna ja jokaisen yrityksen on luotava oma laatunsa sille tasolle,
milld sen halutaan olevan. Suuri osa yrityksen kannattavuudesta riippuu sen ydintuotteen brandista,
joka muodostuu tuotteen tunnettavuudesta ja sen laadusta. Lisdaksi merkittavia tekijoita tuotteen kan-
nattavuudelle ovat itse tuotteen hinta ja yrityksen asiakaspalvelun taso. Merkittéva osa asiakkaan
mielikuvasta yrityksen asiakaspalvelusta muodostuu siitd, saako yritys toimituksen perille ajoissa. Tuo-
tevaraston toimitusvalmiusprosentti kuvaa tata varaston kykya vastata tilauksiin. Virheet toimituk-
sessa tai myohdstyneet saapumisajat heikentavat asiakkaan luottoa yritykseen ja ajavat heidat kilpai-

lijoiden asiakkaiksi. Toimitusvalmiusprosentti lasketaan:

(kaikki toimitetut — myo6hassa toimitetut) * 100%
kaikki toimitetut

Toimitusvalmius — % =

Palvelutaso on myds tarked varastoparametri asiakassuhteita ajatellen. Palvelutasoa ei ole jarkevaa
pyrkid pitamaan tdydessa sadassa prosentissa, silla siitd saatava hy6ty jaa usein pienemmaksi kuin
sen vaatimat kustannukset. Usein asiakaskaan ei vaadi yritykseltd valitonta toimitusta, vaan tiettyna
aikana saatava toimitus on varsin riittdva. Termi “palvelutaso” kertoo siis sen tason, jolla asiakasta

pyitadn palvelemaan, ja se maaritelldan seuraavasti:

Arvioitu vuosittainen toimitusmaara
Palvelutaso = 1 —

Vuosittainen kokonaiskysynta

(Hokkanen ym. 2011, 136.)
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3.5 ABC-analyysi

ABC-analyysi on varastonhallinnan tydkalu, jolla saadaan pidettya suuri tavaramaara paremmin hal-
linnassa ja helpommin hahmotettavana. Mita enemman varasto sisaltad nimikkeita, sita helpommin

sen tavaramaara ja arvo kasvavat hallitsemattomasti. Koko varastoon sidotun pdaoman seuranta on
tarkeaa ja sitd helpottaa yksittdisten tuotteiden jakaminen tuoteryhmiin. ABC-analyysi on naihin tar-

koituksiin hyvin soveltuva tyokalu. (Logistiikan maailma.)

Varastoissa on usein tuhansia nimikkeita ja niiden hallinta on pystyttava suorittamaan mahdollisimman
helposti ja kustannustehokkaasti. Varaston ohjausresursseja on aina rajallisesti, joten nimikkeet kan-
nattaa jakaa sen mukaan, kuinka arvokkaita ja tarkeita ne ovat yrityksen toiminnalle. N&in varaston
resurssit saadaan kohdistettua tuottamaan arvoa yritykselle mahdollisimman hyvin. (Logistiikan maa-

ilma.)

ABC-analyysissa varaston nimikkeet luokitellaan omiin ryhmiinsa erimerkiksi myynnin maaran, tuot-
teen, menekin, myyntikatteen tai asiakkaiden maaran perusteella. Jaottelun perusteella varastoon
sidottua paaomaa voidaan vahentaa ja samalla parantaa palvelutasoa. ABC-analyysin pohjana kayte-
taan yleisesti 80/20-saant6a, jonka mukaan ensimmaisen A-luokkaan kuuluvat nimikkeet, jotka muo-
dostavat kahdeksankymmenta prosenttia myyntivolyymista ja kaksikymmenta prosenttia koko varas-

ton nimikemaarasta. (Logistiikan maailma.)

myynti

100 %T -
95 % .,

80 %

20 % 50 % 100% tuotteet

KUVIO 5. Kuvio havainnollistaa tilannetta, jossa A-ryhmaan on otettu 80 % myyntivolyymista, B:hen
seuraavat 15 % ja C:hen viimeiset 5 %. Tuotteista A-ryhmdssa on 20 %, B:ssa 30 % ja C:ssd 50 %.

(Logistiikan maailma.)
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Luokittelussa ei aina kayteta 80/20-sadntda, ja yleisesti ABC-luokittelun lahtékohtana pidetdan seu-

raavaa jakoa:

- A-ryhma: ensimmaiset 50 % kokonaismyynnista
- B-ryhma: seuraavat 30 % kokonaismyynnista
- C-ryhma: seuraavat 18 % kokonaismyynnista

- D-ryhma: viimeiset 2 % kokonaismyynnista

Luokittelu voidaan jakaa tarvittaessa useampiin ryhmiin ja osuuksia kokonaismyynnistd on mahdollista

vaihtaa parhaan ja tilanteeseen sopivimman yhdistelman l6ytdmiseksi. (Logistiikan maailma.)

Kun analyysi on tehty, paatetdan kunkin varastossa olevan tuoteryhmdn mahdollisimman jarkevasta
varastonohjauksesta. Naiden ryhmien hallinta on suunnattomasti helpompaa, kun jokaisen varastoi-
tavan tavaran arvoa tuotannolle ei tarvitse puntaroida yksittdin. Kokonaismyyntiin eniten vaikuttavan
A-ryhman tuotteiden kiertonopeus on oltava nopeaa ja tuotteiden ohjaus perustuu yleensa menekkiin.
Alemmissa ryhmissa kiertonopeuden ei tarvitse olla A-tyhman tasolla, mutta liian hidasta kiertoa on
naissakin kategorioissa valtettava. Alimpaan ryhmaan jaavien tuotteiden menekki saattaa olla niin
heikkoa, ettd ne kannattaa mahdollisesti poistaa koko valikoimasta, jos niiden puuttuminen ei merkit-
tavasti heikenna muuta yrityksen toimintaa. Vahan kaytetyista tavaroista voi olla esimerkiksi perustel-
tua sdilyttaa valikoimassa tuotannolle tarkeat varaosat, joiden puuttuminen hidastaisi merkittdvasti

tuotannon toimia. (Logistiikan maailma.)

3.5.1 ABC-analyysin vaiheet

ABC-analyysi on helpointa tehda varastokirjanpidon perusteella. Mikali kirjanpitoa ei ole saatavilla eika
tavaran madra ole kohtuuttoman suuri, onnistuu analyysin tekeminen my6s manuaalisesti, kunhan

kaikki tarvittava tieto on saatavilla. ABC-analyysin tekeminen siséltda seuraavat vaiheet:

Valitaan analyysin peruste, esimerkiksi myyntivolyymi.
Jarjestetdan tuotteet valitun kriteerin mukaisesti laskevaan suuruusjarjestykseen.

Lasketaan analysoitavan kriteerin mukainen kokonaissumma, esimerkiksi kokonaismyynti

H W N

Lasketaan paljonko on 50 % kokonaissummasta ja valitaan ensimmaisesta tuotteesta lukien

A-ryhmaan niin monta tuotetta, etta niiden valitun kriteerin summa on mahdollisimman lahella

50 %:a kokonaissummasta.

5. Lasketaan paljonko on 30 % kokonaissummasta ja valitaan A-ryhmasta seuraavia tuotteita B-
ryhmaan siten, ettd niiden summa on mahdollisimman lahelld 30 % kokonaissummasta.

6. Lasketaan paljonko on 18 % kokonaissummasta ja muodostetaan C-ryhma.

Lasketaan paljonko on 2 % kokonaissummasta ja muodostetaan niista sekd kokonaan tarkas-

telukaudella myymattdmista tuotteista D-ryhma. (Logistiikan maailma.)
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Kaksivaiheinen ABC-analyysi ja XYZ-analyysi

Usein pelkka ABC-analyysi ei anna tarpeeksi tarkkaa kuvaa varaston tilasta. Jos halutaan tarkempaa
analyysia, voidaan ABC-analyysin tietojen tueksi lisatd alaryhmat ja nimetd ne esimerkiksi Aa, Ab, Ac,
Ad tai Al, A2, A3, ja A4. Jo ABC-analyysi voidaan maarittda useamman kriteerin mukaisesti, mutta
siind ei tarkastella kerralla montaa osa-aluetta. Esimerkiksi, jos halutaan tietoa artikkeleiden myynti-
madrista ja samalla yhdistaa analyysiin tuotteiden katetuotot, tarvitaan kaksivaiheista ABC-analyysia.
Tama onkin paljon kaytetty yhdistelma, josta analyysia suoritetaan. Paljon kiertavan tuotteen myyn-
tihinta voi olla alhainen tai kate muuten pieni, jolloin tuote on yritykselle vdhemman merkittava, kuin

vahemman myyty, mutta katteeltaan paremmin tuottava tuote. (Logistiikan maailma.)

Kaksivaiheisen ABC-analyysin luokitteluperusteiksi voidaan siis valita esimerkiksi myyntivolyymi ja
myyntikate. Talldin nimikkeet luokitellaan myyntikatteen mukaan samalla tavalla kuin myyntivolyymin

mukaan ja saadaan kahden kriteerin mukainen luokitus:

Aa, Ab, Ac, Ad
Ba, Bb, Bc, Bd
Ca, Cb, Cc, Cd
Da, Db, Dc, Dd

Analyysid on helppo havainnollistaa sijoittamalla saadut tulokset taulukkoon kahden akselin mukai-
sesti. Kun taulukkoa tulkitaan, on joka tuotteen kohdalla otettava huomioon sijoittuminen niin vaaka-
kuin pystyakselillakin. Samalla voidaan verrata myds keskendan samassa luokassa olevia tuotteita
suhteessa toiseen akseliin. Taulukkoa on hyva havainnollistaa varikoodein sen mukaan, kuinka tarkea

tuote on yritykselle, kuten seuraavassa kuviossa. (Logistiikan maailma.)
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16
d
13 14
17 7 12
c
18
4 20
it
b 19
3
al9 6
2 1 10 5 8
A B C D

KUVIO 6. Ruudukko havainnollistaa kuinka nimikkeet 2 ja 9 ovat kannattavimpia, silla ne kattavat
50 % myyntivolyymista seka tuottavat 50 % katteesta. Tuote 9:1ld on suurin myyntivolyymi, mutta se
tuo vdhemman katetta kuin hieman pienemman myyntivolyymin tuote 2. Tuote 15 voi olla valikoi-
masta poistettava nimike mikali se alhaisesta myyntivolyymista ja vahadisesta katteesta huolimatta ei

ole asiakaspalvelun kannalta térkea tuote. (Logistiikan maailma.)

XYZ-analyysi on myds muunnos tavallisesta ABC-analyysista, mutta siind tuotteet luokitellaan tapah-
tumamaarien perusteella (Sakki 1999, 107). Nain saadaan selville tuotteen logistiikkakustannukset
suhteessa esimerkiksi myyntimaariin (Logistiikan maailma). Sakki (1999, 105) toteaa, ettd XYZ-ana-

lyysin luokkajako voidaan tehda esimerkiksi seuraavasti:

e X-luokan tuotteilla on myyntitapahtumia vuodessa yli 25
e Y-luokan tuotteilla on myyntitapahtumia vuodessa 5-25
e Z-luokan tuotteilla on myyntitapahtumia vuodessa 1-4

e Q-luokan tuotteilla on myyntitapahtumia vuodessa 0

Jako on myds mahdollista tehda kuten ABC-analyysissa logistiikkakulujen prosentuaalisen jakautumi-
sen mukaan: X-luokan tuotteet muodostavat viisikymmenta prosenttia kustannuksista, Y-luokka kol-

mekymmentd prosenttia ja niin edelleen.
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XYZ-analyysin tuloksena saadaan samantyyppinen kuvaaja kuin kaksivaiheisessa ABC-analyysissa. Ni-
mikkeet sijoittuvat vaaka-akseliin ndhden samoin kuin kaksivaiheisessa ABC-analyysissd, mutta pys-
tyakseli osoittaa nyt logistiikkakustannuksia. Mitd ylempana ruudukossa nimike on, sitd suuremmat
ovat sen logistiikkakustannukset. X-ryhmadssa ovat nimikkeet, joista muodostuu 50 % logistiikkakus-
tannuksista. Nama vaihtoehdot ovat kuitenkin vain esimerkkeja, joten analyysin tekeminen vaatii aina

hyvaa tietotaitoa kyseisesta aiheesta. (Logistiikan maailma.)

16
X 14
13
17
Y
12
7 19
18 3 6
z
4 il
9 20
Q 11
10 5 8
2
A B C D

KUVIO 7. XYZ-analyysi (Logistiikan maailma)
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KOHDEYRITYKSEN VARASTONHALLINTA

Opinndytety6 keskittyi Grano Oyn:n kangaspainon kehittdmiseen ja sen ensisijaisena tavoitteena oli
|6ytaa nykyista parempi ratkaisu osittain kaytettyjen kangasrullien sailytykseen. Lahtdpisteessa varas-
totilaa avatuille kangasrullille oli hyvin rajallisesti ja suurinta osaa niista sailytettiin lattialla. Osittain
kaytetyille rullille ei mydskaan ollut minkdanlaista seurantajarjestelmaa. Kangasrullien sailytys lattialla
aiheutti kankaiden likaantumista, josta syntyi turhaa havikkia. Seurantajdrjestelman puute puolestaan
aiheutti turhaa ty6ta, koska tyontekijat joutuivat arvioimaan, mita materiaalia ja minka verran ava-
tuissa rullissa on kangasta jéljelld. Mydhemmassa vaiheessa opinnaytety6 laajennettiin kasittelemaan

myds kangaspainon koko varastoa.

KUVA 1. Painokone (Kaatrasalo 2018-4-25)

Tyd aloitettiin tutustumalla Granon tuotantoon tuotannonjohtajan opastuksella. Yritykseen tutustumi-
sen jalkeen pohjatietoja tdydennettiin haastattelemalla kangaspainon tydntekijoita, joiden kanssa kar-
toitettiin lahtétilanne tarkemmin. Heilta saatiin myos tietoa mahdollisista kehitysideoista, joihin pa-

neuduttiin saadun teoriapohjan perusteella.
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Avattujen rullien varastointi

Kangaspainossa kaytetadn noin kymmenta erilaista kangasmateriaalia. Materiaaleja on saatavilla eri
levyisissa rullissa, joista valitaan aina tydhdn sopivimman levyinen, jotta materiaali saadaan kaytettya
mahdollisimman tehokkaasti. Rullissa on padsaantoisesti sata metria kangasta, mutta tydhén kayte-
taan harvoin kokonaista rullaa. Kun tyd on painettu, osittain kaytetty rulla siirretddan painokoneesta
odottamaan tulevaa kayttda. Lahtotilanteessa avatuille rullille ei ole vakioitunutta merkkaustapaa tai
sailytyspaikkaa. Kun avatun rullan materiaalia tarvitaan tulevaan ty6hén, on taysin tyéntekijéiden ar-
vioiden varassa, onko puolittain kaytetyn rullan materiaali sopivaa ja onko sitd tarpeeksi. Kun avattuja
rullia voi olla useita kymmenia, on selvaa, etta osa rullista jaa kayttdmattd mahdollisimman tehokkaalla
tavalla. Avatuille rullille ei mydskaan ole riittdvan tehokasta sailytystapaa ja nykyinen tila onkin autta-
matta turhan ahdas tehokkaalle tydskentelylle. Tyontekijdiden vahva kokemus tyén kulusta on suu-

ressa roolissa havikin pienentéamisessa ja heiddan ammattitaitonsa vaikuttaa paljon painon toimintaan.

Parasta tapaa rullien merkkaukseen ja sdilytykseen alettiin etsid tyonjohdon ja operaattoreiden
kanssa. Erilaisia vaihtoehtoja punnittiin tietokoneella kdytettavien jarjestelmien ja materiaalien kasin
merkkaamisen valilld. Tarkoituksena oli |6ytaa riittdvan tarkka jarjestelma, joka ei kuitenkaan aiheuta

ylimaaraista tydkuormaa.

KUVA 2. Avattujen rullien sailytys (Kaatrasalo 2018-4-25.)
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Tietokonepohjaisista ratkaisuista harkittiin kohteeseen optimoitua Excel-taulukkoa tai laajempaa tuo-
tannonohjausjdrjestelmaa, joka kasittdisi materiaalin hallinnan myyntivaiheesta ldhtien (Liite 1, vain
toimeksiantajan kaytossa). Nailla jarjestelmilla paastaisiin tarkkaan varaston hallintaan ja organisoin-
tiin. Materiaalin tilaus ja hallinta olisi selkeaa, kun varastosaldot olisi saatavilla suoraan jarjestelmasta.
Kayttéonotto olisi kuitenkin melko ty6lasta ja vaatisi paljon perehtymista. Liséksi tydntekijat joutuisivat
kdyttamaan tydn ohella uusia jarjestelmia, johon kuluisi tyaikaa. Tietokoneella kaytettavdn ohjelman
kayttdonotto vaatisi tyontekijoiden hyvan perehdytyksen ja heidan olisi sitouduttava sen kayttdon

paivittdisessa tydskentelyssa.

Toisena vaihtoehtona harkittiin avattujen rullien merkkausta kasin. Kun vajaa rulla siirretdan odotta-
maan tulevaa kayttoa, rullaan merkitdan materiaalin tiedot ja kuinka monta metria rullassa on kan-
gasta jaljella. Rullaan asetettava merkki voisi olla varikoodattu kangasmateriaalien mukaan, jolloin
tunnistaminen helpottuisi entisestdan. Tietokone ohjelmistoon verraten tama tapa on nopeampi ottaa
kayttdon ja riskittdmampi virheiden varalta. Kun harkittiin parasta tapaa merkata avatut rullat, koettiin
sopivimmaksi asettaa rullan paahan tarkoitukseen sopiva pahvista valmistettu merkki, johon materi-
aalin tiedot merkataan. Kun merkki on asetettu, on avatuista rullista helppo valita tulevaan tyéhén

sopivin materiaali.

Tietokoneohjelmiston sekd kasin merkkaamisen hyvia ja huonoja puolia vertailtiin, jotta l6ydetadn
riittdvan tarkka ja tehokas tapa. Tarvetta taysin tarkalle jarjestelmalle ei ole, mutta parannusta nykyi-
siin toimintatapoihin tarvitaan. Lopulta paadyttiin materiaalien merkkaamiseen kasin. Tapa on yksin-
kertainen, helppo ottaa kayttdon ja silla paastaan riittavaan tarkkuuteen. Toimintatavan kayttdénotto
helpottaa avattujen rullien hallintaa ja havikkia syntyy vahemman. Operaattoreiden ei tarvitse punta-
roida mitd materiaalia rullassa on ja onko sita riittdvasti tulevaan tydéhon. Avattujen rullien maara
pienenee, joka laskee myds varaston kokonaissaldoa ja vapauttaa ndin myds varastoon sidottua paa-

omaa.

4.2 Raaka-ainevarasto

Raaka-aine varaston nykytilanteen selvityksessa keskityttiin niin fyysiseen varastoon, kuin sen toimin-
tatapoihinkin. Nykyinen varastotila on riittdva, mutta ei toimi mahdollisimman tehokkaasti. Materiaalit
sailytetdan hyllyissa seka lattialla. Osa materiaaleista on niin painavia, etta niitd ei siirreta lainkaan
hyllyyn. Nykyiselle tuotannolle tila riittad, mutta sita voitaisiin parantaa suunnittelemalla sen tilat uu-
delleen. Varasto ja kangaspaino ovatkin muuttamassa tulevaisuudessa yrityksen sisalla uusiin tiloihin
ja tassa vaiheessa olisi syyta kiinnittda huomiota myds varaston toimintaa. Varastiloihin olisi hyva
tehda omat varastopaikat eri materiaaleille, jolloin toiminta olisi helpompaa ja jouhevampaa. Myds
varastosaldojen seuranta olisi helpompaa. Varaston toiminnasta vastaa kangaspainon operaattorit,
joiden tyétehtaviin kuuluu myds tavaran tilaaminen. Kun varasto saadaan toimimaan optimaalisesti,
antaa se lisdaikaa muihin, arvoa tuottaviin tehtaviin. Tulevasta muutosta johtuen, varaston fyysiseen

tilaan ei lahdetty tekemaan tarkempia parannuksia tai muutoksia.
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KUVA 3. Kangasvarasto (Kaatrasalo 2018-4-25.)

Opinnaytetytssa tutustuttiin myds tavaran tilaamisen kaytantdihin. Toimintatavat, tilauserat ja tilaus-
pisteet tarkastettiin. Koska varastonseurantaan ei ole otettu minkaénlaista jarjestelmaa kayttéon, on
se taysin painon operaattoreiden vastuulla. Eri nimikkeitd on varastossa kuitenkin sen verran vahan,
ettd sen yllapito on melko helppoa. Materiaalin toimitusaika on padsaantdisesti yhdesta kahteen pai-
vaan, joten pitkajdnteista tilaussuunnittelua ei tarvita. Toimintatapoja ei ole toistaiseksi tarvetta muut-
taa, silla varastoon sidottu pdaoma on varsin hyvalla tasolla. Tavaraa tilatessa on kuitenkin muistet-

tava, etta tilauserat on hyva pitaa pienina ja tilauspisteet alhaisina.

Opinnaytetyon liitteissa on Excel-taulukko (Liite 2, vain toimeksiantajan kaytdssé), jossa on analysoitu
puolen vuoden materiaalien kayttda, tehty ABC-analyysi, seka arvioitu varaston kiertonopeutta ja riit-
toa. Tarkkoja arvoja tilaamiskaytannoista ei ollut kaytettavissa, joten taulukon arvot ovat laskennalli-
sia, niin sanottuja tavoite arvoja, joihin toiminnassa tulisi pyrkia. Kankaat on jaettu kdytdn mukaan
kolmeen eri ryhmaan. A-ryhmaan on asetettu materiaalit, joita muodostavat 85 prosenttia koko ma-
teriaalihankinnoista. B- ja C-ryhman muodostavat loput, vdahemman kaytetyt tuotteet. A-ryhman kan-
kaita voisi pitda aina varastossa ja vahemman kaytettyja tilata vain tarpeeseen. Nain tarkeimpia ma-
teriaaleja olisi aina saatavilla ja varastoon sidottu pddoma pysyisi matalampana, verrattuna siihen,
ettd kaikkia tuotteita olisi varastossa aina saatavilla. Vaikka asiakas vaatisi B- tai C-luokan kangasta

nopealla aikataululla, se ei muodosta ongelmaa materiaalien lyhyiden toimitusaikojen johdosta.
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