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1 Johdanto 

Opinnäytetyön aiheena on keräilyprosessin tehostaminen Ojala Group Oy:lle, joka 

toimii Sievissä ohutlevymekaniikan valmistajana. Työn alussa käydään läpi tutkimus-

menetelmät, sekä työn tavoitteet ja rajaukset. Opinnäytetyön teoria osuudessa käsi-

tellään varastointiin ja keräilyyn liittyvää aineistoa. Opinnäytetyössäni on tarkoituk-

sena perehtyä Ojala Group Oy:n keräilyprosessiin, sekä sen tuomiin ongelmiin ja pyr-

kiä tehostamaan keräilyä. Tämän tutkimuksen päätarkoituksena on vastata kahteen 

pääkysymykseen ja ne ovat:  

• Mikä keräysprosessissa koetaan haastavaksi/ongelmalliseksi? 

• Mikä on tuotteiden sijoitteluperuste varastossa? 
 

Sievin toimipiste koostuu kuudesta eri hallista. Tässä opinnäytetyössä hallit numeroi-

tiin 1-6. Opinnäytetyössä paneudutaan yhteen halliin, johon rajaus keskittyy. Kysei-

nen halli on numero neljä. Perustelut hallin valitsemiseen tulivat toimeksiantajalta. 

Tässä keskitytään yhden asiakkaan tilattujen tuotteiden varastointiin ja siihen liitty-

vään keräilyprosessiin.  Työ suoritettiin kvantitatiivisena tutkimuksena lähettämällä 

kyselylinkki sähköisesti kyseisen hallin henkilöstölle.  

2 Tutkimusmenetelmä sekä -aineisto 

2.1 Tutkimusmenetelmän valinta 

Tässä opinnäytetyössä käytettiin kvalitatiivista (laadullinen) ja kvantitatiivista (mää-

rällinen) tutkimusmenetelmää. Kvalitatiivisessa tutkimuksessa pohjana on todellisen 

elämän kuvaaminen. Tarkoituksena on kuvata kohdetta mahdollisimman kokonais-

valtaisesti. Kvalitatiivisessa tutkimuksessa on tarkoituksena löytää uusia asioita en-

nemmin kuin todentaa nykyisiä väittämiä. (Hirsjärvi, Remes & Sajavaara, 2014, 161). 

Kvantitatiivisessa tutkimuksessa on oleellista, että havaintoaineisto on soveltuva las-

kelmalliseen eli numeeriseen mittaamiseen. (Hirsjärvi ym. 2014, 140). Kvantitatiivi-

nen tutkiminen perustuu mittaamiseen, joita analysoidaan tilastotieteellisesti. 
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Tulokset havainnollistetaan graafisesti, kuvioiden ja taulukoiden avulla. (Heikkilä, 

2008, 16).  

Tutkimusta varten luotiin kyselylomake Webropol-ohjelmalla. Kyselyaineisto kerättiin 

sähköisellä lomakkeella (Liite 1). Netissä tehtävän kyselyn etuna on se, että vastauk-

sia päästään käsittelemään heti kun vastausaika on päättynyt. Tällöin tuloksia ei tar-

vitse kirjata käsin ja virheiden määrä minimoidaan (Heikkilä 2008, 69). Survey-tutki-

muksen keskeinen määritelmä on, että aineisto kerätään standardoituna, jolloin asiat 

kysytään kaikilta vastaajilta samalla tavalla. Kyselytutkimuksen etuna on, että sillä 

voidaan kysyä useita asioita laajalta vastaajajoukolta. Huonoina puolina sille on se, 

ovatko vastaajat vastanneet rehellisesti ja tarvittavalla vakavuudella kysymyksiin. 

Myös kysymysten oikein ymmärtäminen sekä vastaajien ymmärrys tutkittavasta ai-

heesta ovat kyselyn huonoja puolia (Hirsjärvi ym. 2014, 193–195). 

2.2 Tutkimusaineiston kerääminen 

Ennen kyselyn jakamista kyselylomake hyväksytettiin toimeksiantajan edustajilla, laa-

tupäälliköllä, laatuinsinöörillä sekä yhdellä työnjohtajalla. Hyväksymisen jälkeen ky-

sely laitettiin jakoon julkisen linkin kautta kohdehenkilöille. Vastaajille luvattiin kii-

tokseksi kyselyyn vastaamisesta ruokalippu yrityksen lounasravintolaan. Tällä pyrit-

tiin saamaan mahdollisimman moni vastaamaan kyselyyn. Kysely oli osoitettu 18 

työntekijälle, joista 15 vastasi siihen. Näin ollen vastausprosentiksi muodostui 83,3 %.  

Aluksi kysyttiin helppoja kysymyksiä, kuten sukupuolta sekä sitä, kauanko työntekijä 

on työskennellyt kyseisessä yrityksessä. Alkukysymyksillä pyrittiin herättämään mie-

lenkiinto kyselyä kohtaan (Heikkilä 2008, 48). Kysely oli suunnattu sekä materiaalin-

käsittelijöille ja keräilijöille, joten kysymykset täytyi jakaa. Alkukysymykset, sekä vii-

meinen vapaan sanan osio oli molemmille ryhmille yhteinen. Kysymyksellä 3 erotel-

tiin materiaalinjärjestäjät sekä keräilijät.   

Kyselylomakkeessa oli kaikkiaan 29 kysymystä. Kysymyksistä 18 kappaletta oli moni-

valintakysymyksiä, joissa oli valmiit vastausvaihtoehdot, osassa monivalintakysymyk-

sistä oli viimeisenä vaihtoehtona avoin kohta, johon vastaaja sai kirjoittaa itse 
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vastauksen. Avoimella vastausvaihtoehdolla saadaan esiin erilaisia mielipiteitä ja nä-

kökulmia, joita ei olisi muuten osattu kysyä (Hirsjärvi ym. 2008, 199). Kysymyksistä 11 

oli avoimia kysymyksiä, joihin vastaaja sai itse kirjoittaa. Näistä seitsemän kysymystä 

oli edeltävästä monivalintakysymyksestä johdettuja mielipidekysymyksiä.  

2.3 Tutkimusaineiston analysointi 

Tutkimusaineisto analysoitiin Excel-ohjelmalla. Jokainen kysymys analysoitiin yksi 

kerrallaan ja niistä tehtiin havainnollistavia kaavioita, jotka auttavat hahmottamaan 

vastaukset. Avointen kysymysten vastauksia yhdisteltiin muiden vastausten yhtey-

teen.  

3 Ojala Group Oy 

Ojala Group on aloittanut toimintansa perheyrityksenä vuonna 1963 sopimusvalmis-

tajan edelläkävijänä. Vuosina 2001-2006 Ojala Group toimi Flextronics International 

Ltd:n alaisuudessa. Vuonna 2006 toiminta jatkui omatoimisesti Ojala Group nimellä. 

Tällä hetkellä toimipisteitä on Sievissä ja Viron Tabasalussa.  

Ojala Group toimii mekaniikan valmistajana, johon kuuluvat kokoonpano sekä erilai-

set järjestelmätoimitukset. Ohutlevymekaniikan valmistajana sillä on kokemusta use-

amman vuosikymmenen ajan. Ajan myötä osaaminen on vahvistunut ja se on no-

peuttanut läpimenoaikoja sekä parantanut laatutasoa. Konekanta on uudenveroista 

ja monipuolista. Sievin tehtaalla valmistetaan kisko-osamekaniikka, eli työstetään ku-

paria, alumiinia ja terästä. Kiskoja on mahdollista työstää leikkaamalla, lävistämällä ja 

taivuttamalla. Pinnoittamiseen on käytössä tinaus, sinkitys ja jauhemaalaus. Ojala 

Group pystyy toimittamaan yrityksille erilaisia järjestelmätoimituksia, jotka sisältävät 

mekaniikan, elektroniikan ja kaapeloinnit. (Ojala Group, N.d, valmistuspalvelut)  

Asiakkaina Ojala Groupilla on kansainvälisiä laite- ja konevalmistajia. Asiakkaat koos-

tuvat eri toimialoista kuten energiateollisuudesta sekä ympäristöteknologiasta. Suu-

rimpia asiakkaita ovat ABB, Danfoss, Eaton ja KavoKerr. (Referenssit, N.d) Liikevaihto 
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vuonna 2018 oli 30 608 000 euroa. Sievin tehtaalla oli vuonna 2018 henkilöstöä noin 

200. (Taloustiedot, 2018) 

4 Varastointi 

Varastointi on yksi osa logistiikan kokonaisuudesta. Tiivistettynä logistiikalla tarkoite-

taan tavaroiden kuljettamista ja varastointia. (Varastointi, n.d). Puorin (2008, 302) 

mukaan suurin osa kuljetuksista alkaa varastolta ja lopulta päätyy varastoon. Tavaroi-

den pakkaus, osoittaminen, asiakirjat ja tavaran vastaanotto tarkistuksineen kuuluvat 

varastotoimintaan.  Logistiikka on myös materiaali-, raha-, ja tietovirtojen hallintaa. 

Termillä varasto tarkoitetaan varastorakennusta ja -tiloja tai tilaa, jossa säilytetään 

tavaraa. (Hokkanen, Karhunen & Luukkainen 2011, 125) Perustettaessa uutta yritystä 

tai muokattaessa olemassa olevaa, on hyödyllistä miettiä varastointia. Varastointi 

koetaan usein vain lisäkustannuksena, eli toisin sanoen se ei tuota lisäarvoa toimin-

nalle. Tietyissä tapauksissa varastointi on tarpeellista ja hyvin toimivana se tuottaa 

lisäarvoa. Merkittävä osa varastointia olisi pitää varastot mahdollisimman vähäisinä. 

Varastoihin sitoutuu turhaa pääomaa, jota voisi hyödyntää muihin tarpeisiin. Saata-

vuuden varmistamiseksi on pidettävä yllä jonkinlaista varastoa. (Varastointi, n.d)  

4.1 Varastoinnin syitä  

Varastointia halutaan vältellä mutta siihen löytyy monia erilaisia syitä miksi varas-

toinnista ei päästä eroon koskaan kokonaan. Syitä muun muassa ovat: 

• Asiakaspalvelu 

• Epävarma toimittaja 

• Kokonaiskustannusten vähentäminen 

• Sesonkituotteet 

• Epäsäännöllinen kysyntä 

• Välivarasto tuotannossa 

• Raaka-aineiden hintojen muutos 
 

Jotta asiakkaalle on tarvittaessa heti annettavissa tuote, varastoja ylläpidetään myös 

siksi. Tarpeet pyritään ennustamaan esimerkiksi edellisvuoden kulutuksesta. Kaikkea 
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ei tarvitse olla saatavilla, vaan ne voidaan toimittaa tilauksesta. Heti saatavissa olevat 

tuotteet tuovat lisäarvoa asiakkaalle, kun niitä ei tarvitse tilata ja odottaa. Epävar-

man toimittajan kanssa yhteistyötä ei kannattaisi, tehdä mutta toimittaja voi olla ai-

noa, joka pystyy toimittamaan tarvittavat tuotteet. Silloin toimittajalla on valta osta-

jan suhteen ja se pystyy määrittelemään tahtia vallankäytöllä. Epävarman toimittajan 

kanssa kannattaa suunnitella toimintatapa, jota molemmat osapuolet noudattavat.  

(Varastointi, n.d) 

Pienten toimituserien kustannukset voivat nousta vuositasolla suuremmaksi kuin 

suurten toimituserien. Suuret hankintaerät lisäävät varastointimääriä, joka kasvattaa 

pääoma- ja varastointikustannuksia. Toimittajan ollessa hallitsevampi osapuoli, pys-

tyvät he säätelemään minimirajat ostotilauksissa, jolloin asiakkaan pitää tilata suu-

remmissa erissä tarpeeseensa nähden. Sesonkituotteiden varastoinnilla taataan saa-

tavuus. Tuotteet, jotka pilaantuvat nopeasti, on saatava kiertoon nopealla tahdilla 

mutta saatavuus on varmistettava. (Varastointi, n.d) 

Epäsäännöllinen kysyntä kasvattaa varastoja, koska tuotannossa tuotantoerät voivat 

olla suurempia kuin kysyntä, joten osa valmiista tuotteista jää odottamaan. Välivaras-

toja syntyy tuotantoon, kun toiminta ei ole sujuvaa, eli johonkin työvaiheeseen tulee 

pullonkauloja. Ne hidastavat toimintaa ja niihin pääsee kertymään valmistettavia 

tuotteita. Tällaisia ongelmia pyritään poistamaan noudattamalla imuohjautuvuuspe-

riaatetta. Se tarkoittaa sitä, että materiaalivirta käynnistyy tilauksen perusteella. 

Imuohjauksessa tehdään vain se, mitä seuraava työvaihe tarvitsee. Siinä tuotteet val-

mistetaan vain kysynnän mukaisesti ja varastoja täydennetään tarpeisiin. (Ritvanen, 

Inkiläinen, von Bell, Santala 2011, 57–58). Aina imuohjautuvuuskaan ei ole mahdol-

lista, koska valmistus voi tapahtua samalla koneella ja välissä täytyy tehdä muutoksia 

asetuksissa, joka hidastavat toimintaa. (Varastointi, n.d) 

Hintojen muutoksella raaka-aineiden kohdalla on iso vaikutus varastotasojen nouse-

misen suhteen. Hintojen korotus aiheuttaa mahdollisesti suurempia ostotilauksia en-

nakkoon. On tärkeää laskea, kuinka paljon hinnan muutos vaikuttaa kokonaiskustan-

nuksiin. Pääomakustannukset voivat nousta enemmän suurempien hankintaerien ta-

kia, kuin normaalien hankintaerien nousseilla hinnoilla. (Varastointi, n.d) 
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4.2 Varastotapahtumat 

Varastosta voidaan havaita kaksi tärkeää toimintaa, varastointi eli säilytys ja materi-

aalinkäsittely. Tämä prosessi tapahtuu kaikissa varastoissa. Materiaalin käsittely pitää 

sisällään tavaroiden purkamisen, siirtelyn ja lähetystoiminnan. Kuviossa 1. kuvataan 

pelkistettynä varaston tapahtumat, josta näkee miten materiaalivirrat kulkevat varas-

ton läpi. Mustat kaksisuuntaiset nuolet esittävät informaatiovirtaa ja oranssit yksi-

suuntaiset nuolet fyysisen toiminnan etenemistä. Tilaus toimii laukaisevana impuls-

sina, jonka jälkeen varaston johto vastaa informaatiovirrasta ja toteutumisesta. (Hok-

kanen, Karhunen & Luukkainen 2011, 130). 

 

Kuvio 1. Varaston toimintaperiaate (Hokkanen ym., 2011, 130.) 



10 

 

4.2.1 Vastaanotto 

Vastaanotto alkaa jo silloin, kun tuotteille on tehty tilaus. Saapuvalle tavaralle teh-

dään tarkastus ja kuorma puretaan. Siinä tarkistetaan kuorman oikeellisuus ja rahti-

kirjoista varmistetaan, että kuorma on tullut oikeaan paikkaan, kollimäärä täsmää ja 

pakkausten kunto. Jos lähetyksessä havaitaan puutteita tai vaurioita, niistä tehdään 

rahtikirjaan varauma. Tarkastuksen jälkeen lähetyksen tiedot kirjataan yrityksen tie-

tokantaan. (Hokkanen & Virtanen 2012, 29–30).  

4.2.2 Tuotteiden hyllytys 

Tuotteiden hyllytys tapahtuu vastaanoton jälkeen. Hyllytykseen liittyy erilaisia toi-

menpiteitä. Aluksi saapuneet tuotteet tarkastetaan, jotta tuotteet täsmäävät määräl-

lisesti ja laadullisesti. Sen jälkeen ne numeroidaan ja lopuksi tuotetiedot tallennetaan 

järjestelmään. Tuotteille etsitään oikea hyllypaikka järjestelmästä, ne voidaan poistaa 

pakkauksista, jonka jälkeen ne voidaan hyllyttää omille paikoille. Hyllytyksen tarkis-

tuksia seurataan jatkuvasti tai pistokokein. Tuotteita ei välttämättä hyllytetä ollen-

kaan varastopaikoille, vaan siirretään suoraan uudelleen kuljetettavaksi. Tätä kutsu-

taan cross-dockingiksi. (Hokkanen & Virtanen 2012, 33,185). 

4.2.3 Pakkaus ja lähetys 

Tuotteiden pakkauksella on tarkoitus suojata tuotteita kuljetusten aikana. Pakkaus-

ten on kestettävä kuljetusrasitukset. (Hokkanen & Virtanen 2012,42) Pakkauksessa 

olennainen osa on tuotteen osoittaminen. Tuotteet liikkuvat monien välikäsien 

kautta, joten lähetyksen osoittaminen on tärkeää. Osoittamisella pyritään vähentä-

mään katoamisia. Osoittaminen tapahtuu kiinnittämällä osoitelappu valmiiseen pak-

kaukseen.  (Hokkanen ym. 2011, 151,155) 

Asiakkaiden tarpeet on otettava huomioon muodostaessa lähetystä. Asiakkaan 

kanssa on sovittu yleiset pakkauskoot sekä muut pakkaustavat ja niitä on noudatet-

tava. Pakkauksissa on tärkeä myös ulkonäkö, varastossa ei voi tietää menevätkö juuri 

kyseiset tuotteet myymälän puolelle. Ulkonäkö on tärkeää, koska siisti pakkaus myy. 
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Lähetyksessä on varmistettava pakkauksen kestävyys. (Hokkanen & Virtanen 2012, 

42–43) 

4.2.4 Inventointi 

Varaston tiedot ohjaavat yrityksen myyntiä sekä hankintaa ja sillä on suuri vaikutus 

koko yrityksen toimintaan. Varastosaldojen oikeellisuus ja ajanmukaisuus ovat tärkeitä 

yrityksen kannalta. Inventaariolla pyritään selvittämään varaston saldotilanne suh-

teessa todelliseen tilanteeseen. Inventaarion avulla voidaan seurata myös tuotteiden 

kuntoa. Löytäessä tuotteita, jotka eivät ole saldoilla, täytyy ne lisätä järjestelmään, 

jotta niitä osataan kysyä. Inventointi tapahtuu käytännön tarpeen mukaan tai kirjan-

pitolain velvoittamana. (Hokkanen & Virtanen 2012, 65–68) 

4.3 Kustannusten muodostuminen 

Kustannukset muodostuvat varastoinnista sekä varastointiin sitoutuneesta pää-

omasta. Suurin kustannuserä kuuluu henkilöstöön ja muita kuluja ovat mm. raken-

nus, koneet ja laitteet. Kustannukset voidaan jakaa seuraaviin ryhmiin: 

• Varastonpitokustannukset, joka sisältää pääomakustannukset, tilan kustannukset, 

vakuutukset, verot ja vahingot 

• Tuotteiden ja raaka-aineiden hinnat 

• Tilauskustannukset, jotka sisältävät, tilauksesta muodostuneet kulut ja työt 

• Puutekustannukset, jotka aiheutuvat tuotantohäiriöistä, erillistoimituksista, joihin 

kuuluvat myös jälkitoimitukset. (Varastointikustannukset, N.d) 

 

Kustannukset voidaan jakaa yksinkertaisemmin myös kahteen kategoriaan, kiinteisiin 

ja muuttuviin kustannuksiin. Kiinteät kustannukset eivät muutu päivittäin ja niillä ei 

ole suoraa vaikutusta varastomääriin. Näihin kuuluvat esimerkiksi vuokrat, lämmitys 

ja sähkön kulutus ja verot. Muuttuvilla kustannuksilla on suora vaikutus tuotteen val-

mistukseen tai myymiseen. Siihen kuuluvat mm. korjaus ja ylläpitotyöt sekä laittei-

den käyttökustannukset. Kuviosta kaksi nähdään, kuinka Emmett on jakanut 
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kustannukset kolmeen pääryhmään, joista suurin kustannus muodostuu työstä. (Em-

mett 2005, 173–175) 

 

Kuvio 2. Varastokustannusten muodostuminen (Emmett 2005, 175) 

 

Kuviossa 2 nähdään, että työhön sisältyy eniten kustannuksia ja siihen olisi syytä kiin-

nittää huomiota, jotta sitä saataisiin alennettua. Kuvio 2 on hyvin tavanomainen va-

rastoihin liittyen, missä tapahtuu tavaran vastaanottoa, hyllyttämistä, keräilyä ja lä-

hettämistä. (Emmett 2005, 175–176.) 

4.4 Tuotteiden jaottelu 

Nimikkeiden tärkeyttä on syytä tarkastella varastonohjauksen yhteydessä. Varastot 

sisältävät monia tuotteita ja kaikki niistä eivät ole liiketoiminnan kannalta yhtä tär-

keitä kuin toiset. Tuotteiden tärkeyteen voivat vaikuttaa eri ajanjaksot ja uudet tuot-

teet, jotka korvaavat nopeasti vanhat tuotteet. Varastossa tulee ohjata nimikkeitä eri 

tavalla. Ne nimikkeet, joille on paljon käyttöä, vaativat panostusta enemmän kuin ne, 

joita ei tarvita paljon, mutta ovat silti tarpeellisia. Jotta toiminta on kannattavaa, py-

ritään siihen, ettei tuhlata aikaa vähemmän tuottaviin nimikkeisiin. Tuotteiden 
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jaottelussa huomataan, kuinka kokonaisuus muodostuu monista eri osista. Yksi käy-

tetyimmistä menetelmistä on ABC-analyysi. (Sakki 2009, 89) 

4.4.1 20/80-sääntö 

Tuotteita voidaan luokitella 20/80 säännöllä, mikä tunnetaan myös Pareton periaat-

teella. Tämä sääntö tarkoittaa, että noin 80 %:iin yrityksen tapahtumista on osalli-

sena 20 % tekijöistä. Tämän säännön avulla saadaan hyvä perusta ABC-analyysille, 

jota käytetään nimikkeiden luokittelussa. Sakki (2009, 90) on kuvannut esimerkkejä 

varastointiin liittyen 20/80-säännöstä: 

• 80 % varaston tuotteista tuottaa 20 % liikevaihdosta 

• Tuotteista 20 % tuottaa 80 % tuloksesta 

• 80 % myyntitapahtumista sekä asiakkaista muodostaa 20 % myynnistä 

• 20 % tuotteista vie tilaa 80 % varastosta 

 

4.4.2 ABC-analyysi 

ABC-analyysi on varastoinnissa yleisimmin käytetty, sekä kaikkein tunnetuin tapa luo-

kitella nimikkeitä. Analyysin tarkoitus on mitata vuotuisen myyntivolyymin kehitystä.  

Menetelmän keskeisin tavoite on parantaa käsitystä tärkeimmistä tuotteista ja sitä 

kuinka kehitetään varastonohjausta. Tarkoituksena on löytää kannattavimmat nimik-

keet, joihin tulisi keskittyä ja määritellä resurssien käyttötarkoitus. Tärkein menetel-

mästä saatu hyöty on saatavuuden varmistaminen ja vähentää varastointikustannuk-

sia. (Hokkanen, yms. 2012,74–75). 

Tarkastellessa varastoa määritellään varaston arvo nimikkeittäin. Ne lasketaan 

osuuksina ja euroina kokonaisarvosta. Siitä saadaan kaikkien nimikkeiden tiedot suu-

rimmasta pienimpään. A nimikkeet ovat tärkeimpiä ja ne ovat noin puolet myynnistä. 

B-nimikkeet ovat toiseksi tärkeimpiä ja ne muodostavat kolmanneksen myynnistä ja 

C-nimikkeet ovat loput 20 % myynnin osuudesta. On huomattu, että pelkkä yksittäi-

nen luokittelukriteeri ei tuo esille kaikkia tärkeitä ominaisuuksia. Luokittelussa ote-

taan huomioon useita tekijöitä. Kriteereinä voi olla mm. myyntiin vaikuttavat tekijät, 

eli toimitusvarmuus, myyntivolyymi, tekijät, jotka vaikuttavat varastointiin eli 
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tilauserän koko, vanhenemisriski ja muut tekijät eli tuotteen korvattavuus. (Hokka-

nen ym. 2014,74–75).  ABC-analyysissä on olennaista, että luokittelu tapahtuu yksit-

täisinä tuotteina tai nimikkeinä. Analyysin suuresta datasta saadaan kerättyä halut-

tuja yksityiskohtia, esimerkiksi kuinka paljon asiakkaista on ostanut tiettyä tuotetta 

tietyssä ajanjaksossa. Tällaisella tiedolla saadaan selville miten eri nimikkeitä kannat-

taa ohjata ja mitä ratkaisuja kannattaa tehdä tuoteryhmien suhteen. (Sakki 2009,91.) 

4.4.3 XYZ-analyysi 

XYZ-analyysi on muunnos ABC-analyysista, missä tuotteet luokitellaan kulutuksen tai 

myynnin perusteella. Luokittelu havainnollistetaan mahdollisimman lähelle 20/80 pe-

riaatetta ja luokitteluperusteet voivat olla muun muassa: 

• X-luokka, jossa tuotteet ovat puolet kaikista tapahtumista 

• Y-luokka, jossa tuotteet ovat kolmanneksen tapahtumista 

• Z-luokka, tuotteet ovat 18 % tapahtumista 

• zz-luokka, tuotteet ovat 2 % tapahtumista 

• z0-luokka, tuotteilla ei ole tapahtumia. (Sakki 2009, 96) 

 

XYZ- ja ABC-analyysejä käytetään täydentämään toisiaan. XYZ-analyysiä käytetään, 

kun halutaan parantaa tavarankäsittelyä. Esimerkiksi varastopaikkojen määrittelyssä 

se on käytännöllinen työkalu. X-tuotteet, joita kuluu eniten, pitäisi sijoittaa keräilyn 

kannalta parhaille paikoille, että keräilymatkat eivät olisi pitkiä. (Sakki 2009, 96.) 

4.5 Varastoinnin mittarit 

Varastotoiminnan keskeisiä mittaamisen kohteita ovat toiminnan tehokkuus ja kus-

tannustehokkuus. Mittarin pitää olla helppokäyttöinen ja sillä täytyy mitata oikeita 

asioita. Mittaus voi mennä pieleen sen keskittyessä vääriin asioihin. (Varaston toi-

minnan mittaaminen, N.d) Varastointiin on käytettävissä monia eri mittareita ja tun-

nuslukuja. Yleisimmät ovat varaston kiertonopeus ja pääoman tuotto. Tunnuslukuja 

hyödynnetään yrityksen toiminnan analysointiin, vertaamiseen ja ohjaamiseen. Tun-

nusluvut ovat apuna johtamisessa. Varastoinnissa olevat tunnusluvut ovat työkaluja, 

joilla saadaan hyötyjä operatiivisen ja strategisen päätösten tueksi. Mittaamisen 
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avulla pystytään kiinnittämään huomiota tärkeimpiin varaston asioihin ja kehittä-

mään niitä. (Hokkanen ym. 2012, 165-166) Esimerkkinä muutamia hyödyllisiä lasku-

kaavoja: 

𝑉𝑎𝑟𝑎𝑠𝑡𝑜𝑛 𝑘𝑖𝑒𝑟𝑡𝑜𝑎𝑖𝑘𝑎 =
365 ∗ 𝑣𝑎𝑟𝑎𝑠𝑡𝑜𝑛 𝑎𝑟𝑣𝑜

𝑣𝑢𝑜𝑠𝑖𝑚𝑦𝑦𝑛𝑡𝑖 𝑡𝑎𝑖 𝑣𝑢𝑜𝑠𝑖𝑘ä𝑦𝑡𝑡ö
  

𝐾𝑒𝑟ä𝑖𝑙𝑦𝑛 𝑡𝑒ℎ𝑜𝑘𝑘𝑢𝑢𝑠 =  
𝐾𝑒𝑟ä𝑡𝑦𝑡 𝑟𝑖𝑣𝑖𝑡

ℎ
 

Varaston kiertoajalla nähdään, kuinka kauan tavara on varastossa. Mitä suurempi va-

raston kiertoaika on, sitä enemmän käyttöpääomaa sitoutuu varastoon. (Hokkanen, 

ym. 2012, 167).  Keräilyn tehokkuuden mittari on osoittautunut toimivaksi. Lukuarvo 

vaihtelee sen mukaan, millaisia tuotteita ollaan keräämässä ja sitä voidaan muokata 

sen mukaan moniko henkilö keräilyä suorittaa. (Sakki 2012,36) 

Kuviosta 3 nähdään varastolle tärkeimmät mittarit, jotka koostuvat neljästä kokonai-

suudesta. Ne ovat keskenään riippuvaisia toisistaan. Toisen parantaminen saattaa 

heikentää toista. Emmettin mukaan esimerkiksi jos palvelutasoa nostaa 95 %:sta 

98 %:iin se vaikuttaa myös 25 % varastotason nostoon eli siitä syntyvät suuremmat 

kustannukset. (Emmett 2005, 49) 

 

Kuvio 3. Varastoinnin mittarit 
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5 Keräily 

Kaikissa varastoissa tapahtuu keräilyä, jota voi tapahtua kappale tai lava kerrallaan. 

Keräilytyyli on kehittynyt vuosien saatossa hyvinkin paljon monien teknisten 

laitteiden ja automaation vuoksi, mutta edelleen on käytössä perinteinen kynä ja 

paperi -tyyli. Keräily on työllistävin tehtävä ja sillä pystytään määrittelemään 

varaston tehokkuutta sekä toimivuutta. (Hokkanen & Virtanen 2012,35) 

Keräily jaetaan staattiseen ja dynaamiseen tyyliin, sillä perustein, kulkeeko keräilijä 

hyllypaikalle ja kerää tavaran vai kulkeutuuko tavara automaatilla keräilijän luokse. 

On tärkeää, että keräilyssä tuotteet on kerätty oikein ja pakattu oikeanlaiseksi, jotta 

asiakas saa ne hyväkuntoisena. Lähetyksen muodostaminen on monivaiheinen 

tehtävä, joka vaatii osaamisen tuotteen tunnistamisesta lähetyskirjojen 

valmistamiseen. ( Hokkanen & Virtanen 2012, 34) Keräilyn on oltava tehokasta ja 

tarkkaa, koska virheiden määrä vaikuttaa kustannuksiin sekä asiakastyytyväisyyteen. 

(Varastotoiminnot, N.d) 

5.1 Keräilytyövaiheiden kustannukset 

Varastossa tapahtuva työ on suuri menoerä, joka havaittiin jo kuviossa 2. Jos pilko-

taan työnosuus pienempiin osiin ja eritellään työvaiheiden mukaan, nähdään kuvi-

osta 4, miten keräily on suurin kustannuserä kaikista kustannuksista. (Emmett 2005, 

175.) 
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Kuvio 4. Kustannukset varastonnin työvaiheissa (Emmett 2005, 175) 

 

Keräilyssä on useita erilaisia työvaiheita, esimerkiksi siirtymä, oikean tuotteen löytä-

minen, keräily, tuotteen tunnistaminen oikeaksi, siirtäminen ja pakkaus kuljetusyksik-

köön. Eniten aikaa keräilyssä kuluu tuotteiden kuljettamiseen sekä oikeiden tuottei-

den löytymiseen. (Sakki 2012, 35–36) 

Emmettin (2005,177) mukaan keräilijän pitäisi pystyä oletuksena keräämään 150 ni-

mikettä tunnissa. Keräilyssä tapahtuvat neljä hukka-askelta lisäävät päivittäistä huk-

kakävelyä noin kahden kilometrin verran. Monista pienistä asioista muodostuu suuria 

kustannuksia suuressa mittakaavassa. Suurin aikatekijä on myös siirtyminen, ja se 

pystytään havainnoimaan kuviosta 5. (Emmett 2005, 177–178.) 
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Kuvio 5. Keräilyyn käytetty aika (Emmett 2005, 178) 

5.2 Keräilytyylin strategia 

Kuten aiemmin todettiin, keräily voidaan jakaa staattiseen ja dynaamiseen keräilyyn, 

mikä riippuu tapahtuvan keräilyn toiminnasta. Nykyteknologian avulla varastoissa on 

tapahtunut kehitystä, pystytään hyödyntämään muutakin kuin virheherkkää paperi ja 

kynä menetelmää. (Hokkanen ym. 2012, 36-37) 

Dynaaminen keräily 

Dynaaminen keräily vastaa perinteistä tyyliä keräilystä, se perustuu keräilijän liikku-

miseen tuotteiden luokse. Tässä keräilytyylissä ei ole käytössä automaatiota vaan ke-

räily tapahtuu työntekijöiden siirtymien kautta, joko kävellen tai esimerkiksi trukilla. 

(Hokkanen ym. 2012, 37). (Richards 2011, 75-77) on kuvannut dynaamisen keräilyn 

strategioita, jotka ovat:  

• Tuotekohtainen keräily 
▪ Keräily tapahtuu tuote kerrallaan 

• Tuoteryhmäkohtainen keräily 
▪ Tuotteet kerätään kuljetusyksikköön ryhmäkohtaisesti 

• Asiakaskohtainen keräily 
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▪ Tuotteet kerätään asiakaskohtaisesti kuljetusyksikköön 

• Aluekohtainen keräily 
▪ Alueet on jaettu vyöhykkeisiin, jossa keräily tapahtuu 
▪ Kuljetusyksikkö siirtyy alueelta toiselle 

• Aaltomainen keräily 
▪ Keräily perustuu työpäivän jaksotukseen  
▪ Tilaukset kerätään jaksoittain.  

 

Tiedonkeruujärjestelmien kehittyminen on parantunut niin, että trukeissa on näytöt, 

joista kerätyt määrät voidaan kuitata. Varastolla tiedonkeruujärjestelmänä voi olla 

myös viivakoodi tai puheenohjaus. Viivakoodit ovat nopeita ja tunnistaminen käy vir-

heettömästi. Puheenohjauksen ongelmana ovat vielä tekniset seikat. Laite tarvitsee 

opetuksen äänelle. Puheenohjauksessa suurin etu on käsien vapautuminen keräily-

tehtävään, joka tehostaa työskentelyä ja virheiden mahdollisuus pienenee. (Hokka-

nen ym 2012, 37-38). Kohdeyrityksessä on käytössä dynaaminen keräilytyyli. Työnte-

kijät siirtyvät kerättävien tuotteiden luokse trukeilla ja keräävät tarvittavat tuotteet.  

Staattinen keräily 

Staattisessa keräilyssä koneet hoitavat suurimman osan työstä keräilijän pysyessä 

paikallaan. Varastonhallinnan automatisointi nopeuttaa, parantaa tarkkuutta ja kas-

vattaa tuottavuutta tuotteiden keräilyssä. Tällainen sopii sekä nopeasti hitaasti liikku-

ville tuotteille. Tämä keräilytyyli sopii pientavaroille ja tuotteille, joiden palvelutaso 

täytyy pitää korkealla, joita on saatavilla koko ajan. (Richards 2011, 82.) 

Staattisen keräilyn ja automaation etuja ovat: 

• työn jatkuvuus 24/7  

• tilasäästö 

• työ- ja energiasäästö 

• onnettomuuksien vähäisyys 

• käsittelykertojen vähäinen määrä 

• turvallisuus  

• ergonominen työasento (Richards 2011, 82-83.) 
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5.3 Nimikkeiden sijoittaminen hyllypaikoille 

Varastotilalla ja hyllyjen sijoittamisella on vaikutusta keräilyreittien muodostumiselle, 

sekä sille, miten nimikkeet on sijoiteltu hyllypaikoille. Yleinen ongelma keräilytyössä 

on löytää sellainen reitti, jossa matkaa kertyisi vähiten. (Daniels, Rummel & Schantz, 

1996.) Keräilyreittien ongelmia voidaan parantaa keräilylle sopivammaksi muokkaa-

malla varastolayoutia ja hyllypaikkoja. Tuotteiden löytämisen lähteenä on yleensä 

käytössä osoitteisto, joka kuvataan varaston layoutissa tai hyllypaikkakartassa. Varas-

ton kokonaiskäsitys muodostuu hyllypaikkamääristä. (Hokkanen 2012,95) Huomio 

varastossa pitäisi kiinnittää mm. 

• keräilyalueeseen 

• aktiivi ja reservipaikkoihin 

• pakkausalueeseen 

• lähetysalueeseen 

• pakkausmateriaalialueeseen. (Richards 2011, 151-152) 
 

Jotta keräily olisi mahdollisimman tehokasta, pitäisi varastoitavat tuotteet sijoitella 

hyllyyn mahdollisimman järkevästi. Osa tuotteista ei kierrä yhtä nopeasti, jolloin ABC-

analyysin avulla löydetään sopivat paikat tuotteille. (Hokkanen 2012,96) Varaston 

yksi tehtävistä on vähentää välivaiheiden määrää, jotta voitaisiin saada hyöty irti te-

hokkuudesta. Tehokkuutta parantaisi tuotannosta tulevat tuotteet valmiiksi pakat-

tuna kuljetusyksikköön, joka nopeuttaisi keräilyä. Tämä säästäisi aikaa erilliseltä pak-

kaamiselta. Keräilyjärjestys tulee aloittaa painavimmista tuotteista, jotka laitetaan 

alimmaiseksi, jonka päälle voidaan kerätä kevyempiä ja pienempiä tuotteita.  

Aktiivipaikoiksi kutsutaan paikkoja, joihin usein kysytyt tuotteet sijoitetaan, ja joille 

muodostuu vakioreitti. Tältä reitiltä olisi tärkeää poistaa tuotteet joiden menekki ei 

ole suurta. Reservipaikat ovat tuotteille, jotka eivät liiku kokoajan eivätkä mahdu ak-

tiivipaikoille. Reservipaikoilta voidaan täydentää aktiivipaikkoja kun saldot vähene-

vät. Reservipaikat sijaitsevat yleensä keräilykorkeuden yläpuolella. (Hokkanen ym.  

2012, 96) 
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5.4 Varastomateriaalin siirtely 

Jatkuva työskentely sekä vanheneva työvoima aiheuttavat haasteita ja nostaa vaati-

mustasoa sille, millainen on varaston kalusto. Tavoitteena olisi, että suoritusteho olisi 

korkein mahdollinen pienellä vaivannäöllä. Mietittäessä sopivaa materiaalinsiirtoväli-

nettä tavoitellaan alhaisia yksikköhintoja, mahdollisimman pientä käsittelyaikaa, 

energiansäästöä sekä vahinkojen minimointia. (Richards 2011, 179-180.) 

Varastoissa materiaalia siirretään trukkien sekä haarukkavaunujen avulla. Haarukka-

vaunut eli ns. pumppukärryt toimivat käsin pumpattavan hydrauliikan avulla. Pump-

pukärryjen käyttö on fyysistä ja vaatii käyttäjältään voimaa, jotta tavaraa saa siirret-

tyä paikasta toiseen. Pumppukärryjä on myös saatavana vaa’alla varustettuna, jolloin 

kollit saadaan punnittua suoraan ja voidaan säästää aikaa varastointityössä. (Rocla, 

2019)  

Materiaalin siirto tapahtuu sujuvasti trukeilla. Trukkeja on olemassa mm. kapeakäy-

tävätrukkeja, työntömastotrukkeja ja vastapainotrukkeja. Vastapainotrukit ovat ylei-

simmin käytettyjä ja monipuolisia. Varastotyössä yleisesti käytetään sähkötrukkeja, 

jotka ovat hiljaisia, kustannustehokkaita eivätkä aiheuta pakokaasuja sisätiloissa. 

(Keslift, N.d) 

5.5 Työergonomia 

Työergonomian tarkoituksena on kehittää fyysistä toimintaa kokonaisvaltaisesti. Sen 

pitää olla työntekijälle sopivaa toistomääriltä ja voiman tarpeilta. Hyvällä työtulok-

sella saadaan aikaan työntekijöiden pitkäaikainen voimavarojen kestävyys työ- ja toi-

mintakyvykkyytenä.  Työergonomiaa edistävät erilaiset koneet ja laitteet. Turvallinen 

ja terveellinen työympäristö lisää työviihtyvyyttä ja parantaa työkykyä. (Ergonomia, 

N.d) 

Varastotöissä, varsinkin keräilyssä, raskaiden tuotteiden nostaminen ja siirtäminen 

on arkipäivää. Fyysinen kuormitus lisää tuki- ja liikuntaelinsairauksia ja painavat siir-

rot voivat aiheuttaa tapaturmia. Tarkkoja kilorajoja ei ole lainsäädännössä määritelty 
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mutta riskit on arvioitava kokonaisuutena. Haitalliseen kuormitukseen pystytään vai-

kuttamaan työvälineiden, työympäristön ja työnsuunnittelulla. Tavoitteena työssä 

olisi mahdollisimman vähän painavia nostoja ja siirtoja. Työpaikalle kuuluu hankkia 

nosto- ja siirtolaitteita avuksi, jotta vältettäisiin turhat nostot. (Nostot käsin, N.d) 

Työnantajan on varmistettava tarpeellinen ohjeistus ja turvalliset käsittelytavat työn-

tekijöille, jotta vaaroilta vältyttäisiin. Virheellinen nosto voi aiheuttaa pysyvän vam-

man työntekijälle. Työnantajan on suoritettava riskien arviointi työpisteillä ja varmis-

tettava riittävä koulutus työntekijöille. (Nostot käsin, N.d) 

 

6 Tutkimusaineiston nykytila-analyysi 

6.1 Nykytilanteen kuvaus 

Tarkasteltavan hallin nykytilanteessa keräilytyöskentely tapahtuu yhdessä vuorossa. 

Päivän keräily aloitetaan edellisiltapäivänä tulleella tilauksella, mikäli sitä ei ole eh-

ditty kerätä valmiiksi tilauspäivänä. Työntekijät tulostavat keräilylistat asiakkaan hyl-

lyosoitejärjestyksen mukaisesti, esimerkkinä mainiten Aa. Keräilylistoista tehdään 

tunnistekortit tuotteille lavan sisälle ja päätyihin. Keräily aloitetaan pakkaamalla ni-

mikkeet lavoille ohjekohtaisesti, osa nimikkeistä pakataan laatikoihin, jotka pinotaan 

eurolavoille. Laatikoita on kolmea eri kokoa; 300x200mm, 400x300mm ja 600x400 

mm. Tietyt nimikkeet pakataan omina lavoinaan ja joillekin lavoille voidaan pakata 

useampia nimikkeitä. Näistä pinotaan torneja. Osa nimikkeistä on isoja, jolloin ne ei-

vät mahdu lavakaulusten sisään. Nämä tuotteet pakataan sellaisenaan lavalle ja suo-

jataan muovilla. Ne pinotaan lavatornin päällimmäisiksi, jotta ne eivät kolhiinnu.  

Aamupäivän aikana saapuu uusi tilaus, eli asiakas tilaa tuotteet, jotka pitää toimittaa 

seuraavan päivän aikana. Tätä tilausta aloitetaan keräämään jo samana päivänä. Suu-

rin osa tilauksesta saadaan kerättyä iltapäiväkuormaan. Usein tilausrivejä jää myös 

seuraavalle päivälle. Valmiiksi kerätystä keräilylistasta otetaan lähete. Lähtevä 
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tilauslista pyritään keräämään valmiiksi sen päivän tuotteista. Mikäli kaikkia tuotteita 

ei saada kerättyä, tilaukseen tulee jättämä, eli tuotteen toimitus on myöhässä. Tällä 

saattaa olla vaikutusta asiakkaan tuotantoon. Myös lähettävässä yrityksessä toimitus-

varmuus laskee. Jättämä johtuu yleensä tuotannollisista syistä.  

Valmiit tornit sinkilöidään eli sinetöidään kuljetusyksiköiksi ts. kolleiksi. Tornit mita-

taan ja punnitaan lähetystä varten. Kun tilaukset on valmisteltu lähetyskuntoon, niille 

tehdään kuljetustilaus kuljetusliikkeen nettisivuilta. Kun kuljetus on tilattu järjestel-

mästä, tulostetaan kolleihin osoitelappu eli kollilappu sekä rahtikirjat. Lähtevistä tor-

neista lasketaan lavat ja kaulukset, ja ne merkitään tietokoneella olevalle Excelille. 

Yhdistelmäajoneuvon saavuttua lastausovelle, yksi työntekijä lastaa tornit perävau-

nuun trukilla. Tällä välin toinen työntekijä jatkaa keräilyä. 

7 Tutkimustulokset ja niiden tarkastelu 

7.1 Vastaajien taustatiedot 

Kyselyn aluksi tiedusteltiin vastaajien sukupuolta, sekä sitä kuinka kauan he ovat 

työskennelleet kyseisessä yrityksessä. Lisäksi esitettiin jaotteleva kysymys, jossa eri-

teltiin keräilijät ja materiaalinkäsittelijät. Vastaajista 71 % oli miehiä ja loput 29 % oli-

vat naisia. Kuviossa 6 esitetään aika, kuinka kauan vastaajat ovat työskennelleet yri-

tyksessä. Suurin osa vastaajista (66 %) on työskennellyt yrityksessä 16–25 vuotta. Vii-

dennes työntekijöistä on työskennellyt alle viisi vuotta. Yksittäiset vastaajat ovat 

työskennelleet 6-15 sekä yli 30 vuotta. Kysyttäessä toimenkuvaa vähän reilu puolet 

(53 %) ilmoitti olevansa materiaalinkäsittelijöitä ja loput keräilijöitä (Kuvio 7.). 
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Kuvio 6. Kauanko olet työskennellyt Ojala Groupilla? 

 

Kuvio 7. Työntekijöiden toimenkuvat 

7.2 Materiaalinkäsittelijät 

Alkuun materiaalinkäsittelijöiltä tiedusteltiin, kauanko he ovat toimineet kyseisessä 

tehtävässä. Vastaajat olivat toimineet materiaalinkäsittelijöinä vuodesta 20 vuotta. 

Kysyttäessä tehtaan sisäisten materiaalitilausten kehittämiskohteista, kolme neljästä 

vastaajasta oli sitä mieltä, että niissä on kehitettävää. (Kuvio 8). Vastaajat kokivat, 

että materiaalia valmistetaan hyllykapasiteettiin nähden liikaa. Lisäksi vetotasoille 

hyllytetään liian paljon painavia tuotteita, jolloin tasojen avaaminen muodostuu työ-

turvallisuusriskiksi tason notkahtaessa alaspäin. Myös vetotasot koettiin huonokun-

toisiksi. Raskaiden laatikoiden nostot ja hyllyttäminen lattialle ovat työergonomisesti 

riskitekijä. Ratkaisuna näihin esitettiin materiaalivirtojen parempaa hallintaa, pakkaa-

mista pienempiin eriin sekä vetotasojen uusimista.  
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Kuvio 8. Tehtaan sisäisten materiaalitilausten kehittämiskohteet 

 

Seuraavissa kysymyksissä käsiteltiin hyllyttämiseen liittyviä ongelmakohtia. Vastaa-

jilta kysyttiin trukkien sopivuudesta hyllytystyöhön. Vastaukset jakaantuivat tasan, 

puolet oli sitä mieltä, että trukeissa olisi kehitettävää. Trukkien nostokyky koettiin va-

jaaksi sillä vapaata varastotilaa olisi katon rajassa, jonne trukeilla ei yletetä. Trukkien 

vaihto- ja huoltovälien aika pitäisi olla lyhyempi, koska niitä käytetään paljon. Osa 

trukeista koettiin myös liian suuriksi varaston hyllyväleihin. Käytännöllisin hyllysuunta 

hyllytystyössä oli kuuden vastaajan mielestä nykyinen tilanne eli hyllyt ovat pitkittäin 

halliin nähden. Yksi vastaaja ehdotti, että hyllyt voisivat olla halliin nähden poikittain. 

Tiedusteltaessa hyllykapasiteetin riittävyyttä, lähes kaikki vastaajat (87 %) olivat sitä 

mieltä, että se on alimitoitettu (Kuvio 9).  

 

75%

25%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80%

Kyllä

Ei

Onko tehtaan sisäisissä 
materiaalitilauksissa kehittämiskohteita?
(esim. valmiiden tuotteiden siirto hyllyyn)



26 

 

 

Kuvio 9. Hyllykapasiteetin riittävyys. 

Taulukossa 1 havainnollistetaan hyllyttämisessä hankalimmiksi koettuja asioita. Kysy-

myksessä oli mahdollisuus vastata useampaan vaihtoehtoon. Kaikki vastaajat kokivat, 

että tavaran paljous varastossa aiheutti hankaluuksia hyllytystyössä. Kolme neljästä 

vastaajasta koki, että kiire tekee työstä hankalaa. Käytävätila sekä lavojen puutteelli-

set merkinnät olivat neljän vastaajan mielestä hankaluutta aiheuttavat asiat. 38 % 

mielestä tuotteiden järjestely koettiin hankalaksi, mikäli hyllyssä oli vajaita lavoja. 

Avoimena kohtana kysymyksessä oli vaihtoehto joku muu, mikä? Tähän vaihtoeh-

toon oli hankalaksi koettu lavan korkeus suhteutettuna hyllypaikkaan. 

Taulukko 1. Hyllyttämisessä hankalaksi koetut asiat 

 lkm % vastaajista 

Tavaran paljous 8 100 % 

Kiire 6 75 % 

Käytävätila 4 50 % 

Lavojen puutteelliset merkinnät 4 50 % 

Tuotteiden järjestely, jos hyllyssä on va-
jaita lavoja 

3 38 % 

Joku muu, mikä 1 13 % 

 

Hyllyttämisessä eniten aikaa vie hyllyjen epäjärjestys, näin vastasi 75 % vastaajista. 

(Taulukko 2). Avoimessa vastaus vaihtoehdossa vedottiin hyllyjen epäjärjestykseen ja 

käytävien ahtauteen. Suunnitelmien muutos oli kahden vastaajan mielestä 
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hyllyttämisessä aikaa vievä tekijä, muutoksia tuli esimerkiksi silloin, kun kesken hyl-

lyttämisen lähdettiin tekemään toista työtehtävää. Seuraavassa kysymyksessä selvi-

tettiin materiaalipaikkojen käytännöllisyyttä. Kaikki kahdeksan vastaajaa olivat sitä 

mieltä, että materiaalipaikat eivät ole käytännöllisiä. Ratkaisuiksi materiaalipaikkojen 

käytännöllisyyteen ehdotettiin tuotteille selkeitä pakkausohjeita ja niiden noudatta-

mista. Lisää varastotilaa toivottiin mutta se ei ole käytännön syistä mahdollista. Tuot-

teiden valmistuseräkoot pitäisi mitoittaa menekin mukaan, tällä vältyttäisiin turhilta 

varastoinneilta ja varastossa olisi enemmän tilaa olemassa oleville tuotteille.  

Taulukko 2. Hyllyttämisessä eniten aikaa vievät asiat 

 lkm % vastaajista 

Hyllyjen epäjärjestys 6 75 % 

Joku muu, mikä? 4 50 % 

Suunnitelmien muutos 2 25 % 

 

7.3 Keräilijät 

Keräilijöitä vastasi kyselyyn seitsemän työntekijää. He olivat työskennelleet viidestä 

vuodesta kahteenkymmeneen vuoteen. Seuraavaksi keräilijöiltä kysyttiin työvälinei-

den toimivuudesta, johon kuuluvat esimerkiksi trukit ja sinkiläkärryt. 57 % vastaajista 

eli 4 työntekijää olivat sitä mieltä, etteivät keräilyssä käytettävät työvälineet olleet 

toimivia. (Kuvio 10). Loppujen vastaajien mielestä työvälineet olivat toimivia. Kehitys-

ehdotuksiksi ilmeni työvälineiden säännöllinen huoltaminen ja uusiminen. Kyselyssä 

selvitettiin työvälineiden puutteita, neljän vastaajan mielestä työvälineissä olisi pa-

rantamisen varaa (Kuvio 11). Parannusehdotuksia olivat trukkien, sinkiläkärryjen sekä 

pumppukärryjen uusiminen ja korjaaminen.  
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Kuvio 10. Työvälineiden toimivuus keräilyssä 

 

Kuvio 11. Työvälineiden puutteet. 

Seuraavaksi vastaajilta tiedusteltiin materiaalipaikkojen käytännöllisyydestä. Kysy-

mykseen tuli kuusi vastausta ja vastaukset jakaantuivat tasan kyllä ja ei vastausten 

kesken. Vastaajat, joiden mielestä materiaalipaikat eivät olleet toimivia, esittivät että 

kysytyimmille materiaaleille pitäisi olla paremmat hyllypaikat ja vähemmän käyttöön 

meneville tuotteille sivummalla olevat hyllypaikat. Myös tavaran liikkumista pitäisi 

seurata tarkemmin sekä hyllymerkintöihin toivottiin selkeyttä.  

Keräilijöiltä kysyttiin mitkä asiat he kokevat keräilytyössä hankalaksi. Kysymyksessä 

oli mahdollista vastata useampaan vastaus vaihtoehtoon. Vastaukset on luokiteltu 

taulukossa 3. Vastaajat kokivat, että kiire ja tuotteiden löytäminen aiheuttivat eniten 

hankaluuksia. Tätä mieltä oli lähes 90 % vastaajista. Avoimeen vastausvaihtoehtoon 
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tuli kolme vastausta ja niissä hankalimmiksi koettiin tilanpuute varastossa, joka ai-

heuttaa tavaran hukkumista. Tilan puute aiheuttaa myös, että tavaraa joudutaan va-

rastoimaan lattialle, jonka seurauksena keräilytyö hidastuu. Yksittäiset vastaajat koki-

vat trukin käytön ja työvälineiden toimimattomuuden keräilyä hankaloittavaksi teki-

jäksi. 

Taulukko 3. Keräilyssä hankalaksi koetut asiat  

 lkm % vastaajista 

Kiire 6 86 % 

Tuotteiden löytyminen 6 86 % 

Joku muu, mikä? 3 43 % 

Trukin käyttö 1 14 % 

Työvälineiden toimimattomuus 1 14 % 

 

Seuraavaksi tiedusteltiin, mikä keräilyssä vie eniten aikaa. Vastaukset jakaantuivat 

taulukon 4 mukaisesti.  Kuusi vastaajaa seitsemästä koki, että tuotteiden etsimiseen 

varastosta kuluu eniten aikaa. Varaston epäjärjestys on myös yksi suurimmista aikaa 

vievistä tekijöistä. Kahden vastaajan mielestä koneiden ja laitteiden toiminta sekä 

tuotteiden pakkaaminen vievät aikaa. Suunnitelmien muutos ja tuotteiden laskemi-

nen koettiin myös aikaa vieväksi tekijäksi.  

Taulukko 4. Keräilyssä eniten aikaa vievät tekijät 

 lkm % vastaajista 

Tuotteiden etsiminen 6 86 % 

Epäjärjestys 5 71 % 

Koneet/laitteet toiminta 2 29 % 

Tuotteiden suojaaminen/pakkaaminen 2 29 % 

Suunnitelmien muutos 1 14 % 

Tuotteiden laskeminen 1 14 % 

 

Kysyttäessä mitkä tekijät altistavat keräilyssä virheille vastattavana oli monivalintaky-

symys. Taulukossa 5 kuvataan vastausten osuuksia. Suurimpana alistavana tekijänä 
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virheille työssä koettiin kiire (86 %). Varaston olosuhteet koettiin myös virheiden ai-

heuttajaksi. Esimerkiksi kesällä kuumuus heikentää tarkkaavaisuutta sillä hallin ilman-

vaihto on riittämätön. Avoimeen vastaukseen tuli yksittäisiä vastauksia, niissä virhei-

den altistavaksi tekijäksi mainittiin tietokoneiden toimiminen hitaasti sekä työn jatka-

minen toisen työntekijän jälkeen, mikäli keruu on kesken. Myös huolimattomuus, 

kommunikointi ja työntekijöiden vaihtuvuus hallien välillä koettiin virheitä aiheutta-

viksi tekijöiksi.  

Taulukko 5. Virheille altistavat tekijät keräilyssä 

 lkm % vastaajista 

Kiire 6 86 % 

Olosuhteet (kylmä, kuuma) 3 43 % 

Muu mikä? 3 43 % 

Huolimattomuus 1 14 % 

Kommunikointi 1 14 % 

Työntekijöiden vaihtuvuus hallien välillä 1 14 % 

 

Keräilijöiltä kysyttiin, miten virheitä voitaisiin ennaltaehkäistä. Kysymys oli tyypiltään 

avoin, johon vastaajat saivat vastata omin sanoin. Tähän kysymykseen vastasi kuusi 

henkilöä. Viiden vastaajan mielestä kiire on suurin tekijä virheisiin. Virheitä voitaisiin 

ennaltaehkäistä sillä, että tuotteet tulisivat varastolle ajoissa. Tuotteen valmistuessa 

hallissa numero 1, siirtyminen toiseen halliin sekä pakkaus- ja paperityöt vievät aikaa, 

jolloin tuotteet eivät ole heti lähtövalmiina, tämä aiheuttaa myös kiirettä. Usein vielä 

stressiä lisää se, että kuljettaja odottelee ns. selän takana, että tuotteet ovat valmiita 

kuljetukseen. Pakkaus- ja paperitöiden osuutta vähätellään. Tuotteiden hyllytykseen 

ja materiaalimerkintöihin tulisi kiinnittää enemmän huomiota, tälläkin voitaisiin mini-

moida virheitä. Huolellisuus kaikissa keräilyn ja pakkauksen vaiheissa vähentäisi myös 

virheitä. Eräs vastaaja kuvasi huolellisuutta seuraavasti: ’’Kerää, laske ja tarkista, ker-

ran vielä varmista.”  

Seuraavaksi kysyttiin käytössä olevien tunnistekorttien tekemisestä. Tunnistekortit 

ovat lavan päätyihin ja laatikoiden sisään laitettavia tunnisteita, jossa on tiedot tuot-

teesta. Vastauksia tähän kysymykseen tuli seitsemän kappaletta. Vastaukset 
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jakaantuivat melko tasan. Neljän vastaajan mielestä tunnistekorttien tekeminen ei 

ole työlästä (kuvio 12). Vastaajat, joiden mielestä tunnistekorttien tekeminen on työ-

lästä, toivoivat siihen parannuksia, joita on tämän vuoden aikana tulossa järjestelmän 

päivittyessä. Päivityksen myötä tunnistekorttien tekeminen saattaisi nopeutua. Ky-

syttäessä kehitysehdotuksia tunnistekorttien korvaamiseksi, viisi vastaajaa ehdotti 

viivakooditarraa ja kolme QR-koodia (Taulukko 6). 

Taulukko 6. Tunnistekorttien korvaavat vaihtoehdot 

 lkm % vastaajista 

Viivakooditarra 5 83 % 

QR-koodi 3 50 % 

 

 

Kuvio 12. Tunnistekorttien tekemisen työläys 

Viimeiseksi kyselyssä oli vapaan sanan kohta, joka oli avoin kysymys. Moni vastaaja 

ilmaisi mielipiteensä varastojen tilan ahtaudesta. Vapaata tilaa olisi katon rajassa, 

mutta sitä ei voida hyödyntää kaluston ulottuvuusongelmien takia. Aikataulutukseen 

toivottiin myös parannuksia, joiden pitäisi lähteä tuotantopuolelta saakka.  
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8 Yhteenveto ja johtopäätökset 

Opinnäytetyön tarkoituksena oli selvittää Ojala Groupin keräilyprosessin ongelma-

kohtia ja pohtia kehityskohteita hallista numero neljä, jossa varastoidaan ja keräillään 

yhden asiakkaan tuotteita. Kyselyn vastausprosentiksi muodostui 83,3, joten kyse-

lystä sai melko hyvän kuvan keräilijöiden ja materiaalinkäsittelijöiden mielipiteistä 

keräysprosessin kannalta.  

Materiaalinkäsittelijöiden mielestä sisäisten materiaalitilauksien toimivuudessa olisi 

kehittämiskohteita.  Tuotteita valmistetaan liian paljon hyllykapasiteettiin nähden. 

Hyllykapasiteetin rajallisuus aiheuttaa myös työturvallisuusriskin, koska vetotasot 

notkahtavat suuren painorasituksen alla. Kysyttäessä hyllyttämiseen liittyvistä ongel-

makohdista, materiaalinkäsittelijät kokivat trukkien työtehon puutteelliseksi. Tämä 

koettiin haasteeksi esimerkiksi siinä kohtaa, kun katonrajassa olisi varastointitilaa, 

mutta trukeilla ei sinne yletetä. Hyllykapasiteetin riittävyys koettiin alimitoitetuksi. 

Siihen syynä saattaa olla myös tuotteiden menekki ja valmistusmäärät. Ratkaisuksi 

tähän voisi olla esimerkiksi tuotteiden ABC-analyysin tekeminen, jolla saadaan selville 

kysytyimmät tuotteet ja niille riittävät hyllypaikat. Vähemmän liikkuvat tuotteet voi-

taisiin varastoida sivummalle tai niistä voitaisiin tehdä tilausohjautuvia tuotteita. 

Hankaloittavimmiksi tekijöiksi hyllytystyössä koettiin tavaran paljous, kiire ja lavojen 

puutteelliset merkinnät. Aikaa vievimmiksi tekijöiksi koettiin hyllyjen epäjärjestys ja 

suunnitelmien muutos. 

Keräilijöiden mielestä työvälineiden toimivuudessa oli ongelmia esimerkiksi trukeissa 

ja sinkiläkärryissä. Parannusehdotuksena olisi säännöllinen laitteiden huoltaminen ja 

korjaaminen. Materiaalipaikkojen käytännöllisyydestä kysyttäessä vastaukset jakaan-

tuivat tasan. Kysytyimmille tuotteille pitäisi olla paremmat hyllypaikat samoin kuin 

materiaalinkäsittelijätkin esittivät. Tavaran liikkumista tulisi myös seurata paremmin 

ja lavojen merkintöjä parantaa.  

Keräilytyössä hankaluutta aiheuttivat kiire ja tuotteiden löytäminen. Eniten aikaa ke-

räilijöiden mielestä kuluu tuotteiden etsimiseen. Eniten virheitä altistavia tekijöitä ke-

räilytyössä aiheutuu kiireestä. Kiire aiheutuu useimmiten tuotteiden viipymisestä 
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toisessa hallissa liian pitkään, pakkaus- ja paperityöt vievät aikaa, joka lisää myös kii-

rettä. Huolellisuus keräilyssä vähentää virheiden määrää. Tunnistekorttien korvaa-

miseksi ehdotettiin viivakooditarraa.  

Tämän kyselyn perusteella keräilytyössä koetaan ongelmalliseksi tilan ahtaus ja ma-

teriaalivirtojen hidas liikkuminen tuotannosta varastoon sekä työssä esiintyvä kiire. 

Nopeimmin kuluvat tuotteet pitäisi sijoittaa varastoon siinä järjestyksessä, mikä nii-

den menekki on. Keräilyä nopeuttaisi tuotteiden sijoittuminen hyllyssä asiakkaan 

osoitejärjestelmän mukaisella tavalla. Tuotteet joita lähtee päivittäin, voisi hyllyttää 

hyllyyn pystysuorassa, joka nopeuttaa keräilyä. Pystysuorassa olevat tuotteet saa ke-

rättyä nopeammin, kuin se että tuotteet ovat vierekkäin ja trukilla joutuu siirtymään 

eri kohtiin.  Jatkotutkimusehdotuksena vastaavanlaisen selvityksen voisi toteuttaa 

muihinkin halleihin. Tämän lisäksi jatkotutkimuksena voisi selvittää myös LEAN:iin pe-

rustuvaa tutkimusta tuotannosta toimitukseen. Vaikutusmatriisissa kuvataan paran-

nusehdotuksia, jossa käy ilmi mikä on toteutukseltaan vaikeaa eli kallista tai helppoa 

eli halpaa. Vaikutuksella tuodaan ilmi niitä toimia joilla olisi suuri tai pieni vaikutus 

toimintaan.  

 

Kuvio 133. Vaikutusmatriisi keräilyn tehostamiseksi 
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9 Pohdinta 

Työskentely yrityksessä kahtena kesänä ennen opinnäytetyön tekemistä edesauttoi 

saamaan näkökulmaa kyseisen varaston toiminnoista. Opinnäytetyön aihe vaikutti 

hyvin mielenkiintoiselta. Aihe valikoitui useista ehdotuksista parhaimmaksi ja tähän 

päädyttiin yrityksen tehtaanjohtajan ja laatupäällikön kanssa. Tavoitteena opinnäyte-

työssä oli selvittää, kuinka varastossa voisi tehostaa keräilyprosessia ja mikä keräily-

prosessissa koetaan haastavaksi.  

Opinnäytetyön tekeminen oli mielenkiintoista ja lisäsi käsitystä varastoinnista ja sen 

haasteista. Suurin ongelmakohta oli tiedossa, mutta kysely vahvisti entisestään tie-

dossa olevaa ongelmaa. Kyselyn tekeminen tuotti jonkin verran haasteita. Kirjoittami-

nen työn ohessa aiheutti ongelmia, jonka vuoksi myös aikataulukin viivästyi suunni-

tellusta. Olen tyytyväinen tehtyyn työhön ja haluan osoittaa kiitokset toimeksianta-

jalle. Jos jotain täytyisi työssä tehdä toisin, varastosta ja keräilytyöstä voisi kerätä eri-

laista dataa, jolla esimerkiksi voisi analysoida tuotteiden järkevän hyllyttämisen. Ky-

selyn sijaan tämän voisi tehdä teemahaastatteluna ja hyväksi voisi käyttää LEAN:ista 

saatuja oppeja.   
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