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Opinnaytetydn tavoitteena on esittaa toimeksiantajayritys Kokema Oy:lle erilaisia toimintatapoja
ja menetelmid, joilla varastoa voidaan hallita taloudellisesti, ja alentaa jo siihen sitoutunutta
paaomaa.

Tyossa keskitytaan yksinkertaisiin menetelmiin, joiden avulla varastosta saadaan selkeé kuva, ja
niitd hyodyntamalla pddomaa pystytdédn vapauttamaan. Varastonhallintaan perehdytéan ABC-
analyysin ja erilaisten tilauspistemenetelmien avulla. Hankintoihin pyritddn tuomaan
jarjestelmallisyytta ja oikea-aikaisuutta. Liséksi esille tuodaan optimaalisen varastonhallinnan
haasteet asiakasohjautuvassa tuotannossa.

Tyota tehtiin yhdessa yrityksen toimitusjohtajan kanssa ja toimintatapoja muokattiin hdnen
toiveidensa mukaan. Yrityksessa ei ole kaytossa erillistd toiminnanohjausjarjestelmaa, joten
tiedonkeruu hoidettiin manuaalisesti ja siina pyrittin kerdadmaan yrityksen toiminnan kannalta
kriittista tietoa. Naiden tietojen pohjalta muodostettiin ABC-analyysi, jota jatkojalostettiin erilaisiin
tuotekohtaisiin kehitysehdotuksiin.

Tutkimuksen tuloksena saatiin uutta dataa varastoarvoista ja menekistd. Jokaiselle tuotteelle
esitettiin  erilaisia ohjausmenetelmi@, joiden avulla sitoutunutta p&domaa pystytaan
vapauttamaan. Liséksi yritykselle annettiin paljon tulevaisuuden kehitysehdotuksia, joiden avulla
varastoinnista saadaan taloudellisesti kannattavampaa. Ehdotuksissa ei laskettu tarkkoja
taloudellisia sdastoja, silla niiden arvo jaa riippumaan yrityksen omasta panostuksesta naiden
ehdotusten toteutuksessa.

ASIASANAT:
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optimiointi
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OPTIMIZING AND MANAGEMENT OF INVENTORY

- Kokema Oy

The aim of this thesis is to give different operating methods and guidelines to the contracting
company Kokema Oy that can be used to manage inventory financially and reduce the capital
tied-up to it.

The work focuses on simple methods that provide a clear picture of the stock and can be used to
free up tied-up capital. Inventory management is viewed by using ABC analysis and various order
point methods. The aim is to bring orderliness and timeliness to procurement. In addition, the
challenges of optimal inventory management in customer-oriented production are highlighted.

The work was done together with the CEO of the company and the operating methods were
modified according to his wishes. The company does not have a separate ERP system in place,
so data collection was handled manually, and the aim was to collect information that is critical to
the company's operations. Based on this information, an ABC analysis was formed, which was
further processed into various product-specific development proposals.

As results the study provided data on inventories and sales that the company had not previously
had at its disposal. Different guidelines were presented for each product to enable the release of
tied-up capital. In addition, the company was given a lot of future development proposals that
would make it more economically viable for its storage. The proposals do not include calculated
precise financial savings, as their value will depend on the company's own contribution to the
implementation of these proposals.

KEYWORDS:

ABC-analyze, engineer to order, inventory management, inventory optimization, logistics,
warehousing
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1 JOHDANTO

Varastonohjaus ja varastojen hallinta ovat aiheita, jotka jaavat monessa yrityksessa va-
haiselle huomiolle. Todellisuudessa néihin osa-alueisiin pitdisi juuri panostaa, silla niilla

on erittain suuri merkitys yrityksen vapaan padoman kannalta.

Taméan opinnaytetyon tarkoituksena on keskittya kokemékelaisen Kokema Oy:n varas-
ton optimointiin oikeanlaisia tytkaluja hyddyntaen. Yrityksen ongelmana on talla hetkella
varastoon sitoutuneen paaoman maara. Tarkoituksena on etsia ja esittaa yksinkertaisia
vaihtoehtoja, joilla vaihto-omaisuuden arvoa pystyttaisiin alentamaan ja varmistamaan,

jotta varastonhallinta olisi tulevaisuudessa optimoidumpaa.

Kokema Oy valmistaa tuotteitaan avaimet kateen -periaatteella niin yrityksille kuin kulut-
tajillekin. Erilaisia tuotteita on useita, mutta monessa kaytetaan osittain samoja kom-
ponentteja. Komponenteilla pidetddn korkeaa varastoarvoa, jotta voitaisiin varmistaa
korkea palvelutaso. Yrityksella ei ole erillistd hankintaosastoa tai varastopaallikkda, vaan

nama tehtavat kuuluvat padosin tuotantopaallikélle.

Kokema Oy:lla ei ole kaytettavissdén toiminnanohjausjarjestelmaa, jolla varastoa hallit-
taisiin, vaan varastonhallinta perustuu paaosin kuukausittain suoritettuun inventaarioon.
Inventaariosta saadut varastosaldot rekister6idaan kaytdssa olevaan Microsoft Access -
ohjelmistoon, jota hallinnoin tuotantopaallikkd. Accessin lisaksi yritys kayttéda Procountor-
taloushallinto-ohjelmaa, josta saadaan tarvittaessa hyddyllista informaatiota toteutu-

neista myynneista.

Kehitysehdotukset perustuvat yrityksen toimitusjohtajan kanssa kaytyihin keskusteluihin.
Kaikki opinndytetydssa esitetyt ehdotukset ovat tuotettu yrityksen taméan hetkiset resurs-
sit huomioiden ja ne on valittu yhdessa toimitusjohtajan kanssa tukemaan yrityksen lii-
ketoimintaa. Yrityksen varasto koostuu useista eri nimikkeistd, mutta turhaa paaomaa
on sitoutunut lopputuotteissa kaytettyihin alumiiniséleisiin. Opinnaytetydssa keskitytaan

naihin alumiiniséleisiin ja niiden varastoarvoihin ja ohjausmenetelmiin.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Oskari Palmu



2 KOKEMA OY

Kokema Oy on Kokemaella vuonna 1978 perustettu murtosuojaluokituksen omaavia alu-
miinisia rullaovia ja tilanjakoratkaisuja tuottava perheyritys. Yrityksen paatoimiala oli
aluksi varjaamao, jonka yhteydessa tehtiin iltatyona kuluttajakayttéon tarkoitettuja oma-
kotitalojen ikkunoiden ulkopuolisia rullautuvia saa- ja murtosuojia. 80-luvun alussa val-
mistettiin ensimmainen ei-kuluttajakayttdon tarkoitettu tiskinsulkija Kouvolan asemara-
vintolan baaritiskille, jonka jalkeen yritys muutti strategiaansa ja alkoi valmistaa tiskinsul-
kijoita esimerkiksi koulujen ruokaloiden ruoan- ja astianpalautuslinjastoille. (Palmu
2020.)

90-luvun puolessavélissa Kokema Oy kehitti ensimmaisen murtosuojaluokitellun rulla-
ovensa ja alkoi samalla vahentaa varjaamoétoimintaansa, jotta se pystyi keskittymaan
tuottavampaan murtosuojatoimialaan. Vuonna 2000 varjaamétoiminnasta luovuttiin lo-
pullisesti, ja yritys alkoi tuottaa taysipaivaisesti rullaovia ja tilanjakoratkaisuja. (Palmu
2020.)

Tana paivana Kokema Oy on yksi Suomen suurimpia erilaisia murtosuojattuja tilanjako-
ratkaisuja tuottava yritys. Tuoteperheeseen kuuluu nykyisin rullaovia, tiskinsulkijoita, ka-
lusteruloja ja saksiverdjid. Yritys myds maahantuo omien tuotteiden lisaksi erilaisia tilan-
jakoratkaisuja ltaliasta ja Hollannista. Kuvassa 1 havainnollistetaan yrityksen yleisimman
tuotteen, eli alumiinisen rullaoven, rakenne. Rullaovi koostuu alumiinisista saleista ja oh-
jauskiskoista, teraksisista kannakkeista ja kelausputkesta seka putkimoottorista. (Palmu
2020.)

Kokema Oy:n toimitilat sijaitsee edelleen Satakunnassa Kokemaella, jossa tuotteet val-
mistetaan alusta loppuun 7 tyontekijan voimin. Taman lisdksi Kokema Oy tydllistaa
useita alihankkijoita ympéari Suomea, jotka huolehtivat tuotteiden asennuksista niin Suo-

messa kuin maailmallakin. (Palmu 2020.)

Yrityksen suurimpia asiakkaita ovat suomalaiset rakennusliikkeet ja telakat ympari maa-
iimaa, joille Kokema Oy tuottaa taysin raataldityja palveluita avaimet kateen -periaat-
teella. Tarkeimpina arvoinaan yritys pitdad toimitusvarmuutta, nopeaa reagointia asiak-

kaiden toiveisiin ja korkeaa laatua palveluissa seké tuotteissa. (Kokema 2020a.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Oskari Palmu
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Kuva 1. Alumiininen CD 600 U -rullaovi (Kokema Oy 2020b).
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3 VARASTOINTI JA VARASTOINNIN KUSTANNUKSET

Varasto on fyysinen tila, jossa yritys sailyttda sen toiminnan kannalta tarkeitéd materiaa-
leja. Talousopin nakdkulmasta varasto tarkoittaa vaihto-omaisuuden materiaaliosuutta,
siis yritykseen ostettuja raaka-aineita ja komponentteja, jotka eivét ole tuotannossa. Va-
rastointi onkin erittain tarkea osa yritysta, ja sen suunnitteluun ja hallintaan tulisi kayttaa
paljon aikaa, silla oikein tehtynd se mahdollistaa yrityksen joustavan toiminnan. (Hokka-
nen, Karhunen & Luukkainen 2011, 125.)

Varastointi on useimmiten yritykselle melko kallista, mutta samalla myds valttamatonta.
Varastointiin vaikuttavia syita voivat esimerkiksi olla suuremman tilauseran alhaisempi
yksikkdhinta, ailahteleva ostohinta, jolloin tuotteita kannattaa ostaa varastoon yksikko-
hinnan ollessa normaalia matalampi. Tuotteiden toimitusajat asiakkaille halutaan pitaa
lyhyind, myds tilanteissa, joissa kysyntéa kasvaa yllattaen, seka toimittajien toimitusaiko-
jen vaihtelu, jolloin tuotteille on pakko pitdd niin sanottua puskurivarastoa. (Salmivuori
2010, 12.)

Pienikokoisten lahetysten kuljetus muodostaa yleensa tarpeettomia lisakustannuksia,
jonka takia esimerkiksi ostoeréat kannattaa kuljettaa kerralla suuremmissa erissa. Talléin
syntyy niin kutsuttua aktiivivarastoa. Tama aktiivivarasto muodostuu, kun saapuvat os-
toerat ovat kooltaan sen hetkista tarvetta suurempia ja osa ostoeréan tuotteista jaa odot-
tamaan myohempdaa kayttoa. Aktiivivaraston suuruus riippuu tuotteiden osto- ja valmis-
tuserien koosta, mutta yleensa tuotekohtainen aktiivivarasto on noin puolet ostoerien
keskikoosta. (Sakki 2014, 79.)

Passiivivarasto, jota yleensad myds kutsutaan nimella puskurivarasto tai varmuusvarasto,
johtuu useimmiten epavarmuudesta. Asiakkaat haluavat nopeita toimituksia, mutta infor-
maation puute erakoista ja tarkoista toimitusajoista pakottavat yrityksen kasvattamaan
passiivivarastoa. Kuitenkin todellisuudessa vain osa passiivivarastosta on varmuusva-
rastoa. Riittavan kokoinen varmuusvarasto tuo lisdarvoa, mutta ylimaaraiseksi jaava
passiivivarasto on turhaa ja pddomaa sitovaa. Passiivivaraston koko pystytaén laske-
maan helposti kaavan 1 mukaisesti. (Sakki 2014, 79 — 80.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Oskari Palmu
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Kaava 1. Passiivivaraston laskukaava (Sakki 2014, 80).

Passiivivaraston kasvun syy loytyy virheellisistd menekkiarvoista. Ostetaan siis enem-
man, mitd todellinen kulutus edellyttaisi. Voitaisiin jopa sanoa, etta yrityksessa toimiva
ostaja arvioi ostoeran koon joka kerta vaarin. Talla tavoin passiivivarastoa kertyy sala-
kavalasti aivan huomaamatta. Syyt tdhan ovat kuitenkin aivan inhimillisia, silld halutaan
yllapitaa nopeita toimitusaikoja ja nain ollen toimitaan varman paélle. Tahan voidaan kui-
tenkin vaikuttaa. Koska passiivivarasto syntyy epavarmuudesta, voidaan varastoa pie-
nentaa epavarmuutta vahentamalla. Yleensa tahan voi riittda pelkan matemaattisen en-

nustusmenetelman hyédyntaminen. (Sakki 2014, 80 — 81.)

Vaikutus, joka varastoinnilla on yrityksen toimintaan ja tulokseen, on merkittava. Asiak-
kaiden merkkiuskollisuus on vahentynyt, eika alhaisella hinnallakaan ole tana paivana
enaa niin suurta merkitysta toimittajapaatdsta tehdessa. Mahdollisimman nopea toimi-
tusaika ja tasmallisyys ovat ne tekijat, joihin yritysten tulee panostaa. Taman takia va-
rastossa tulee aina olla riittavasti tuotteita tai raaka-aineita, jotta asiakkaalle voidaan lu-

vata nopein mahdollinen toimitusaika. (Salmivuori 2010, 7.)

Kuitenkin taloushallinnollisesta nékdkulmasta ylisuuret varastot sitovat likaa padomaa,
josta seuraa tarpeettomia paaomakustannuksia. Varastoihin sitoutunutta paaomaa tulee
pyrkia pienentdmaan, jotta tama vapautunut paaoma pystytadan sijoittamaan tuottavam-
min. (Salmivuori 2010, 7.)

Vaihto-omaisuus, eli varasto, muodostuu ostoista, joihin ei lasketa koneiden ja latteiden
hankintoja, silla nama ovat investointeja. Ostoista muodostuvat hankintakulut vaikuttavat
keskeisesti yrityksen kannattavuuteen. Onkin erityisen tarkeda hahmottaa hankintojen
kokonaiskustannukset, jotka muodostuvat kuvan 2 mukaan neljasta eri tekijasta: kulje-
tuskustannuksista, varastoimisen kustannuksista, ostohinnasta ja hallinnollisista kustan-
nuksista. (Lojander & Suonpé&é 2005, 83 — 84.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Oskari Palmu
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Hallinnolliset
kustannukset

Varastoimisen
kustannukset

Kuljetuskustannukset

Ostohinta

Kuva 2. Hankintakustannusten muodostuminen (Lojander & Suonpaa 2005, 84).

Varaston palvelukyky ilmoitetaan usein prosentteina, ja silld havainnollistetaan sita,
kuinka asiakkaiden tekemat tilaukset tai lopputuotteen valmistukseen vaadittavat raaka-
aineet ja komponentit on saatu kerattya varastosta. Esimerkiksi 90 prosentin palvelukyky
tarkoittaa sita, ettd 90 prosenttia tarvittavista raaka-aineista ja komponenteista l6ytyi va-
rastosta. Kuvasta 3 voidaan todeta, etta mitd parempaa palvelukykya yllapidetaan, sen
voimakkaammin varaston koko ja kustannukset nousevat. Tasta syysta 100 prosentin
taydellista palvelukykya ei ole useinkaan kovin kannattavaa tavoitella. (Tikka 2016, 48 —
49))

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Oskari Palmu
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Kuva 3. Varastokustannusten ja palvelukyvyn suhde (Tikka 2016, 49).

Optimaalinen varaston palvelukykyprosentti vaihtelee tietenkin yrityksesta riippuen. Jo-
kaisen yrityksen on itse ratkaistava, mika on heidan kannaltaan se paras mahdollinen
palvelukyky, jolla asiakkaita halutaan palvella kuitenkin niin, etta varastokustannukset
pysyvat maltillisina. Tata tasapainotilaa havainnollistetaan kuvassa 4, jossa kiikkulautaa
keikuttaa kaksi painoa, palvelukyky ja varastokustannukset. (Tikka 2016, 49.)

Varastokustannus Palvelukyky

Kuva 4. Varastokustannusten ja palvelukyvyn tasapaino (Tikka 2016, 50).

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Oskari Palmu
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Varastojen aiheuttamat kustannukset ovat monesti yksi suurimmista kuvassa 5 osoite-
tuista logististen kokonaiskustannusten osatekijoistd. Naméa kustannukset ovat yleisim-
min noin 20 — 55 prosenttia varastoon sidotun pddoman arvosta ja ne voidaan jakaa
neljaan paaryhmaan: padomakustannuksiin, vakuutusmaksuihin, varastotilan kustan-

nuksiin ja riskikustannuksiin. (Ritvanen & Koivisto 2007, 40.)

C
0

§

-
8
)

_

Z

7

2005 2008 2009 2011 2013 2015

Muut logistiikkakustannukset M Logistiikan hallintokustannukset
[ varastoon sitoutuneen padoman kustannukset [ Varastointikustannukset

M Kuljetuskustannukset

Kuva 5. Logistiikkakustannukset prosentteina liikevaihdosta (Tapaninen 2018, 23).

Logistiikkakustannukset ovat Suomessa suhteellisesti korkeammat verrattuna maan
paékilpailijoihin. Suurimmilta osin tama selittyy maamme syrjaisella sijainnilla verrattuna
meidan paamarkkina-alueisiimme. Myos siséiset kuljetukset muodostavat suuret kustan-

nukset, koska maa on pinta-alaltaan suuri ja harvaan asuttu. (Seristé ym. 2002, 204.)

Merkittdvimman osan varastoinnin kokonaiskustannuksista muodostavat padomakus-
tannukset ja sidotun padoman korkokustannukset. Varastoon sitoutuneen paaoman kus-
tannuksena voidaan pitaa sita korkotekijaa, jonka mukaan yritys pystyisi saamaan tuot-
toa sijoittamalla rahan johonkin toiseen tarkoitukseen. (Ritvanen & Koivisto 2007, 41.)

Vakuutusmaksuihin ei suoraan vaikuta varastoitavien tuotteiden lukuméaara, silla yleensa
vakuutus otetaan kattamaan tiettyihin tuotteisiin sisaltyva arvo tiettynd aikana. Vakuu-
tusehtoja kuitenkin tarkastellaan sdanndllisin ajoin odotettujen varastoarvojen muutos-
ten mukaan, jolloin varastoarvoissa tapahtuvat muutokset vaikuttavat epasuorasti va-
kuutusmaksuihin. Muita vakuutusmaksuihin vaikuttavia tekijoitd korvausarvon liséksi
ovat varastorakennuksissa kaytetyt materiaalit, rakennusten ik seka palo- ja varkau-
dentorjuntalaitteet. (Ritvanen & Koivisto 2007, 43.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Oskari Palmu
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Varastointiin liittyvat riskikustannukset vaihtelevat yritysten valilla, mutta useimmiten nii-
hin kuuluvat kustannukset, jotka aiheutuvat vanhenemisesta, vahingoista, havikista ja
uudelleensijoittamisesta. Vanhenemiskustannus muodostuu siitd, kun jokin tuote joudu-
taan myymaan tai jopa havittdmaan kannattamattomasti, koska sité ei ole pystytty myy-
maan normaalilla hinnalla. Varastoinnista aiheutuviin vahinkokustannuksiin tulisi sisallyt-
taa vain ne osat, jotka liittyvat varastotason muutoksiin. Esimerkiksi vahingot, jotka ta-
pahtuvat kuljetusten aikana, eivat kuulu varastoinnin vahinkokustannuksiin, koska ne pe-
rustuvat tuotteiden lapimenoon eivatka varastotasoon. (Ritvanen & Koivisto 2007,43 —
44.)

Varastotasojen harkittu supistaminen on viime vuosina ollut yksi tarkeimmista muutok-
sista yrityksen logistiikkaa kehittaessa. Yritykset, jotka varastoivat tuotteita ja raaka-ai-
neita, tavoittelevat pidempia maksuaikoja tavarantoimittajiltaan ja samalla pyrkivat lyhen-
tamaan omille asiakkailleen annettavaa maksuaikaa. Maksuehdoilla onkin pidemmalla

ajalla suuri vaikutus varastoinnin kustannuksiin. (Ritvanen & Koivisto 2007, 41.)

Kuvasta 6 voidaan tulkita, etta padomakustannus on noin 3,5 prosenttia tilauksen koko-
naisarvosta. Jos kiertoa kuitenkin l&hdettéisiin parantaman kolmesta neljaan, a-riitto olisi
talléin 90 vrk @90 d / 360 d x 10 000 x 10 = 250 euroa. Kierron muuttaminen kolmesta
neljaan vahentaisi padomakuluja 353 eurosta 250 euroon eli 103 euroa. Padomakustan-

nuksia jaisi siis noin 2,5 prosenttia. (Ritvanen & Koivisto 2007, 41.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Oskari Palmu



Kuva 6. Maksuehtojen merkitys (Ritvanen & Koivisto 2007, 41).
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4 VARASTONOHJAUS

Varastonohjaus on toimintaa, jonka tavoitteena on tasapainottaa yrityksen kustannukset,
toimituskyky ja laatu siten, etté toiminta tarjoaa parhaan mahdollisen lisaarvon seké asi-
akkaille etta yritykselle. Yksinkertaistetusti tdméa tarkoittaa varastoihin sitoutuvan paa-

oman hallintaa ja materiaalivirtojen ohjausta. (Hokkanen & Virtanen 2018, 72.)

Varastonohjaamisen kannalta tarkeitd osa-alueita ovat materiaalin saatavuuden takaa-
minen, laatukustannukset, valilliset kustannukset, tuotantoprosessin kustannukset ja
elinkaarikustannukset. Kuvan 7 mukaan varastonohjaus on menestyksellista, jos seu-
raavat kolme tekijad ovat tasapainossa: saatavuus, varastotaso ja kaytetty tydmaara.
Edella mainituista tavoitteista kaksi on helposti saavutettavissa; saatavuus pystytaan ta-
kaamaan suurilla varastotasoilla ja korkealla tydmaaralla, kun taas varaston kiertoa pys-
tytdan kasvattamaan ajamalla varastotasot alas tai ostamalla samaa tuotetta jatkuvasti
pienia erid. Haaste varastonohjauksessa onkin juuri naiden kolmen tekijan yhteisen ta-

sapainon léytaminen. (Hokkanen & Virtanen 2018, 73.)

Saatavuus - asiakastyytyvaisyys

VARASTONHALLINTA

Varaston kierto Saapuneet ostotilaukset

- Paaoman optimointi - Tyomaaran optimointi

Kuva 7. Varastonohjauksen kolme tarkeaa tekijaa (Hokkanen & Virtanen 2018, 73).
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4.1 ABC-analyysi

Toimintaansa varten yritys saattaa tarvita useita erilaisia tuotteita, ja nama tuotteet taas
voivat tarvita useita erilaisia raaka-aineita ja komponentteja. Onkin selvaa, ettei ostoissa,
tuotannossa tai myynnissa kaikkiin tuotteisiin voida kayttaa yhta paljon aikaa. Tall6in

tarvitsee keskittya riittavasti tarkeimpien tuotteiden ohjaamiseen. (Sakki 2003, 91.)

ABC-analyysin tavoitteena on luokitella tuotenimikkeet niiden tuottavuuden tai kulutuk-
sen mukaan kolmesta viiteen eri luokkaan. Talla tavoin pyritddn hahmottamaan selke-
ammin, miten materiaalinohjausta tulee kehittda ja mihin tuotteisiin kannattaa panostaa
enemman. (Sakki 2003, 91.)

ABC-analyysia voidaan kayttaa oivana tyokaluna varastoon sidotun yliméaraisen paa-
oman alentamiseen ja samalla pystytaan parantamaan tuotteiden saatavuutta. Kuvassa
8 havainnollistetaan perinteisinta tapaa jaotella tuotteet ABC-analyysin luokkiin. Analyysi
perustuu tunnettuun Pareton 80/20 -s&antdon, jossa A-luokkaan kuuluvat tuotteet muo-
dostavat 80 prosenttia myyntimaarasta ja edustavat 20 prosenttia tuotteiden maarasta.
B-luokkaan kuuluvat tuotteet muodostavat 15 prosenttia myyntimaarasta ja 30 prosenttia
tuotteiden maarasta. C-luokkaan kuuluvat tuotteet muodostavat 5 prosenttia myyntimaa-

rasta ja 50 prosenttia tuotteiden maarasta. (Logistiikan maailma 2020a.)

myynti

K00 8 R s S S .
IR == ===y — |

80% | = = = — -

|
I
|

20 % 50 % 100% tuotteet

Kuva 8. A-tuotteet muodostavat 80 prosenttia myyntivoluumista ja 20 prosenttia tuottei-
den maarasta (Logistiikan maailma 2020a).
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Luokittelussa voidaan myds kayttaa useampiakin ryhmid, ja kokonaismyynnit naissa ryh-
missa voivat vaihdella tilanteen mukaan. ABC-analyysissa ei mytdskéaén aina kayteta
80/20-sdént6a, vaan luokittelua voidaan muuttaa yrityksen tarpeiden mukaiseksi ja tehda
esimerkiksi taulukon 1 osoittamalla tavalla. Taulukossa 1 tuotteista on ilmoitettu vain

myyntimaara, eika siina ole huomioitu niiden tuotemaaraa. (Logistiikan maailma 2020b.)

Taulukko 1. ABC-analyysin yleisin luokittelutapa (Logistiikan maailma 2020b).

Ryhma % Kokonaismyynnista

A-tuotteet Ensimmaiset 50 prosenttia myynnista

B-tuotteet Seuraavat 30 prosenttia myynnista

C-tuotteet Seuraavat 18 prosenttia myynnista

D-tuotteet Viimeiset 2 prosenttia myynnista

ABC-analyysia tehdessé on tarke&dd ymmartaa, etta analyysin tarkoituksena on luokitella
nimikkeita tuoteryhmien sijaan. Analyysin perimmaisend tarkoituksena on tutkia erityi-
sesti tapahtumamaarien ja varastoarvojen jakautumista myynnin tai kulutuksen mukaan.
On siis darimmaisen tarkead, etta kulutustietojen lisaksi edella mainitut tiedot saadaan
selville jokaisesta tuotteesta. (Sakki 2003, 91.)

Varastovolyymin supistaminen ja koko materiaalinohjaus perustuvat hyvin pitkalti ABC-
luokittelun kayttoon ja siitd saadun informaation hyddyntamiseen. On kuitenkin selvaa,
ettd pelkka raportti ja siita tuotettava yhteenveto eivat yksinéan riitd muutokseen. Ana-
lyysi& pitdéd osata tulkita oikein ja siita tulee tehdé oikeat p&aatelmat. (Sakki 2003, 92.)

Tilaus-toimitusketjun kustannukset eri luokissa ja nettokate ovat yksi tapa hyddyntaa
analyysista saatua tietoa. Kun tapahtumien maarén ja varastojen arvon ollessa tiedossa
tuote tuotteelta, voidaan naiden tietojen pohjalta laskea tilaus-toimitusketjun aiheuttamat
kustannukset. Nettokate saadaan selville eri ABC-luokissa, kun kustannukset vahenne-
taan myyntikatteesta. Nettokate voikin olla kokonaisuutena positiivinen, mutta monessa
tuotteessa se voi painua miinukselle. (Sakki 2003, 92.)
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Osto- ja myyntitapahtumien jakautuminen saadaan selville, kun seurataan saapuvien ja
lahtevien tapahtumien maaria ABC-luokittain. Esimerkiksi C- ja D-luokkien tuotteilla niin
osto- kuin myyntitapahtumien maara voi olla suuri, mutta niiden koot voivat olla erittain
epataloudellisia. Luonnollisesti nama nostavat logistiikan kokonaiskustannuksia huomat-
tavasti. Tallaisessa tapauksessa ndille tuotteille voidaan asettaa minimikokoinen myyn-

tiera tai pientoimituksista perittava lisdmaksu. (Sakki 2003, 93.)

Ehka kuitenkin tarkein ja ensimmaéinen kiinnostuksen kohde tulisi olla varaston jakautu-
minen eri luokkien kesken. Olisi erittdin tarkeda selvittaa, sijoittuuko suurin osa varas-
tosta A- ja B-luokkiin vai C- ja D-luokkiin. Taman tavoitteena on lisata kiertoa kauttaal-
taan. (Sakki 2003, 93.)

Yritys on laiminlydnyt ostojen budjetointia ja myynnin suunnittelua, jos C- ja D-tuotteissa
varastoarvo on korkea. Useimmiten A-luokan tuotteissa varastoarvo on vain murto-osan
verran koko varaston tuotemaarasta, alle viisi prosenttia, kun taas yli puolet varaston

tuotteista saattavat kuulua D-luokan tuotteisiin. (Sakki 2003, 93.)

4.2 Kaksilaatikkomenetelma

Kaksilaatikkomenetelma on toteutukseltaan erittédin yksinkertainen, eika vaadi minkaan-
laista byrokratiaa. Menetelméa soveltuu erinomaisesti halvempien ja vahemman kriittisten
tuotteiden ohjaukseen. Kaksilaatikkomenetelma perustuu visuaaliseen ohjaukseen. Me-
netelmén ideana on pitaa tuotteita kahdessa eri laatikossa. Kun etummainen laatikko
tyhjenee, siirretddn takimmainen sen tilalle ja samalla suoritetaan taydennystilaus. Toi-
mitusajoista ja erakoista riippuen menetelmassa voidaan kayttaa useampiakin laatikoita.
(Salmivuori 2016, 54.)

4.3 Tilauspistemenetelméa

ETO eli tilauksesta suunniteltaessa tarkoittaa sitd, etta tuotetta ei ainoastaan valmisteta
asiakkaan tilauksesta vaan tahan prosessiin liittyy myos tuotesuunnittelua. Tassa tuo-
tantotyypissa tilauksen kohdennuspiste (OPP) sijaitsee kaikista kauimpana asiakkaasta
verrattuna muihin tuotantotyyppeihin ja tuotanto on asiakasohjautuvaa. Kuvassa 9 esi-
tetdan kaikkien eri tuotantotyyppien tilauksen kohdennuspisteet ja niiden sijainti tuotan-

nossa. Tama kuvassa 9 havainnollistettu tuotantotyyppi on tyypillinen yrityksille, joissa
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asiakkaille valmistetut tuotteet ovat taysin raataloityja heidan tarpeidensa mukaan. (Lo-

gistiikan maailma 2020c.)

Tilauksesta suunnittelu eli ETO (Engineer to order)
Suunnittelu, Osavalmistus Kokoonpano Lopputuotevarasto

osto Asiakkaan

Tuotanto tilaus ja toimitus

Asiakkaantilaus laukaisee ensin suunnittelun, jonka
jalkeen tuote valmistetaantilauskohtaisesti siten, etta
asiakkaalle vahvistettu toimituspaiva saavutetaan.
Asiakkaantoimitusaika onvahintdan yhta pitka kuin
tuotteen sunnitteluun, valmistamiseen ja
kuljettamiseen kuluva aika.

Tuotannossa voiolla osia,
komponentteja ja raaka-aineita
varastossa. Ne voidaan myos
hankkia tilauskohtaisesti.

Kuva 9. ETO-tuotantotyyppi (Logistiikan maailma 2020c).

Tallainen satunnainen kysynta vaikeuttaa yrityksen varaston ja palvelutason optimoi-
mista seka varastointiin ja toimituksiin liittyvien kustannuksien taydellista hallintaa. Asi-
akkaille halutaan taata riittava toimituskyky. Tama voi helposti aiheuttaa yritykselle yli-
suuret varastoarvot ja sitd myotd paaoman sitoutuu varastoon tarpeettoman paljon.
Vaihtoehtoisesti tdmé& voi myo6s johtaa liian tiiviisiin tdydennysvaleihin, josta aiheutuu
suuret tadydennyskustannukset. Sesonkiriippuvainen kysynta ja tuotteiden valilla vaihte-
leva menekki eivat mahdollista vakiotdydennyksiin ja taysin kiinteisiin rutiineihin perus-

tuvaa taydennys- ja varastointipolitikkaa. (Karrus 2003, 42.)

Epavarmaan kysyntdan pystytdan parhaiten reagoimaan tilauspistemallilla, jossa tay-
dennystilauksesta tulee ilmoitus, kun tietylle tuotteelle ennalta maaratty varastoarvo saa-
vutetaan tai alitetaan. Tallaisen tilauspistemenetelman koko pohjan muodostaa halytys-
raja eli tilauspiste, ja sen tehokkuus koostuu tilaushetken ja sen my6ta tdydennyshetken

ajantasaisesta maaraamisesta. Halytysraja tulisi maaritella jokaiselle tuotteelle erikseen
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hyodyntaen tietoa havaitusta kysynnasta, tuotteen tilaus-toimitusviiveesta ja kokonais-
kustannuksista niin, etté varastosaldo ei paése putoamaan nollaan missaan kohtaa. Ku-
ten kuvassa 10 on osoitettu, tilaus tulisi tehda joka kerta tilaus-toimitusviiveen verran
ennen kuin saavutetaan liian alhainen varastosaldo, jotta valtyttaisiin nollasaldolta. (Kar-
rus 2003, 43.)

Varastomaara
A Ar—
A ]
Téydennyseré Taydennysera
I N R | HALYTYSRAA | | |
\ 4
—»

< b Aika
Tilaus-toimitusviive < 2

< L

Tilaus-toimitusviive

Kuva 10. Tilauspistemenetelmé& satunnaisella kysynnalla (Karrus 2003, 45).

4.4 Min-max-menetelma

Kaytanntssad Min-max-menetelma ja tilauspistemenetelma ovat hyvin lahelld toisiaan,
mutta Min-Max-menetelméssa varastoitaville tuotteille maaritelladn minimi- ja maksi-
miarvot, joiden valissa pyritaan tasapainottelemaan. Tilauspiste sijaitsee talléin néiden
arvojen valissa. Menetelma soveltuu erittain hyvin yrityksille, joiden kysyntéa on vaihtele-
vaa, silla ostoeran koko voidaan aina maaritella tilaushetkella. Kuviossa 1 kuvataan tuot-
teen varastoarvoille laskettuja minimi- ja maksimiarvoja ja todellisen varastoarvon kehi-
tysté. Ylin viiva kuvaa Max-varastoa, keskiviiva tilauspistettd, alin viiva Min-varastoa (var-

muusvarasto) ja nuolet ostoimpulsseja. (Salmivuori 2016, 55.)
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Kuvio 1. Tuotteen Min-max-varastoarvot ja tilauspiste (Salmivuori 2016, 55).

Kuviosta voidaan todeta, ettd viikon 8 varastotdydennys nostaa varastoarvon yli asete-
tun rajan. Tama voi olla seurausta siitd, etta tilauspiste on asetettu liilan korkeaksi, toimi-
tusaika on odotettua lyhyempi tai toimitusajan myynti on odotettua pienempi. Tulee kui-
tenkin huomioida, etta asiakasohjautuvassa tuotannossa tarkasti maariteltyyn varasto-
arvoon paaseminen ei ole koskaan taysin mahdollista. Jos ostoeran koko vaihtelee joka
ostokerta, jokainen eré lasketaan erikseen tilaushetken varastoarvon, avointen osto-,
myynti- ja tuotantotilausten, mahdollisten myyntiennusteiden sekd ennaltamaaritetyn

maksimiarvon pohjalta. (Salmivuori 2016, 55.)

Kun tuotteille lasketaan varaston minimiarvoa, tulee huomioida kyseisen tuotteen ABC-
luokka, toimitusaika tavarantoimittajalta yrityksen varastoon ja tavarantoimittajan toimi-
tusvarmuus. Taulukon 2 mukaisesti kriittisille A-luokan tuotteille asetetaan normaalia
korkeampi minimiarvo ja véhemman kriittisille C-luokan tuotteille matalampi. (Salmivuori
2016, 56.)
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Taulukko 2. Varaston minimiarvo ABC-luokittain (Salmivuori 2016, 56).

ABC-luokka Toimitusaika (kk) Varaston minimiarvo (kpl)

1,5 x toimitusajan ennustettua kulutusta vas-
taava maara

1 kk 1,0 x toimitusajan ennustettua kulutusta vas-
taava maara

1 kk 0,5 x toimitusajan ennustettua kulutusta vas-

taava maara

Maksimiarvoa laskettaessa otetaan huomioon myds tuotteen ABC-luokka seka mahdol-
liset toimittajan maarittamat minimitilauserat ja maaréaalennukset. A-kategoriaan kuuluvia
tuotteita kannattaa tilata melko usein ja melko pienissa erissa, jotta valtytdan varaston
kokonaisarvon kohoamiselta. C-kategorian tuotteita kannattaa tilata harvemmin ja suu-
remmalla volyymilla, koska néilla tuotteilla on varaston kokonaisarvon kannalta suhteel-
lisen pieni merkitys. Tuotekohtaisten tilauspisteen, minimi- ja maksimiarvojen seké os-
toerdn koon maarittdmisessa voidaan hyddyntaa Excel-ohjelmaa taulukon 3 mukaisesti.
Kuvan taulukkoon on keratty tuotekohtaista kriittista tietoa, jonka avulla pystytdaan hah-
mottamaan tuotteen menekki, tdydennysaika, tarvittavat minimivarasto, tilauspiste ja

erakoko sek& maksimivarasto. (Salmivuori 2016, 57.)

Taulukko 3. Excel-taulukko tuotekohtaisten tilauspisteen, minimi- ja maksimiarvojen
seka ostoeran koon méaarittamiseen (Salmivuori 2016, 58).

Myynti ’ Taydennysaika Minimivarasto Tilauserd Maksimivarasto
Tuotteen nimi|ABC-luokka |kpl/kausi |kpl/viikko €/kausi | Ostohinta €/kpl [Péivaa  [kpl/téyden|Vikkoa |kpl — |€ Tilauspist kol |€ Tilauksia |Viikkoa [kl [€
nysaika |(ABC) ekpl kaudessa| (ABC
kol
X A 04759 | 1245 |198453€ 2,68 4 141 1| 2491 | 6681€| 9963 | 4981 [13362€| 130 | 60 | 7472 [20043€
Y B 156938 3018 [174958€] 090 4 18108 | 2 | 6036 | 5418€| 24144 | 24144 [21673€) 65 | 100 | 30180 |27091€
1 C 41947 | 807 | 63488€ 24 4 4840 1 | 1613 |3942€| 6453 | 19360 [47301€] 22 | 260 | 20974 |51243€
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5 NYKYTILANNE

Kokema Oy toimittaa tilauksia tana paivana taysin asiakasohjautuvasti. Ennen tilauksen
tekemista asiakkaan kanssa keskustellaan parhaasta mahdollisesta ratkaisusta ja tuot-
teen mitat varmistetaan. Tuotteet ovat siis taysin kustomoituja asiakkaan tarpeiden mu-
kaisesti. Omaan tuoteperheeseen kuuluvat séalerullaovet, sélerullaverhot, pystysélerulla-
verhot ja kalusterulot. Taman lisdksi yritys valittaa tarvittaessa ulkoisilta toimijoilta tilat-

tuja erilaisia murtosuojaoviratkaisuja.

Myynnisté vastaavat yrityksen toimitusjohtaja ja tuotantopaallikkoé, mutta paaosin toimi-
tusjohtaja. Myynti perustuu hyvin pitkalti asiakkaiden yhteydenottoihin. Kysyntaan vai-
kuttaa hyvin paljon globaali taloudellinen tilanne, silla suurin osa tilauksesta syntyy suur-
ten rakennusyritysten tai telakoiden toimesta. Toteutuneesta tilauksesta lahetetdan asi-
akkaalle tilausvahvistus, jonka jalkeen tilaus toimitetaan tuotantoon. Tuotannossa tyos-
kentelee kolme tydntekijaa, jotka kaikki tydskentelevat omassa tuotantotilassaan, joita
on kolme. Tuotannontyontekijoistd kaksi tydskentelee rullaovien ja -verhojen tuotan-
nossa, ja yksi tuotantotyontekija tyoskentelee pystysélerullaverhojen ja kalusterulojen
tuotannossa. Alumiinisten rulotuotteiden valmistukseen kaytetd&n alumiiniséleitd, joita
yritys varastoi omassa varastossaan. Alumiinisalevarasto sijaitsee omassa rakennuk-
sessaan, jossa saleet ovat varastoituna tuotekohtaisessa jarjestyksessa. Saleitd sailyte-
taan toimituspakkauksissa ja pakkauskoot vaihtelevat pituudeltaan 5 — 8 metriin, riippuen
saletyypista. Tuotanto alkaa mittojen perusteella tuotteeseen tarvittavien materiaalien
maarittamisesta. Tarvittavat alumiinisdleet noudetaan varastosta ja katkaistaan tarvit-
tuun mittaan. Samaan aikaan toisessa tuotantotilassa valmistetaan lopputuotteeseen
tarvittavat kiskot. Jos lopputuote ei vaadi pintakasittelyd, pakataan alumiinisaleistd muo-
dostuva "verho” omaan pakettiin ja kiskot omaan.

Valmis
tuote toimitetaan asiakkaalle ja asennetaan paikan paalla joko Kokema Oy:n puolesta

tai vaihtoehtoisesti asiakas voi itse asentaa tuotteen.

Toimeksiantajayrityksessa on tahan asti kaytetty varastonhallinnassa niin sanottua mu-
tutuntumaa. Yrityksella ei ole kaytdssa varastonhallintajarjestelmaa tai toiminnanohjaus-
jarjestelmaa, josta voitaisiin tarvittaessa saada tarke&a tuotekohtaista informaatiota. Toi-
meksiantajayrityksen tuotantopéaallikkd suorittaa raaka-aineiden ostot paaosin yhdelta

toimittajalta noin 5 - 9 kertaa vuodessa, joten tilausten erdkoot ovat suhteellisen isot.
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Toimittajan toimitusajat saattavat vaihdella kuudesta viikosta jopa kymmeneen viikkoon,
mika tuo omat haasteensa taydennystilausten suunnitteluun. Lisaksi toimeksiantajayri-
tyksen taysin asiakasohjautuva tuotanto tuo haasteita menekin tarkkaan ennustamiseen,

mika tekee tasaisen ja optimaalisen erakoon maarittamisestd mahdotonta.

Nykytilanteeseen omat haasteensa tuovat kommunikoinnin puute. Pienen henkilékunta-
maaran takia toimeksiantajayrityksen kaikilla tydntekijoilla ovat kadet taynna toita, ja
tasta johtuen kommunikointia tyontekijéiden valilla saatetaan laiminlydda. Etenkin myyn-
nista ja tdydennystilauksista vastuussa olevien henkildiden tulisi kommunikoida tiiviisti,

jotta menekista ja tdydennystarpeista olisi selked kuva.

Yrityksella on kuitenkin kéytossé Microsoft Access -tietokantaohjelmisto varastoarvojen
seurantaa varten. Jokaisen kuukauden viimeisena tyopaivana suoritetaan inventaario,
josta saadut tuotekohtaiset varastoarvot paivitetdan Access-tietokantaan. Accessista
saa tietoja kuvan 11 mukaisesti. Kuvassa nakyy yrityksen lopputuotteisiin kaytettavia
alumiinisaleita, saleiden toimittaja, yksikkbkohtainen pituus, varastoarvo metreind, met-

rihinta ja varaston kokonaisarvo.

Kuva 11. Access-tietokantaohjelmistosta saatavat tiedot (Kokema Oy 2020c).

Tuotantopaallikkd seuraa varastoarvoja ja suhteuttaa niitd toteutuneisiin tilauksiin. To-
delliseen varastoarvon seurantaa tuo kuitenkin haasteita valmistuksessa syntyva "ha-
vikki”. 8-metrisesta alumiinisdleesta saatetaan valmistaa 6-metrinen rullaovi, jolloin sa-
leesta jaa 2 metria kayttamatta. Varastoarvo siis vahenee 6 metristen séleiden mukaan,
mutta ylijaavaa 2 metrista saletta ei valttamatta pystyta hyédyntamaan kuukausiin. Eli

varastossa on siis tavaraa, mutta sita ei voi kayttaa kuin tietyn mittaisiin tuotteisiin.
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Liséksi yritys kayttda Procountor-taloushallinto-ohjelmaa. Tata ohjelmaa voi hyodyntaa
tilaustensuunnittelussa, silld ohjelmasta saa menneiden tilivuosien kuukausikohtaiset
myynnit. Vaikka kyseessa onkin asiakasohjautuva tuotanto, voi naita lukuja tutkimalla
huomata, ettd menekkitrendit toistavat |ahes samaa kaavaa vuodesta toiseen. Tata tie-
toa hyodyntamalla pystytaan tekemaan karkeita myyntiennusteita, joiden avulla tiede-
taan, mina kuukausina kysyntda on enemman ja osataan varautua suurempiin tayden-

nystilauksiin.
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6 VARASTONHALLINNAN KEHITTAMINEN JA
OPTIMOINTI

Tassa opinnadytetydssa keskitytdan paaosin toimeksiantajayrityksen rullaovituotteiden
alumiinisaleiden varastointiin. Yrityksen lopputuotteet koostuvat useasta eri komponen-
tista, mutta sitoutuneen paaoman kannalta ongelman ydin piilee alumiiniséleiden varas-
toinnissa. Opinnaytetydn kehitysehdotukset ja toteutustapa suoritettiin toimeksiantajayri-
tyksen toimitusjohtajan kanssa kaytyjen keskustelujen pohjalta. Tiedonkeruu ja niiden
pohjalta tehdyt Excel-taulukot toteutettiin toimeksiantajayrityksessa ja niita kehitettiin yh-
dessa toimitusjohtajan kanssa tydskentelyn ohessa. Valitut tydskentelymenetelmat on
yhdessa toimitusjohtajan kanssa todettu parhaiksi mahdollisiksi saatavilla olevan tiedon

valossa ja niitd on sovellettu hyddyntéaen opinnaytetydn teoriaa.

6.1 ABC-analyysi

Yrityksen tuotteille ei ole aikaisemmin tehty ABC-analyysid, vaan tuotekohtaisessa me-
nekissa on luotettu mututuntumaan. Koska yrityksella ei ole kaytdssa varastonhallinta-
jarjestelmad, josta saataisiin kriittista tietoa ABC-analyysia varten, piti ennen analyysin
tekemista kdayda manuaalisesti lapi jokaisen tuotteen vuosittainen menekki. Jotta ABC-
analyysista saataisiin mahdollisimman tarkka, kaytiin Iapi yrityksen kaikki toteutuneet ti-
laukset vuodelta 2019.

Kuvan 12 mukaan tilauksista otettiin ylos jokaisen tuotteen mitat, jotta saataisiin selville
tuotteen valmistuksessa kaytettyjen alumiinisdleiden yhteispituus. Alumiinisaleita tila-
taan metrimaarind ja varastoarvoja myds seurataan metreind, joten tama tieto on tuote-

kohtaisen hinnan lisaksi tarkein tieto analyysin kannalta.

Kuvassa 12 nékyy kaksi eri hintaa, joista tuotteen hinta on analyysin kannalta kriittinen.
Hinta tarkoittaa kokonaisen tuotteen hintaa. Kokonaiseen tuotteeseen voi kuitenkin si-
saltya ulkoisella toimijalla tuotettuja lisdominaisuuksia kuten pintakasittelyd, suojakotelo
ja asennus, jotka eivat sisally alkuperdiseen hintaan. Jotta analyysista saataisiin mah-
dollisimman tarkka alumiiniséleiden kannalta, piti jokaisesta tilauksesta poistaa mahdol-

liset muut kulut.
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Kuva 12. Tuotekohtaiset tiedot.

CD 600 R ja CD 600 R + VS -tuotteissa kaytetddn samaa CD 600 R salettda, mutta CD

600 R + VS -tuotteessa joka viides sale on niin kutsuttu vahvikeséle.

Kaikissa ME 30 -tuotteissa kaytetaan samaa ME 30 U salettd, jota jatkojalostetaan osana
yrityksen tuotantoa tarvittaessa ME 30 R -tuotteiksi. ME 30 -tuotteita voidaan siis pitaa

yhtena ja samana tuotteena varastoinnin kannalta katsoen.

Kolmanneksi eniten myydyin tuote vuonna 2019 oli CD 600 U.

Kaikki tuotteet, jotka eivat kuulu CD- tai ME-tuotteisiin ovat ulkoiselta toimijalta hankittuja
tuotteita, joita ei sailytetd toimeksiantajayrityksen varastotiloissa. Naita tuotteita ei huo-
mioida tassa opinnaytetytssa, koska ne eivat vaikuta yrityksen alumiiniséleiden varas-

toarvoihin eikad vaihtopadomaan.

Kuva 13 esittda vuoden 2019 tuo-
tekohtaisen menekin. On syytd huomioida, etta kuvan 13 taulukosta ei kay ilmi yrityksen

vuoden 2019 todellinen liikevaihto, silla siind ei ole huomioita kaikkia yrityksen tuloja.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Oskari Palmu



29

Kuva 13. Vuoden 2019 tuotekohtainen menekki.
Vuodelta 2019 keréattyjen tietojen perusteella tdmén hetkinen ABC-analyysi nayttaisi tau-

lukon 4 mukaiselta. Tuotteiden ABC-luokka maaraytyy lopputuotteisiin kaytettyjen alu-

miiniséleiden perusteella
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Taulukko 4. ABC-analyysi.

6.2 ABC-analyysin soveltaminen varastoarvoihin

ABC-analyysissa kategorioiduille tuotteille olisi hyva asettaa tiettyja tavoitteita kuten tuo-
tekohtainen kiertonopeus ja palvelukyky. Naihin tavoitteisiin ei [0ydy yhté ja oikeaa vas-
tausta, vaan ne tulee itse maarittaa yrityksen toimintaan parhaiten sopiviksi. Kuitenkin
niin, etta A- ja B-kategorian tuotteilla olisi mahdollisimman suuri kiertonopeus ja korkea
palvelukyky. C-kategorian tuotteilla voi taas olla hieman pienempi kiertonopeus ja muu-
taman prosentin matalampi palvelukyky, mitd A- ja B-kategorian tuotteilla. D-kategorian
tuotteita voidaan pitaa jo erityistuotteina, joita ei valttamatta tarvitsisi sailyttaa varastossa
ollenkaan, vaan niilla olisi pidempi toimitusaika ja tarvittavat raaka-aineet hankittaisiin
tilauksesta. Kuvassa 14 on kuvattu toimeksiantajayrityksen tdman hetkista varastotilan-
netta. Kuvan Excel-taulukkoon on laskettu jokaiselle tuotteelle varaston kierto, riitto ja
passiivivaraston koko hyddyntéden vuoden 2019 tilauksista keréattyja tietoja.

Taulukosta voidaan huomata, etta vain kahdella tuotteella varaston kierto on enemman
kuin 1. Tahan toimeksiantajayrityksen kannattaisikin kiinnittd& huomiota erittéin paljon,
silla A-kategorian tuotteelle kannattaisi tavoitella varaston kierroksi 3-5, B-kategorian
tuotteille 2-4, C-kategorian tuotteille 1-2 ja D-kategorian tuotteille 0-1. Varaston kiertoa
voidaan parantaa ostamalla alumiinisaleitd useammin ja pienemmissa erissa. Etenkin A-
ja B-kategorian tuotteita kannattaisi tdydentéaa tasaisin valiajoin ja suhteellisen tasaisissa

erakoissa.
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Taman hetkinen varaston arvo ja passiivivaraston koko ovat erittdin suuret, varsinkin
niiden tuotteiden kohdalla, joiden menekki on melko pienta tai lahes nollassa. Jotta va-
rastosta pystyttaisiin vapauttamaan paédomaa yrityksen kayttéon, tulisi lahes kaikki tuot-
teet asettaa niin sanottuun hetkelliseen taydennyskieltoon. Tata ennen tulisi kuitenkin
jokaiselle tuotteelle maarittda haluttu palvelukyky, tarvittava puskurivarasto, jonka arvo
toimisi myds tilauspisteend, seka tuotteen maksimi varastoarvo. Taydennyskiellon ai-
kana tuotantoa ja varastoarvoja tulisi seurata saannéllisesti. Tuotteita voitaisiin tayden-

taé sita mukaan, kun tuotteen varastoarvo saavuttaa sille asetetun tilauspisteen.

Erityisia toimia tarvittaisiin matalan menekin tuotteisiin, joissa on poikkeuksellisen korkea
varastoarvo Naiden tuotteiden
kohdalla on kaksi ratkaisua. Tuotteita tulisi tarjota asiakkaille alennettuun hintaan, mah-
dollisesti jopa tappiollisella katteella tai vaihtoehtoisesti suurin osa alumiiniséleista myy-
taisiin alumiinijatteena eteenpain, jolloin niista saataisiin sen hetkinen alumiinin kilohinta.
Etenkin jalkimmainen toimi olisi erittdin radikaali, mutta loppujen lopuksi yrityksen kan-
nalta jarkevampi vaihtoehto, kuin pitéa tuotteita ja niihin sidottua noin 45 000 euron p&a-
omaa varastossa vuodesta toiseen. Lisdksi CD 600 R -tuotteista kannattaisi hetkellisesti
tarjota, esimerkiksi pienella alennuksella, CD 600 R + VS -tuotetta, jotta saataisiin tehok-
kaasti alennettua vahvikesaleeseen sidottua paaomaa.

Kuva 14. Yleiskuva nykyisesta varastosta.

6.3 Taydennyseréat pituuden mukaan

Toimeksiantajayritys tdydentaa tiettyja tuotteita kahdessa eri mitassa vahentaékseen ha-

vikkia. Nama mitat ovat 5 metria ja 8 metria. Toimeksiantajan pyynnésta suoritin vuoden
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2019 aikana myydyille CD 600 U ja CD 600 R -tuotteille kuvan 15 mukaisen jaottelun,

jotta saataisiin selva kuva siitd, kumpaa pituutta kannattaa tilata enemman.

Kuva 15. Alumiiniséleiden leveysmenekki, ylempi CD 600 R ja alempi CD 600 U.

Kummankin tuotteen kohdalla 8 metrista alumiiniséletta kannattaa tilata huomattavasti
enemman, kuin 5 metrista. Molemmissa tuotteissa selvasti suosituin leveys on luokassa
2-4 metrid, joka tarkoittaa, ettd yhdestd 8 metrin alumiinisileesta pystytaan valmista-
maan vahintdan 2 rullaovea. Ehdottaisin tilauseriin suhdetta 80 prosenttia 8 metrista sa-
lettd ja 20 prosenttia 5 metristé saletta.

6.4 Tulevaisuuden kehitysehdotuksia

Suosittelen toimeksiantajayritykselle lahitulevaisuudessa varastonhallintajarjestelman
kayttdonottoa. Kyseessa on kuitenkin suhteellisen pieni yritys, joten raskasta ja suuren
investoinnin vaativaa jarjestelmaé en suosittele. Yleisimmista varastonhallintajarjestel-
mista on olemassa useita eri versiota ja ne ovat raatalditavissa yritysten tarpeita vastaa-
viksi. Opinnaytetydssa esiin tuodut tulokset antavat yritykselle pdivitetyn kuvan taman
hetkisesta varastotilanteesta. On kuitenkin hyvaksyttava tosiasia, ettd vastaavanlaista
tyota ei pystyta yrityksen sisalla tekemaan tasaisin valiajoin, silla prosessi on erittain ai-
kaa vievaa ja vaatisi kaytanndssa yhden tydntekijan hoitamaan pelkkaa varastointia.
Nain ollen varastonhallintajarjestelma tulee huomattavasti edullisemmaksi ja sen avulla
varastosta saataisiin tarvittaessa tarke&é informaatiota muutamalla napin painalluksella.
Lisaksi opinndytetydssa keskityttiin vain alumiiniséleisiin, mutta lopputuotteet vaativat
alumiinisaleiden lisaksi useita eri komponentteja, joiden tdman hetkisessa varastoin-

nissa olisi myds varmasti paljon kehitettavaa.
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Varastonhallintajarjestelman lisdksi suosittelisin kartoittamaan uusia tavarantoimittajia.
Tuotanto on talla hetkella kaytanndssa yhden tavarantoimittajan varassa, mika tuo suu-
ret riskit yrityksen tuotannolle. Liséksi vaikuttaa siltd, ettd taman hetkisen tavarantoimit-
tajan toimitusvarmuus vaihtelee radikaalisti. Yhtena vaihtoehtona voitaisiin pitda toimi-
tussopimusten lapikayntia ja esittdd tavarantoimittajalle muutoksia sopimusehtoihin.
Nain voitaisiin jatkaa jo toimivaksi todettua kaupankayntia nykyisen tavarantoimittajan
kanssa ja samalla poistaa epavarmuutta omista taydennystilauksista, joka mahdollistaisi

varastoarvojen pysymisen tavoitelluissa luvuissa.
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7 JOHTOPAATOKSET

Varastonhallinta ja sen optimointi on paljon aikaa vievaa ja jatkuvaa yllapitoa vaativaa
tyota. Tahan prosessiin ei ole yhta oikeaa ratkaisua, eikd vastauksia ongelmiin 16ydy
suoraan kirjoista, vaan jokaisen yrityksen on toimittava heille parhaalla mahdollisella ta-
valla. Asiakasohjautuvassa tuotannossa epavarmuus tulevasta menekisté tekee varas-
tonhallinnasta vielakin vaikeampaa, mutta jo yksinkertaisilla muutoksilla pystytaan saa-

maan suuri muutos.

Toimeksiantajayritys on toiminut varastonhallinnan osalta mututuntumalla, mik& on ollut
toimitusvarmuuden nakokulmasta kannattavaa, mutta taloudellisesti se on aiheuttanut
suuria turhia kuluja. Taydennystilausten erakoot ovat olleet taloudellisesti epékannatta-
via ja on taydennetty vaaria tuotteita. Tama on johtanut suureen ja turhaan vaihtopaa-

omaan.

Tassa opinnaytetydssa tuotiin esille kokonaiskuva toimeksiantajayrityksen taman hetki-
sestad alumiinisdlevarastosta ja sen hallinnasta. Toimeksiantajayrityksen lahtétilanne ol
opinnaytetytn kannalta hankala. Toiminnanohjaus- ja varastonhallintajarjestelméan puu-
tos toivat haasteita opinnaytetydn kannalta tarvittavien tietojen keruuseen ja pakottivat
muuttamaan kehitysehdotuksia ja niiden toteutustapaa. Alun perin tarkoituksena oli
tehda kehitysehdotuksista laajempia ja paneutua myds tilauspistemalleihin. Edella mai-
nittujen jarjestelmien puutos ja tiedonkeruun manuaalinen suorittaminen tekivat laajem-
pien kehitysehdotuksien toteuttamisesta mahdotonta. Opinnaytetydssa kaytetty teoria
on kuitenkin yrityksen tulevaisuuden varastonhallinnan kannalta kriittista. Jokainen opin-
naytetyon teoriaosuudessa esitelty menetelma, on valittu yrityksen nykytilannetta sil-
malla pitéaen ja niiden tavoitteena on esittaa toimeksiantajalle erilaisia tapoja sitoutuneen
paaoman vapauttamiseen. Kehotankin toimeksiantajayritystéd paneutumaan opinnayte-
tydssa esitettyihin tilauspistemenetelmiin ja soveltamaan niitd omaan toimintaansa par-

haaksi katsomallaan tavalla.

Kehitysehdotuksia lahdettiin rakentamaan ABC-analyysin avulla. Analyysin tarkoituk-
sena oli antaa paivitetty ja todenmukaisempi kuva yrityksen tuotteista ja menekista. Ana-
lyysin toteuttamiseen toi vaikeuksia tietojen manuaalinen kerdaminen, joka myds kas-
vatti virhemarginaalia, tehden ABC-analyysista suuntaa antavan. Analyysia varten kay-

tiin lapi vuoden 2019 toteutuneet tilaukset ja niista eriteltiin ja laskettiin tarvittavat tuote-
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kohtaiset tiedot Excel-taulukkoon. Naita tietoja hyddyntamalla pystyttiin laskemaan va-
rastonhallinnan kannalta kriittisia arvoja, kuten tuotekohtainen varaston kierto ja passii-
vivaraston arvo. Saatuja tietoja verrattiin taman hetkisiin varastoarvoihin ja niiden perus-
teella esitettiin tarvittavia muutoksia, joilla varastoon sidottua pddomaa pystyttaisiin tule-
vaisuudessa alentamaan. Pelkdstaan ABC-analyysi antoi yritykselle taloudellisesta na-
kokulmasta kriittista tietoa, silla siita saatu tieto ja sen vertaaminen nykytilanteeseen

osoittivat selkeat virheet nykyisessa varastonhallinnassa.

Toimeksiantajayrityksella on nyt paivitetty kuva varaston nykytilanteesta. Naiden tietojen
valossa yrityksen tulisi lahted tekeméaén selkeitéa suunnitelmia tulevaisuuden varaston-
hallintaan varten. Varastonhallintajarjestelma olisi kannattava investointi lahitulevaisuu-
dessa, silla tamankin opinnaytetyon tiedot perustuvat vain vuoden 2019 tilauksiin. Kes-
kusteluissa yrityksen toimitusjohtajan kanssa on kaynyt ilmi, ettd tuotekohtainen menekki
voi vaihdella suurestikin eri vuosina. Mututuntumasta tulisi nyt luopua ja tulevaisuudessa
taydennystilaukset tulisi suorittaa ennusteisiin ja sen hetkiseen menekkiin perustuen.
Taydennyserien kokoa voi rohkeasti pienentaa ja niita voi suorittaa tasaisin valiajoin.

Asiakasohjautuva tuotanto on tana paivana erittain haasteellista, koska kysynté ei ole
ennustettavissa, mutta silti pitéisi pystya lyhyempiin toimitusaikoihin kuin kilpailija. Tasta
syysta ei enda asiakasohjautuvassa tuotannossakaan voida pitaa olemattomia varastoja
ja pitkia toimitusaikoja. Palvelukyvyn tasapainon ldytdminen vie aikaa, mutta sita kan-

nattaa lahted haastamaan ja yrittda erilaisia vaihtoehtoja.

Tyon tavoitteena oli konkreettisten tekojen esittdminen, joilla toimeksiantajayrityksen alu-
miinisdlevarastoon sidottua paaomaa saataisiin alennettua. Opinnaytetydn toteutus
poikkeaa erittdin paljon suunnitellusta toteutustavasta. Tiedonkeruu yrityksen tuotteiden
menekista ja varastoarvoista oli hidasta ja tarkkuutta vaativaa. Vaikkakin lopputulos oli
suunniteltua suppeampi, se on kuitenkin yrityksen varastonhallinnan kannalta erittdin
kriittinen ja oikein toteutettuna toimeksiantajayritys pystyy ndilla toimilla vapauttamaan

sidottua pddomaa kymmenidtuhansia euroja.

ABC-analyysin on laadittu vuoden 2019 perusteella ja sita kannattaa soveltaa vuoden
2020 taydennystilauksissa, mutta analyysid kannattaa myos paivittaa vahintaan vuosit-
tain. Jokaiselle analyysissé luokitellulle tuotteelle on ehdotettu tuotekohtaisia muutoksia,
jotka ovat suhteellisen helppoja toteuttaa, eivatkd ne vaadi pAdomaa. Kuten edella mai-

nittiin erilaiset tilauspiste-, tarkat varastoarvo- ja tilausvalimenetelmat jaivat opinnayte-
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tyosta pois, silla niiden maarittaminen toimeksiantajayritykselle vaatisi tietoa useam-
malta eri vuodelta ja selkean myyntiennusteen. Nama ovat kuitenkin toteutettavissa ja
suosittelenkin niiden toteuttamista. Yritykselld on ensimmaista kertaa tieto suhteellisen
tarkasta tuotekohtaisesta menekista ja ohjeet, miten ndita tietoja voidaan hyddyntéa ja
milla teoilla pddomaa saadaan vapautettua varastosta. Toimeksiantaja oli tyytyvainen
opinnaytetyon tuloksiin ja osittain yllattynyt saadusta datasta. Opinnaytetydssa esitettyja

menetelmia aijotaan ottaa kayttoon yrityksessa ja niita jatkojalostetaan tulevaisuudessa.
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Liite 1

Haastattelu Kokema Oy:n perustamisesta

Haastateltava: Sakari Palmu, Kokema Oy:n perustaja
Haastattelija: Oskari Palmu
Kysymykset:

Milloin Kokema Oy perustettiin?

Mista syntyi idea perustaa Kokema Oy?

Kuka oli ensimmainen yrityksen kannalta merkittava asiakas?
Miten yritys on muovaantunut nykypaivaiseen muotoonsa?
Kuinka monta tyontekijaa yritys tydllistaa talla hetkella?

Ketka ovat yrityksen merkittavimpia asiakkaita nykypaivana?

N o o bk~ w0 Dbd e

Mika on yrityksen asema tana paivana murtosuojaovimarkkinoilla?
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