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1 Johdanto 

 

 

Varastointi ja siihen liittyvät logistiset toiminno t ovat usein ylenkatsottu osa yri-

tyksen toimintaa. Liikenne- ja viestintäministeriön  tekemä logistiikkaselvitys 

vuodelle 2012 osoittaa, että keskimääräinen logisti sten toimintojen osuus teolli-

suuden ja kaupan alan yritysten liikevaihdosta on n oin 12,1 prosenttia. Vuonna 

2011 samat yritykset käyttivät 33,1 miljardia euroa  logistisiin toimintoihin. Näistä 

toiminnoista noin 46 prosenttia kuuluu varastoinnin  kuluihin ja varastoihin sitou-

tuneeseen pääomaan. (Liikenne- ja viestintäminister iö 2012.) Tästä johtuen 

toimeksiantaja on nähnyt tarpeelliseksi kehittää om aa varastointiaan ja moder-

nisoida sen toimintoja. 

 

Tämän opinnäytetyön tarkoituksena on tuoda lukijall een ymmärrys varastoinnin 

tarkoituksesta ja siihen liittyvistä toiminnoista. Työssä keskitytään tarkemmin 

varastokeräilyyn ja keräilyprosessin perustamiseen varastoon, jossa käsitellään 

suuria määriä pieniä kappaleita. Keräilyprosessia k äynnistettäessä tavoitteena 

on myös pienten piste- ja linjavarastojen kuolettam inen toimitusta edeltävissä 

tuotantovaiheissa kuten kokoonpanossa ja pakkauksessa. Työssä edetään jär-

jestelmällisesti logistiikan perusteista aina keräi lyn toteuttamisvaiheisiin saakka. 

Lisäksi siinä käydään läpi varastotyön ergonomian p ääpiirteet ja suositukset ja 

annetaan lukijalle kuva erilaisista inventaarion lu okittelumenetelmistä ja niiden 

käyttökohteista. 

 

 

1.1 Työn tarkoitus 

 

Tämän opinnäytetyön tarkoituksena on kehittää jo ol emassa olevan varaston 

toimintoja ja luoda varastoon toimiva keräilyjärjes telmä. Tämän kehityksen koh-

teena on Abloy Oy:n Laitelukitus–liiketoimintayksikön välivarasto, josta muodos-

tuu työn edetessä niin sanottu hub- eli keskusvaras to. Varaston kehittämisen 

taustalla on tarve saada useissa eri kohteissa olev a inventaario yhden varaston 

sisäpuolelle ja näin ollen vähentää keskeneräisen t uotannon (KET) määrää 

muiden toimintojen alueilla. Keräilyn katsotaan tar kentavan kokoonpanon työs-
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kentelyä ja tuovan esille tuotannon laadun poikkeam at entistä paremmin, minkä 

avulla yritys voi kehittää omia toimintojaan. 

 

Työn aikana vertaillaan mahdollisia varastomuotoja,  keräilytapoja ja -tekniikoita 

ja tutustutaan materiaalinkäsittelyyn yleisellä tasolla. Liiketoimintayksikön varas-

tonimikkeet käydään läpi ja ne luokitellaan tarvitt avilla menetelmillä varaston 

kierron optimoimiseksi ja varastoarvon minimoimiseksi. Näitä tietoja sovelletaan 

työn edetessä käytäntöön ja vertaillaan niiden toim ivuutta juuri tätä tiettyä sovel-

lusta ajatellen.  

 

Työ on rajattu koskemaan vain kyseistä varastoaluet ta ja sen sisäisiä toimintoja. 

Näin ollen varastoon tulevan materiaalin virtauksee n tai sieltä virtaavan materi-

aalin jatkokäsittelyyn ei oteta kantaa. 

 

 

1.2 Abloy Oy 

 

”Abloy Oy on johtavia lukkojen, lukitusjärjestelmie n ja rakennushelojen valmista-

jia, sähkölukkojen tuotekehityksen maailmanjohtaja ja haittalevysylinteriteknolo-

gian uranuurtaja” (Abloy Oy 2011b). 

 

Abloy Oy:llä on Suomessa kaksi tehdasta, jotka sija itsevat Joensuussa ja 

Björkbodassa. Yritys työllistää yhteensä noin 900 h enkeä. Joensuussa sijaitse-

va tehdas valmistaa lukitustuotteita, rakennusheloja, ovien sulkimia ja oviauto-

matiikkaa erilaisiin käyttökohteisiin. Björkbodan tehdas on puolestaan keskitty-

nyt tuottamaan lukkorunkoja niin sisä- kuin ulkokäy ttöön. (Abloy Oy 2011a.) 

 

Abloy Oy on osa kansainvälistä ASSA ABLOY -konserni a, joka on listattu Tuk-

holman pörssissä. Konserni työllistää noin 42 000 h enkeä usealla eri mantereel-

la ja sen liikevaihto on noin neljä ja puoli miljar dia euroa. Konserni tunnetaan 

maailman johtavana oviympäristöratkaisujen toimittajana. (Assa Abloy 2011.) 

 

 



7 
 

4 Logistiikka  

 

 

4.1 Mitä on logistiikka? 

 

Logistiikkaa on ollut olemassa jo aikojen alusta ja  sitä on sovellettu maailman 

sotatantereilla ja valloitusretkillä vähintäänkin satojen vuosien ajan. Logistiikalla 

onkin vahvat sotilaalliset juuret ja aikaisemmin te rmillä tarkoitettiinkin sotilaallis-

ten joukkojen liikuttamista, tukemista ja vahvistam ista niiden edetessä rintamal-

la. Vaikka logistiikka on sanana uusi, ei se tarkoi ta että kyseessä olisi jokin uusi 

ilmiö. Termin ”logistiikka” juuret ovat 1950-luvun Yhdysvalloissa, jolloin sen käy-

töllä viitattiin usein tavaran fyysiseen toimitukse en tai markkinointilogistiikkaan 

ja vasta viime vuosikymmeninä on sen merkitys kehit tynyt nykyiseen laajem-

paan muotoonsa. (Gourdin 2001, 1–3; Coyle, Bardi & Langley 2003, 13–17.) 

 

Sakki (1999, 24) tiivistää logistiikan merkityksen lyhyesti tavaravirran ja siihen 

liittyvän tieto- ja rahavirran ohjaamiseen ja toteu ttamiseen. Näiden virtojen oh-

jaaminen pitää kuitenkin sisällään huomattavan palj on eri tasoilla olevaa ohja-

usta, kuten tilausten käsittelyä ja valvontaa, myyn tiä, suunnittelutyötä, taloushal-

lintoa ja tapahtuma- ja muutostietojen välittämistä . Logistiikan toteutuspuolella 

toimintoja ovat muun muassa tavarankäsittely, kulje ttaminen, varastointi, lasku-

tus- ja maksuasiat sekä tehdastyö. Logistiikka ei s iis ole mikään yksittäinen pro-

sessi, vaan se kulkee usean osaston ja henkilön vas tuualueen läpi aina tuotan-

non alkuvaiheista asiakkaalle toimitukseen asti. 

 

Logistiikasta puhuttaessa tulee kiinnittää huomiota siihen, kuinka moni sen osa-

alueista on asiakasrajapinnassa. Tästä johtuen yrit ys voi parantaa kilpailuetu-

aan parantaen omaa logistista osaamistaan ja näin o llen säästää ei vain omia 

vaan myös asiakkaansa resursseja. (Sakki 1999, 24–2 5.) Kuten Gourdin (2001, 

2) toteaa modernia logistiikkaa kuvatessaan, on log istiikka pohjimmiltaan asiak-

kaan tarpeiden tyydyttämistä. Mitä tarkemmin yrityk sen hallinto ymmärtää asi-

akkaan tarpeet, sen parempi tulee yrityksen logisti sesta strategiasta. 
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4.2 Varastointi 

 

4.2.1 Varastojen kehitys 

 

Varhainen liike-elämää koskeva kirjallisuus kuvailee varastoja markkinoinnin 

prosessien kannalta välttämättömiksi säilytystiloiksi, joita käytettiin pääosin tuot-

teiden ajoittamiseksi asiakkaiden tarpeisiin. Todennäköisesti tällaisesta näkö-

kulmasta johtuen varastoja pidetään vielä tänäkin p äivänä hieman välttämättö-

mänä paheena jakeluprosessissa. Tämä johtunee pääos in siitä, että varastointi 

lisää tuotteen arvoa asiakkaalle vain harvoissa tap auksissa, mutta se tuo sitäkin 

enemmän lisää kuluja prosessiin. (Bowersox & Closs 1996, 390–391.) 

 

Varhaisissa varastoissa ei kiinnitetty juurikaan hu omiota varaston sisäiseen 

toimintaan. Vain tavaran säilyttämiseen ja sen last aukseen ja purkuun liittyvät 

toiminnot tunnustettiin varastotoiminnoiksi eikä varaston ohjaukselle tai varas-

tossa makaavan tavaran hinnalle annettu painoarvoa.  Useimmissa varastoissa 

tavara kirjaimellisesti makasi lattialla tai maassa  erinäisissä kasoissa, jotka oli 

lajiteltu joko tuote- tai asiakaskohtaisesti. Työvo iman ollessa suhteellisen edul-

lista kaikki työ tehtiin käsin ilman sen kummempaa opastusta, joka puolestaan 

johti useissa tapauksissa tavaran katoamiseen. Vast a toisen maailmansodan 

jälkeen varaston sisäisten toimintojen kehittämiseen alettiin kiinnittää huomiota. 

Tästä käännepisteestä alkoi varastojen kehitys koht i modernia varastoa erilaisi-

ne toimintoineen. (Bowersox ym. 1996, 391.) 

 

Varastojen kehitys keskittyi 60- ja 70-luvuilla pää osin uusien saatavilla olleiden 

teknologioiden soveltamiseen kaikkiin tunnustettuihin varastotoimintoihin. Tämä 

johti toimintotapojen ja tekniikoiden kehittymiseen varsinkin materiaalin käsitte-

lyn ja varastoinnin osalta. Saavuttaessa 80-luvulle  kehityksen pääpaino siirtyi 

erilaisten varastojärjestelmien ja käsittelyteknologioiden muunneltavuudelle. 

Asiakkaiden alkaessa vaatia 90-luvulla erilaisia tu ote- ja lähetyskohtaisia muu-

toksia yritykset joutuivat keskittymään toiminnassaan joustavuuden kehittämi-

seen. Tämä näkyi myös varastojen sisällä ja niiden joustavuutta tilausten käsit-

telyissä jouduttiin parantamaan huomattavasti. Informaatioteknologian nostaes-
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sa päätään sen tehokkaan käytön hallinta nousi myös  yhdeksi pääkehityskoh-

teeksi niin varastoissa kuin muuallakin yrityksissä . (Bowersox ym. 1996, 392.) 

 

 

4.2.2 Miksi varastoidaan? 

 

Varastot tulevat tarpeellisiksi usein tuotannon ja myynnin tai tuotannon ja jatko-

käytön erikokoisista kulutusarvoista (Karrus 2001, 35). Erot kulutusarvoissa joh-

tuvat usein siitä, että tuotantolaitoksien kiinteid en kustannusten osuus laskee 

yksikköä kohden eräkoon kasvaessa. Tämä puolestaan johtaa menekkiä suu-

rempiin tuote-eriin. Tällaista toimintaa kutsutaan varasto-ohjautuvaksi ja se on 

hyvin yleistä tuotantoyrityksissä. (Sakki 2009, 103 .) Mikäli toiminta ajautuu tilan-

teeseen, jossa tuotanto tuottaa enemmän kappaleita kuin ehditään kuluttaa, 

joutuu varasto jakajan asemaan tuotannon ja varasto a kuluttavien toimintojen 

väliin. Tässä tilanteessa tuotantolaitokseen muodostuu kaksi aluetta, joilla on 

erilaiset ohjausjärjestelmät. (Karrus 2001, 35.) 

 

Kaikki varastointi ei suinkaan johdu tuotantoteknis istä päätöksistä. Myös tule-

vaisuuden tilan arviointi tuotannossa, kuljetusten pitkät välimatkat tai niiden kus-

tannukset voivat johtaa varastojen syntymiseen. (Sa kki 2009, 103–106.) Jois-

sakin tapauksissa varastoinnin syynä voi olla myös vanha uskomus, että varas-

to on vaurauden merkki (Karrus 2001, 35).  

 

Hokkanen ym. (2004, 217–218) listaavat varastoinnin  syiksi muun muassa eri-

laisten kustannusten alenemisen, toimitusten varmistamisen, aika- ja tilaerojen 

tasaamisen ja tilaus-toimitusketjun toimijoiden Just-In-Time–ohjelmien (JIT) tu-

kemisen. Myös yrityksen asiakaspalveluprosessien tukeminen ja ylläpitäminen 

voisi toimia perusteena pienen varaston ylläpitämis elle (Lambert & Stock 2001, 

391). 
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4.2.3 Varastomuodot 

 

Varastot voidaan lajitella säilytettävän materiaalin tai niiden käyttötarkoituksien 

mukaan. Materiaalin mukaan jaettavat varastot jaeta an joukko- tai kappaletava-

ravarastoihin ja käyttötarkoituksen mukaan jaettavat varastot ryhmitellään val-

mistukseen tai jakeluun liittyviin varastoihin. (Ho kkanen ym. 2011, 126–127.) 

 

Valmistukseen liittyvät varastot sijaitsevat usein tuotantolaitoksen läheisyydessä 

tai jopa sen sisäpuolella. Nämä varastot ovat Hokka sen ym. (2011, 126–127) 

mielestä usein välttämättömiä tuotannolle niiden ja  jalostusprosessin välittömän 

yhteyden vuoksi. Varastot jaotellaan pienempiin ryh miin myös sen mukaan, 

missä vaiheessa ja kuinka ne prosessia palvelevat. Nämä ryhmät ovat raaka-

ainevarastot, puolivalmiste- eli välivarastot, valmiste- eli tuotevarastot, tarvike-

varastot ja työvälinevarastot. 

 

Raaka-ainevarastoissa säilytetään tuotannon tarvitsemia materiaaleja ennen 

niiden käyttöön ottoa. Näille varastoille on ominai sta erilaisten materiaalien laaja 

skaala ja nimikkeiden pieni yksikköhinta. Niiden tu loerät ovat suuria ja harvas-

sa, kun taas lähtöeriä on usein ja ne ovat kooltaan  huomattavasti pienempiä. 

Materiaalin käsittely raaka-ainevarastossa voi olla  hyvin karkeaa sen jatkokäsit-

telyn ja olomuodon huomioon ottaen. (Hokkanen ym. 2 011, 127.) Karhunen ym. 

(2004, 302) näkevät raaka-ainevarastot tarpeellisina silloin, kun raaka-aineiden 

hankkiminen pienissä erissä suoraan tarpeisiin tuli si liian kalliiksi, tai kun jatku-

vaa saantia ei voida taata muilla keinoin. 

 

Välivarastot ovat varastoja, joissa säilytetään tuo tannon prosessien välissä ole-

vaa keskeneräistä tuotantoa. Näitä varastoja syntyy  tuotantolaitoksiin silloin, 

kun tuotteiden taloudellinen eräkoko on suurempi ku in asiakkaalle myytävä erä. 

Välivarasto ennen kokoonpanoa voi olla välttämätön,  jos yritys valmistaa tuottei-

ta, joissa on useita samoja osia. (Karhunen ym. 200 4, 302–303.) Välivarastoille 

ominaisia piirteitä ovat muun muassa sen toiminnan voimakas yhteys tuotan-

toon ja sen hajanaisuus tuotannon ympärillä. Väliva rastojen tulo- ja lähtöerät 

ovat taajuudeltaan ja kooltaan yhteneviä ja niitä o hjaa tuotantoon määritetty 
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eräkoko. Näihin varastoihin on joissakin tapauksiss a liitetty myös muita toimin-

toja, kuten mittausta. (Hokkanen ym. 2011, 127.) 

 

Tuotevarastolla tarkoitetaan varastotyyppiä, jonka tarkoituksena on säilyttää 

jalostusprosessit läpikäyneitä lopputuotteita. Tuotevaraston tuloerät voivat olla 

pieniä ja niitä on usein, kun sen lähtöerät ovat su uria ja niitä on taajaan. Näille 

varastoille onkin ominaista nimikkeiden suuri yksik köhinta, niiden pieni materi-

aalin määrä ja herkkyys materiaalin käsittelylle. ( Hokkanen ym. 2011, 127.) 

 

Tarvikevaraston tehtävänä on säilyttää tuotannon er i vaiheissa tarvittavia ainei-

ta ja tarvikkeita. Tällaisia artikkeleita voivat ol la muun muassa polttonesteet, 

voiteluaineet, varaosat tai pakkaustarvikkeet. (Hokkanen ym. 2011, 127.) Kar-

hunen ym. (2004, 303) jakavat tarvikevaraston vielä  pienempiin osiin eritellen 

käytössä kuluvat tuotteet, kuten polttonesteet ja v oiteluaineet, erilleen muista 

tarvikkeista. 

 

Työvälinevarastossa säilytetään tuotannossa tarvittavia välineitä silloin, kun nii-

tä ei sillä hetkellä tarvita. Työvälinevaraston nim ikemäärät voivat olla suuria, 

mutta yksittäisiä nimikkeitä on vain muutamia kappa leita ja niiden on löydyttävä 

nopeasti tuotannon tarpeisiin. Erikoisena puolena t yövälinevarastoilla on niissä 

säilytettävien nimikkeiden huollon tarve, kuten ter oitus tai terien vaihto. (Hokka-

nen ym. 2011, 127.) 

 

Valmistuksesta aiheutuu aina sivutuotteena jonkinla ista jätettä. Tällaista jätettä 

varten on hyvä olla oma varastonsa tuotantolaitokse n yhteydessä, jos jätettä 

syntyy paljon tai jätettä ei ole järkevää kuljettaa  pois sitä mukaa, kun sitä syn-

tyy. (Karhunen ym. 2004, 303–304). 

 

Valmistukseen liittyvistä varastoista poiketen jake luun liittyvät varastot sijaitse-

vat usein jakelureittien varsilla ja päätepisteissä . Nämä varastot palvelevat val-

mistusyrityksien lisäksi myös kuljetuksista vastaavia yrityksiä ja tuotteita myyviä 

kauppiaita sekä joissakin tapauksissa myös viranoma isia. Tällaisia varastoja 

ovat tukkuvarastot, myyntivarastot, turva- eli varm uusvarastot, terminaalivaras-

tot ja tullivarastot. (Hokkanen ym. 2011, 127.) 
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Tukkuvarastot muistuttavat hieman tuotannon alussa sijaitsevia raaka-

ainevarastoja ja ne toimivat valmistusyrityksien ja  myynnin rajapinnassa. Niiden 

tuloerät ovat suuria ja harvoja, kun taas lähtöerät  ovat pienempiä ja niitä on 

usein. Toimitusajat lähtöerissä ovat lyhyitä. Näide n varastojen nimikkeiden kirjo 

on suuri ja niiden säilytystilat monipuolisia huomi oon ottaen erilaisten tuotteiden 

suojaustarpeet. (Hokkanen ym. 2011, 127.) 

 

Myyntivarastot toimivat myyntipisteiden välittömässä läheisyydessä ja ne ovat 

erikoisia siinä määrin, että niiden automatisointi on usein kannattamatonta. Näi-

den varastojen tuloerät ovat vaihtelevat kokoisia, mutta niistä lähtevät eräkoot 

ovat pieniä ja eriä lähtee hyvin usein. Lähtöerien erikoisuutena myyntivarastois-

sa on niiden ennakkotilauksen puute. (Hokkanen ym. 2011, 127.) 

 

Varmuusvarastojen tehtävä on tasoittaa yrityksen tu otteisiin kohdistuvia kysyn-

täpiikkejä. Näin voidaan pienentää tai eliminoida k okonaan mahdollisia toimi-

tushäiriöitä. Varmuusvarastojen nimikemäärä on usein pieni ja nimikkeitä on 

kappalemääräisesti paljon. Varastoidut nimikkeet li ikkuvat hitaasti ja harvoin. 

(Hokkanen ym. 2011, 127.) 

 

Terminaalivarastot ovat varastoja, jotka toimivat k uljetusketjun alku-, väli- tai 

pääteasemina. Niissä säilytetään suuria määriä erik okoisia ja -laatuisia tavara-

eriä, joiden varastointiaika on hyvin lyhyt ja käsi ttely tehokasta. Varaston sisällä 

tavarat lajitellaan niille suunniteltujen kuljetusreittien mukaan ja liikenne varas-

ton ulkopuolella on hyvin vilkasta. (Hokkanen ym. 2 011, 127.) 

 

Tullivarastot ovat puolestaan varastoja, joiden toi minta pohjautuu täysin kussa-

kin maassa voimassa oleviin tullisäädöksiin. Näitä varastoja on kunkin maan 

mukaan vain muutamia ja ne sijaitsevat lähes poikke uksetta maiden raja-

alueilla. (Hokkanen ym. 2011, 127.) 
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4.2.4 Varastotoiminnot 

 

Usein varaston rakennuttaminen ja sen käyttö perust ellaan tarpeella parantaa 

valmiuksia toimittaa asiakkaan tarvitsemia tuotteita nopeammin. Varastoilla on 

kuitenkin muitakin käyttötarkoituksia kuin säilyttää materiaalia tietyssä pisteessä 

ja todellisuudessa valtaosassa varastoista suoritetaan paljon muita tehtäviä va-

rastoinnin lomassa. (Heragu 2008, 18–19.) 

 

Jokaisen varaston pääasiallinen tarkoitus on säilyt tää jotakin yrityksen tarvitse-

maa materiaalia väliaikaisesti. Jotta voitaisiin sa avuttaa suurtuotannon edut tuo-

tannon, kuljetusten ja käsittelyn osalta, on lähes välttämätöntä säilyttää jotakin 

materiaalia, että voidaan ylläpitää toimituskykyä t arvittavalla tasolla tyydyttääk-

seen asiakkaiden tarpeet. (Heragu 2008, 18–19.) 

 

Jotkin varastot lajittelevat ja uudelleen lähettävä t tuotteita pienempinä asiakas-

kohtaisina lähetyksinä. Tällaisissa tapauksissa kyseessä on usein keskusvaras-

to, joka toimii yrityksen linkkinä tuotannon ja asi akkaiden välissä. (Heragu 2008, 

18–19.) Asiakaskohtaista lajittelua kutsutaan usein  keräilyksi. Keräilyä tarkastel-

laan tarkemmin seuraavassa luvussa. 

 

Lajittelun ohella jotkin varastot voivat toimia myö s asiakaspalvelukeskuksina, 

niiden luontaisen asiakasrajapinnan vuoksi. On vain  loogista, että varasto, joka 

toimittaa asiakkaalle tuotteet, toimii myös asiakas palvelu- ja tuotetukitehtävissä. 

Varaston yhteydessä voi olla esimerkiksi osasto, jo ka käsittelee palautuksia ja 

tuotteiden vaihtoja ja joissakin tapauksissa tekee jopa markkinatutkimusta. Täl-

laisia varastotoimintoja voi nähdä muun muassa Japa nissa. (Heragu 2008, 18–

19.) 

 

Eräs usein unohdettu varastotoiminto on tuotteiden ja materiaalien suojaami-

nen. Tuotteet ja materiaalit voivat tarvita suojaam ista esimerkiksi lämmöltä, kos-

teudelta, valolta tai varkaudelta. Useilla varastoi lla on hyvin kehittyneitä turva- ja 

vartiointijärjestelmiä ja tämä tekee niistä erinoma isia paikkoja säilyttää valmiita 

tuotteita. (Heragu 2008, 18–19.) 
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Joskus on myös tarpeen eristää vaarallisia ja haita llisia aineita sisältävät tuot-

teet ja raaka-aineet. Useita tällaisia aineita ei s aa säilyttää tuotannon tiloissa, 

joten ne on siirrettävä niille yksilöityyn varastoo n. Näin aineet säilyvät käyttötar-

koitukselleen hyvässä kunnossa ja eivät ole vaaraks i ympäristölle eivätkä tuo-

tannon työntekijöille. (Heragu 2008, 18–19.) 

 

Monet varastot suorittavat myös lisäarvopalveluita,  kuten pakkausta, asiakas-

kohtaista yksilöintiä, saapuvan tavaran laadun valv ontaa, tuotetestausta ja jopa 

joissakin tapauksissa kokoonpanotyötä (Heragu 2008,  18–19). Jotkut varastot 

myös laputtavat tai nimiöivät tuotteita ja valmista vat asiakkaille lähetettäviä tuo-

tepromootiotauluja (Gourdin 2001, 124). On selvää, etteivät tuotteiden tarkista-

minen ja testaaminen tuo lisäarvoa tuotteelle, mutt a nekin voivat olla tarpeellisia 

toimintoja yritykselle itselleen (Heragu 2008, 18–1 9). 

 

Inventointi voi myös kuulua varaston palveluihin. V arsinkin sesonkimyyntiin pe-

rustuvilla ja nopeasti vaihtelevilla markkinoilla t oimivilla yrityksillä täytyy olla 

varmuusvarastoja, joilla tyydytetään myynnin äkillisen kasvun tuomaa hävikkiä 

varastoissa. Inventoinnilla tuotanto pysyy koko aja n tietoisena varaston tilan-

teesta, ja parhaassa tapauksessa myynnin katkeamist a tuotteiden loppumisen 

takia ei pääse syntymään. Varsinkin nopeasti vaihte levilla markkinoilla toimivilla 

yrityksillä hävikki voi tulla myyntitappioiden tai asiakassuhteen päättymisen 

muodossa. (Heragu 2008, 18–19.) 

 

 

4.2.5 Varaston ja varastopaikkojen järjestely 

 

Tehtaissa ja jakelulaitoksissa, joissa tavaraa säil ytetään joko prosessin osana 

tai käytännön syistä yli 24 tuntia yhdessä paikassa , tulisi järjestää kirjaus varas-

tojärjestelmään, jotta olisi mahdollista selvittää varastosaldon reaaliaikainen 

tilanne. Usein tällaisia lyhytaikaisia varastoja sy ntyy tuotannon eri vaiheisiin ja 

niitä kutsutaan joko välivarastoiksi tai käyttöpist evarastoiksi. (Sheldon 2004, 86, 

97–98.) 
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Hyvä yleissääntö varaston järjestelyyn on pitää kai kki käytävät tyhjänä tavaras-

ta ja jätteestä. Siisteys nopeuttaa keräilyä ja var astoon tuodun tavaran hyllyttä-

mistä ja näin ollen vähentää turhan työn määrää, ku n työntekijän ei tarvitse 

väistellä eikä siirtää mitään tieltään. Kun jokaise lla hyllylokerolla on oma osoit-

teensa ja lattiassa on paikat siinä säilytettävälle  tavaralle, voidaan tavaraa käsi-

tellä huomattavasti tarkemmin ja nopeammin. (Sheldo n 2004, 87.) 

 

Samalla, kun jokaiselle nimikkeelle osoitetaan sen paikka varastossa, tulisi ot-

taa huomioon sen tarvitsema tila ja tilan muutokset  yrityksen toiminnan kehitty-

essä. Monissa tapauksissa kuormalavahyllystön yksit täiseen lokeroon varastoi-

daan useita eri nimikkeitä. Tämä kuormittaa keräili jän toimintaa tarpeettomasti 

ja nimikkeiden ollessa samankaltaisia voi se vaikut taa vakavasti keräilyn tark-

kuuteen. Kyseisen ongelman ratkaisu voi olla niinki n yksinkertainen kuin raken-

taa suurempaan lokeroon väliseinät ja -tasot, joill e pienemmät erät nimikkeitä 

voidaan lajitella tarkemmin. Tämä ratkaisu ei ole v ain yksinkertainen, vaan 

myös edullinen ja parhaimmillaan parantaa huomattav asti myös kokonaistila-

vuuden käyttöä varaston sisällä. (Sheldon 2004, 88– 89.) 

 

Varastopaikkojen järjestelyyn on useita periaatteita. Ne kulkevat monilla eri ni-

millä ja niistä on vieläkin useampia variaatioita, mutta tässä yhteydessä käyte-

tään Sheldonin niille antamia nimiä. Tässä työssä k äsiteltävät periaatteet ovat 

tuotteelle omistetut varastopaikat, satunnaiset varastopaikat, alueelliset varas-

topaikat ja kultaiset alueelliset varastopaikat. Jo kaisella paikoitusperiaatteella 

on hyvät ja huonot puolensa ja niihin on syytä tutu stua, jotta voidaan löytää oi-

kea tapa omaan yritykseen. (Sheldon 2004, 98–99.) 

 

Nimikkeet joita säilytetään aina samassa paikassa t ai paikoissa kuuluvat tuot-

teelle omistettuun paikoitusperiaatteeseen. Jokaiselle on oma paikkansa -

periaatetta noudattava toimintatapa on looginen ja helppo ottaa käyttöön. Omis-

tetun varastopaikan etuna on se, että työntekijät t ietävät aina, mistä tiettyä nimi-

kettä tulee etsiä. Myös joissakin tapauksissa, kute n kemikaalien säilytyksessä 

on mahdotonta vaihtaa käytössä olevaa säiliötä tois elle kemikaalille, jolloin käyt-

töön muodostuu paikoitusperiaate. Kyseisen periaatteen suuri heikkous on sen 

joustamattomuus tuotannon suhteen. Tuotannon eräkokojen heilahdellessa tä-
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mä periaate saattaa jättää turhia paikkoja hyllyihi n tai pahimmassa tapauksessa 

kaikki tuotteet eivät mahdu varaston sisäpuolelle. Useissa yrityksissä tällainen 

joustamattomuus ei ole mahdollista. Omistettua vara stointia käytetään usein 

välivarastoissa, joissa ei ole montaa erilaista tuo tetta tai erikoisten ja suurten 

kappaleiden varastointiin. (Sheldon 2004, 99.) 

 

Satunnaista varastopaikkaa hyödynnettäessä varastoon saapuva tavara asete-

taan ensimmäiseen tyhjään sijaintiin, johon se vain  on mahdollista sijoittaa. Tätä 

järjestelyä suositaan useissa varastoissa ja se on hyvin yleinen käytäntö koke-

neiden varastonvalvojien käytössä. Hyötynä satunnaisen paikan käytössä on 

se, että varaston tyhjät tilat ovat aina käytössä. Tätä varastointiperiaatetta käy-

tettäessä tyhjään varastopaikkaan voidaan sijoittaa  mikä tahansa tuote toisin 

kuin edellä mainitussa omistettujen varastopaikkojen periaatteessa. Näin varas-

ton käyttöaste säilyy hyvänä ympäri vuoden. Satunna isvarasto ei myöskään 

rajaa mitä ja kuinka paljon varastossa voidaan säil yttää niin kauan kuin varas-

ton sisäinen kapasiteetti ei ylity. Materiaalivirra n seuraamisen kannalta tällä pe-

riaatteella on etunaan myös varastopaikan nollaamin en jokaisen kerran, kun 

nimikkeet tyhjenevät. Tämä auttaa huomattavasti nim ikkeiden kiertojen seuran-

nassa. Huonona puolena satunnaisvarastoinnissa on s en tilan tarve. Jollei yri-

tyksessä ole käytössä JIT-virtaus tai muu pieniä er äkokoja suosiva menetelmä 

voi varastopaikoissa olla useita samoja nimikkeitä,  joista yksi on loppumaisil-

laan ja toisessa paikassa odottaa täysin koskematon  erä. Tätä varastopaikoitus-

ta käytetään usein tehokkaissa keskusvarastoissa, m utta sen käyttöä yksin ei 

kannata rajata yhteenkään yksittäiseen varastomalli in tai yritykseen. (Sheldon 

2004, 100–102.) 

 

Satunnaisvarastoinnin yhteydessä usein käytetty alueellinen varastointi tarkoit-

taa sitä, että varasto on jaettu alueisiin, joiden sisällä säilytetään satunnaisva-

raston tapaan määrättyjä tuotteita. Tätä tapaa käyt etään usein parantamaan 

keräilyn tehokkuutta tai sitä käytetään olosuhteide n pakosta. Tietyt säilytysolo-

suhteet vaativat tuotteet on kustannussyistä järkev ää säilyttää samalla alueella. 

Esimerkiksi kylmäsäilytystä vaativat tuotteet ovat kaikki samassa kylmävaras-

tossa. Alueiden sisällä voidaan käyttää myös omiste tun varastopaikan metodia, 

mutta sitä ei suositella käytettäväksi nimikkeiden kokojen ja muotojen vaihdel-
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lessa suuresti. Etuna tällä varastopaikoituksella o n keräilyn tehokkuus alueen 

sisällä, koska tiettyyn kokoonpanoon tarvittavat ni mikkeet sijaitsevat yhdellä 

alueella. Työntekijät löytävät tuotteet helposti my ös tätä metodia käytettäessä 

samoin kuin tuotteille omistetuilta varastopaikoilta. Alueellisella varastopaikoi-

tuksella ei juuri ole heikkouksia, jos se on toteut ettu oikein ja satunnaisella va-

rastopaikoituksella. Alueen sisäinen joustavuus voi  kuitenkin olla ongelma tuo-

tannon suurempien heilahdusten kohdalla, mutta täss ä tapauksessa riskit ovat 

etujen arvoiset. Alueellista varastointia suositellaan käytettäväksi, jos nimikkei-

den säilytys vaatii erikoisolosuhteita, tai kun nim ikkeitä keräillään suuria määriä 

useissa erissä. (Sheldon 2004, 102–103.) 

 

Kultaisilla alueilla Sheldon (2004, 103) tarkoittaa  alueellisen metodin sovelta-

mista vieläkin tarkempaan jaotteluun. Tässä tapauks essa nimikkeet, jotka ovat 

jo jaettuna alueisiin, jaetaan tarkemmin niiden ker äily- ja varastointitapahtumien 

mukaan. Kultainen alueellistaminen pystyy parhaiten  kattamaan suuren osan 

varaston paikoitustarpeista. Jaottelu tehdään niin,  että ergonomisesti helpoim-

mat sijainnit määrätään suurimpien keräilytiheyksien nimikkeille ja harvemmin 

tarvitut nimikkeet hieman näiden optimaalisten alue iden ulkopuolelle laskevassa 

järjestyksessä. Huomionarvoista on, että tätä varas topaikoitusta käytetään päi-

vittäistavarakaupoissa. Esimerkiksi maidot ovat aina liikkeen perällä, kasvikset 

ja hedelmät sisäänkäynnillä ja karkit lasten käsien  ulottuvilla kassojen lähettyvil-

lä. Kultaisten alueiden edut ovat samat kuin alueel lisella paikoituksella, mutta 

sen keräilytoiminnot ovat entistäkin tehokkaammat. Ergonomian ollessa osa 

paikoitusta saadaan etua myös työntekijöiden tehokk uudesta ja laitteiden käy-

tön tehostamisesta. Joustavuus voi koitua myös kult aisten alueiden kohtaloksi, 

jos suunnittelussa ei oteta huomioon tarvittavia jo ustoja varastoinnin tarpeessa. 

Oikein suunniteltuna ja toteutettuna se on myös ris kien arvoinen ja ehdottomasti 

yksi parhaista varastointiperiaatteista. (Sheldon 2004, 103–105.) 

 

 

4.3 Materiaalin käsittely 

 

Kuten logistiikalle, myös materiaalin käsittelylle on lukuisia määritelmiä. Bardi, 

Coyle ja Langley (2003, 682) määrittelevät sen mate riaalien lyhyiden matkojen 
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liikuttamiseen varastoalueen sisäpuolella. Yhdysvaltalainen Material Handling 

Industry of America (2012) määrittelee sen huomatta vasti laajemmin seuraa-

vasti: Materiaalin käsittely on tuotteen ja sen osi en kuljetusta, varastointia ja 

suojaamista niiden kulkiessa läpi tuotannon, jakelu n, kulutuksen ja hävittämisen 

eri vaiheista. Pääpaino on kuitenkin toimintatavoil la, mekaanisilla apuvälineillä, 

järjestelmillä ja niiden ohjauksilla, jotta yllä ma initut toiminnot voidaan suorittaa 

mahdollisimman tehokkaasti. Itse varastointi ei sii s ole materiaalin käsittelyä 

(Hokkanen, Karhunen & Luukkainen 2011, 139). Tämän työn yhteydessä mate-

riaalin käsittelyllä tarkoitetaan kuitenkin varaston ja sen välittömässä läheisyy-

dessä tapahtuvaa materiaalin liikuttamista. Työssä ei kiinnitetä huomiota liikut-

tamisen tarkoitukseen. 

 

Materiaalin käsittely jakautuu kymmeneen peruskäsit teeseen. Nämä kymmenen 

käsitettä ovat suunnittelu, vakiinnuttaminen, työ, ergonomia, yksikkökuorma, 

tilan käyttö, järjestelmä, automaatio, ympäristö ja  elinkaari. (Material Handling 

Institute 1999.) 

 

Materiaalin käsittelysuunnitelma on ennalta määrätty toimintasuunnitelma, joka 

kertoo, mitä materiaalia liikutetaan, mihin sen tul isi siirtyä ja millä tavalla siirtyy 

kohteeseensa. Että suunnitelma olisi onnistunut, katsotaan siihen  tarpeelliseksi 

sisällyttää myös työn suorittajien näkökulmia, sen hetkisiä toimintatapoja ja -

ympäristöjä ja sen tulisi olla tarpeeksi joustava, että se antaa mahdollisuuden 

mukautua nopeisiinkin muutoksiin. (Heragu 2008, 2.)  

 

Vakiinnuttamisella tarkoitetaan toimintatapojen, käytettyjen järjestelmien, apu-

välineiden ja ohjaustapojen yhdenmukaistamista. Tämä helpottaa työntekijöiden 

toimintaa ja selkiyttää materiaalin käsittelyprosessia. Yhtenäisten toimintatapo-

jen ja apuvälineiden löytämiseen voi kulua paljon a ikaa ja niiden sovittaminen 

joustavaan ja modulaariseen toimintaympäristöön on suunnittelijalle haastavaa. 

(Heragu 2008, 2.) 

 

Työllä tarkoitetaan tässä yhteydessä manuaalisen ty ön sijasta tuotteen tai muun 

materiaalin virtausaikaa ja sen liikematkan tuloa varastossa. Työn määrän tulisi 

olla mahdollisimman pieni ilman, että tuottavuus ta i palvelutaso kärsii siitä. Tä-
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hän tilanteeseen voidaan päästä muun muassa minimoi malla tai eliminoimalla 

tarpeettomat siirrot, jolloin esimerkiksi varastomies vie kappaleita varastoon ja 

tuo samalla matkalla jotakin tarvittua käsittelyyn.  Työn määrää voidaan myös 

pienentää ja yksinkertaistaa tehokkailla layout-ratkaisuilla ja -menetelmillä. (He-

ragu 2008, 2–3.) 

 

Ergonomian tarkoituksena on pitää materiaalin käsit telyn vaiheet turvallisina ja 

tehokkaina tunnustamalla ihmisen fyysiset kyvyt ja rajoitukset (Heragu 2008, 4). 

Ergonomiaa käsitellään myöhemmin tässä työssä tarke mmin. 

 

Yksikkökuormalla tarkoitetaan kuormaa, jota voidaan kuljettaa ja säilyttää yhte-

nä kokonaisuutena riippumatta siihen sisältyvien yk sittäisten osien lukumääräs-

tä. Kun materiaalivirrassa liikutellaan tällaisia k uormia, on syytä ottaa huomioon 

muun muassa seuraavia asioita: Kuormien käsittely y ksikkökuormina on hel-

pompaa kuin useamman yksittäisen kappaleen käsittel y, mutta suuremmat yk-

sikkökuormat eivät välttämättä takaa tehokkuutta. M ateriaali voi muuttaa olo-

muotoaan ja menettää tai saada lisää painoa sen ede tessä tuotannon eri vai-

heissa. Huomionarvoista on myös pienen yksikkökuorm an etu tuotannossa. 

Pieni eräkoko tuo tuotantoon joustavuutta, virtaust a ja se tukee Just-In-Time-

periaatteella toimivaa toimituskulttuuria. (Heragu 2008, 4–5.) 

 

Tilan käyttö on niin tuotannon kuin myös materiaali n käsittelyn kannalta oleelli-

nen käsite. Hyvä materiaalin käsittelyjärjestelmä h yödyntää kaiken sille järjeste-

tyn tilan ja välttää epäjärjestystä. Lattioille sij oitetut tavarat ja tukkoon kuormatut 

käytävät lisäävät käsittelytyötä ja tarpeetonta lii kematkaa. Tilan tulisi kuitenkin 

olla tasapainossa luoksepäästävyyden ja varastointi tiheyden suhteen. Luokse-

päästävyys on tärkeää lyhyen varastointiajan omaavi lle tuotteille, mutta pitkään 

varastoitaville tuotteille varastoinnin tiheys on h uomattavan tärkeää. (Heragu 

2008, 5–6.) 

 

Järjestelmällä tarkoitetaan tässä yhteydessä toisis taan riippuvaisista ja keske-

nään interaktiivisesti toimivista kokonaisuuksista koostuvaa kokoelmaa. Tällai-

seen yhtenäistettyyn järjestelmään on sisällytettävä kaikki toiminnot, jotka tuke-
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vat materiaalin käsittelyä tuotantolaitoksen sisä- ja ulkopuolella tuotannon ja 

jakelun kaikilla osa-alueilla. (Heragu 2008, 6–7.) 

 

Materiaalin käsittelyssä automaatiolla tarkoitetaan sähkömekaanisten, elektro-

nisten ja tietokoneella käytettävien apuvälineiden käyttöä, jolla voidaan hallita ja 

ohjata useita päällekkäisiä tuotanto- ja palvelutoimintoja. Tällaisilla automaatti-

silla laitteilla ja järjestelmillä on usein ohjelmo itavat toiminnot ja ne kykenevät 

suorittamaan työnsä itsenäisesti tai lähes itsenäis esti loppuun saakka. Auto-

maattisen materiaalin käsittelyjärjestelmät ovat suhteellisen kalliita, mutta ne 

ovat myös kustannustehokkaita varastoratkaisuja. (Heragu 2008, 8.) 

 

Ympäristölliset seikat tulee ottaa materiaalin käsi ttelyssä huomioon varsinkin, 

kun käsitellään vaarallisia tai haitallisia aineita , mutta myös pelkän käsittelyn 

sivutuotteena voi syntyä ympäristöä kuormittavia jä tteitä. Näille sivutuotteina 

syntyville jätteille täytyy olla kierrätys- tai häv ityssuunnitelma ja esimerkiksi 

kuormapakkaukset ja -lavat tulisi suunnitella bioha joaviksi tai uudelleen käytet-

täviksi. (Heragu 2008, 8.) 

 

Elinkaariajattelulla selvitetään jokaiseen tuotteeseen käytetyn rahan määrä. 

Käytettyä rahaa seurataan ensimmäisestä tuotteeseen käytettävästä Eurosta 

tuotteen suunnittelussa ja valmistuksesta, aina tuotteen hävitykseen tai sen 

korvatuksi tulemiseen asti. Tällä ajattelulla saada an siis selville muun muassa 

tuotteen toiminnallinen ja valmistuksellinen aika, siihen käytetyt resurssit ja kor-

vattavuuteen liittyvät seikat. (Heragu 2008, 8.) 

 

Nämä kymmenen käsitettä ovat oleellisia sisäistää m ateriaalin käsittelyä suun-

nitellessa ja toteutettaessa. Useimmat käsitteistä ovat laadullisia tekijöitä ja 

edellyttävät teollisuudessa työskentelevältä insinööriltä paneutumista niihin ana-

lysoidessa, suunnitellessa ja toteutettaessa toimivaa järjestelmää. (Heragu 

2008, 8.) 

 

Huomion arvoista materiaalin käsittelyssä on sen va ikutus tuotteisiin. Huonosti 

järjestetty tai toteutettu käsittely voi aiheuttaa tuotteisiin huomattavia vahinkoja, 

joka puolestaan aiheuttaa lisäkuluja monella eri ta solla. Materiaalin käsittelyn 
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ollessa yksi logistiikan kalleimmista osa-alueista näitä kuluja olisi syytä välttää 

kaikin keinoin. Yksinkertaisin keino lienee välttää  kaikkea ylimääräistä käsittelyä 

eli esimerkiksi varaston sisäisiä siirtoja. Mitä vä hemmän tavaraa käsitellään, 

sitä pienempi riski on tuotteiden vahingoittumisell e. Näin myös varaston työ-

määrä vähenee ja tehokkuus kasvaa. (Bowersox ym. 19 96, 32–33.) 

 

 

4.4 Keräily 

 

4.4.1 Mitä on keräily? 

 

Keräilyprosessi aloittaa asiakastoimituksen varaston tasolla. Keräilyn tavoittee-

na on lajitella asiakkaalle lähettävät tuotteet yhd eksi lähetykseksi, mutta keräi-

lyä voidaan suorittaa myös yrityksen sisäisen toimi nnan tehostamiseksi. (Kar-

hunen, Pouri & Santala 2004, 378–379.) Keräilymenet elmät voidaan jakaa kah-

teen pääryhmään, jotka määräytyvät sen mukaan, tule eko keräiltävä tavara ke-

räilijän luokse vai liikkuuko keräilijä tavaran luo kse. (Karhunen ym. 2004, 378–

379.)   

 

Automaattisissa varastoissa ja osittain automatisoiduissa varastointijärjestel-

missä tavara tulee useimmiten keräilijän työpistees een, josta keräilijä lajittelee 

tuotteet asiakaskohtaisiin lähetyksiin. Osa automaattisista varastoista kykenee 

lajittelemaan tuotteet ilman ihmiskeräilijää ja näi n ollen työntekijän tehtäväksi 

jää tarkastaa lähetys ja lähettää se pakkaamoon tai  suoraan asiakkaalle. Tä-

män keräilytyypin etuna on ergonomiasuunnittelun yk sinkertaisuus. Ergonomi-

set asetukset ovat huomattavan paljon yksinkertaise mpia saada osumaan koh-

dalleen, kun työntekijällä on vain yksi työpiste. ( Karhunen ym. 2004, 378–379.)  

 

Yleisin keräilytyyppi on kuitenkin keräilijän liikk uminen tavaran luo. Tämä pää-

ryhmä voidaan jakaa kahteen erilaiseen alaryhmään t avaran liikuttamisen mu-

kaan. Ensimmäisessä ryhmässä ovat keräilymenetelmät, joissa keräilijä kerää 

tavarat jonkinlaiselle kuljettimelle, joka puolestaan vie keräillyt tuotteet pakkaa-

moon tai muuhun loppupisteeseen. Tässä muodossa ker äilijä hallinnoi hänelle 

määrättyä osa-aluetta varastosta, joten hän oppii t untemaan tuotteet hyvin ja 
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keräilyn tarkkuus näin ollen paranee. Toiseen ryhmä än lajitellaan keräilymene-

telmät, joissa keräilijä liikkuu tai liikuttaa tava raa esimerkiksi trukilla, hissillä tai 

kävellen. (Karhunen ym. 2004, 378–379.) 

 

Bragg (2005, 200–201) kehottaa harkitsemaan keräily listan ja keräiltävien tuot-

teiden määrää keräilijää kohti. Tehottomimmaksi tav aksi keräillä on havaittu 

yhden keräilylistan jakaminen keräilijää kohti. Täs sä keräilijä lähtee varastoon 

noutamaan tiettyyn tilaukseen tarvittavia osia ja t uo ne tarvittuun jatkopistee-

seen. Kun keräilijä kerää tuotteita useampaan tilau kseen kerrallaan, tehostuu 

ajankäyttö ja työn määrä varastossa. Näin kuitenkin  päästään keräilytapahtu-

man jälkeiseen ongelmaan, jossa keräillyt tuotteet tarvitsee eritellä tilauskohtai-

sesti.  Tämän ongelman muodostumista voidaan estää keräilemällä useampaan 

laatikkoon tai säiliöön, mutta keräilijän työn tark kuus voi johtaa osien joutumi-

seen väärään laatikkoon ja aiheuttaa turhaa työtä j atkokäsittelyssä. 

 

Karhusen ym. (2004, 378–379) mukaan tehokas keräily  edellyttää varastolta 

selvästi merkittyjä varastopaikkoja ja -alueita ja niihin sopivien reittivalintojen 

tekemistä. Heidän mukaansa keräilyreitit valitaan u seimmiten niin, että reitin 

alkupuolelle sijoitetaan suurimman ottotiheyden omaavat tuotteet. Tällä välte-

tään keräilymatkojen kasvamista ja varaston työn mä ärän turhaa kasvua, koska 

keräily voidaan lopettaa jo reitin alkupuolelle. He  kuitenkin korostavat, että otto-

tiheys ei ole ainut valintaperuste keräilyreiteille . Painavien tavaroiden sijoittami-

nen reitin alkupäähän ja helposti särkyvien tai vah ingoittuvien tuotteiden sijoit-

taminen loppupäähän on suotavaa, koska painavien ta varoiden kerääminen 

kevyiden ja särkyvien tuotteiden päälle voi tuoda t arpeetonta hukkaa. Tehokas-

ta keräilyä ajatellen huomion arvoista on myös kerä ilyn osuus varaston koko-

naiskustannuksista. Noin 50–75% varaston kustannuksista syntyy keräilystä, 

joten toimintojen tehostamiselle on hyvä taloudelli nen peruste tuottavuuden ke-

hittämisen lisäksi. (Aase & Petersen 2004.) 

 

Kun yrityksellä on käytössään tarkka osoitejärjeste lmä ja tehokas keräilyreititys, 

voidaan tietojärjestelmästä tulostaa keräilylista, jossa on keräiltävät tuotteet ke-

räilyreitin mukaisessa järjestyksessä. Tämä on vält tämätöntä, jos halutaan 

suunnitella mahdollisimman tehokas keräilyprosessi. Toinen keräilyprosessin 
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suunnittelun tärkeä periaate on, että jokaista hyll yväleissä liikuttua matkan yk-

sikköä kohden keräiltyjä tuotteita on mahdollisimma n paljon. Tätä periaatetta 

toteutettaessa on yleistä, että keräilijä kerää use amman asiakkaan tilausta yhtä 

aikaa. Kolmas tärkeä suunnittelulähtökohta on järje stelmän muunneltavuus 

ajankohtaisen menekin mukaan. Kun oletetaan että yr itys myy sesonkituotteita 

useamman sesongin ajan, on keräiltävissä tuotteissa  mahdollisesti suuriakin 

muutoksia ja keräilyreittien tehokkuus on pystyttäv ä pitämään hyvänä myös 

menekin muuttuessa. (Karhunen ym. 2004, 378–379.) 

 

 

4.4.2 Yleisimmät keräilyhyllytyypit 

 

Yleisin hyllytyyppi pienten osien keräilyä ajatelle n on perinteinen pientavarahylly 

eli metallirakenteinen hylly, jonka tarkoituksena o n säilyttää materiaalilaatikoita. 

Tällaiset hyllyt ovat hyvin edullisia, niitä on hel ppo muuttaa tarpeen mukaan ja 

ne tarvitsevat vain minimaalista ylläpitoa. Pientav arahyllyjen edullinen hankita 

voi kuitenkin kostautua sen käyttökustannuksilla ja  tilan käytön tehokkuudella, 

koska hyllyistä kerätään käsin ja niiden korkeutta näin ollen rajoittaa ihmisen 

fyysiset rajoitukset. Korkeutta rajoittamalla lisätään tarvittavaa lattiapinta-alaa ja 

tämä taas lisää työn määrää varastossa keräilijän l iikkumismatkan kasvaessa. 

(Frazelle 2002, 128–129.) 

 

Modulaariset vetolaatikostot ovat erinomainen tapa säilyttää pieniä nimikkeitä, 

joita ei varastoida yhdessä kohteessa suuria määriä . Laatikostoja saa aivan 

pienien tavaroiden säilytykseen suunnatuista malleista aina yli sadan kilon kan-

tavuuteen asti ja niiden sisäpuolen lokerointi on t äysin käyttäjän muokattavissa. 

Vetolaatikoston pääasiallinen hyöty pientavarahyllyyn nähden on se, että pie-

nellä alueella voidaan keräilijälle asettaa näkyvii n todella paljon nimikkeitä, jol-

loin keräilyyn käytetty matka jää lyhyeksi. Yhteen vetolaatikkoon voidaan mah-

duttaa jopa sata erilaista nimikettä, joka tarkoitt aa käytännössä sitä, että yksi 

suuri laatikosto vastaa useampaa metriä perinteistä  pientavarahyllyä. Muita ve-

tolaatikoston hyötyjä ovat muun muassa sen keräilyt arkkuus ja niissä olevien 

tuotteiden suojaaminen. Vetolaatikostot ovat usein noin kymmenen kertaa kal-

liimpia hankkia kuin pientavarahyllyt ja ne tarvits evat ajoittaista ylläpitoa. Koska 
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laatikoston hinnan ja säilytystilan suhde on näinki n kallis, on suositeltavaa käyt-

tää vetolaatikostoja silloin, kun ylimääräistä tila a varastointiin on erittäin vähän, 

tai kun nimikkeitä on tarkoituksen mukaista suojata  luvattomalta käytöltä. (Fra-

zelle 2002, 129–130.) 

 

Läpivirtaushyllyt ovat hyllyjä, joissa hyllytasot o n korvattu pieneen laskevaan 

kulmaan asetetuilla rulla- tai liukuradoilla. Näitä  hyllyjä käytetään usein, kun ke-

räiltävä materiaali on ennalta määrätyn kokoisissa laatikoissa tai pakkauksissa. 

Hyllyn toiminta periaate on, että hyllyyn syötetään  keräiltävää tavaraa yhdeltä 

puolen, josta se virtaa tai pikemminkin liukuu kerä ilykäytävän puolelle. Tämä 

toimintamalli takaa First-In-First-Out -periaatteen (FIFO) käytön keräilyssä. Lä-

pivirtaushyllyjä saa pientavarahyllyjen tapaan suhteellisen edullisesti ja nekin 

tarvitsevat vain minimaalista ylläpitoa. Koska läpi virtaushyllyssä laatikot ovat 

peräkkäin, on muistettava sijoittaa hyllyyn vain ne  nimikkeet joita tuotetaan niin 

monta laatikkoa kuin hyllyyn on mahdollista sijoitt aa. Näin vältetään hukkatilan 

muodostumista hyllytyskäytävän puolelle. (Frazelle 2002, 130–131.) 

 

Manuaalisesti suoritettavassa keräilyssä ihmisen fyysiset rajoitukset rajoittavat 

keräilyhyllyjen korkeutta ja näin ollen varastotila n käytön pystysuunnassa. Tätä 

pystysuunnassa syntyvää hukkatilaa voidaan hyödyntää ottamalla käyttöön 

puoli- eli välikerros tai useampia kerroksia. Jo yh den välikerroksen lisääminen 

keräilyalueelle lähes kaksinkertaistaa lattiapinta-alan hyötykäytön. Välikerrok-

sen käytössä ongelmaksi muodostuu kuitenkin useassa  tapauksessa hyllyjen 

täyttö. Keräilyn toteutus tulisi suunnitella alueel lisesti eteneväksi ja kaikki nope-

asti liikkuva ja usein tarvittava materiaali tulisi kin sijoittaa alimpaan kerrokseen. 

Tämän jaottelun työkaluna voidaan käyttää muun muas sa ABC-analyysia. (Fra-

zelle 2002, 131–132.) Työskentelyä ylemmissä kerrok sissa voidaan tehostaa 

käyttämällä nk. trukkiportteja tasojen kaiteissa ta i kuormalavahissejä, joiden 

avulla hyllytettävä tavara saadaan nopeasti ja help osti muihinkin kerroksiin. 

(Karhunen ym. 2004, 338–339).  

 

Yllämainittujen hyllytyyppien lattiapinta-alan käyttöä voidaan parantaa käyttä-

mällä liikkuvaa hyllyrakennetta. Tällaisessa järjestelmässä hyllyt on sijoitettu 

kiskojen päälle ja niitä voidaan liikuttaa yhtenäis enä pakettina ja avata vain ha-
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luttu hyllyväli. Hyllyjen liikkeet suoritetaan kevy empien hyllyrakenteiden ollessa 

käytössä usein käsin ja raskaampien hyllyjen kanssa  sähkömoottorilla. Tämän 

toimintamallin huono puoli on hyllyjen liikuttamise en kuluva aika ja sen takia sen 

käyttöä ei suositella kuin erittäin hitaasti liikku ville tuotteille. (Frazelle 2002, 

132–133.) 

 

 

4.4.3 Muut keräilyn apuvälineet 

 

Yleinen tapa parantaa lattiapinta-alan käyttöä kerä ilyssä on hyödyntää nk. pys-

tykarusellia eli paternosteria (kuva 1). Paternoste r on erittäin varteenotettava 

vaihtoehto keräilyä järjestettäessä sen nimiketiheyden ja keräilynopeuden takia 

ja tämän saa hyvin pienellä lattiapinta-alan uhrauk sella (Rogers 2010). Pater-

nosterit ovat pystysuunnassa toimivia karuselleja, joiden hyllytasot kiertävät ket-

juvetoisesti paternosterin sisällä. Tällaisessa karusellissa kaksi hyllytasoa on 

aina peräkkäin, mutta ne saadaan kelaamalla kerääjä n ulottuviin. Näin sääste-

tään huomattavasti hyllytilaa, koska paternosterit voidaan rakentaa jopa kaksi-

kymmentä metriä korkeiksi. Paternostereita käytetään niin pitkälle tavaralle kuin 

lava- ja pientavaralle. Yhtenä suurimmista eduista karusellien käytössä on jat-

kuva ergonominen työskentelyasento, koska haluttu t avara tulee aina tietylle 

korkeudelle. Paternostereita ohjataan usein käsin s yöttämällä haluttu varasto-

paikka suoraan ohjaimeen, jolloin karuselli tuo ker äilijän ulottuville tilatun hyllyn. 

Ohjaus voidaan suorittaa myös tietokoneelta, jolloi n keräilijä listan tulostaes-

saan käynnistää myös paternosterien kiertoliikkeet halutuille tasoille. (Karhunen 

ym. 2004, 360–362.)  
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Kuva 1. Pystykaruselli eli paternoster (Ellis Syste ms 2012) 

 

Paternostereilla voidaan päästä jopa 85 prosentin t ilan säästöihin verrattuna 

yleisiin pientavara- ja keräilyhyllyihin. Sillä voi daan vähentää työn määrää aina 

65 prosenttiin saakka ja peukalosääntönä pidetään s itä, että yksi paternoster 

vastaa noin viittä keräilijää keräämässä tuotteita normaaleista pientavarahyllyis-

tä. (Rogers 2010.) 
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Pienten nimikkeiden ja suurten erien kappalelukumää rän tarkistaminen keräilyn 

yhteydessä suoritetaan usein vaakoja hyödyntäen. Va a’alla voidaan nopeasti 

saada esimerkiksi aluslevyjen tai pienten ruuvien l ukumäärä selville, kun vaih-

toehtoisesti niiden laskeminen käsin olisi hidasta ja virheille altista ja laskemi-

nen koneella tarpeettoman kallista. Vaakoja voidaan  käyttää myös pituusmitalla 

tai tilavuudella mitattavan tavaran varastokirjanpidon helpottamiseen. (Sheldon 

2004, 91.) 

 

Keräily voidaan suorittaa keräilykärryyn (kuva 2), jota työntekijä liikuttaa varas-

tossa tarpeen mukaan. Keräilykärryyn keräillään use in yhtä tilausta kerrallaan ja 

keräilyn päätyttyä koko kärry viedään joko kokoonpa noon tai pakkaamoon jat-

kokäsittelyä varten. Keräiltäessä useita pienempiä tilauksia samaan kärryyn 

tarvitaan jo varaston sisäistä jatkokäsittelyä, jos sa tilaukset eritellään toisistaan. 

(Sharp 2008, 6.) Keräilykärry voi tuoda sujuvuutta keräilyyn jossa tarvitaan suu-

ria määriä pieniä osia, kun kärryn mukana kuljeteta an kannettavaa vaakaa. 

Vaa’an vuoksi keräilijän ei tarvitse poistua keräil yhyllyn luota eikä hyllystöihin 

tarvitse tehdä tarpeettomia tasoja vaa’alle ja näin  työ nopeutuu ja tehokkuus 

paranee. (Bragg 2005, 201.) 
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Kuva 2. Keräilykärry. (Kuva: Kim Mervasto.) 

 

Keräiltäessä suuria tai hankalasti käsiteltäviä kap paleita, joihin keräilijä joutuu 

käyttämään molempia käsiään, olisi syytä harkita va ihtoehtoisen kirjauksen 

käyttämistä. Käsin tehtävillä kirjauksilla vastaavissa tilanteissa tapahtuu usein 

unohduksia ja virheellisiä kirjauksia, koska keräil ijällä ei ole mahdollisuutta kirja-

ta tuotetta heti tapahtuman yhteydessä. Tähän ongel maan on käytössä puhe-

ohjattu keräilymenetelmä, jossa keräilijällä on kuu lokemikrofoni, josta hän saa 

tiedon keräiltävästä tuotteesta, ja johon hän kuitt aa keräilemänsä tuotteet. 

(Bragg 2005, 201–202.) 

 

Yrityksissä joissa keräilytapahtumia on suuria määr iä, kannattaa harkita nk. 

pick-to-light -järjestelmän eli valo-ohjatun keräilyjärjestelmän käyttöönottoa. Va-

lo-ohjaus perustuu sähköiseen varastojärjestelmään, josta keräilypyynnöt lähte-

vät suoraan hyllystöihin. Hyllypaikoilla on omat pi enet näytöt, joihin keräilypyyn-

nön tullessa syttyy huomiovalo ja näyttöön ilmestyy  keräiltävien tuotteiden lu-

kumäärät. Näin keräilijä näkee jo matkan päästä mit ä kappaleita hänen tarvit-
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see kerätä ja kuinka monta kappaletta. Kun kappalee t on poimittu, keräilijä kuit-

taa tapahtuman näytössä olevasta painikkeesta ja jä rjestelmä kirjaa tapahtu-

man varastosaldoon. Valo-ohjaus toimii erityisen hy vin yrityksissä, joissa keräil-

lään pienikokoisia nimikkeitä laatikoista tai erill isistä hyllypaikoista. (Bragg 2005, 

202.) 

 

 

4.4.4 Keräilyreitit 

 

Keräilyreitteihin ja niiden tehokkuuteen on kiinnit etty huomiota jo vuosikymmen-

ten ajan. Reititystapaa harkitessa tulee huomioon o ttaa tuotteiden sijoittelu va-

raston sisällä, hyllyjen sijoittelu ja keräilijän l iikkumistapa varastossa. (Aase & 

Petersen 2004.) 

 

Keräilyreitin tarkoituksena on määrittää tilauksen tuotteiden keräilyjärjestys ja 

keräilijän kulkema reitti varastossa mahdollisimman tehokkaaksi kuhunkin va-

rastoon. Useimmiten reitit määrittyvät heuristiikan kautta, mutta saatavilla on 

myös monimutkaisia optimointikaavoja. Optimointikaavojen tuloksina saatavat 

reitit voivat olla huomattavasti tehokkaampia kuin heuristiikalla saadut, mutta 

reitit ovat usein sekavia ja hankalia muistaa. (Aas e & Petersen 2004.)  Kuvassa 

3 on kuvattu useita erilaisia reititysmahdollisuuks ia yksinkertaisessa varasto-

mallissa. Neljä ensimmäistä reittiä ovat yleisessä käytössä useimmissa yrityk-

sissä, joissa keräilyä tehdään, ja ne kaikki perust uvat heuristiikkaan. Viides reitti 

on yhdistelmä heuristisia menetelmiä. Kuvassa p-kir jaimet kuvaavat keräilykoh-

teita. (Petersen & Schmenner 1999.) 
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Kuva 3. Keräilyreititys (Petersen & Schmenner 1999)  

 

Yksinkertaisin ja eniten käytetty reittivalinta on varaston leikkaava reitti (kuva 3, 

transversal), jossa keräilijä kulkee jokaisen hylly välin loppuun ennen seuraa-

vaan väliin siirtymistä (Petersen & Schmenner 1999) . Tämä reittivalinta tuottaa 

hyviä tuloksia kun hyllykäytävillä on suuria määriä  keräiltäviä kohteita (Aase & 

Petersen 2004). 
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Paluureitityksen (kuva 3, return) toiminta perustuu  siihen, että keräilijä käy vain 

niissä hyllyväleissä, joissa hänellä on keräiltäviä  kohteita. Keräilijä palaa kuiten-

kin aina takaisin samaa kautta ja tämä voi lisätä s uuriakin määriä tarpeetonta 

matkaa keräilijän työhön. (Petersen & Schmenner 199 9.) 

 

Puolivälireitti (kuva 3, midpoint) toimii kuten pal uureititys ja keräilijä palaa aina 

samaa kautta, mistä on hyllyväliin tullut. Tällä to imintatavalla varasto kuitenkin 

jaetaan kahtia ja keräilijä etenee kerrallaan vain hyllyvälin puoleen väliin saak-

ka, vaikka toisella puoliskolla olisi keräilykohtei ta. Keräilijä vaihtaa keräilypuolta 

vasta viimeisessä hyllyvälissä, josta hän kävelee l äpi ja aloittaa viimeisten koh-

teiden keräilyn. Alkuperäiselle puolelle varastoa t yöntekijä palaa vasta, kun hän 

saavuttaa ensimmäisen hyllyvälin. (Petersen & Schme nner 1999.) 

 

Esimerkki monimutkaisemmasta heuristisesta reitityksestä on suurimman väli-

matkan reititys (kuva 3, largest gap). Tätä reittiä  käytettäessä keräilijä määrittää 

keräiltävien kohteiden, alkukäytävän ja ensimmäisen keräiltävän kohteen tai 

paluukäytävän ja viimeisen kohteen suurimman välima tkan ja käyttää sitä oh-

jeena toimiessaan kuten puolivälireitityksessä. (Petersen & Schmenner 1999.) 

 

Yhdistelmäreitityksessä (kuva 3, composite) keräili jä käyttää leikkaavaa reittiä 

yhdessä paluureitityksen kanssa minimoidakseen viereisten käytävien keräily-

kohteiden välisen matkan. Esimerkiksi kuvan tapauks essa on viisaampaa käyt-

tää paluureittiä ensimmäisellä käytävällä, mutta to isella ja kolmannella käytäväl-

lä reitti on lyhyempi, jos keräilijä kulkee ne läpi  palaamisen sijaan. (Petersen & 

Schmenner 1999.) Aase ja Petersen (2004) havaitsiva t että yhdistelmäreitityk-

sellä on mahdollista päästä lähes optimaaliseen tul okseen ilman matemaattisia 

kaavoja. 

 

Optimoimalla saadut reitit ovat jonkin verran tehok kaampia ja lyhyempiä kuin 

heuristisesti määritetyt reitit. 1980- luvun alkupu olella reititystä tutkineet Ratliff ja 

Rosenthal kehittivät kaavan työntekijöiden optimaal iseen reititykseen suorakai-

teen muotoisessa varastossa (kuva 4). (Petersen & S chmenner 1999.) 
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Kuva 4. Esimerkki optimi- ja yhdistelmäreitistä (Pe tersen & Schmenner 1999) 

 

Kuvan 4 mukaisissa reiteissä on vain 3,3 % ero kulj ettavissa matkoissa. Tutki-

joiden mittaamat matkat olivat optimoidulle reitill e 552 jalkaa (168,25 metriä) ja 

heuristiselle yhdistelmäreitille 570 jalkaa (173,74 metriä). Tässä tapauksessa 

optimoitu reitti on yhdistelmä läpikulku- ja suurin  välimatka -heuristiikoita. Opti-

moidun reitin ongelmana on sen epäluonnollinen järj estys keräilijälle, koska hyl-

lyväleissä ei käydä järjestyksessä. Tästä voidaan t ehdä johtopäätös, että heu-

ristisilla valinnoilla voidaan päästä lähes samaan lopputulokseen uhraamatta 

reitin selkeyttä. Heuristiset reitit ovat myös help ommin opittavissa, joten niiden 

käyttöönotto on helpompaa myös uusien, kokemattomie n työntekijöiden osalta. 

(Petersen & Schmenner 1999.) 
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4.5 Tuotteiden luokittelu 

 

4.5.1 Pareton-jakauma 

 

Ehkä liike-elämän tunnetuin sääntö on nk. Pareton-j akauma tai Pareton laki, 

jonka mukaan 20 prosenttia yrityksen tuotteista muo dostaisi 80 prosenttia koko 

yrityksen myynnistä tai että 20 prosenttia yritykse n asiakkaista toisi 80 prosent-

tia sen myynnistä. Tämän säännön isä, Vilfredo Pare to, oli 1900-luvun alkupuo-

lella vaikuttanut italialainen kansantaloustieteili jä. Tutkiessaan Italian maan-

omistussuhteita hän teki huomion, että noin 80 pros enttia maa-alueista kuului 

vain noin 20 prosentille italialaisista. (Bardi ym.  2003, 208; Parmenter 2007, 

15.)  

 

Jakaumaa voidaan soveltaa useisiin asioihin myös li ike-elämän ulkopuolella, 

mutta on tiedostettava tämän lain olevan enemmän oh jenuora kuin tarkka arvio 

yrityksen tuotteista ja asiakkaista (Sakki 2009, 90 –91). Sakki (2009, 91) tiivistää 

asian hyvin todetessaan, että lain sanoma on se, et tä myynnin kannalta valta-

osa yrityksen tuotteista näyttää olevan turhia. Tuo tteiden turhuuteen Sakki ei 

kuitenkaan ota kantaa, vaan kehottaa tutkimaan asia a tarkemmin. Pareton-

jakaumaa sovelletaan osittain myös seuraavaksi käsi teltävissä ABC- ja XYZ-

analyyseissä. 

 

 

4.5.2 ABC-analyysi 

 

ABC-analyysissä yrityksen tuotteet jaotellaan joko myynnin tai kulutuksen mu-

kaan ryhmiin. Näitä ryhmiä muodostetaan usein kolme sta viiteen, joista muo-

dostuu omanlaisensa Pareton-jakauma. Ensimmäiseen ryhmään jaotellaan 

esimerkiksi puolet yrityksen myynnistä kattavat tuo tteet. Toiseen ryhmään sijoit-

tuvat tuotteet, joiden myynti on alle 30 prosenttia  ja kolmanteen alle 20 prosent-

tia myynnistä saaneet. Jos käytössä on neljän tai v iiden ryhmän jakauma, tulee 

kolmannelle ryhmälle noin 18 prosenttia myynnistä j a neljännelle noin kaksi 

prosenttia. Viides ryhmä varataan aina tuotteille, joita ei ole seuranta-aikana 

myyty tai kulutettu. (Sakki 2009, 91.) 
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Tämän analyysin voi tehdä tarvittaessa myös tuottei den myyntikatteen, liiketu-

loksen tai määrän perusteella. Tärkeää on kuitenkin  huomioida, että analyysi on 

tehtävä yksittäisille tuotteille, ei tuoteperheille  tai -ryhmille. Hyväksi ajanjaksoksi 

luokittelulle Sakki esittää joko kalenterivuotta ta i sesonkeihin taipuvaisessa 

myynnissä yhtä myyntisesonkia. (Sakki 2009, 91.) 

 

Tuotteiden lajittelun jälkeen muutaman analyysin yh distämällä saadaan jo sil-

mämääräisesti tietoa tuotteiden menekistä ja niihin  kiinnitettävän huomion tar-

peesta. ABC-analyysillä pyritäänkin selvittämään materiaalinohjauksen kehitys-

kohteita ja resurssien käyttöä seurantajakson aikan a. On kuitenkin pidettävä 

mielessä, että analyysi kuvaa ainoastaan mennyttä a ikaa ja yrityksen tulevai-

suus voi muuttua ja myynnin kärjen muodostavat tuot teet voivat toisella kaudel-

la olla edellisvuoden D-luokan tuotteita. (Sakki 20 09, 91–92; Karrus 2001, 182.) 

Sakki (1999, 100–104) korostaa myös analyysin ymmär tämisen merkitystä. 

Myynnin puolesta huonossa asemassa oleva tuote voi olla jollekin asiakkaalle 

tärkeä ja näin ollen tärkeä myös yritykselle itsell een. 

 

ABC-analyysi liittyy läheisesti myös varaston toimi ntoihin ja onkin syytä tarkas-

tella varastoja kriittisesti näiden luokittelujen t uomien tietojen valossa. Varaston 

toimivuutta arvioidessa tarkastellaan, muodostavatko A- ja B-ryhmiin sijoittuneet 

tuotteet enemmistön myös varaston puolella ja kuink a paljon C- ja D-luokkien 

tuotteita olisi kannattavaa varastoida. Ohjeellisesti suurimman kulutuksen 

omaavat tuotteet tulisi saada virtaamaan tuotannon läpi tarpeen mukaan. Pie-

nemmällä kulutuksella olevia tuotteita voidaan vara stoida suurempia määriä, 

että voidaan minimoida niiden valmistuksesta ja sen  oheistoiminnasta aiheutu-

vat kulut. (Sakki 2009, 92–95.) 

 

 

4.5.3 XYZ-analyysi 

 

Kuten ABC-analyysi, myös XYZ-analyysi perustuu pohj immiltaan Pareton-

jakaumaan. Tämän analyysin tarkoituksena on jakaa t uotteet kolmesta viiteen 

eri ryhmään niiden varastoarvon mukaan. Tuotteet vo idaan tarpeen mukaan 
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jakaa ryhmiin myös myynnin tai kulutuksen tapahtuma määrien mukaan. Tässä 

luokittelussa noudatetaan usein ABC-analyysiä vastaavaa prosenttijakoa. Ryh-

mien kirjaintunnuksiksi asetetaan suurimmasta pienimpään X, Y, Z, zz ja z0. 

(Sakki 2009, 96.) 

 

XYZ-analyysiä käytetään usein tukemaan tai tuomaan lisätietoa ABC-analyysin 

ohella. Näin saadaan materiaalin käsittelyn kannalt a tarvittavaa tietoa myynti- ja 

kulutustietojen lisäksi. Materiaalin käsittelyn keh ittämisen kannalta on tärkeää 

tietää juuri XYZ-analyysin tarjoamaa tietoa ja sove ltaa sitä varastopaikkojen 

määrittämiseen keräilyä varten. Tätä analyysiä void aan myös käyttää myynti- ja 

nettotuloksen kehittymisen seuraamiseen. (Sakki 2009, 96.) 

 

ABC- ja XYZ-analyysit voidaan yhdistää esimerkiksi nelikenttäluokittelulla, jossa 

analyysit erotetaan vaaka- ja pystyakseleille. Näin  tuotteet saadaan luokiteltua 

selvästi myynnin ja hankintojen kehittämistä ja suu nnittelua varten. (Sakki 2009, 

97.) 

 

 

4.5.4 RRS-analyysi 

 

RRS-analyysi on voimakkaasti Lean-tuotantofilosofiaan liittyvä ajoitustyökalu. 

Lucas Industriesin 1980-luvun lopulla kehittämä RRS  (Runners, Repeaters and 

Strangers) jakaa tuotteet kolmeen luokkaan niiden f rekvenssin mukaan. Nämä 

luokat ovat nopeasti liikkuvat ja jatkuvasti tarvit tavat juoksijat eli runnerit, usein 

tarvittavat ja runkovolyymin tuovat toistujat eli r epeaterit ja harvemmin tarvitta-

vat vieraat pienerätuotteet eli strangerit. Tämä luokittelu tunnetaan kirjallis uu-

dessa myös nimellä Runners, Repeaters and Rogues (R RR). Kuten monet 

muutkin analyysit, myös RRS perustuu Vilfredo Paret on luomaan sääntöön tuot-

teiden jakautumisesta. (Bicheno & Holweg 2009, 145. ) 

 

Runnerit ovat nimikkeitä, joita tuotetaan yritykses sä niin paljon, että niille on 

perusteltua perustaa joko oma tuotantosolu tai mahd ollisesti jopa omat tuotan-

totilat. Tällaisten tilojen ei ole tarpeellista oll a jatkuvassa käytössä, jollei se ole 
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taloudellisesti tai strategisesti perusteltua, mutta niitä ei myöskään käytetä mui-

den tuotteiden valmistamiseen. (Bicheno & Holweg 20 09, 145.) 

 

Menekin suhteen arvioituna keskiverron menekin omaa vat tuotteet kuuluvat 

repeatereihin. Nämä erottuvat runnereista niin, ett ä näille tuotteille ei ole perus-

teltua perustaa omia soluja eikä tuotantotiloja. Tä llaisia tuotteita tuotetaan kui-

tenkin yrityksestä vakiotuotteina suuria määriä tie tyin väliajoin, mahdollisesti 

myös erikokoisissa erissä tarpeiden mukaan. Repeate rien etuna on niiden 

säännöllisyys menekin suhteen ja tämä hyödyttää tuo tantoa, koska siellä tiede-

tään aina, mitä milloinkin valmistetaan. (Bicheno &  Holweg 2009, 145.) 

 

Strangerit ovat tuotteita, joiden menekki on hyvin satunnaista tai niitä myydään 

jaksottaisesti. Nämä tuotteet ajoitetaan tuotantoon repeaterien väleihin, mutta 

niin, ettei niiden valmistus ole repeaterien tuotan non hidasteena. (Bicheno & 

Holweg 2009, 145.) 

 

RRS-analyysin toimintaperiaate on pohjimmiltaan hyvin yksinkertainen. Runne-

reiden annetaan mennä omalla painollaan omissa tuot antotiloissaan, repeaterit 

ovat koko järjestelmän selkäranka ja niitä valmiste taan niin usein, kun tuotanto-

kapasiteetti sen vain sallii ja strangerit lisätään  kapasiteettiin jääneisiin rakoihin 

nostamaan tuotannon tehokkuutta. (Bicheno & Holweg 2009, 145.) Tämän ana-

lyysin ymmärtämiseksi Bicheno ja Holweg (2009, 145– 146) ovat ottaneet esi-

merkiksi ihmisen jokapäiväisen elämän ja he avaavat  analyysiä seuraavasti: 

RRS on kuin elämämme rytmi. Sydän lyö ja vedämme he nkeä sitä sen suu-

remmin suunnittelematta. Näistä muodostuu elämämme runnerit. Joka yö me-

nemme nukkumaan. Emme nukahda aina samaan aikaan, e ikä uni kestä joka 

yö yhtä kauan, mutta silti menemme nukkumaan joka y ö. Syömme aamupa-

lamme aamuisin ennen töihin lähtöä, emmekä suunnitt ele sitäkään. Emme kui-

tenkaan käytä kuukauden kolmea ensimmäistä päivää a amupalan nauttimi-

seen, ettei meidän tarvitsisi syödä kuukauteen aamu palaa, vaikka se olisikin 

varmasti tehokkuuden kannalta viisasta. Tällaisista  säännöllisistä tavoista muo-

dostuvat myös repeaterit. Ne muodostavat elämämme r utiinit ja tukirangan, jo-

hon kaikki muu voi kiinnittyä. Näitä pieniä asioita  rutiinien ympärillä voimme kut-
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sua strangereiksi ja niitä ovat muun muassa tapaami set ruokatunnilla tai poik-

keaminen käymään ystävän luona kotimatkalla. 

 

 

4.5.5 Muut luokittelutavat 

 

Muller (2003, 72–75) esittää kaksi vaihtoehtoista, yllä mainittujen analyysien 

kanssa käytettävää luokittelutapaa. Ensimmäisessä luokittelussa käytetään hy-

väksi XYZ-analyysin tapaan nimikkeen kulutus- ja sa apumisarvoja. Näiden ar-

vojen suhteella saadaan selville, kuinka lähelle kä yttöpistettä tai varaston lähe-

tyspistettä kyseinen nimike tulisi varastoida. Esim erkiksi jos tuotetta tuodaan 

varastoon kerran, mutta saman erän kuluttamiseen ta rvitaan kymmenen keräily-

tapahtumaa, saadaan suhdearvoksi yhden suhde kymmen een (1:10). Kun tuot-

teen luokitteluun käytettävä suhdearvo lähenee yhtä , ei sen sijainnilla ole suurta 

prioriteettia. Puolestaan suuntaan tai toiseen suur esti yhdestä poikkeavien tuot-

teiden sijoittelu on tärkeää ja niihin tulee kiinni ttää erityistä huomiota. Tällä luo-

kittelulla voidaan parhaimmillaan säästää suuriakin  määriä aikaa varaston koko 

huomioon ottaen. 

 

Nimikkeet voidaan lajitella myös ryhmiksi niiden om inaisuuksien, niistä muodos-

tuvien lopputuotteiden tai esimerkiksi lähetystavan mukaan. Näin yhteen loppu-

tuotteeseen tulevat osat löytyvät kaikki yhdeltä os astolta tai yhdestä hyllyvälistä. 

Tuotteet jotka lajitellaan niiden tyypin tai ominai suuksien mukaan, ovat helpom-

pia löytää ja ne voidaan ryhmän sisällä lajitella e simerkiksi yllä mainitun suhde-

luvun tai ABC-analyysin avulla tarkempaan järjestyk seen. Nimikkeiden ollessa 

vastaavien kappaleiden joukossa tulee keräilystä he lpompaa, koska niitä kaik-

kia voidaan käsitellä samoilla laitteilla ja teknii koilla. Huonona puolena tällä me-

netelmällä on kuitenkin nimikkeiden mahdollinen sek oittuminen samankaltaisten 

nimikkeiden kanssa, mikä aiheuttaa turhaa työtä jat kokäsittelyssä ja varaston 

sisällä. Myös tilan käyttö voi heikentyä, kun samas sa tuoteryhmässä olevat tuot-

teet voivat vaihdella suuresti liikkuvuudeltaan. Nä in menetetään tilaa muilta no-

peammin liikkuvilta nimikkeiltä ja varaston työmäär ä kasvaa. (Muller 2003, 73–

75.) 
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5 Lean- tuotantofilosofia 

 

 

5.1 Mitä on Lean? 

 

Lean on käsitteenä suuri ja se on tuttu termi useil le tuotantoteollisuudessa työs-

kenteleville. Läheskään jokainen termin kuulleista ei kuitenkaan tiedä siitä juuri 

sen nimeä enempää. Lean on Japanissa alkunsa saanut  toimintamalli tai filoso-

fia, joka perustuu asiakkaan tarpeiden tyydyttämise en, jatkuvaan oman toimin-

nan kehittämiseen ja näin ollen yrityksen kilpailuk yvyn parantamiseen. (Kouri 

2010.) 

 

Alun perin autoteollisuuden käyttöön ottama Lean on  pohjimmiltaan hyvin yk-

sinkertainen filosofia, jolla pyritään tuomaan tuot teeseen vain asiakkaan arvos-

tamia ominaisuuksia ja jättämään kaikki tarpeeton j a arvoa tuottamaton työ 

pois. Tätä toimintamallia noudatettaessa tuotannosta luodaan läpi virtaava ko-

konaisuus, jossa jatkuva itsensä ja toiminnan kehit täminen parantaa toiminnan 

laatua kuin myös työskentelyolosuhteita yleensä. Yk si Leanin tukipilareista on-

kin koko henkilöstön osallistuminen kehitystyöhön j a keskittyminen sinne, missä 

työ oikeasti tehdään. (Kouri 2010.) 

 

Bicheno ja Holweg (2009, 12–13) esittelevät lyhyest i viisi Lean-ajattelun periaa-

tetta. Ensimmäinen ja tärkein on määrittää asiakkaa n arvostamat ominaisuudet 

tuotteessa tai palvelussa. Seuraavaksi on tunnistet tava arvovirta, eli prosessien 

koko matka raaka-aineista kokonaisiksi myyntituotte iksi tai uudesta tuoteideasta 

markkinoille pääsyyn. Kolmanneksi on saatava tunnis tettu arvo virtaamaan. Pa-

ras virtaus olisi yhdelle kappaleelle, mutta koska se on usein käytännössä lähes 

mahdotonta, voidaan tyytyä pienentämään eräkokoja j a välttämään kaikenlaista 

joutoaikaa ja odottelua tuotannossa. Pääsääntönä vi rtauksessa on, ettei arvoa 

lisäämätön prosessi saa hidastaa tai odotuttaa arvo a lisäävää prosessia. Neljäs 

periaate on imu. Imulla tarkoitetaan lyhyttä reakti oaikaa asiakkaan tilaukseen, 

jossa tilausimpulssi käynnistää imun kohti asiakast a. Imu käynnistää tuotannon 

aivan alkupäästä saakka ja se toimii ohjaavana arvo na tilauksen toimitukseen 

asti. Näin tuotteita tehdään ainoastaan välittömään  tarpeeseen. Imu ei myös-
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kään rajoitu vain tuotantolaitoksen sisälle, vaan p arhaimmillaan se koskee jo-

kaista tuotteen valmistukseen liittyvää prosessia a lihankkijoista toimituksesta 

vastaaviin yrityksiin. Viides ja viimeinen periaate  on täydellisyyteen pyrkiminen. 

Täydellisyydellä ei tässä yhteydessä tarkoiteta vai n virheetöntä tuotetta, vaan 

juuri sellaista tuotetta, kuin asiakas on tilannut,  juuri siihen aikaan kun asiakas 

sen tarvitsee, oikein hinnoiteltuna ja mahdollisimm an vähällä hukalla tuotettuna. 

Nämä viisi periaatetta eivät kuitenkaan ole yksittä isiä osa-alueita, vaan ne kaikki 

kietoutuvat toisiinsa ja ovat kaikki täysin toteute ttavissa jokaisessa tuotantoyri-

tyksessä. 

 

 

5.2 Virtautus 

 

Virtautus on Lean-tuotannon kehittämisen kannalta v älttämätöntä. Virtauttamal-

la tuotanto pyritään valmistamaan tuotteet vain väl ittömään tarpeeseen mahdol-

lisimman nopeasti ja sujuvasti. Näin tuotteita valm istetaan mahdollisimman pie-

nissä erissä tai suoraan tilauskoossa. Virtautuksen  etuina ovat keskeneräisen 

tuotannon ja varastoidun tavaran pienet määrät ja l yhyemmät toimitusajat. Vir-

tauksen tehokkuutta seurataan ja mitataan läpimenoa joilla, joka tarkoittaa ai-

kaa, joka tuotteelta kuluu sen valmistuksen aloitta misesta sen valmiiksi saatta-

miseen asti. Koska keskeneräinen tuotanto vaikuttaa  suoraan läpimenoaikoihin 

pidentävästi, pyritään sen määrää pienentämään joka isessa tuotannon vai-

heessa. (Kouri 2010.) 

 

Virtautus hyödyttää myös tuotantoyritystä koneiden ja työntekijöiden tehokkuu-

den seurannassa. Hyvin toteutettu virtaus tuo esiin  nopeasti laadulliset ongel-

mat, kuten koneiden huollon tarpeet ja työvaiheiden  tehokkuuksien huonot ta-

sot. Tämä puolestaan pakottaa yrityksen panostamaan  tuotannon kehittämi-

seen, laitteiden kunnossapitoon ja kiinnittämään hu omiota toimintansa suunni-

telmalliseen toteuttamiseen. Virtautuksen hyvä toteutus ja tulokset edellyttävät-

kin koneista ja laitteista johtuvien häiriöiden poi stamista ja laadullisten poik-

keamien vähentämistä. Virtautuksesta puhuttaessa ki innitetään usein myös 

huomiota koneiden ja tuotantosolujen sijoitteluun n iin, että peräkkäiset vaiheet 

olisivat myös fyysisesti peräkkäisiä ja ne olisivat  mahdollisimman lähellä toisi-
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aan. Tällä poistetaan turhaa kuljetusta ja odotusai kaa tuotantovaiheiden väleis-

tä ja tuotteet kirjaimellisesti virtaavat läpi tuot antolaitoksen. (Kouri 2010.) 

 

 

6 Ergonomia  

 

 

5.1 SFS-EN ISO 6385 -standardi 

 

SFS-EN ISO 6385 -standardi eli Työjärjestelmien erg onomiset suunnitteluperi-

aatteet toimii työn ergonomista osuutta ohjaavana a jattelumallina. Tämä kan-

sainvälinen standardi määrittelee ergonomian ja sii hen liittyvien osa-alueiden 

sanaston ja antaa yleisiä ohjeita työtilanteiden su unnitteluun niin, että työn in-

himilliset, sosiaaliset ja tekniset vaatimukset tul evat huomioon otetuksi tasapai-

noisella tavalla. (Suomen Standardoimisliitto SFS r y 2004, 8–10.) 

 

Tässä opinnäytetyössä ja sen toteutuksen yhteydessä  käytetään standardin 

antamia määritelmiä tarvittaville termeille. Tärkeimpänä termeistä on itse ergo-

nomia, jonka standardi määrittelee seuraavasti:  

Tieteenala, jonka kohteena on ihmisen ja järjestelm än muiden osien 
vuorovaikutuksen ymmärtäminen, sekä osaamisalue, joka soveltaa teo-
riaa, periaatteita, tietoja ja menetelmiä suunnitte luun ihmisen hyvinvoin-
nin ja järjestelmän kokonaissuorituskyvyn optimoimiseksi (Suomen 
Standardoimisliitto SFS ry 2004, 10). 

 

Standardi kehottaa ottamaan mukaan suunnitteluprosessiin myös suunnittelun 

kohteena olevan työtehtävän suorittajia, jotka voiv at antaa korvaamatonta tietoa 

ja käytännön kokemusta prosessiin. Tällainen osalli stuva lähestymistapa on 

välttämätön, jotta vältyttäisiin muilta kuin optima alisilta ratkaisuilta. Mahdolli-

suuksien mukaan olisi työntekijöiden oltava mukana suunnitteluprosessin kai-

kissa vaiheissa. (Suomen Standardoimisliitto SFS ry  2004, 14.) 

 

Työympäristöä ja siihen kuuluvia laitteistoja ja ty öpisteitä suunniteltaessa tulisi 

ottaa huomioon kaikki fyysiset, kemialliset, biolog iset ja sosiaaliset olosuhteet, 

joilla voi olla negatiivisia vaikutuksia ihmiseen. Työympäristön tulisi turvata työn-
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tekijän niin fyysinen kuin henkinenkin terveys ja t aata työkyvyn ja halukkuuden 

säilyminen työtä suoritettaessa. (Suomen Standardoimisliitto SFS ry 2004, 18.) 

 

Suunnitelmaa käyttöön otettaessa on jokaisen asiano maisen saatava perusteel-

lista tietoa ja koulutusta uuteen järjestelmään sii rtymisestä. Uuteen suunnitel-

maan tai toimintatapaan siirryttäessä tulisi olla m yös selkeä menettelytapa, jolla 

siirtyminen vanhoista menetelmistä uusiin suoritetaan. Kun uusi toimintatapa 

saadaan käynnistymään, voidaan saatuja tuloksia mit ata muun muassa tervey-

den ja yleisen hyvinvoinnin kautta tai työsuoritust en määrää ja laatua seuraa-

malla. (Suomen Standardoimisliitto SFS ry 2004, 24– 26.) 

 

 

6.2 Nostotyön ergonomia 

 

Nostotöiden määrä työelämässä ovat vähentyneet huom attavasti viimeisten 

vuosikymmenten aikana. Käsin tehtävät nostot ja sii rrot ovat kuitenkin yhä arki-

päivää teollisuudessa ja siihen liittyvillä muilla aloilla. Tällaisesta työstä johtuva 

fyysinen kuormitus lisää helposti työntekijöiden tu ki- ja liikuntaelinsairauksien 

vaaraa ja jopa joka neljäs työtapaturma liittyy juu ri käsin tehtäviin nostoihin ja 

siirtoihin. Maamme yleisin sairauspoissaoloihin johtanut syy onkin juuri tuki- tai 

liikuntaelinsairaus. (Työsuojeluhallinto 2010.) 

 

Nosto- ja siirtotyössä aiheutuvaa kuormitusta on ma hdollista keventää suunnit-

telemalla työmenetelmät, työtilat, työvälineet sekä asennot ja liikkeet huolelli-

sesti. Suunnitteluvaiheessa turvallisuuteen ja työo loihin on helpointa kiinnittää 

huomiota ja niiden korjaaminen jälkikäteen voi käyd ä hyvin kalliiksi. Itse työn 

kuormittavuutta voidaan vähentää esimerkiksi työväl ineiden huolellisella valin-

nalla ja töiden järjestelyllä. (Työsuojeluhallinto 2010.) Jos taakan muotoon ja 

painoon voidaan vaikuttaa suunnittelulla, tulee ott aa huomioon seuraavia seik-

koja: Taakasta täytyy saada hyvä ote taakan alta, o teaukoista tai kahvoista. 

Taakka ei saa olla yli 60 cm leveä, koska leveämmis tä taakoista syntyy huomat-

tavasti enemmän lisäkuormitusta keholle. Taakan tul ee olla tarpeeksi jäykkä, 

että siitä saa kunnollisen otteen ja taakan painopi ste ei saa liikkua nostettaessa. 

Taakan yli tulisi nähdä. Taakkaan tulisi myös merki tä tarkka paino ja muut nos-
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tamista helpottavat tiedot, kuten rikkoutumisarkuus ja taakan vetelyys. Taakan 

ollessa niin suuri, että sen nostamiseen tarvitaan useampi henkilö, on jokaiselle 

nostajalle oltava hyvät oteaukot tai muut tarttumak ohdat. (Launis & Lehtelä 

2006, 47–48.) Taakan ohjeellinen paino tulisi olla ammattikäytössä enintään 25 

kilogrammaa ja enintään 15 kilogrammaa, jos työntek ijöissä on nuoria (Lehtelä 

2011a, 190–191). Kuva 5 esittää havainnollisesti su ositeltavat taakat nostokor-

keuksiin suhteutettuina. 

 

Täysi korkeus

Hartioiden korkeus

Kyynärkorkeus

Rystyskorkeus

Säärikorkeus

Täysi korkeus

Hartioiden korkeus

Kyynärkorkeus

Rystyskorkeus

Säärikorkeus

 

Kuva 5. Suositeltavat taakat ja niiden nostokorkeud et (Stranks 2005) 
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Valtioneuvoston päätöksen (1993) nojalla työnantajan tulee etukäteen arvioida 

käsin suoritettavaan nostotyöhön liittyvät työturva llisuusriskit ja työterveysolo-

suhteet. Nostotyötä arvioidessa on otettava huomioo n käsin nostettavien kap-

paleiden painot, niiden muodot, sijainnit ja muut t yöhön liittyvät tekijät, kuten 

nostojen tarvittava määrä ja työympäristön laatu (T yösuojeluhallinto 2010). Ku-

vassa 6 on kuvattu noston kuormittavuuden arviointi  ja siihen liittyviä seikkoja. 

Kuvasta voidaan todeta, että pienenkin taakan nosta minen kaukaa voi olla ke-

vyempää kuin raskaan taakan nostaminen optimaalisel ta etäisyydeltä. 

 

 

Kuva 6. Nostotyön kuormittavuus (Työsuojeluhallinto  2010) 

 

Työsuojeluhallinto (2010) tarjoaa seuraavia ohjeita  nostotyön suunnitteluun ja 

organisointiin: Käsin suoritettava nosto tulee suun nitella niin, ettei vartalon kier-

toa pääse tapahtumaan tai kehoa ei tarvitsisi taivu ttaa työn aikana. Yhden ras-

kaan noston sijasta tulisi tehdä useampia kevyempiä  nostoja. Nostotyöympäris-

tö on pidettävä siistinä ja alueella tulisi välttää  portaiden tai liuskojen käyttöä. 

Nostokorkeuksista on huolehdittava ja ne olisi hyvä  pitää rysty- ja hartiatason 

välillä. 
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6.3 Varastotyön ergonomia yleisesti 

 

Turvallisuus ja vaivaton liikkuminen ovat varaston kulkuteiden suunnittelun pe-

rustana. Kun kulkutiet ja liikkumisen tarve otetaan  huomioon yleisessä tilasuun-

nittelussa, tulee niiden mitoittamisesta huomattavasti helpompaa myöhemmäs-

säkin vaiheessa. Mitoituksesta on olemassa erilaisi a ohjeita muun muassa sen 

mukaan, tarvitseeko väyliä mitoittaa esteettömyyttä  ajatellen, vai onko käytävä 

vain nopeaan ja väliaikaiseen käyttöön. (Lehtelä 20 11b, 138.) 

 

Ajoväylien mitoitus suoritetaan käytössä olevien ku lkuneuvojen ja niiden taakko-

jen mittojen ja liikennetiheyksien mukaan. Vain ihm isten käytössä olevien kul-

kuväylien mitoitus on puolestaan sidottu turvaetäis yyksiin, tarvittaviin työskente-

lytiloihin ja ihmisten fyysisiin mittoihin, joita o n mahdollista löytää mm. erinäisis-

tä standardeista. Taulukossa 1 on esitelty henkilök ulkuteiden ohjeellisia leveys-

arvoja. Ajoneuvojen kulkuväylän leveys saadaan lask emalla yhteen ajoneuvon 

ja sen kuljettaman taakan leveyteen 0,6 metrin turv aetäisyys molemmin puolin 

ajoneuvoa. (Lehtelä 2011b, 138–139.) 

 

Taulukko 1. Henkilökulkuteiden leveysmitoitus (Lehtelä 2011b) 

Kulkutilanne Leveys (mm) 

normaalitilanne, suositus 800 

normaalitilanne, minimi 600 

satunnaisessa käytössä lyhyellä matkalla  500 

useampia kulkijoita kerrallaan 1000 

poistumistie max. 120 hengelle  1200 

 

Valaistus on tärkeä osa varaston ergonomiaa. Valais tukseen ei kuitenkaan 

usein panosteta lähellekään tarpeeksi ja usein se j ää täysin huomiotta varaston 

toiminnassa. Joissakin tapauksissa tämä johtuu yksi nkertaisesti siitä, että va-

rastoa on laajennettu tai se on kokonaisuutena peru stettu alueelle, jonka valais-

tus ei ole suunniteltu siihen käyttöön. Tästä seura a varjoisia alueita, jotka voivat 

vaikuttaa keräilytarkkuuteen ja keräilyn nopeuteen alueen sisällä. Hyvä valais-

tus on erityisen tärkeää varastoissa, joissa keräil lään pieniä kappaleita yksikkö-

tavarana tai varastoissa, joissa kappaleet ovat sam anmuotoisia ja -kokoisia, 
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mutta joilla on eri käyttötarkoitus tai nimiketunnu s. Valaistusta suunnitellessa ei 

kuitenkaan sovi unohtaa materiaalin käsittelyä ja s iinä tarvittavia apuvälineitä, 

kuten trukkeja, joiden mastot voivat osua matalalla  sijaitseviin valaisimiin. 

(Sheldon 2004, 87–88.) 

 

Työssä jossa tarvitaan puheviestintää, tulisi melut asoa pystyä pitämään riittä-

vän alhaisena. Varastossa puheviestintä ei kuitenka an ole jatkuvaa ja näin ollen 

keskittymis- ja kommunikointivaatimusten kannalta voidaan käyttää taustamelun 

maksimiarvoa 75-80 dBA, joka on asetettu teollisuud en työpaikalle, jossa puhe-

viestintä on vain vähäistä. (Launis & Lehtelä 2011,  282.) Puhe erottuu tausta-

melusta, kun se on noin 10 dB voimakkaampaa kuin mu u ympäröivä melu. 

Esimerkiksi 70 dBA melussa voi keskustella lähietäi syydellä lähes normaalisti, 

mutta jo kahden metrin päähän ääntä täytyy korottaa  huomattavasti. (Launis & 

Lehtelä 2006, 73.) 

 

Tuotantotiloille suositeltavia lämpötiloja esitetään taulukossa 2. Suosituslämpö-

tilat jaetaan työn mukaan, koska ihmisen keho tuott aa lämpöä toimiessaan ja 

näin ollen työntekijälle tulee helpommin lämmin ras kasta työtä tehdessä. Taulu-

kossa on myös annettu ihmisen keskiarvollinen lämmö ntuotanto watteina.  

 

Taulukko 2. Tuotantotilojen suosituslämpötilat (Launis & Lehtelä 2011, 288) 

Työn laatu ja lämmöntuotto W Lämpötila °C 

Kevyt istumatyö (alle 150 W)  20–24 °C 

Muu kevyt työ (150–300 W)  19–24 °C 

Keskiraskas työ (300–450 W) 17–22 °C 

Raskas työ (450–600 W) 12–18 °C 

 

Työskentelytilan ollessa liian kuuma tai liian kylm ä tehtävään työhön nähden 

lisääntyy työn kuormittavuus energeettisesti. Kuumuuden on havaittu paranta-

van ihmisen valppautta, mutta samalla keskittymisky ky heikkenee. Yleisesti ot-

taen kuumuus heikentää työn laatua, kun työntekijäl tä vaaditaan henkistä suori-

tuskykyä. Kylmyyden vaikutuksesta ihmisen valppaus,  reaktionopeus ja kyky 

pikkutarkkaan työhön heikkenevät huomattavasti. (Launis & Lehtelä 2011, 284–

285.) 
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7 Työn tila 

 

 

7.1 Lähtötilanne 

 

Lähtötilanteena työssä oli Abloy Oy:n Laitelukitus -liiketoimintayksikön sen het-

kinen varastorakenne ja sen toiminnot. Työssä ei ot ettu kantaa varastoon si-

doksissa oleviin toimintoihin saapuvan tavaran kann alta, vaan keskityttiin aino-

astaan sisäisiin ja lähteviin toimintoihin. 

 

Näitä toimintoja olivat lähtötilanteessa osinatoimi tus, kokoonpano ja lähetys. 

Osinatoimituksen toiminta perustuu omasta pienemmästä varastosta keräilyyn 

ja keräillyn tavaran pakkaukseen. Työn vaikutusalue eseen kuuluivat osina toi-

mituksen toiminnot tulevassa toimintamallissa ja ko koonpanon keräilyn toteutus. 

 

Liiketoimintayksikön alaisuudessa toimii alkutilanteessa kahdeksan erinäistä 

varastoa, jotka on yksikön layout-muutosten yhteyde ssä tarkoitus koota yhdeksi 

keskus- tai hubvarastoksi. Yksi varastoista on kuit enkin myyntiosaston käytössä 

oleva esitevarasto, joka ei sijaitse tuotantotilois sa ja näin ollen ei kuulu työn pii-

riin. 

 

Yrityksen layout-muutosten ohessa aktiivisesti toimiva Lean-kehitys ajaa muu-

toksia toimintoihin yrityksen kaikilla osa-alueilla . Lean näkyy jo valmistuksen 

toiminnoissa ja se laajenee täysivaltaisesti myös k okoonpanoon ja pakkaustoi-

mintoihin lähitulevaisuudessa. Itse työhön tällä ke hityksellä ei ole juurikaan 

merkitystä, koska varaston toiminta on jo aloitushe tkellä erittäin hyvällä tasolla 

lukuun ottamatta varastoiden sen hetkistä hajanaist a sijoitusta. Työn aikana 

kuitenkin pidetään mielessä Lean-periaatteet ja nii tä sovelletaan kaikkiin pää-

töksiin tarpeen mukaan. 
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7.1.1 Toiminnot 

 

Varastotoimintoina lähtötilanteessa olivat itse varastoinnin lisäksi määrällinen 

tavaran tarkistaminen ja varastokeräily. Varastomiesten tehtäviin kuului tarkis-

taa vaakojen avulla saapuvan materiaalin määrä kapp aleina ja sijoittaa tuotteet 

ensimmäiseen vapaaseen varastopaikkaan. 

 

Keräily oli toteutettu niin, että kokoonpanossa työ skentelevät henkilöt hakivat 

varaston puolelta varastonimikkeitä, joissa huomasivat olevan puutteita joko 

kokoonpanon puolella olevassa keräilyhyllyssä tai o milla työpisteillään. Ko-

koonpanon työntekijät hakivat varastosta nimikkeitä  laatikkokohtaisesti, joten 

joissakin tapauksissa tuotteita jäi huomattavia mää riä liikaa kokoonpanon puo-

lelle. Varaston saldoon vähennykset tehtiin laatikk okohtaisesti, joten mitään 

tarkkaa tietoa saatavilla olevien nimikkeiden määrä stä ei näin ollen voitu saada. 

 

 

7.1.2 Syyt muutoksiin 

 

Yhtenä pääsyynä varaston toimintojen muutoksiin pid ettiin kokoonpanon omiin 

keräilyhyllyihin, työpisteille ja niiden välittömään ympäristöön kerääntyvän kes-

keneräisen tuotannon määrän rajoittamista. Osina to imituksen ja kokoonpanon 

varastojen yhdistäminen halutuksi hubvarastoksi toisi selvyyttä varastosaldoihin 

ja vähentäisi saldon ulkopuolella olevaa keskeneräi sen tuotannon määrää. 

 

Toisena syynä muutoksiin pidettiin hyötyjä, joita v oitaisiin saavuttaa keräilemällä 

vain tarvittavat nimikkeet kokoonpanijoiden työjonoihin. Tästä saatavat hyödyt 

ovat pääosin laadun tarkkailuun liittyviä, koska ko koonpanijalla ei ole mahdolli-

suutta vain yksinkertaisesti hakea uutta osaa sopim attoman osan tilalle. Näin 

jokainen laadullinen poikkeama tulee työnjohdon tie toon ja laadun hallintaan 

saadaan tarkkoja tietoja poikkeamista. 

 

Työn edetessä varastosaldoon mahdollisesti saatava tarkempi saldon seuranta 

toisi tarkkuutta valmistuksen tarpeisiin ilman, ett ä ylimääräisiä tuotteita valmis-

tettaisiin todellisen saldotiedon puuttuessa. 
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7.1.3 Lähtötilanteen hyvät ja huonot puolet 

 

Lähtötilanteena olleen varastojärjestelyn hyvinä puolina olivat olleet sen toimin-

nan nopeus, varastojen sijainti lähellä niiden käyt töpisteitä ja kokoonpanon no-

pea uudelleen täydennys huonojen kappaleiden osuess a kohdalle. Varaston 

toiminnan nopeus perustui satunnaisvarastopaikkoja hyödyntävään tekniikkaan, 

jolloin nimikkeet saatiin nopeasti varaston hyllyih in eivätkä ne jääneet lojumaan 

lattialle tai varastomiesten pöydille odottaen paik kojen vapautumista hyllyistä. 

Varastojen sijaitessa lähellä niitä kuluttavia toim intoja, kuten osinatoimitusta ja 

kokoonpanoa, tarpeeseen keräily on ollut nopeaa ja vaivatonta. Varsinkin ko-

koonpanijat ovat hyötyneet tästä törmätessään viall isiin osiin, koska he ovat 

voineet hakea korvaavia osia omista pienistä varast oistaan ja hävittää viallisen 

osan. 

 

Kun tuotteet sijaitsivat useissa eri varastoissa ja  olivat hajautettuina ympäri tuo-

tantolaitosta, aiheuttivat ne tarpeetonta työtä nii tä ylläpitäville työntekijöille. Va-

rastot hajauttivat myös samoja nimikkeitä useampiin  paikkoihin, jolloin tällaisten 

varastoitujen nimikkeiden seuranta vaikeutui. Varastojen hajauttaminen tarkoit-

taa myös huonoa tilan käyttöastetta. Ongelmia vanha ssa varastointimallissa 

aiheuttivat myös varastosaldoon tehtävät vähennykset. Näitä vähennyksiä teh-

tiin ainoastaan laatikko tasolla, kun täydennettiin  esimerkiksi kokoonpanon omia 

pienempiä käyttövarastoja. Tästä seuraa liiallista valmistusta nimikkeiden koh-

dalle, joiden tarve on pieni, mutta joita valmistet aan varastoon, kun niiden mää-

rä laskee määrätylle tasolle. Pienten käyttövarasto jen ohella saldolta vähennet-

tyjä nimikkeitä löytyi myös erinäisiltä työpisteilt ä varastojen ympäriltä. Myös pa-

ternosterien käyttöaste oli heikko ja niissä säilyt ettiin sekalaisia nimikkeitä ja 

valmistuotteita, joiden kulutus oli heikkoa. 
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7.2 Tavoitetila 

 

7.2.1 Toiminnot 

 

Varaston uudistamisen tavoitteina on säilyttää vanh an mallin varastointi- ja vas-

taanottomenetelmät ja lisätä niiden yhteyteen toimi va keräilyjärjestelmä asia-

kaspalvelutoimintoineen. Varaston asiakkaina toimivat kokoonpano ja osinatoi-

mituksen osalta pakkaussolu. 

 

Varastotoiminnoiksi jäävät siis näin ollen tavaran vastaanotto, sen tarkistaminen 

ja tarvittaessa nouto viimeisestä työstövaiheesta v arastoon. Näiden lisäksi va-

rastoon kehitetään toimiva varastonhallintaprosessi, jolla varmistetaan nimik-

keiden tarkempi saldo ja sijainti. Keräily muutetaa n koskemaan kokoonpanoa ja 

osinatoimitusta ja siitä luodaan asiakaspalveluprosessia muistuttava toiminto, 

jossa kokoonpano tai sen yhteydessä toimiva pakkaam o antaa tilausimpulssin 

varastokeräilylle. Näin ollen keräily siirtyy imuoh jaukseen. Asiakaspalvelupro-

sessia on myös mahdollista laajentaa laadulliseen p alveluun, jossa laadulliset 

epäkohdat tuodaan varaston tietoon ja sieltä ne kir jataan järjestelmään ja toimi-

tetaan asiakkaalle uusi toimiva osa viallisen tilal le. 

 

 

7.2.2 Aikataulu 

 

Opinnäytetyöprosessi käynnistyi kevättalvella 2012 ja sen oli tarkoitus valmistua 

tuloksineen toukokuun 2012 loppuun mennessä. Proses sin alkupuolella valta-

osa ajasta kului teoriapohjan luomiselle työn toteu tusosuutta varten, ja maalis-

kuussa työ alkoi asteittain siirtyä enemmän toteutu svaiheeseen. Toimeksianta-

jan aikataulutus muutosprosessille oli tiedossa ja muutoksien oli tarkoitus olla 

valmiina huhtikuun aikana. 

 

Työn valmistuessa toukokuun loppupuolella ei muutos työ ole vielä ehtinyt pää-

tökseensä, mistä johtuen tulosten kirjaaminen tämän  opinnäytetyön yhteyteen 

oli lähes mahdotonta. Opinnäytetyöprosessin aikatau lu on kuitenkin pysynyt 
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lähestulkoon alkuperäisessä suunnitelmassa, vaikka aikatauluun jouduttiin te-

kemään pieniä muutoksia viimeisten viikkojen osalta . 

 

 

7.3 Työn eteneminen 

 

7.3.1 Inventaarion luokittelu 

 

Tärkeänä osana työtä oli lajitella varaston nimikke et monin eri tavoin. Lajittelu 

tekee mahdolliseksi saada selville mahdolliset epäk ohdat inventaariossa ja ni-

mikkeet löytäisivät oman paikkansa uudessa varastos sa. Työn edetessä nimik-

keet lajiteltiin muun muassa Pareton lain ja XYZ-an alyysin avulla niin varasto-

kokonaisuutena kuin vanhoja varastoja noudattaen. A BC-analyysin suorittamis-

ta ei työn yhteydessä vaadittu, koska sellainen oli  jo olemassa yrityksen omissa 

tietokannoissa. 

 

Keskusvarastoksi yhdistyy muutosten yhteydessä kahdeksan pienempää varas-

toa. Varastot luokiteltiin viisi asteisen XYZ-analy ysin avulla varastotapahtumien 

mukaan, koska keräilyä suunnitellessa nimikkeiden t apahtumataajuudella on 

enemmän merkitystä itse työn kannalta kuin nimikkee n varastoarvolla tai sen 

kulutuksella. 

 

Luokittelussa jako täytyi tehdä nimikekohtaisesti, joten prosenttiosuudet tapah-

tumista eivät ole tarkasti annettujen prosenttien m ukaiset (taulukko 3). Suurim-

mat eroavaisuudet ovat kuitenkin yhdestä kahteen pr osenttiyksikköä, joten 

suurta virhemarginaalia ei pääse syntymään. Tauluko sta 3 havaitaan että aktii-

visimmat varastot ovat 5001, 5101 ja 5102. Näistä v arastoista muodostuu val-

taosa uuden hubvaraston sisällöstä ja ne ovat tärke immät varastot myös keräi-

lyn kannalta. 
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Taulukko 3. Varastojen XYZ–analyysi tapahtumien muk aan.  

 5001 5002 5101 5102 5003 5004 5005 5006 ASAI  

X (50%) 5924 973 6366 2937 703 648 221 125 18083 

Y (30%) 3543 594 3833 1851 420 385 137 77 10801 

Z (18%) 2131 350 2296 1115 251 229 79 45 6485 

zz (2%) 236 26 256 243 23 14 5 3 715 

z0 (0%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 

Kun nimikkeet on lajiteltu yllä mainitun analyysin avulla, voidaan havaita pienen 

osan nimikkeistä muodostavan suuren osan tapahtumis ta (taulukko 4). Taulu-

kossa 5 on laskettuna nimikkeiden prosentuaalinen o suus oman varastonsa 

kokonaisnimikemäärästä. Näistä kahdesta taulukosta voidaan silmin nähdä Pa-

reton lain toteutuminen. Keskiarvollisesti 26,2 % n imikkeistä muodostaa 80 % 

kaikista varastotapahtumista. 

 

Taulukko 4. Nimikkeiden määrä luokkaa kohden. 

 5001 5002 5101 5102 5003 5004 5005 5006 Erit.  ASAI  

X (50%) 90 4 36 7 31 15 3 14 200 128 

Y (30%) 157 10 88 13 56 32 6 14 376 333 

Z (18%) 266 20 168 24 104 63 19 23 687 710 

zz (2%) 156 15 97 29 23 14 5 3 342 434 

z0 (0%) 318 19 142 17 94 70 28 7 695 695 

Yht.  987 68 531 90 308 194 61 61 2300 2300 

 

 

Taulukko 5. Nimikkeiden prosenttiosuus varaston kok onaisnimikemäärästä. 

 5001 5002 5101 5102 5003 5004 5005 5006 ASAI  

X (50%) 9,12 5,88 6,78 7,78 10,06 7,73 4,92 22,95 5,57 

Y (30%) 15,91 14,71 16,57 14,44 18,18 16,49 9,84 22,95 14,48 

Z (18%) 26,95 29,41 31,64 26,67 33,77 32,47 31,15 37,70 30,87 

zz (2%) 15,81 22,06 18,27 32,22 7,47 7,22 8,20 4,92 18,87 

z0 (0%) 32,22 27,94 26,74 18,89 30,52 36,08 45,90 11,48 30,22 

 

Nimikkeiden luokitteluvaiheessa tavattiin nimikkeitä, joiden varastointitarpeelli-

suutta oli syytä pohtia tarkemmin. Muun muassa asia kaskohtaisia nimikkeitä, 
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joita ei myyty kuin yhdelle asiakkaalle, saattoi va rastossa olla tuhansia kappalei-

ta odottamassa tilausta. Osa näistä nimikkeistä oli  seisonut varaston hyllyissä jo 

useampia vuosia ilman tapahtumia. Varaston periltä löytyi myös nimikkeitä ja 

valmiita tuotteita, joita ei niin ikään liikutettu vuosikausiin, tai joita oli tarvittu 

vuosien mittaan huomattavasti pienempiä määriä kuin  oli ennakoitu. Tällaisten 

nimikkeiden varastointi on tarpeetonta ja niiden vä hintäänkin osittainen hävittä-

minen olisi viisasta tehdä muiden varastomuutosten yhteydessä. 

 

Samoin kuin vuosia hyllyissä odottaneiden nimikkeid en kanssa, on syytä vähen-

tää saldoa niiltä nimikkeiltä, joiden varastoarvot ovat kulutukseen nähden huo-

mattavan suuria. Joidenkin nimikkeiden tapauksissa ja viimeisten vuosien kulu-

tus huomioon ottaen saldolla olevat varastot riittä isivät seuraavien viidestä 

kymmeneen vuoden ajan. 

 

 

7.3.2 Varaston toiminnot ja järjestely 

 

Varaston toimintoihin ja sisäisiin järjestelyihin t ehdään työn yhteydessä muutok-

sia. Tavaran vastaanottoon on luotava määrällisen t arkistamisen lisäksi laadul-

linen tarkistaminen. Nimikkeiden laadun valvontaa v oidaan tehdä silmämääräi-

sesti jo nimikkeiden varastoon saapuessa ja sen tot euttaminen tulee karsimaan 

selvimmät laatu ongelmat ja nopeuttamaan uuden korv aavan erän tilaamista. 

 

Varastoa järjesteltäessä hyllyt merkitään entistä t arkemmin ja selvemmin. Jo-

kaisen hyllyn päätyyn kiinnitetään kyltti, josta se lviää hyllyn numero ja mahdolli-

sesti siinä sijaitsevien varastopaikkojen määrä tai  numerointi. Merkitsemällä 

hyllyt selvästi ja niin, että hyllynumeron voi nähd ä jo pitkän matkan päästä no-

peuttaa varastomiehen toimintaa uudessa varastossa.  Hyllyjen merkinnän yh-

teydessä tarkistetaan varaston valaistus uuden layo utin mukaiseksi, koska osa 

hyllyväleistä jää nykyisellä valaistuksella hieman varjoisaan alueeseen. Keräily-

alueeseen jääviin hyllyihin hankitaan kahdelle alim malle tasolle lisää hyllytasoja, 

joilla nykyinen kuormalavahylly muunnetaan hitaasti  liikkuvien, käsin keräiltävi-

en nimikkeiden varastoksi. 
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Varaston toimintaan tehdään myös muutos keräilyä si lmällä pitäen. Varaston 

toiminta muutetaan bulk–dispatch –malliseksi, jossa suuri osa varastosta toimii 

pääasiallisena varastona (bulk) ja tästä varastosta  täydennetään keräilyvaras-

toa (dispatch). Sanalla dispatch viitataan usein my ös lähettämöä edeltävään 

varastoon, mutta tässä tapauksessa lähetys tapahtuu  vain seuraavalle osastol-

le. Varaston muunnoksessa säilytetään vanha malli v arastoida nimikkeitä en-

simmäiselle vapaalle varastopaikalle satunnaisesti.  Huomiota kuitenkin kiinnite-

tään saman nimikkeen varastoimiseen useampaan paikk aan ja tällaisissa tapa-

uksissa nimikkeet pyritään siirtämään samalle varas topaikalle. Tämä varastoin-

titapa koskee kuitenkin vain pääasiallista varastoa , keräilyvarasto järjestellään 

eri periaatteiden mukaisesti ja niitä käsitellään s euraavassa luvussa. 

 

Joillekin tuotteille on kuitenkin syytä määrätä oma t sijaintinsa bulk-varastossa. 

Tällaisia tuotteita ovat ennen kokoonpanoa lisäkäsi ttelyä tarvitsevat lukkorungot 

ja sangat ja pakkaukseen tarvittavat materiaalit. P akkausmateriaaleille pystyte-

tään oma pieni hyllystö säilyttämään lavatavarana s aapuneet pakkaustarvikkeet 

juuri varaston ulkopuolella, tämä hyllystö sijaitse e varastomiesten työpisteen 

yhteydessä joten sen saldotilannetta voidaan seurat a myös visuaalisesti. Lukko-

rungot ja sangat sijoitetaan varaston ulkoreunalle.  Tällä sijoituksella helpotetaan 

niiden jatkokäsittelyä ennen niiden siirtämistä ker äilyalueelle, koska ne varas-

toidaan vain muutaman metrin päähän jatkokäsittelyp isteestä. 

 

Vaikka keskusvaraston luomisen taustalla on tahto p itää kaikki varastoitavat 

nimikkeet samalla alueella, on tarpeellista perusta a kokoonpanon ja keskusva-

raston väliselle alueelle pienten osien linjavarast o. Tämän pienemmän varaston 

perustamisella vältetään kokoonpanossa tarvittavien erittäin pienten ja edullis-

ten osien keräily. Näitä osia tarvitaan niin usein ja niin suuria määriä, ettei nii-

den keräilyä voida pitää taloudellisesti järkevänä.  Tässä linjavarastossa sijaitse-

vien pienten kappaleiden varastoarvo on yksinkertai sesti niin pieni, että pelkkä 

keräilijän liikkuminen varaston laidalle niitä kerä ämään tulisi maksamaan 

enemmän kuin osien säilyttäminen. Näitä pieniä osia  ei myöskään pidetä yksik-

kösaldolla, vaan niitä vähennetään laatikko kerrall aan pääasiallisesta varastos-

ta. Tämän linjavaraston yhteydessä on usein puhuttu  myös nk. piensarjojen 

omasta varastosta, josta pikatilauksiin tarvittavat  tuotteet voidaan koota ja toi-
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mittaa eteenpäin. Näin vältetään muutokset keräilyj onossa erityisen kiireellisten 

ja pienten tilausten sattuessa. Tämän pienen toissi jaisen varaston ylläpitäminen 

on nähty taloudellisesti kannattavammaksi kuin kerä ilijän työjärjestyksen muut-

taminen kiireellisyyden takia tai pienten tilausten  keräilyn suurempien tilausten 

välissä. 

 

 

7.3.3 Keräilyn järjestäminen 

 

Nimikkeiden luokittelun jälkeen työssä siirryttiin seuraavaan vaiheeseen. Keräi-

lyn järjestäminen uuteen varastoon aloitettiin poht imalla vaihtoehtoja keräilyhyl-

lyiksi ja keräilytavoiksi. Myös keräilyn apuvälinei den ja ohjaustavan valinta suo-

ritettiin alustavasti, mutta niihin ennustettiin mu utoksia lähiaikoina. Varaston 

sisäiset työnjaot ja roolit päätetään myöhempänä aj ankohtana, mutta toistaisek-

si keräilyä suorittavat entiset osinatoimituksen ty öntekijät ja keräilyvaraston täy-

dennyksestä, tavaran vastaanotosta ja varaston ylei sestä järjestyksestä vastaa-

vat varastomiehet. 

 

Vanhojen keräilyhyllyjen ollessa ergonomian kannalta todella heikko vaihtoehto, 

päätettiin tutkia vaihtoehtoa hankkia uudet läpivir taushyllystöt keräilyhyllyiksi. 

Hyllyratkaisuissa oli kuitenkin jokaisessa sama per ustavaa laatua oleva vika; 

vaa’an upottaminen aputasoineen niiden rakenteisiin  veisi tarpeettoman paljon 

tilaa. Vanhassa hyllyssä vaaka sijaitsee keräilyhyl lyn päällä, koska hyllystö on 

vain noin 1200 mm korkea ja näin ollen erinomainen aputaso. Monien vaihtoeh-

toisten hyllyratkaisujen jälkeen päätettiin, ettei varastokeräilyn perustamisvai-

heessa voitaisi tehdä enempää investointeja. Näin o llen jäljelle jäisivät vanhat 

keräilyhyllyt. Varastossa sijaitsevat neljä paternosteria kuitenkin nousivat esille 

pohtiessa keinoja välttää vanhoja keräilyhyllyjä ja  niiden erittäin huonoa käyttö-

ergonomiaa. Jo yhdellä paternosterilla päästään sam aan nimikkeiden koko-

naismäärään kuin entisellä noin kahdenkymmenen metr in mittaisella matalla 

hyllyllä, ja kahdella paternosterilla päästään jo e rinomaiseen keräilytehokkuu-

teen ja nimikkeiden kokonaismäärään. Paternosterien  ollessa jo valmiiksi varas-

ton sisäpuolella, päätettiin hyödyntää niiden omina isuuksia ja järjestää keräily 

kahteen vierekkäiseen yksikköön. Näin ollen keräily toiminnolla olisi kaksi kertaa 
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enemmän nimikkeitä käytössä kuin entisessä järjeste lmässä ja se koskisi myös 

kokoonpanoa toisin kuin vanhassa järjestelyssä. 

 

Paternosterit täytetään viidellä eri varastolla. En simmäiseen paternosteriin sijoi-

tetaan menekiltään suurin varasto 5001 ja toiseen p aternosteriin sijoitetaan va-

rastot 5001, 5004, 5005 ja 5006. Näin molempiin pat ernostereihin saadaan riit-

tävä määrä nimikkeitä ja niiden käyttöaste pysyy ko rkeana. Varastot 5002 ja 

5102 on määrä sijoittaa tuotantolaitoksen ulkopuole lle niiden sisällön vuoksi ja 

varasto 5003 on sijainnut tuotantolaitoksen ulkopuo lella jo vuosia. Paternoste-

reihin sijoitetaan ainoastaan XYZ-analyysissä luokat X ja Y saaneet tuotteet, eli 

patereista kerättävät tuotteet tuovat 80 prosenttia  varaston työmäärästä. Loput 

nimikkeistä säilytetään varaston muissa osissa, kos ka niitä tarvitaan huomatta-

vasti harvemmin kuin X- ja Y-luokkien nimikkeitä. Z -luokan nimikkeet jätetään 

keräilijän ulottuville kahdelle alimmalle hyllytaso lle yleisen varaston puolelle, 

kun zz ja z0 nimikkeet voidaan varastoida korkeamma llekin niiden äärimmäisen 

heikon liikkuvuuden takia. 

 

Paternostereihin sijoitettavat nimikkeet lajitellaan nimikeryhmiin ja nimikeryhmät 

sijoitellaan peräkkäisille hyllyille, jolloin ne mu odostavat paternosterin sisään 

alueellisesti määrätyn varaston. Nimikkeitä ei laji tella tuotekohtaisesti, koska 

useissa tuotteissa käytetään samoja komponentteja j a tästä syystä niiden nou-

taminen karusellista kestäisi aivan yhtä kauan. Nim ikkeiden alueellistamisessa 

on myös hyvänä puolena sen selkeys paternosteria tä yttävälle varastomiehelle. 

Varastomiehen ei tarvitse tarkistaa mihin tuotteese en kyseinen nimike kuuluu, 

vaan hänen tarvitsee vain tietää, mille alueelle se  kuuluu, ja hän löytää etsi-

mänsä täyttökohteen. Nimikkeiden vaadittavaksi määräksi on alustavasti asetet-

tu minimissään yhdestä kolmeen viikon tarve. Näin o llen nimikkeiden kulutuk-

sesta ja tilaustaajuudesta tarvitaan keräilyn alkuv aiheissa tarkkaa tietoa. Tar-

kemman tiedon avulla tarvittava saldo saadaan optim oitua mahdollisimman pie-

neksi ja sillä taas materiaalin läpivirtausaika ja varastojen arvo laskevat. 

 

Keräilyn ohjaus päätettiin järjestää niin sanotulla  pyykkinarujärjestelmällä, jossa 

työnjohtaja asettaa päivälle määrätyt keräilytehtävät telineeseen, josta keräilijä 

käy sen poimimassa työnsä aloittaessaan. Puheohjatt u keräily on kyseessä 
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olevan varaston koko huomioon ottaen tarpeeton, kos ka sen hyödyt näkyvät 

vasta kun käytävien lukumäärä varastossa on suuri j a hyllypaikkoja on huomat-

tavan paljon enemmän. Keräiltävien kappaleiden pien i koko ei myöskään sulje 

keräilijältä pois mahdollisuutta kirjata tapahtumia  käsin, joten puheohjauksella ei 

juurikaan ole mainittavia etuja tässä yhteydessä. V alo-ohjaus olisi erinomainen 

vaihtoehto keräilijän ohjaamiseen. Valo-ohjausta ei  kuitenkaan voida sovittaa 

vielä tämän hetkiseen varaston hallintaohjelmaan ja  sen hankkiminen ei mis-

sään tapauksessa ole edullisin vaihtoehto. Valo-ohj austa kuitenkin tulisi harkita 

uudelleen, kun yritys siirtyy uuden tuotannon- ja v arastonohjaussovelluksen 

piiriin.  

 

Käyttöön otettavassa pyykkinarujärjestelmässä työnjohtaja asettelee päivän 

keräilytyöt järjestykseen joko prioriteetin, tilauskoon tai muun tarvittavan omi-

naisuuden mukaan. Pyykkinarulta kerättävässä keräilylistassa on liitteinä kaikki 

kyseiseen tilauksen täyttämiseen ja kokoonpanoon ta rvittavat asiakirjat. Tällai-

sia asiakirjoja ovat muun muassa toimitettavien tuo tteiden kokoonpanopiirus-

tukset, lähetykseen tarvittavat asiakirjat ja asiak kaan tiedot. Prosessin alkuvai-

heissa keräilylistan kokoamisessa ongelmaksi muodostuu nimikkeiden saata-

vuustietojen paikkansapitävyys ja lukkojen sarjoitukseen liittyvien paperien liit-

täminen keräilylistaan. Sarjoitukseen liittyvät nk.  sarjapaperit sisältävät sarjoi-

tuksen lisäksi tiedot asiakaskohtaisista leimauksis ta tuotteisiin, jotka keräilijän 

on välttämätöntä tietää keräilyä aloitettaessa. Lei mattavat tuotteet varastoidaan 

erilleen muusta keräilyvarastosta ja ne on osattava  kerätä oikeasta paikasta 

oikeaan aikaan. Nimikkeiden saldotietojen paikkansa pitävyys muodostuu mitä 

todennäköisimmin ongelmaksi ennen kuin varastorakenteen muutos valmistuu 

uuteen muotoonsa. Nimikkeitä on vähennettyinä useis sa paikoissa, joten niiden 

saatavuudesta yhtenä tiettynä hetkenä ei voida saad a paikkansa pitävää tietoa, 

mutta tarkoituksena on ylläpitää tarpeeksi suurta v arastoa keräilyalueella, että 

saatavuudesta ei pääse muodostumaan ongelmaa keräil yn alkuvaiheiden aika-

na. 

 

Suurin osa nimikkeistä kerätään suoraan paternostereista. Paternostereille tuo-

daan lista hyllynumeroista ja niillä sijaitsevista nimikeryhmistä, millä pyritään 

nopeuttamaan keräilijän työtä ja vähentämään keräil ylistan selailua hyllykoodeja 
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syötettäessä. Kun keräilijä saapuu laitteelle, hän syöttää päätteelle tarvitseman-

sa hyllynumerot ja käynnistää paternosterin karusel lin. Laite osaa itse optimoida 

tuotavien hyllyjen järjestyksen, joten keräilijän e i tarvitse kuin käynnistää nouto 

ja odottaa joitakin sekunteja kunnes ensimmäinen hy lly saapuu kohdalle. Ka-

ruselli pysähtyy halutun tason kohdalle ja keräilij ä vetää haluamansa laatikon 

ulos työskentelytasolle, joka sijaitsee samalla kor keudella tuodun hyllyn kanssa. 

Nimikkeet keräillään vaa’alle, tai pienten lukumäär ien tapauksessa käsin säily-

tysrasiaan, ja laatikko palautetaan oikealle paikal leen. Vaaka sijoitetaan pater-

nosterin työskentelytasolle nopeuttamaan työskentelyä ja vähentämään tehdyn 

työn määrää. Koska laatikoita ei tässä tapauksessa tarvitse käsitellä kuin taso-

pinnalla, ei keräilijälle tule juurikaan fyysistä k uormitusta keräilytapahtuman ai-

kana. Tämän jälkeen laitteelle annetaan käsky jatka a noutoa ja karuselli tuo 

seuraavan pyydetyn hyllytason keräilijälle. Joissakin varastossa sijaitsevista 

paternostereista nouto tapahtuu nimikekoodilla, ei hyllytasolla, joten keräilijän 

tulee kiinnittää huomiota tarvitsemiensa nimikkeiden keräilyyn työskennelles-

sään paternostereilla. 

 

Jos keräilijä tarvitsee jotakin harvoin kuluvaa nim ikettä tilaukseensa, pyytää hän 

läsnä olevalta varastomieheltä apua tarvittaessa. K eräilijällä ei ole pätevyyttä 

kuljettaa trukkia, joten varastomies on välttämätön  apu, jos nimike sijaitsee en-

simmäisen kahden hyllytason yläpuolella. Varastomiehelle jätetään myös täyt-

töpyynnöt paternosterin laatikkoihin, jos niissä ha vaitaan puutteita tai nimikkei-

den määrä on vähentynyt keräilyn yhteydessä liian p ieneksi sovittuihin rajoihin 

nähden. Osa nimikkeistä, jotka kuuluisivat keräilyl uokitukseltaan paternosterei-

hin, ovat kuitenkin liian raskaita sinne sijoitetta viksi. Näille nimikkeille pyritään 

rakentamaan oma hyllystö keräilyalueen laidalle, jo sta nimikkeet keräillään en-

nen paternosterille siirtymistä. 

 

Toisena keräilyn apuvälineenä käytetään keräilykärryä. Uudet keräilykärryt ovat 

työn aikana kilpailutuksessa ja niiden ominaisuuksi a vertaillaan ja kärrystä pyri-

tään saamaan optimaalinen apuväline niin keräilyyn kuin myös kokoonpanoon. 

Uuteen keräilykärryyn on pyrkimyksenä saada tarpeek si kantavuutta, että se 

kestää useamman keräilylaatikon painon ja sen kanta vuusvaatimukseksi on 

asetettu sata kiloa. Kärryyn on myös välttämätöntä saada hyllykannattimia 
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avaimien säilytykseen käytetyille levyille ja taso tai kirjoitusalusta tilauksiin liitty-

ville dokumenteille. Lisäksi eduksi lasketaan, jos kärryyn on mahdollista saada 

kaksi tai useampi aputaso. Kärryjen demovaihe on al kamaisillaan työn valmis-

tuessa ja niiden valinta suoritettaneen viimeistään  kesäkuun aikana. Ennen uu-

sien kärryjen hankkimista käytetään kokoonpanosta j a varastosta jo löytyviä 

yksinkertaisia hylly- ja avainvaunuja keräilyn tark oituksiin. 

 

Kun keräilytapahtuma on saatettu päätökseen, keräil ijä kirjaa keräilyn suorite-

tuksi tietojärjestelmään ja kuljettaa keräillyt tuo tteet kärryssä kokoonpanon kär-

ryille varatulle alueelle.. Tietojärjestelmä puolestaan kirjaa keräilylistan mukaiset 

vähennykset nimikkeiden saldoihin ja merkitsee tila uksen siirtyneen kokoonpa-

non työjonoon. Keräilijän tehtäviin ei kuulu toimit taa tilausta kärryineen suoraan 

tietylle kokoonpanijalle, vaan kokoonpanija käy nou tamassa kärryn omalle työ-

pisteelleen samalla, kun hän on toimittanut edellis en tilauksensa pakkaamoon 

ja palauttanut tyhjän keräilykärryn laatikoineen va rastoon merkitylle alueelle. 

Pakkaamo sijaitsee kokoonpanon välittömässä yhteydessä, joten tästä ei ai-

heudu mainittavaa ylimääräistä työtä kokoonpanijoil le. 

 

Prosessi on siis lyhykäisyydessään seuraavanlainen:  Keräilijä lähtee liikkeelle 

varastossa ja noutaa keräilykärrynsä ja siirtyy pyy kkinarulle. Pyykkinarulta hän 

poimii keräilylistan liitteineen ja suuntaa tarvits emalleen paternosterille. Pater-

nosterilla keräilijä syöttää haluamansa hyllykoodit  laitteeseen ja karuselli toimit-

taa halutut tasot keräilijän ulottuville. Vaaitukse n ja tarkistuksen jälkeen keräilijä 

siirtyy kirjaamaan keräilyn suoritetuksi ja toimitt aa keräilykärryn kokoonpanon 

vastaanottoalueelle. Kun tilaus on siirretty kokoon panoon, keräilijä palaa nou-

tamaan uutta kärryä ja tilausta ja prosessi aloitet aan alusta. Läpi koko keräily-

prosessin sen taustalla tapahtuu tietovirtaa, jolla  seurataan tilauksen saapumis-

ta, sen etenemistä ja lopulta sen toimittamista asi akkaalle. Näitä tietoja hallin-

noivat erinäiset esimiehet, tilausten järjestelijät  ja myyntiosaston henkilöstö. 

Tämän tietovirran hallintaa pyritään kehittämään uu den varaston- ja tuotan-

nonohjausjärjestelmän käyttöönoton yhteydessä. 
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7.3.4 Toimintojen kehittäminen jatkossa 

 

Kun varastokeräily ja sen ympärille rakennetut toim innot saadaan vakautettua, 

tulisi keskittyä kehittämään keräilyn- ja varaston ohjausta. Keräilyn valo-

ohjauksella voitaisiin saavuttaa huomattavasti parempi keräilytiheys varsinkin 

paternostereissa, joissa nimikenouto ei ole toiminn assa. Tuotannonohjausjär-

jestelmän vaihtuessa uudempaan sovellukseen, olisi mahdollista päivittää myös 

keräilyn pyykkinaru-järjestelmä sähköiseen muotoon. Sähköisessä järjestel-

mässä keräilijä hyväksyy keräilylistan, jolloin lis ta joko tulostuu tai siirtyy keräili-

jän työpisteen näytölle, jos käytössä on jokin kann ettava tabletti-tyyppinen tieto-

kone tai muu vastaava laite. Viimeistään ohjausjärj estelmämuutoksen yhtey-

dessä olisi syytä aloittaa pilottikokeilu viivakood iin siirtymisestä. Viivakoodin 

käyttäminen helpottaa varastokirjausten tekemistä ja on myös erittäin edullinen 

tapa merkitä tuotteita. Viivakoodeille perustuvia s ovelluksia on jo tänä päivänä 

niin paljon, ettei markkinoilla ole ongelmaa kilpai luttaa tuotteita tai löytää juuri 

omaan tarkoitukseen sopivaa viivakoodiratkaisua. 

 

Paternosterien käyttöä tulisi laajentaa mahdollisuuksien mukaan kaikkiin nel-

jään karuselliin, jos pilottiprojekti osoittautuu o nnistuneeksi. Myös mahdollisen 

viidennen paternosterin hankinta olisi viisasta nii den hyvän keräilytiheyden ja 

lattiapinta-alan hyödyntämisen takia. Tälle paternostereista muodostuvalle ke-

räilyalueelle olisi mahdollista sijoittaa kaikki ke räiltävät nimikkeet, joilla on ollut 

tapahtumia viimeisen vuoden ajalla. Näin vain nolla  tapahtumaa omaavat tuot-

teet siirrettäisiin bulk-varaston puolelle ja keräi lijöiden tarvitsema alue muodos-

tuisi selvemmäksi. Useamman kuin kahden paternoster in käyttöön otto mahdol-

listaisi myös useamman keräilijän yhdenaikaisen työ skentelyn ilman turhaa 

odottelua tietylle tuoteryhmälle. Paternosterien lisäksi olisi mahdollista tulevai-

suudessa kehittää automaatiolaitteita, joilla keräi llyt nimikkeet siirrettäisiin suo-

raan kokoonpanoon ilman keräilykärryjä. Näin keräil ijän ei tarvitse poistua va-

rastosta ja kokoonpanoon voidaan syöttää suurempia määriä keräiltyjä nimik-

keitä lyhyessä ajassa. 

 

Myös paternosterien ohjaukseen olisi syytä panostaa  viimeistään uuden ohjaus-

järjestelmän käynnistyttyä. Paternosterien ohjaaminen keräilylistan mukaan on 
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todennäköisesti mahdollista ohjelmistopäivityksellä ja ohjaaminen suoraan lis-

talta toisi tehokkuutta ajankäyttöön. Tällaisella o hjauksella paternosteri käynnis-

tää noutoohjelman jo keräilijän hyväksyessä itselle en uuden keräilytehtävän 

sähköisestä järjestelmästä ja keräilijän saapuessa paikalle ensimmäinen keräil-

tävä nimike olisi jo valmiina kerättäväksi. Tätä pa ternosterien ohjausta on tutkit-

tava tarkasti valmistajan edustajan kanssa, koska j os varastossa sijaitsevia pa-

ternostereita on mahdollista kehittää tähän suuntaa n, on se taloudellisesti ää-

rimmäisen kannattavaa pitkällä aikavälillä. 

 

Kehitystyötä tulee myös tehdä varastosaldojen alent amiseksi. Varaston kokoa 

voidaan pienentää myös fyysisesti, jos tuotannon jo ustavuutta onnistutaan ke-

hittämään. Olettaen että varastoitavien nimikkeiden määrää ja saldoja onnistu-

taan pienentämään riittävästi, voidaan osa varaston  hyllyistä purkaa ja niiden 

tilalle siirtää varastoon liittyviä toimintoja, kut en lukkorunkojen ja sankojen käsit-

tely. Tilaa voidaan tehdä myös tulevaisuudessa käyn nistyvälle visuaalisen ohja-

uksen hyllystölle, joka on määrä sijoittaa varaston  tuotannon puoleiseen pää-

tyyn. Visuaalisen ohjauksen lähes poikkeuksetta ede llyttäessä joko kaksi-

laatikko- tai läpivirtaushyllystöjä, on niille vara ttava runsaasti tilaa varastoon. 

Kehitystyötä visuaalisempaan suuntaan voisi tehdä m yös kokoonpanon linjava-

raston ja piensarjatilausten varaston yhteydessä. L injavarastohyllyt voisi korvata 

läpivirtaushyllyillä, jolloin varastomies näkisi varastoon saapuessaan missä ni-

mikkeissä on täydennystarvetta, ilman kokoonpanijan  tekemää täydennyspyyn-

töä. 

 

Varaston layout-ratkaisu ei välttämättä ole tällä h etkellä optimaalinen ajatellen 

virtauttamista tai varaston työmäärää, mutta varast osaldojen tarkentuessa ja 

tuotannon joustavuuden parantuessa on erittäin tode nnäköistä, että varaston 

layout muuttuu ns. virtaavammaksi. Visuaalisen ohja uksen tullessa käyttöön 

koko tuotannossa ja tuotannon joustaessa sarjakokoj en suhteen on kuitenkin 

mahdollista, että layout-muutokset tulevat pakollis iksi. Varaston osalta tämä 

tarkoittaa sitä, että varaston muotoa on muokattava  virtaamaan suoraan tuo-

tannosta toimituksiin. Tämän hetkinen virtaus jatko käsittelyistä varaston kautta 

toimituksiin muodostaa tuotannon näkökulmasta huonon virtauksen varaston 

sisälle. Layout-kehityksen suunnan määrää kuitenkin tulevaisuudessa tuotan-
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non oma joustavuus ja visuaalisen ohjauksen käyttöö n oton laajuus, ei niinkään 

varaston sisäinen toiminta. 

 

Layout-kehityksen osana myös varastomiesten työpisteiden sijaintia tulisi muut-

taa ennen keräilypilottiprojektin päättymistä. Tällä hetkellä layout-muutos on 

siirtänyt varastomiesten työpisteen ja tavaran vast aanoton varaston ulkopuolel-

le, mutta kuitenkin sen välittömään läheisyyteen. T yöpisteiden siirtämisestä on 

jo keskusteltu, mutta niiden sijoittaminen tämän he tkiseen varastoon on mahdo-

tonta ilman muutoksia hyllyratkaisuihin. Varastomiesten ja keräilyn esivalmisteli-

jan välinen yhteistyö on kuitenkin päivittäistä ja sitä tulisi helpottaa siirtämällä 

työpisteet mahdollisimman lähekkäin, mahdollisesti jopa kuuloetäisyydelle toi-

sistaan. 

 

Kehitystoiminnan perustana toimii heti keräilyprosessin alkuvaiheista kestävä 

tarkka seuranta, jolla varmistetaan prosessin toimi vuus. Seurannan avulla pääs-

tään puuttumaan mahdollisimman nopeasti prosessin e päkohtiin ja optimoi-

maan keräilyalueella säilytettävien nimikkeiden tarvitsemat saldot. Seurantaa 

tulisi tehdä vähintään viikkotasolla, mutta keräily ä ohjaavan esimiehen sijaitessa 

varaston välittömässä läheisyydessä voidaan seurantaa tehdä päivittäisellä ta-

solla ja ongelmiin tulee puuttua välittömästi niide n ilmetessä. 

 

 

8 Pohdinta  

 

 

Opinnäytetyö on viimeisille hetkilleen asti tuonut haasteita ja ongelmia ratkais-

tavaksi. Aikataulun muutokset ja pitkät viivästykse t toteutuspuolella johtivat lo-

pulta työn tulosten puuttumiseen ja toteutusvaiheen  käynnistys on vasta pilo-

toinissa, kun työ tulee päätökseensä toukokuun lopp upuolella. Työtä kuitenkin 

jatketaan opinnäytetyöprosessin ulkopuolella ja kir joittajalla on mahdollisuus 

jatkaa saman projektin parissa kesätöiden yhteydess ä. Kun tuloksia on saatu ja 

seuranta alkaa tuottaa hedelmää on mahdollista, ett ä projekti poikii toisen insi-

nöörityön keräilyn optimoinnin osalta.  
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Automaatioon keskittyneen insinööriopiskelijan näkökulmasta työ on ollut silmiä 

avaava kokemus varaston toiminnasta ja sen merkityk sestä koko yrityksen ma-

teriaalivirtaan. Työn edetessä vastaan tulleet onge lmat on saatu ratkaistua ja 

virheistä oppimalla oma osaaminen aiheesta on saavu ttanut aivan uuden tason. 

Ammatillisen kehittymisen näkökulmasta työstä tulee  hyvin todennäköisesti 

olemaan hyötyä työelämässä, koska lähes jokaisen tu otantolaitoksen on varas-

toitava jotakin ja monipuolinen osaaminen ei koskaa n ole haitaksi työuralla. 

 

Työn teoriaosuus on kirjoittajan mielestä kattava j a paikoitellen ehkä liiankin 

syvällinen huomioon ottaen työn todellisen tarpeen.  Teoriassa on käyty läpi erit-

täin tarkasti varastointia ja materiaalin käsittely ä, mutta logistiikka itsessään jää 

hieman taka-alalle. Logistiikan osuus on työn rajau ksista johtuen hyvin pieni ja 

hädin tuskin pintaraapaisu valtavasta kokonaisuudesta. Kyseisen liiketoimin-

tayksikön logistiikan käsittely olisi kuitenkin lii an laaja kokonaisuus yhteen opin-

näytetyöhön, joten jo työn alussa tehty rajaus on o llut kirjoittajan mielestä hyvä 

päätös. 

 

Opinnäytetyöprosessin tuloksena on saatu luotua poh ja perustettavalle keräily-

järjestelmälle ja siinä on hyödynnetty kuukausien a ikana kertynyttä teoreettista 

tietoa tehokkaasti. Valtaosa tehdyistä valinnoista on perustunut teoriatiedon 

soveltamiseen omassa kohteessa ja loput valinnoista  on toteutettu heuristiikan 

avulla yhdessä kokeneiden työntekijöiden kanssa.  

 

Ongelmia teorian soveltamisessa ovat olleet pääosin  kohteena olleen varaston 

pieni koko ja nykyisin käytössä olevan ohjausjärjes telmän joustamattomuus. 

Varastoteoria perustuu valtaosin suuriin varastohal leihin, tukkuvarastoihin ja 

terminaaleihin, joissa säilytetään valtavia määriä kaiken kokoisia ja painoisia 

nimikkeitä. Tästä johtuen kohteeseen tarvittavaa ti etoa on jouduttu soveltamaan 

useilta osin ja tästä johtuen varaston toimintaa on  seurattava tiiviisti tulevien 

kuukausien ajan, että voidaan varmistaa järjestelyi den toimivuus. Ohjausjärjes-

telmän joustamattomuus pakotti joitakin työn valint oja huonompaan suuntaan, 

mutta vuoden kuluessa käyttöön otettava uusi järjes telmä sallii työn aikana esi-

tettyjen kehitysehdotusten täytäntöön panon. 
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Opinnäytetyö on ollut alusta loppuun hyvin suoravii vainen prosessi. Rajausten 

ollessa kaikille osa puolille selvät, on työn suori ttaminen ollut vaivatonta eikä 

aikaa ole juurikaan kulunut hukkaan aikatauluongelm ista huolimatta. Prosessin 

olisi voinut kuitenkin aloittaa noin kuukautta aiem min, jolloin työn viimeistelyyn 

käytettävä aika olisi ollut pidempi ja työn alkupuo lella olisi ollut mahdollisuus 

keventää tahtia. Käytetyt menetelmät kuitenkin tuki vat työn etenemistä ja mene-

telmävalinnat osoittautuivat onnistuneiksi alun epäröinnin jälkeen. 

 

Prosessin alkaessa luotiin työlle aikataulu. Aikata uluun oli merkittynä pääosin 

kirjoitusprosessiin liittyviä tavoitteita ja niiden väleihin jätetty aikaa kirjallisuuteen 

perehtymiselle. Työn kirjoitusosuus toteutettiin luku kerrallaan sen takia, että 

luettu tieto ei pääsisi sekoittumaan muun tiedon ka nssa. Kirjoitustavoitteiksi 

asetettiin usein yksi luku tai alaluku kerrallaan j a aikataulun salliessa useampia 

lukuja kerrallaan. Kun kirjallisuus oli silmäilty k ertaalleen, se priorisoitiin ja mer-

kittiin erivärisin kirjanmerkein. Kirjanmerkkien tehtävänä oli visuaalisesti kertoa 

mitkä osat ovat tärkeitä, mitä tulisi lukea vielä t arkemmin ja mitä tulee verrata 

muuhun kirjallisuuteen. Kirjanmerkit toimivat samal la myös tavoitteellisina rajoi-

na, joita poistettiin kirjoista prosessin edetessä.  Näin muodostui selvä visuaali-

nen eteneminen kirjoitustyössä ja vähitellen menete lmä osoittautui erinomai-

seksi kannustimeksi kirjoitustyölle. 

 

Lähdekriittisyys on ollut yksi työn keskeisiä tukij alkoja ja teoreettisen osuuden 

lähteisiin ei ole hyväksytty mitään yrityksien tuot tamaa materiaalia kuvia lukuun 

ottamatta. Lähteet on valikoitu huolellisesti laaja sta valikoimasta kirjallisuutta 

koskien varastointia ja sen merkitystä yrityksille.  Kotimaisten kirjoittajien teoksia 

suosittiin työn alkuvaiheessa ja niiden tietoa on v errattu kriittisesti tietopankeista 

saatuihin raportteihin ja muuhun kirjallisuuteen. K oska painettu kirjallisuus on 

aina askeleen sähköisiä teoksia jäljessä, on sähköi sten lähteiden tietoa jouduttu 

useaan otteeseen tarkistamaan useasta muusta lähtee stä ennen sen käyttöä 

itse työssä. 

 

Kuten jo aiemmin työssä mainitaan, olisi keräilyn o ptimoinnin parissa mahdollis-

ta tehdä toistakin insinöörin opinnäytetyötä. Työn toteuttamisen jälkeen on kui-

tenkin täysin mahdollista, että toiminnoissa havait aan muita kehittämistarpeita. 
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Varsin hyvä aika tehdä opinnäytetyö olisi siirtymäa ika uuteen ohjausjärjestel-

mään. Suomessa varastojen kehittäminen modernille t asolle ei ole vielä ottanut 

laajasti tuulta alleen, joten vastaavia projekteja on mahdollista löytää usealta 

paikkakunnalta. Teollisuuden ollessa kuitenkin hyvin kallis ylläpidettävä Suo-

men tasoisessa hyvinvointivaltiossa, on hyvin mahdo llista, että myös varastoin-

nin kehitys alkaa saada kannatusta enenevissä määri n. Nähtäväksi jää kuinka 

suuren osan logistiset toiminnot yleensä saavat tul evaisuuden yrityksissä 

maassa, jossa on näinkin pitkät välimatkat ja hanka lat sääolot. 
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