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1 Johdanto 

1.1 Vexve Oy 

Tämän opinnäytetyön toimeksiantajana toimii kotimainen Vexve Oy, joka on maailman johtava 

kaukoenergian venttiiliratkaisujen toimittaja (Vexve Oy www-sivut n.d.). Vexve Oy:llä on kaksi teh-

dasta Sastamalassa ja yksi tehdas Laitilassa. Opinnäytetyö keskittyy kokonaan Sastamalan läppä-

venttiilitehtaaseen. Läppäventtiilitehtaaseen viittauksena käytetään termiä ’T2’. Allekirjoittanut on 

työskennellyt toimeksiantajalla vuoden 2014 tammikuusta alkaen. Tämän opinnäytetyön tekemi-

sen ajankohtana toimin neljättä vuotta läppäventtiilitehtaan tuotannonohjaajana.  

Vexve Oy:n juuret juontavat vuonna 1960 perustettuun LVI-alan myymälään. Oma tuotanto aloi-

tettiin vuonna 1974 palloventtiilien valmistamisella. Vientiliiketoiminta käynnistyi vuonna 1980. 

Ensimmäiset läppäventtiilit valmistettiin vuonna 2004. Vuoteen 2016 saakka Vexve Oy oli perhe-

omisteinen yritys; yrityskauppojen myötä uudeksi omistajaksi tuli kehitysyhtiö DevCo Partners Oy. 

(Vexve Oy www-sivut n.d.) Vuonna 2019 DevCo osti tšekkiläisen teollisuuventtiilivalmistaja 

ARMATURY Groupin ja näin sai alkunsa nykyinen emoyhtiö Vexve Armatury Group Oy. Sittemmin 

myös saksalainen ZMK Technologies on liittynyt mukaan perheeseen. (DevCo Partners Oy www-

sivut n.d.) 

Vexve Oy:llä on laaja myynti- ja jakeluverkosto, joka ulottuu yli 30 maahan. Kiinasta ja Pietarista 

löytyy palvelukeskukset. Vexve Oy toimii aktiivisesti alan keskeisten järjestöjen, kuten Energiateol-

lisuuden ja Euroheat & Powerin, kanssa osallistuen energiasektorin kehittämiseen. (Vexve Oy 

www-sivut n.d.) 

Kaaviossa 1 on esitettynä Vexve Oy:n liikevaihdon kehitys vuosina 2000–2019. Vuosien 2010 ja 

2015 välinen isohko loikka liikevaihdossa selittyy sillä, että Vexve Oy osti vuonna 2014 Naval Oy:n. 

Naval Oy sulautettiin Vexve Oy:hyn vuoden 2015 alusta. (Vexve Oy www-sivut n.d.) 
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Kaavio 1. Vexve Oy liikevaihdon kehitys 2000–2019 (Vexve Oy www-sivut n.d.) 

1.2 Opinnäytetyön tausta 

Opinnäytetyön toimeksiantajalla on vuonna 2004 valmistunut tehdasrakennus, jossa sijaitsee läp-

päventtiilien valmistukseen, varastointiin ja lähetykseen liittyvät toiminnot. Tehdas on rakennettu 

silloin, kun toimeksiantajan portfoliossa on ollut läppäventtiileitä kokoluokissa DN300-DN800 eli 

suurin valmistettu venttiili on ollut halkaisijaltaan reilu 80 cm ja painoltaan noin 650 kg.  Sittemmin 

portfolio on laajentunut muutamaan otteeseen: vuodesta 2006 alkaen on valmistettu kokoluokkia 

DN900-DN1000, vuodesta 2009 kokoluokkaa DN1200 ja vuodesta 2012 kokoluokkaa DN1400. Vii-

meisimpänä portfolioon on vuonna 2019 lisätty kokoluokka DN1600. Nykyisellään siis suurin tuo-

tannossa oleva venttiili on halkaisijaltaan reilu 160 cm ja painoltaan noin 4800 kg.  

Tehtaaseen ei ole sen valmistumisen jälkeen tehty minkäänlaista laajennusta; ainoastaan tehtaan 

layout on kokenut muutoksia. Tuotannon kapasiteetin nostamista varten vuonna 2012 tehtaalle 

hankittiin koneistuskeskus, uudet kokoonpanopenkit, testiasema ja hitsausrobotti - jo olemassa 
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olevia työpisteitä siis muokattiin soveltumaan paremmin laajentuneen portfolion mukaisiin venttii-

leihin. Jo tehdasta rakentaessa oli asetettu viikkotavoitteeksi sama kappalemäärä valmiita venttii-

leitä, kuin mikä nykyisellään on edelleen tavoitteena – tehtaan alkuvuosina tavoitteesta saavutet-

tiin ainoastaan kolmasosa. Viimeisin varsinainen muutos layoutiin tehtiin 2012 muutoksien 

yhteydessä, jonka jälkeen on vuonna 2019 lisätty turvaverkot varastohyllyihin, jolloin yksi hyllyrivi 

jouduttiin vähentämään. Tehtaan valmistumisen ja vuoden 2012 välisenä aikana on varastoon li-

sätty varastohyllyjä muutamaan otteeseen. Nykyinen määrä varastohyllyjä on enimmäismäärä, 

joka varastoon pystytään sijoittamaan.  

T2:n varastohyllyihin ei ole koskaan ollut määriteltynä varasto-osoitteistoa. Varastopaikkoja on ai-

koinaan määritelty ainakin valmiiden venttiilien, läppäaihioiden sekä koneistettujen jatkeputkien 

osalta; näistä muistuttamassa ovat varastohyllyjen puomeissa olevat DN-kokomerkinnät, jotka ei-

vät enää ole paikkaansa pitäviä. Excel-tiedosto varastopaikoista löytyy vuodelta 2019, joka sekin 

on aikanaan jäänyt pahasti kesken määrittelemisen. Tavarat sijaitsevat nykyisellään käytössä va-

kiintuneissa hyllypaikoissa, ainakin silloin kun on tilaa; varastohyllyjen ollessa täynnä sesongin 

alussa löytyy tavaraa sieltä, mihin sen saa mahtumaan.  

Lavat merkitään toiminnanohjausjärjestelmästä saatavilla lavalapuilla omassa tuotannossa valmis-

tettavien kappaleiden osalta. Ulkoa tuleville tavaroille tulostetaan lavalappu tähän tarkoitukseen 

luodusta Excel-tiedostosta. Lavalaput kiinnitetään lavaan nitojalla ja valitettavan usein nämä on 

aseteltu huonosti; lavalappu ei ole kunnolla kiinni tai se on kiinnitetty niin alhaalta tai korkealle, 

että se pääsee kääntymään; lava pitää ottaa hyllystä alas, jotta lavalappu voidaan lukea. Tämä 

tuottaa ylimääräistä työtä niin päivittäisessä työssä kuin etenkin inventoitaessa. Lavalappujen si-

joittamisesta ei ole erillistä ohjeistusta.  

Ongelmana varastossa on siis se, että varastopaikat ovat syntyneet lennosta; on kaivattu nopeita 

ratkaisuja siihen missä säilytetään mitäkin, etenkin kun portfolio on laajentunut. DN-kokoluokkien 

kasvamisen lisäksi myös tuotannon kapasiteetti on tehtaan valmistumisen jälkeen noussut vuosita-

solla karkeasti noin kolminkertaiseksi. Tämä tarkoittaa tietenkin sitä, että varastoitavaa tavaraa on 

huomattavasti enemmän, joten enää sitä ei pystytä sijoittelemaan varastoon ilman järjestelmälli-

syyttä.  
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1.3 Opinnäytetyön tavoite 

Opinnäytetyön tavoitteena on T2:n varastopaikkojen määritteleminen ja varasto-osoitteiston luo-

minen.  Varastopaikkojen määrittelyllä on tavoitteena parantaa varaston käyttöastetta, joka on 

etenkin sesonkiaikana (kesällä) huono; hyllyt ovat tyhjillään, mutta kaikkien hyllyvälien lattiat 

täynnä tavaraa. Varastopaikkojen määrittely tehdään luomalla hyllykartasto. Varasto-osoitteiston 

luomisella on tavoitteena parantaa varaston toimivuutta ja helpottaa tavaroiden sijoittelua; kuka 

tahansa pystyy etsimään varastosta pyydetyn tavaran, kun sen varasto-osoite on tiedossa. Va-

rasto-osoitteista tullaan toteuttamaan visuaalisilla hyllymerkinnöillä. Varasto-osoitteistoa luodessa 

tehdään siitä yhtenäinen Sastamalan toisella tehtaalla (’T1’) jo käytössä olevan varasto-osoitteis-

ton kanssa.  

Tällä opinnäytetyöllä pyritään siis vastaamaan seuraaviin kysymyksiin: 

• Miten varastopaikat saadaan hyödynnettyä siten, ettei jatkossa tavaraa säilytetä käytä-

villä? 

• Kuinka saadaan varaston käyttäjät ylläpitämään hyllykartaston mukaista järjestystä? 

Opinnäytetyöprojekti tulee tarjoamaan toteuttamiskelpoisen suunnitelman varaston uudelleenjär-

jestelemiseen. Varsinainen uudelleenjärjesteleminen tullaan toteuttamaan vuodenvaihteessa 

2021–2022 eli se ei sisälly tähän opinnäytetyöhön. Varaston hyllykartasto tullaan tässä opinnäyte-

työssä esittelemään vain pääpiirteisesti, sillä tarkka hyllykartasto on salassa pidettävää tietoa ja 

tarkoitettu ainoastaan toimeksiantajayrityksen käyttöön. 

1.4 Opinnäytetyön rajoitteet ja rajaamisperiaatteet 

Opinnäytetyön isoimpana rajoitteena on se, että varaston uudelleenjärjesteleminen tulee tapah-

tua tehtaan nykyisellä layoutilla. Tämä tarkoittaa siis sitä, että kuormalavahyllyjen fyysistä sijaintia 

ei ole mahdollista siirtää tai niiden lukumäärää lisätä. Tästä johtuen opinnäytetyöhön ei sisällytetä 

yleistietoa erilaisista varastointiratkaisujen vaihtoehdoista, koska ne ovat epäolennaisia tutkimuk-

sen kannalta.  
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Opinnäytetyön ulkopuolelle jäävät pientavarahyllyt sekä hankintatoimen kautta tulevat karaholkki-

hitsaus- ja kokoonpano-osat. Pientavarahyllyihin on luotuna toimiva 2-laatikko menetelmä. Kara-

holkkihitsaukseen ja kokoonpanoon käytetyille osille on työpisteillä omat toimivat varastopaikat. 

Näiden varastopaikkoja ei siis ole tarpeen määritellä uudelleen, mutta varasto-osoitteisto niillekin 

tullaan luomaan. Kaikki muut T2:n varastopaikat ja tavarat kuuluvat tähän opinnäytetyöhön; 

raaka-aineet, keskeneräinen tuotanto, valmiit venttiilit, toimilaitteet, tulpat, pakatut tilaukset yms. 

Nämä käydään tarkemmin läpi luvussa 3.1.   

Toimeksiantajalla on valmiina materiaalin ohjaukseen liittyen muun muassa eräkoot sekä varastoi-

tavien tavaroiden varaston minimi ja maksimi määrät. Näiden tutkiminen ja määritteleminen siis 

rajataan lähtökohtaisesti opinnäytetyön ulkopuolelle. Varastopaikkojen määrittelemistä varten 

tullaan tekemään XYZ-analyysi kategoriakohtaisesti niiden nimikkeiden osalta, joille tullaan määrit-

telemään kiinteä varastopaikka. XYZ-analyysi on salassa pidettävää tietoa ja tarkoitettu ainoastaan 

toimeksiantajayrityksen käyttöön. XYZ-analyysin tulokset tullaan luvussa 3.5 käsittelemään pääpiir-

teisesti.  

1.5 Tutkimusmenetelmät 

Opinnäytetyö toteutetaan yhdistelmätutkimuksena, tarkennettuna kehittämistutkimuksena. Artik-

kelissaan Kehittämistutkimus tutkimusmenetelmänä Johannes Pernaa (2013, 2–3) tuo esille, 

kuinka monenlaisia määritelmiä kehittämistutkimukselle on olemassa. Artikkelissa todetaan sen 

olevan monitahoinen tutkimusmenetelmä – yhtä yksiselitteistä määritelmää ei voida siten esittää. 

Pernaa kirjoittaa artikkelissa, että lähteestä riippuen kyseessä voi olla esimerkiksi tutkimusmene-

telmä, jossa yhdistetään kehittäminen ja tutkiminen prosessiksi, joka sisältää teoreettisia ja ko-

keellisia vaiheita syklisesti tai sitten se voi olla teoreettiselta perustaltaan etnografinen ja toteu-

tukseltaan monimenetelmällinen – yhdistäen kvantitatiivisen ja kvalitatiivisen tutkimusmenetel-

män. Kehittämistutkimus voidaan myös rakentaa kuvan 1 mukaisesti kolmen kysymyksen ympä-

rille.  
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Kuva 1. Kehittämistutkimus Daniel C. Edelsonin mukaan (Pernaa 2013, 5) 

Tarkoituksena on kehittää T2:n varastoon liittyvää prosessia. Tutkimuksen kvalitatiivinen eli laadul-

linen puoli koostuu avoimesta haastattelusta ja omaan työkokemukseeni pohjautuvasta havain-

noinnista. Kvantitatiivinen eli määrällinen puoli koostuu lomakkeella toteutetusta kyselystä, val-

miista aineistosta ja omasta työkokemuksestani; tietojärjestelmistä saatavan datan perusteella 

tehtäviä päätelmiä tullaan peilaamaan havainnoinnin kautta, jotta numeerisesta tiedosta ja käy-

tännön toiminnasta saadaan muodostettua toimiva kokonaisuus. Rajoitteista johtuen on mahdol-

lista, että vastaan tulee sellaisia tilanteita, joissa numeerinen teoria ja käytäntö eivät kohtaa – sil-

loin pitää soveltaa ratkaisu sen mukaiseksi, että se palvelee tavoitetta eli toimivaa varastoa.  

Kvalitatiivisen tutkimuksen tarkoituksena on auttaa ymmärtämään tutkimuskohdetta ja selittää 

sen käyttäytymisen ja päätösten syitä – se soveltuu hyvin toiminnan kehittämiseen. Kvalitatiivi-

seen tutkimukseen rajataan yleensä pieni määrä tapauksia harkinnanvaraisesti eikä sillä pyritä ti-

lastollisiin yleistyksiin. Kvantitatiivisessa eli tilastollisessa tutkimuksessa selvitetään lukumääriin ja 

prosentteihin liittyviä kysymyksiä – onnistumisen edellytyksenä on riittävän suuri ja edustava otos 

kohderyhmästä. Kyselylomakkeet, joissa on valmiina vastausvaihtoehdot, ovat aineiston keräämi-

seen ominaisia kvantitatiivisessa tutkimuksessa. Tuloksia voidaan havainnollistaa taulukoilla ja ku-

vioilla. Kvantitatiivisen tutkimuksen avulla selvitetään sen hetkistä tilannetta – tilanteeseen johta-

neita syitä ei pystytä selvittämään. (Heikkilä 2008, 16.) 
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2 Tietoperusta 

Tässä luvussa käsitellään opinnäytetyön teoreettinen osuus, joka on koottu aihealueeseen liitty-

västä kirjallisesta- ja verkkomateriaalista.   

2.1 Varastot 

Varastolla tarkoitetaan puhekielessä yleisesti jotakin tilaa, jossa säilytetään hyödykkeitä eli tava-

raa. Talousnäkökulmasta varastolla taas tarkoitetaan yrityksen vaihto-omaisuutta, jonka fyysinen 

sijainti voi olla karrikoidusti missä tahansa. Varastot voidaan määritellä esimerkiksi sen perus-

teella, missä vaiheessa elinkaarta hyödyke menee. Teollisuudessa varastojen luokittelu tapahtuu 

tavallisesti niiden elinkaaren mukaisesti kolmeen päätyyppiin; raaka-ainevarasto, puolivalmisteva-

rasto sekä valmistevarasto. (Sakki 2003, 73.) Raaka-ainevarasto pitää sisällään nimensä mukaisesti 

raaka-aineet sekä sellaiset komponentit, joita tarvitaan valmistukseen. Puolivalmistevarasto sisäl-

tää tuotannon eri vaiheissa menevät tuotteet. Valmistevarastossa ovat valmiit tuotteet, jotka 

odottavat myyntiä. (Gwynne 2011, 9.)  

2.1.1 Varastojen luokittelu 

Varastoja voidaan luokitella niiden toiminnan ja tarpeen, varastotyypin ja varastotekniikan mu-

kaan. Toiminnan ja tarpeen mukainen luokittelu pitää sisällään perusvaraston, käyttövaraston, 

kiertovaraston, eräkokovaraston, varmuusvaraston, puskurivaraston, prosessivaraston ja sesonki-

varaston. Neljä ensimmäistä varastoa ovat eri nimityksiä sille varastonosalle, joka muuttuu kulu-

tuksen ja täydennysrytmin mukaisesti. (Varastotyypit ja -tekniikka n.d.) Asiakkaan tarve tuotteelle 

voi olla läpi vuoden jatkuvaa, mutta pienissä ostoerissä tapahtuvaa; valmistajan on taloudellisem-

paa tehdä vuodessa muutama isompi tuotantoerä varastoon kuin useita pieniä tuotantoeriä asiak-

kaan tarpeen mukaan (Hugos 2018, 54–55).  

Varmuusvarastolla varaudutaan toimitusketjun kysynnän vaihteluun; turvataan tuotteen saaminen 

odottamattoman kysynnän tai viivästymisen osalta. Varmuusvarasto tulee mitoittaa oikein, koska 

sille ei määritellä kiertonopeutta; kaikki varmuusvarastoon sitoutunut tavara on käyttöomaisuutta. 

Yleisenä ohjenuorana on, että mitä korkeampi epävarmuusaste, sitä suurempi varmuusvarasto tu-

lee tuotteella olla. (Hugos 2018, 58–59.) Puskurivarastolla varaudutaan esimerkiksi raaka-aineen 

saantiongelmiin eli sen avulla turvataan toimintaa täydennystoimitusten epävarmuuden varalta.  
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Prosessivarasto on tuotannon välivarasto eli se pitää sisällään tuotannon eri vaiheiden välillä ole-

vat kappaleet. (Varastotyypit ja -tekniikka n.d.) Sesonkivarasto syntyy, kun tuotetta valmistetaan 

läpi vuoden tasaisesti; tiedostetaan tuotantokapasiteetin olevan riittämätön vastaamaan sesongin 

korkeaan kysyntään, joten tuotetta valmistetaan myös matalan kysynnän aikana eli sesongin ulko-

puolella. Näin saadaan tuotantokapasiteetti eli kustannukset pidettyä kiinteänä. Sesonkivaraston 

pitäminen edellyttää tehokasta aikataulua ja vaatii kysynnän ennustettavuutta; varastoon pitäisi 

osata valmistaa kysynnän mukaisia tuotteita, jotta ne eivät jää sinne vanhenemaan. (Hugos 2018, 

57.) 

Varastotyypin mukainen luokittelu jakaa varastot niiden olomuodon mukaisiksi; ulkovarasto, läm-

mittämätön varasto, lämminvarasto, kylmävarasto, pakastevarasto ja erikoisvarastot. Erikoisvaras-

tot ovat yleisesti vakio-olosuhdevarastoja, joissa pystytään tarkasti säätelemään lämpötilaa ja il-

man kosteutta, tai vaarallisten aineiden varastoja, joille on viranomaisen antamat määritellyt 

vaatimukset. Varastotekniikan mukainen luokittelu määrittelee sen, onko kyseessä kuormalavava-

rasto, pientavaravarasto, kapeakäytävävarasto, korkeavarasto, syväkuormausvarasto vai auto-

maattivarasto. (Varastotyypit ja -tekniikka n.d.) 

2.1.2 Varastoinnin syyt 

Varastoinnin syitä on monenlaisia, mutta ne kaikki johtuvat samasta juurisyystä; yhteiskuntamme 

ja markkinamme ovat huonosti ennustettavissa. Tästä johtuen varastoja pidetään toimitusketjun 

monissa eri vaiheissa. Varastoinnin tarpeen lähtökohtana voivat olla: 

- epävarma ja epäsäännöllinen kysyntä   

- varastoinnin kulut vs. kuljetuksen kulut 

- suuren ostoerän alennukset 

- välimatka  

- suunnitellut tuotantokatkokset 

- pitkien tuotantosarjojen mahdollistaminen 

- korkea kausiluonteisuus  

- varaosatarve 

- work-in-progress  

- arvon kasvattaminen 

- kolmannen sektorin varautuminen luonnonmullistuksiin (Gwynne 2011, 14–18.)   
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2.2 Inventointi 

Kirjanpitoa ja verotusta koskevat säännökset edellyttävät inventaarion tekemistä; vaihto-omaisuu-

den eli varaston arvon muutokset ilmoitetaan tilinpäätöksessä sekä elinkeinotoiminnan veroilmoi-

tuksella. Varastossa olevien hyödykkeiden hankintamenot voidaan vähentää kuluina vasta sitten, 

kun ne myydään, kulutetaan tai niiden arvo menetetään. Vaihto-omaisuus määritellään verotuk-

sessa (Elinkeinoverolaki 10 §) tarkemmin kuin kirjanpidossa (Kirjanpitolaki 4 luku 4 §). Molempien 

osalta yleispätevänä luokitteluna voidaan pitää jakoa aineet ja tarvikkeet, keskeneräiset tuotteet, 

valmiit tuotteet, tavarat, vaihto-omaisuuskiinteistöt, vaihto-omaisuusarvopaperit sekä muu 

vaihto-omaisuus. Kaikki hankintamenot kirjataan yleensä tilikauden aikana kuluiksi, mutta koska 

varastossa olevia hyödykkeitä ei voi vähentää kuluna, tulee niiden arvo aktivoida taseeseen eli laa-

tia inventaarilista. (Sirkiä 2019.) Yrityksissä, joissa harjoitetaan valmistustoimintaa, laaditaan in-

ventaariolista usein jaottelulla 1) aineet ja tarvikkeet 2) keskeneräiset tuotteet sekä 3) valmiit tuot-

teet ja tavarat (Mäkinen 2020).  

Vaihto-omaisuuden käsittely on järkevää suunnitella mahdollisimman tehokkaaksi, jos yrityksellä 

on sitä paljon; liian suurta varastoa ei ole kannattavaa pitää. Materiaalihallinta kannattaakin järjes-

tää siten, että varastokirjanpito on jatkuvasti ajan tasalla; tällöin puhutaan jatkuvasta inventoin-

nista. Inventaario voidaan siis käytännössä suorittaa tilikauden aikana minä tahansa päivänä, kun-

han se on suoritettu siten, että tilinpäätöspäivänä voidaan vaihto-omaisuuden arvo selvittää 

luotettavasti. (Sirkiä 2019.) Inventoinnin suorittaminen kerran vuodessa on kallista ja altistaa her-

kästi saldovirheille, jos se tehdään esimerkiksi yhden viikonlopun aikana. Todennäköisesti myös-

kään saldot eivät pysy tällä tavalla jatkuvasti kunnossa. (Sisälogistiikka n.d.) Onkin suositeltavaa, 

että kuukausittain inventoidaan nopeasti liikkuvat sekä arvokkaat nimikkeet, keskimääräisesti liik-

kuvat nimikkeet neljännesvuosittain ja hitaasti liikkuvat kerran tai kaksi vuodessa. Näiden inven-

toinnista voi tehdä viikkosuunnitelman, jossa eri kategorioiden tuotteita inventoidaan tietty pro-

senttiosuus inventointisyklin varmistamiseksi. Yksittäisten nimikkeiden inventoinnin tarkkuus voi 

myös vaikuttaa inventoinnin taajuuteen; mitä korkeampi virhetaso, sitä useammin nimike tulisi in-

ventoida, jotta saldohallinta tarkentuu. (Gwynne 2011, 125.) 

Inventaariossa havaitut saldoheitot tulee tarkistaa ja niiden jyyrisyyt selvittää. Ilman jyyrisyiden 

selvittämistä toistuu virhe todennäköisesti uudelleen – kyseessä voi olla esimerkiksi järjestelmään 
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liittyvä toiminnallinen virhe saavuttamisessa. Osittain inventaarioerot syntyvät inhimillisten virhei-

den johdosta; tavaraa ei löydetä, koska se on sijoitettuna väärään paikkaan tai se voi olla merkit-

tynä väärin. Muuttuvapaikkaisessa varastojärjestelmässä pitääkin erityisesti kiinnittää huomiota 

tuotteiden merkitsemiseen. Inventaarioon tarvitaan ammattitaitoinen henkilökunta, joka toimii 

tarkasti ja ripeästi sekä tunnistaa inventoitavat tavarat. Inventoinnin tarkoitus on viime kädessä 

selvittää varastomäärät ja vertailla niitä järjestelmän tietoihin. (Hokkanen & Virtanen 2016, 68–

69.) 

2.3 Varastopaikkaosoitteet 

Tuotteiden nopea löytyminen, inventoinnin tarkkuus ja varaston sujuva työprosessi voidaan teori-

assa taata selkeillä varastopaikkatunnuksilla. Yleisesti käytetty tapa on määritellä käytäville nu-

mero- tai kirjainkoodi sekä määrittää myös hyllyille, hyllyväleille ja -tasoille oma koodinsa. Käytä-

vien sijaan voidaan myös vaihtoehtoisesti antaa jokaiselle hyllylle oma koodi. Esimerkiksi käytävän, 

hyllyvälin ja -hyllytason sisältävä varastopaikkakoodi voi olla Bo3.2 = käytävä B, oikea puoli, hylly-

väli 3, toinen hyllytaso. Jos taas on annettu hyllylle oma koodi, voi varastopaikkakoodi olla esimer-

kiksi G5.3 = hylly G, hyllyväli 5, kolmas hyllytaso. (Varastopaikkajärjestelmä n.d.) 

Yrityksellä voi olla useita varastoja, joiden varastonosoitejärjestelmä on samanlainen. Näille tulee 

määrittää jokin yksilöivä eroavaisuus varastopaikan tunnustamiseksi – erona voi olla esimerkiksi 

paikkakunnan mukaan määritelty alkukirjain. Tietotekniikan vaatimuksien vuoksi numeroiden 1-9 

eteen tulee yleisesti lisätä nolla – muutoin yli 10:n menevissä luvuissa on yksi merkki enemmän, 

mikä voi aiheuttaa varastokirjanpito-ohjelmassa häiriötä. (Ståhl 2011, 59–60.)  

2.4 Tuotteiden luokitteleminen ja varastonimikkeiden sijoittelu 

Perinteinen ABC-luokittelu perustuu Pareton periaatteeseen, jonka mukaisesti 80 prosenttia seu-

rauksista aiheutuu 20 prosentista syitä. Tutummin liike-elämässä puhutaan 80/20-säännöstä, 

jonka mukaan 20 prosenttia tuotteista kattaa 80 prosenttia myynnistä. Perinteisesti A-luokkaan 

kuuluvat tuotteet ovat nämä 20 prosenttia, jotka tuottavat 80 prosenttia myynnistä, B-luokkaan 

seuraavat 15 prosenttia myynnistä kattavat tuotteet ja jäljelle jäävät tuotteet kuuluvat C-luokkaan. 

ABC-luokittelua voidaan soveltaa esimerkiksi kolmen sijaan viiteen kategoriaan (A, B, C, D ja E), 
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kun halutaan käyttää tarkempaa asteikkoa, jossa huomioidaan myös tuotteet, joita ei ole myyty 

lainkaan. (Salmivuori 2010, 37.) 

Perinteinen ABC-luokittelua tehdään yleisesti 12 kuukauden toteutuneen laskutuksen perusteella. 

Tällainen luokittelumenetelmä on todellisuudessa riittämätön, koska se ei huomioi esimerkiksi uu-

sia tuotteita, vanhentuneita tuotteita tai varastoon tilauksesta valmistettavia tuotteita. Näiden yh-

distelmästä syntyy elinkaaripohjainen ABC-luokittelu, joka huomioi tuotteen suhteellisen osuuden 

myynnistä sekä myynnin muutoksen tarkasteltavalla aikavälillä. Näin huomioidaan sekä euromää-

räinen että kappalemääräinen dimensio. (Salmivuori 2010, 38.) Tärkeää on kuitenkin myös oival-

taa, ettei näiden dimensioiden tuottama arvotieto ole sama kuin tuotteen tarpeellisuus; tuote voi 

olla asiakkaan näkökulmasta tarpeellinen, vaikka sen myynnin arvo olisi pieni. Teollisuudessa puo-

lestaan kaikki tuoterakenteeseen kuuluvat osat ovat tarpeellisia, vaikka monien osien käytön arvo 

olisikin vähäinen. ABC-luokittelun tuloksena syntyvä materiaali ei sellaisenaan vielä kerro mitään, 

vaan sitä pitää tutkia ja tehdyn analyysin perusteella tehdä oikeat päätelmät. (Sakki 2003, 91–92.)  

Aktiivi- ja reservipaikkoihin perustuva järjestelmä on paljon käytetty sijoittelutapa varastonimik-

keille. Aktiivipaikoilta keräillään ja reservipaikat puolestaan toimivat niiden täydennysvarastoina. 

Aktiivipaikat ovat helposti saavutettavissa olevia paikkoja, jotta keräily on mahdollisimman teho-

kasta. Reservipaikat puolestaan ovat vaikeammin tavoitettavia paikkoja. (Varastopaikkajärjestelmä 

n.d.) Paljon liikkuvien tavaroiden reservipaikka kannattaa sijoittaa lähelle niiden aktiivipaikkaa, ku-

ten esimerkiksi sen yläpuolelle. Varaston takanurkka kannattaa varata sellaisille tavaroille, jotka 

liikkuvat harvoin tai hyvin pienissä määrin. (Ståhl 2011, 63.) 

Varastoitavan tavaran volyymista riippuen voidaan käyttää kiinteäpaikkajärjestelmää tai monipaik-

kajärjestelmää. Kiinteäpaikkajärjestelmässä nimikkeillä on määriteltyinä vakiopaikat; tavara sijait-

see aina samassa paikassa, joten volyymin vaihtelusta riippuen voi tyhjää tilaa olla vakiopaikoilla 

runsaasti, mikä ei ole tilankäytön kannalta tehokas ratkaisu. Monipaikkajärjestelmässä nimikkeillä 

ei ole omia vakiopaikkoja, vaan niiden sijoittelu tapahtuu vapaana oleville paikoille. Huonona puo-

lena on silloin se, että tavaraa voi olla samanaikaisesti usealla varastopaikalla. Tilankäytön kan-

nalta monipaikkajärjestelmä on tehokas suuresti vaihtelevan tavaravolyymin kanssa. (Varastopaik-

kajärjestelmä n.d.) 
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Esimerkiksi tuote A voi olla vuosimenekiltään huomattavasti suurempi kuin tuote B, mutta tuote 

B:tä voidaan keräillä moninkertaiselle määrälle tilauksia. Näin ollen tuote B kannattaa sijoitella sen 

käsiteltävyyden kannalta paremmalle sijainnille, kuin tuote A. Tällaisten tuotteiden kanssa kannat-

taa hyödyntää ABC-luokittelua, jossa tuotteita analysoidaan sekä myyntimäärän että kysyntätaa-

juuden mukaan (kuva 2). (Gwynne 2011, 62.)  

 

Kuva 2. ABC-analyysi myynnin määrän ja kysyntätaajuuden mukaan (Gwynne 2011, 63) 

XYZ-analyysi on ABC-analyysin muunnos, jossa tuotteet luokitellaan myynnin arvon sijaan myynnin 

tapahtumamäärien perusteella. Nämä analyysit täydentävät toisiaan. XYZ-analyysi on tavarankäsit-

telyn kehittämisen työkalu – erityisen hyödyllinen se on silloin, kun esimerkiksi määritellään varas-

topaikkoja. (Sakki 2003, 95.) Analyysin mukaiset volyymituotteet kannattaa sijoittaa varastoon si-

ten, että niiden keräily ja lähettäminen voidaan tehdä helposti – lähelle ovea. Harvemmin liikkuvat 

tavarat puolestaan kannattaa sijoittaa kauemmas ovelta ja päivittäin käytettävistä keräilyhyllyistä. 

(Ståhl 2011, 63.) 

2.5 Muutosjohtaminen 

Teoreettisesti muutos voidaan jakaa kahteen perustyyppiin: hallitun ja jatkuvan muutoksen ajatte-

lutapaan. Hallittu muutos on lähestymistapa, jossa ylin johto käynnistää muutoshankkeen, jolla 

organisaatio siirretään tilasta toiseen. Jatkuva muutos puolestaan on asioiden normaalitila, joka 

korostaa arjen prosessien merkitystä organisaation muutoksessa. Muutos voi saada alkunsa yksilö-

tasolla tai organisaatiotasolla. Muutoksella tähdätään organisaation toimintaedellytysten varmis-

tamiseen tulevaisuudessa. (Talja 2006, 74–78.)  
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Muutosjohtaminen eroaa perinteisestä johtamisesta siten, että muutosjohtamisella on tarkoituk-

sena tuoda uusia työtapoja ihmisten arkeen. Perinteinen johtaminen keskittyy nykyisten toiminta-

tapojen ylläpitämiseen eli esimerkiksi kvartaalitavoitteiden saavuttamiseen – se ei mieti, missä voi-

taisiin olla viiden vuoden päästä.  Muutosprojektit tavoittelet aina tavalla tai toisella tuottavampaa 

liiketoimintaa – olipa kyseessä isompi tai pienempi muutos. Muutosjohtaminen on siis ihmisten 

ohjaamista; kuinka päästään lähtötilanteesta asetettuihin tavoitteisiin? Muutosjohtaminen pitää 

sisällään kaikki ne tavat, tekemisen, osaamisen ja työkalut, joilla ihmiset huomioidaan muutok-

sessa ja miten heidät kuljetetaan päämäärää kohden. (Melisma 2020.) 

Muutosjohtamisen toteuttamiseen tarvitaan yleensä kolmea eritasoista ryhmää:  

1. Ohjausryhmä määrittää tavoitteet organisaation strategian mukaisesti, tarjoaa riit-

tävän resurssin muutokselle ja valvoo tavoitteiden saavuttamista. Ryhmänjohtajana 

toimii esimerkiksi toimitusjohtaja.  

2. Ydinryhmä on projektin muutosryhmä, joka kerää analyysin tulokset, määrittää 

prosessivision ja johtaa toteutusvaiheen. Ryhmän johtaja toimii prosessin omistaja, 

joka on myös osa ohjausryhmää.  

3. Projektiryhmä keskittyy tavoitteiden saavuttamiseen liittyvien tehtävien jalkautta-

miseen organisaatiossa. Ryhmän johtajina toimivat muutoksessa olevan prosessin 

aliprosessien omistajat ja he kuuluvat myös ydinryhmään. (Taskinen 2002, 58–59.)  

Into muuttua löytyy jokaisesta ihmisestä – ketään ei voi pakottamalla saada muuttumaan. Muu-

tosinto voi olla piilossa ja silloin sen löytämisessä tulee auttaa, jotta organisaation toiminnan muu-

toksia on mahdollista toteuttaa. Organisaatioon työntekijöitä sitovia asioita ovat merkityksellisyy-

den, turvallisuuden ja käyttökelpoisuuden tunteet; ihmisen tulee kokea työnsä merkitykselliseksi, 

sen tekemisen turvalliseksi ja osaamisensa tarpeelliseksi. Avain muutosinnon löytämiseen on sisäi-

nen motivaatio, joka koostuu ihmisen perustarpeista – kyvykkyydestä, hyvinvoinnista, itsenäisyy-

den kokemuksesta ja yhteydestä muihin. Sisäisesti motivoitunut työntekijä ei vieraannu organisaa-

tiosta. Myös johtaminen, työmotivaatio ja työn ominaisuudet vaikuttavat organisaatioon 
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sitoutumiseen. Sisäinen motivaatio tehdä töitä ei ole itsestäänselvyys. Työntekijän motivaatio oh-

jautuu monesti ulkoapäin ja tämä voi tuottaa ongelmia, etenkin jos organisaatio lannistaa työnte-

kijää. Yksilön hyvinvoinnin lisääminen on olennaista organisaation ja muutoksen kannalta – hyvin-

vointi lisää myönteistä suhtautumista muutokseen. Hyvinvointia voidaan lisätä esimerkiksi oman 

osaamisen jatkuvalla kehittämisellä ja luomalla ympäristö, jossa yksilö kokee vapaaehtoisesti 

muuttavansa käyttäytymistään. (Ponteva 2010, 18–19.) 

Muutos voidaan jakaa neljään vaiheeseen:  

1) muutosta edeltävä vaihe  

2) uhan kokemisen vaihe  

3) vastustuksen vaihe  

4) hyväksyminen (Ponteva 2010, 25). 

Muutosta edeltävää vaihetta hallitaan avoimella keskustelulla; valmistelun ja suunnittelun loppu-

tuloksena tehdään päätös muutoksesta. Uhan kokemisen vaihetta hallitaan tukemalla ja tiedotta-

malla eli selvitetään muutoksen merkitys. Vastustuksen vaiheen tavoitteena on poisoppiminen, 

jota hallitaan tiedottamalla, osallistuttamalla ja jatkuvalla muutosviestinnällä. Hyväksymisen vai-

heessa on muutoksesta syntynyt uusi toimintatapa ja identiteetti, joita hallitaan koulutuksen ja 

tuen avulla. Näiden vaiheiden jälkeen on sitouduttu muutokseen. (Ponteva 2010, 25.)  

Muutosta kohtaan voidaan eritellä työntekijöissä neljä perusasennetta, jotka ovat kuuliaisuus, in-

nostus, kyynisyys/välinpitämättömyys sekä omapäisyys/kapinallisuus. Kuuliainen työntekijä on or-

ganisaatiolle uskollinen – vaikka kaikkea työhön ja muutokseen liittyvää ei koeta hyvänä, suhtau-

dutaan asioihin ammattimaisesti. Innostunut työntekijä suhtautuu asioihin positiivisesti ja on 

esimiehelle korvaamaton tuki. Kyyninen ja välinpitämätön työntekijä suhtautuu muutokseen nega-

tiivisesti ja voi aiheuttaa tuhoa itsensä lisäksi myös työyhteisössään. Omapäinen ja kapinallinen 

työntekijä ei välttämättä sisäistä uusia pelisääntöjä ja työskentelytapoja. (Ponteva 2010, 41.) 

Muutoksessa onnistumiseen usein riittää, että ihminen on toiselleen ihminen – omaa tekemistään 

ja sanomistaan tulee kuitenkin pohtia etukäteen, koska kaikki vaikuttaa kaikkeen. Toinen haluaa 

tulla kohdatuksi yksilönä ja toinen taas ei halua henkilökohtaista kontaktia. Joku ei puolestaan 
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kuule mitään, koska ei ole vielä hyväksynyt muutosta. Sanoilla on erittäin suuri merkitys – ne tulee 

valita oikein. Muutoksessa onnistumisen keinoja ovat inhimillisyys (kohtaa toinen ihmisenä), rei-

luus (älä keksi vastauksia tai lupaa liikoja), myönteisyys (katse aina tulevaisuudessa), innostus ja 

innostavuus (älä latista vaan ilahduta), peräänantamattomuus (kiertotie voi olla suoraan reittiä pa-

rempi – pieninkin askelin pääsee viemään asiat loppuun), kannustavuus (kannusta ilman piilovies-

tintää) ja yllätyksellisyys (ole avoin uusille ratkaisuille). (Ponteva 2010, 87–110.) 

2.6 Varaston palvelukyky ja tehokkuus 

Varaston palvelukykyä ja tehokkuutta voidaan mitata monin eri tavoin. Varaston palvelukyvyllä 

tarkoitetaan varaston kykyä täyttää tehtävänsä – palvelukyky on siis riippuvainen yrityksen ja va-

raston toiminnan luonteesta. Varaston tehokkuus voidaan määritellä olemaan sen toiminnan te-

hokkuutta tai kustannustehokkuutta. Molemmat ovat keskeisiä varastotoiminnan mittaamisessa – 

tehokkuus on suoraan yhteydessä kustannuksiin ja siten yrityksen kannattavuuteen. Jokaisen va-

raston pitää löytyy omaan toimintatapaansa soveltuva mittaamistapa – mittarin tulee olla helppo-

käyttöinen ja oikeita asioita mittaava. Varaston tehokkuus nähdään usein osana varaston palvelu-

kykyä, mistä johtuen niihin sovelletaan osittain samoja mittareita. Esimerkiksi nopeuteen 

perustava mittari kertoo molemmista; kuinka kauan yhden tilauksen toimittamiseen kuluu aikaa. 

Tällainen mittari on pitkällä aikavälillä hyödyllinen kokonaistehokkuuden mittaukseen, mutta lyhy-

ellä aikavälillä se ei ole toimiva; päivittäiset tilaukset voivat erota toisistaan merkittävästi eivätkä 

näin ollen ole suoraan verrannollisia. (Varaston toiminnan mittaaminen n.d.) 

Varaston palveluaste kertoo kuinka suuri osa tilauksista toimitettiin määräajan puitteissa suoraan 

varastosta – se lasketaan prosenttiosuutena kaikista tilauksista. Palveluastetavoitteen ei ole aina 

järkevää olla 100 prosenttia; tavoite vaikuttaa suoraan varastoinnin kustannuksiin. Esimerkiksi 

suuren kysyntävaihtelun omaavia tuotteita ei siis ole järkevää pitää 100 prosentin palveluasteella 

varastossa. Palveluaste kannattaakin määritellä ABC-analyysin avulla tuotekohtaisesti. Varaston 

kierto kuvaa sitä, kuinka usein varasto uudistuu ja se on yksi käytetyimmistä varaston tehokkuu-

den mittareista. Kierto lasketaan jakamalla vuosikysyntä keskivarastolla. Varaston riitto määritte-

lee kuinka pitkäksi aikaa keskimääräinen varasto riittää, kun kysyntä on normaalia. Riitto voidaan 

laskea varaston kierron tai kokonaisvuosikysynnän avulla. Riiton yksikkö on aina päivä, riippumatta 

siitä lasketaanko se yksiköillä vai tuotteen hankintahinnalla. (Varaston toiminnan mittaaminen 

n.d.) 
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Aikaan perustuvia mittareita on monenlaisia ja niitä voidaan helposti muokata varastokohtaisesti 

sopiviksi. Voidaan esimerkiksi mitata sitä, kuinka suuri osa tilauksista toimitettiin ajallaan tai 

kuinka suuri osa tilauksista onnistuttiin toimittamaan tilauspäivänä. Laadullinen mittari on esimer-

kiksi toimitusten oikeellisuus – mitataan kuinka monta virheellistä toimitusta tehtiin kaikkiin teh-

tyihin toimituksiin nähden. Varaston pääomaa kuvaavia mittareita ovat keskivarasto, varaston kes-

kiarvo ja varastoon sitoutunut pääoma. Keskivarasto voidaan laskea monin eri tavoin – se voi olla 

esimerkiksi todellisiin varastotasoihin perustuva keskiarvo tai tarkasteluhetken varastotaso.  Keski-

varasto pitää määrittää, jotta voidaan selvittää varaston keskiarvo; varaston keskiarvo on keskiva-

raston sitoma pääoma. Varastoon sitoutunut pääoma on puhtaasti yrityksen rahaa, joka ei ole käy-

tettävissä muuhun toimintaan – tuo raha on varastossa tuotteina. Kustannustehokkuuden 

kannalta onkin oleellista pyrkiä pitämään varastot mahdollisimman alhaisella tasolla. (Varaston 

toiminnan mittaaminen n.d.) 

Soveltuvien mittarien valintaan vaikuttaa ymmärrys omasta liiketoiminnasta ja sen strategiasta 

sekä millaisia ovat päätetyt tavoitteet; valittujen suorituskykymittarien eli Key Performance Indica-

torsien tulee olla tavoitteita tukevia. Tärkeää on myös se, että kaikki yrityksessä työskentelevät tie-

dostavat nämä KPI:t ja kuinka he voivat työskennellä edistääkseen niiden tavoittamista. Jokaisella 

KPI:lla on oma vastuuhenkilönsä, joka huolehtii tavoitteiden saavuttamisesta; jos tavoitteita ei saa-

vuteta, hän selvittää syyt ja määrittää korjaavat toimenpiteet. Tavoitteiden tulee aina olla realisti-

sia, koska muutoin niitä on mahdotonta saavuttaa. (Gwynne 2011, 235.) 

 

Varaston kustannustehokkuuden mittarit (kuva 3) ovat tärkeitä yrityksen koko logistisen ketjun 

tarkastelun kannalta – eivät siis ainoastaan varastoiminnan kannalta. Kun tiedetään yrityksen lo-

gistisen prosessin kokonaiskustannukset, voidaan niiden avulla vertailla ja valita toimintaan parhai-

ten soveltuvia toimintatapoja ja -malleja. Kustannusmittarien laskenta on haastavaa ja usein ne 

lasketaankin erikseen. Mittareilla laskettuja hintoja käytetään tilaustenkäsittely- ja varastoiminnan 

ohjaamiseen sekä kohdentamaan kustannuksia esimerkiksi nimiketasolla. (Aminoff, Hyppönen & 

Kettunen 2004, 17–18.) 
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Kuva 3. Kustannustehokkuuden mittarit (Aminoff, Hyppönen & Kettunen 2004, 17) 
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3 Tutkimus- ja empiriaosuus 

Tässä luvussa käydään tarkemmin läpi opinnäytetyön kannalta oleellisia käytännön asioita.   

3.1 Nykytilakuvaus 

Kuvassa 4 on esiteltynä nykyinen hyllykartasto; tämä on karkealla tasolla, koska nykyisellään hyl-

lyissä ei ole käytössä hyllypaikkoja, vaan tavaroilla on käytössä vakiintuneet säilytyspaikat. Kuva ei 

ole mittakaavassa ja siihen on merkittynä ainoastaan tämän opinnäytetyön kannalta merkitykselli-

set toiminnot. Kuvaan on merkittynä hyllypaikat eri väreillä, jotka selitetty taulukossa 1. 

 

Kuva 4. Nykyinen hyllykartasto 
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 Taulukko 1. Nykyisen hyllykartaston värikoodien merkitykset 

 

Käytettävissä on siis reilut 1500kpl FIN-lavojen hyllypaikkaa. Tiettyjen tuotteiden osalta yksi FIN-

lava vie kahden paikan, koska tuote tulee sen verran lavan reunojen ylitse. Pääsääntöisesti hyllyvä-

lien korkeus on joko 80 cm tai 100 cm. Osaan hyllypaikkoja on korkeus optimoitu siinä tällä het-

kellä säilytettävien tuotteiden mukaan. 

Isoin osa varaston nimikkeistä kuuluu puolivalmistevarastoon. T2:n osalta raaka-ainevarastoja on 

vähän, sillä kaikki putket ja tangot varastoidaan T1:llä. Puolivalmistevarastoja suositaan siksi, että 

tuotannon sarjat halutaan pitää mahdollisimman kustannustehokkaina; monilla osilla on pitkät 

asetusajat ja lyhyet koneistus- tai hitsausajat. Myös korkea kausiluonteisuus tukee varastoinnin 

tarvetta. Tuotanto pyörii vuoden jokaisena kuukautena, mutta useasti marraskuusta maaliskuuhun 

on hiljaista lähtevien tilauksien osalta; toimitukset lähtevät, kun maa on alkanut sulamaan talven 

jäljiltä. Valmistevarastossa varastoidaan vain määriteltyjä perusmalleja, ei kaikkia tuoteportfolion 

venttiileitä; jotta näiden osalta voidaan toimitusajat pitää riittävinä, tarvitaan puolivalmistevaras-

toon valmistettavia osia.  

Värikoodi Varastoitavat tavarat Varaston  
päätyyppi 

FIN-lavapaikat 
(kpl) 

Vaaleanpunainen Vaihteet ja muut toimilaitteet Raaka-ainevarasto 156 

Vaaleanvihreä Perusmallit eli tuotannon valmisvarasto Valmistevarasto 264 

Violetti Pallojen rungot ja valujatkeputket Raaka-ainevarasto 72 

Vaaleansininen Koneistetut rungot ja jatkeputket, valmiit tiivisteet Puolivalmistevarasto 180 

Pinkki Puskurivarasto koneistetuille pienosille Puolivalmistevarasto 102 

Vaaleanliila Karaholkkihitsatut rungot, pinnoitehitsatut jatkeputket Puolivalmistevarasto 179 

Vaaleanoranssi Läppäaihiot, 
Koneistetut läpät 

Raaka-ainevarasto, 
Puolivalmistevarasto 

236 

Vaaleankeltainen Kokoonpanohitsatut rungot, kokoonpannut venttiilit Puolivalmistevarasto 70 

Harmaa Sahatut ja puristetut rungot ja jatkeputket, koneistetut 
tiivisteet 

Puolivalmistevarasto 118 

Turkoosi Tulpat Raaka-ainevarasto 36 

Oranssi Sekalaista tavaraa (muun muassa kauluslaipat), konssi-
varasto 

(Raaka-ainevarasto) 122 
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Sesonkiaikana tilauskanta on lukittuna ajankohdasta riippuen kahdesta kuuteen viikkoa eteenpäin 

eli tilauksille pakattavat venttiilit tiedetään jo hyvissä ajoin etukäteen. Pakkaamista haittaa se tosi-

asia, ettei nykyisellään ole tilauksille valmiiksi pakatuille venttiileille määriteltynä lainkaan hylly-

paikkoja; tästä aiheutuu aiemmin mainittu hyllyvälien lattioiden tukkeutuminen. Suurena ongel-

mana on myös puulaatikoiden sijoittaminen tehtaassa; näille ei ole määritelty mitään paikkaa ja 

yleisesti ne ovatkin aina tiellä. Puulaatikot saapuvat keskimäärin viikkoa ennen tilauksen toimitus-

päivää. Puulaatikoita käytetään aina kun toimitus tapahtuu juna-, meri- tai lentorahtina. Tämän 

lisäksi myös kaikki sähkö- tai hydraulitoimilaitteilla varustetut venttiilit pakataan puulaatikoihin 

rahtimuodosta riippumatta. 

Varaston inventointi on haasteellista, koska samaa tavaraa voi olla pahimmillaan viidessä eri hylly-

paikassa tai sitten jopa toisella tehtaalla. Tästä syystä inventointi tapahtuu aina varastovastaavan 

ja tuotannonohjaajan toimesta. Keskeneräinen tuotanto ja valmistevarasto pyritään inventoimaan 

kvartaaleittain, jotta saldoheitot pysyisivät mahdollisimman pieninä. Lähestulkoon kaikki muut 

tuotteet ja osat inventoidaan vain kerran vuodessa – toisinaan inventointiväli voi siis olla jopa puo-

litoista vuotta. Saldohallinnan kannalta olisi tärkeää, että inventointi suoritettaisiin muiden tuot-

teiden ja osien osalta vähintään puolivuosittain – ennen sesonkia ja sen loputtua. 

Koska varastossa ei ole hyllyjä tai hyllypaikkoja määriteltyinä, ei nykyisellään ole minkäänlaista hyl-

lypaikkajärjestelmääkään. Hyllyjen päädyissä ei ole lainkaan hyllykartastoa, eikä lavapaikkoja ole 

varsinaisesti merkitty mitenkään; osassa lavapaikoista on vanhana jäämistönä merkittynä koko-

luokka ja hitsauspään tyyppi, mutta näitä ei oteta huomioon, kun tavaraa sijoitellaan varastoon. 

Hyllypaikassa voi siis olla merkintä ”DN400 GOST” ja siitä voi todellisuudessa löytyä ”DN700 DIN”. 

Hyllypaikalla sijaitsevan tuotteen tunnistaa lavaan kiinnitettävästä lavalapusta, joka tulostetaan 

toiminnanohjausjärjestelmästä. 

Toiminnanohjausjärjestelmästä ei löydy muuta tietoa kuin se, että löytyykö nimike varastopaikalta 

2 vai joltakin muualta varastopaikalta. Oletusarvoisesti varastopaikalla 2 olevat tuotteet löytyvät 

T2:n seinien sisältä, mutta valitettavasti niitä voi olla myös piha-alueella tai Sastamalan toisella 

tehtaalla (’T1’, varastopaikka 1). Tiettyjä nimikkeitä voi olla myös erinäisissä muissa ’sisäisissä’ va-

rastopaikoissa toiminnanohjausjärjestelmässä; fyysisesti ne kaikki sijaitsevat silti T2:n seinien sisä-
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puolella ja ovat sekaisin 2-varaston vastaavien nimikkeiden kanssa. Tästä syystä inventoitaessa pi-

tääkin olla tietoinen tällaisista poikkeustapauksista. Sama koskee myös sellaisia nimikkeitä, joita 

käytetään molempien tehtaiden tuotannossa ja joilla on toiminnanohjausjärjestelmässä kaksi va-

rastopaikkaa, mutta fyysisesti ne sijaitsevat samassa paikassa. 

3.2 Varastovastaavan sijaisen vapaamuotoinen haastattelu 29.7.2021 

Tarkoitukseni oli haastatella varastovastaavaamme, mutta kesälomista johtuen haastateltavaksi 

valikoitui tämän sijainen, joka normaalisti toimii loppukokoonpanon työntekijänä. Kyseinen työn-

tekijä on kuitenkin useaan otteeseen tuuraillut varastovastaavaamme ja samalla kertaa pystyttiin 

myös pohtimaan asioita loppukokoonpanon näkökulmasta. Varastovastaavan kanssa käytiin myö-

hemmin nämä pohdinnat vielä läpi ja hän oli samaa mieltä suurimmasta osasta pohdittuja asioita. 

Haastattelu oli hyvin vapaamuotoinen; kiersimme varaston hyllyväli kerrallaan läpi samalla keskus-

tellen. 

Lähtökohtaisesti todettiin, että varastosta löytyy hyvin hyllypaikkoja ja tavaroiden sijoittelu varas-

toon on nykyisellään toimiva. Tässä kohtaa sijoittelulla tarkoitetaan sitä, miten eri työpisteiden 

käyttämät tavarat on varastoon sijoitettuna eli kuvan 4 mukaista hyllykartastoa. Ongelmiksi kui-

tenkin havaittiin: 

- hyllypaikkojen huono käyttöaste tai soveltuvuus, 

- tavaroiden satunnainen sijoitteleminen,  

- ylimitoitetut ja alimitoitetut varastopaikat tietyille tuoteryhmille,  

- useat vajaat lavat samaa tuotetta,  

- isojen runkojen puutteelliset varastointipaikat,  

- puulaatikoiden säilytys,  

- huonot lattiamerkinnät hyllyjen edessä,  

- pakattujen tilauksien säilytys,  

- romusaldolla olevien tuotteiden säilyttäminen ympäri tehdasta yms.  

Näiden havaintojen myötä lähdettiin miettimään hyllykohtaisesti, mitä toimenpiteitä mihinkin hyl-

lyyn tulisi tehdä, jotta havaitut ongelmat pystyttäisiin ratkomaan. Löydytetyt ratkaisut sisältyvät 

pääsääntöisesti uuteen hyllykartastoon, jota käydään läpi luvussa 4.1. 
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Kierroksella myös tehtiin monta hyvää havaintoa liittyen tämän opinnäytetyön ulkopuolisiin asioi-

hin, jotka kuitenkin aiotaan toteuttaa varaston uudelleen järjestelemisen yhteydessä. Näitä olivat 

esimerkiksi lavojen, lavapahvien ja tulppien säilyttämiseen liittyvät ratkaisut sekä vastaanottotar-

kastuksen hyllyn muokkaaminen helppokäyttöisemmäksi mittakopin sijaintiin nähden.  

3.3 T2:n työntekijöiden kyselylomake hukka-ajasta 09/2021 

Liitteessä 1 on esiteltynä syyskuussa 2021 kaikille T2:n työntekijöille teetetty kyselylomake, jolla 

haluttiin kartoittaa menneessä kesäsesongissa hukattua työaikaa varaston toimivuuden näkökul-

masta. Lomakkeella ei kartoitettu mitään taustatietoa, koska haluttiin saada yleiskuva tehtaasta. 

Tehtaalla on eri työpisteitä 12 kappaletta ja niissä työskentelee yhdestä kolmeen työntekijää. Lo-

make haluttiin pitää mahdollisimman yksinkertaisena, jotta kynnys vastaamiselle olisi matala. 

T2:lla työskenteli kyselyn teetättämisen aikaan yhteensä 20 henkilöä, joista yksi oli sairaslomalla; 

kyselyyn vastasi 17 henkilöä eli vastaamisprosentti oli 85 %. Vastausaikaa annettiin puolitoista viik-

koa ja kysely täytettiin paperilomakkeelle taukotilassa. 

Alkuperäisesti oli tarkoituksena tehdä myös valittujen työntekijöiden osalta viikkoseuranta, jossa 

olisi kartoitettu tavaroiden siirtelemiseen ja etsimiseen kulunut todellinen aika. Syyskuussa sesonki 

oli kuitenkin jo siinä vaiheessa, että talven ja kevään aikana varastoon tehdyt tavarat olivat kulu-

neet ja venttiileitä / niiden osia valmistettiin suoraan tuotannosta vielä jäljellä oleviin tilauksiin. 

Tarkoittaen siis sitä, että varastohyllyissä oli tyhjää eikä näin ollen ollut tarvetta varastoida tavaraa 

hyllyvälien lattioilla.  

Ensimmäinen kysymys 1A kartoitti tietoa siitä, kuinka usein vastaaja joutuu siirtämään tavaraa pois 

tieltään, kun hän hakee hyllystä tarvitsemaansa lavaa. Vastaajien enemmistö eli seitsemän henki-

löä (41,2 %) vastasi siirtelemisen olevan päivittäistä. Vastaajista viisi (29,4 %) kertoi sitä tapahtu-

van 2–3 kertaa viikossa ja loput viisi ilmoittivat, että heidän tapauksessaan siirtelyä piti suorittaa 

enintään kerran viikossa. (Taulukko 2 & kaavio 2.) 
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Taulukko 2. Tavaroiden siirteleminen hyllyn edestä 

Sarake1 lkm. lkm. kum % % kum 

Päivittäin 7 7 41,2 % 41 % 

2–3 kertaa viikossa 5 12 29,4 % 71 % 

Kerran viikossa 3 15 17,6 % 88 % 

Harvemmin kuin kerran viikossa 2 17 11,8 % 100 % 

 

Kaavio 2. Tavaroiden siirteleminen hyllyn edestä 

Toinen kysymys 1B kartoitti tietoa siitä, kuinka kauan tavaroiden siirtelyssä menee työaikaa keski-

määrin hukkaan per kerta. Yksi vastaajista ilmoitti, että aikaa menee hukkaan 15–30 minuuttia. 

Loppujen vastaajien osalta puolet ilmoitti hukka-ajaksi alle viisi minuuttia ja puolet 5–15 minuut-

tia. (Taulukko 3 & kaavio 3.) 

Taulukko 3. Tavaroiden siirtelemisen hukka-aika per kerta 

  lkm. lkm. kum % % kum 

Alle 5 minuuttia 8 8 47,1 % 47 % 

5–15 minuuttia 8 16 47,1 % 94 % 

15–30 minuuttia 1 17 5,9 % 100 % 

Yli 30 minuuttia 0 17 0,0 % 100 % 

Päivittäin

2–3 kertaa viikossa

Kerran viikossa

Harvemmin kuin kerran
viikossa
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Kaavio 3. Tavaroiden siirtelemisen hukka-aika per kerta 

Kolmas kysymys 2A kartoitti tietoa siitä, kuinka usein vastaaja joutuu etsimään tavaraa tai kuinka 

usein häneltä on työhön tarvittava osa hukassa eli sitä pitää etsiä jostakin muualta kuin missä se 

normaalisti sijaitsee. Vastaajista 59 prosenttia ilmoitti, että vähintään kerran viikossa pitää jotakin 

tavaraa etsiä. Vain yhden vastaajan osalta tavaroiden etsiminen oli päivittäistä. Enemmistöksi 

(41,2 %) osoittautuivat kuitenkin ne vastaajat, joiden mukaan tavaroita piti etsiä harvemmin kuin 

kerran viikossa. (Taulukko 4 & kaavio 4.) 

Taulukko 4. Tavaroiden etsiminen 

Sarake1 lkm. lkm. kum % % kum 

Päivittäin 1 1 5,9 % 6 % 

2–3 kertaa viikossa 5 6 29,4 % 35 % 

Kerran viikossa 4 10 23,5 % 59 % 

Harvemmin kuin kerran viikossa 7 17 41,2 % 100 % 

Alle 5 minuuttia

5–15 minuuttia

15–30 minuuttia

Yli 30 minuuttia
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Kaavio 4. Tavaroiden etsiminen 

Neljäs kysymys 2B kartoitti tietoa siitä, kuinka kauan tavaroiden etsimisessä menee työaikaa keski-

määrin hukkaan per kerta. Enemmistö vastaajista (70,6 %) ilmoitti aikaa menevän hukkaan kerralla 

5–15 minuuttia. Neljällä vastaajalla (23,5 %) hukka-aikaa syntyi alle viisi minuuttia ja ainoastaan 

yhdellä vastaajalla 15–30 minuuttia. (Taulukko 5 & kaavio 5.) 

Taulukko 5. Tavaroiden etsimisen hukka-aika per kerta 

  lkm. lkm. kum % % kum 

Alle 5 minuuttia 4 4 23,5 % 24 % 

5–15 minuuttia 12 16 70,6 % 94 % 

15–30 minuuttia 1 17 5,9 % 100 % 

Yli 30 minuuttia 0 17 0,0 % 100 % 

Päivittäin

2–3 kertaa viikossa

Kerran viikossa

Harvemmin kuin kerran
viikossa
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Kaavio 5. Tavaroiden etsimisen hukka-aika per kerta 

Viides kysymys 3A kartoitti tietoa siitä, kuinka usein vastaaja joutuu kysymään jonkin hyllystä löy-

tyvän osan käyttökelpoisuutta. Enemmistö vastaajista (59 %) ilmoitti että tällaisia tilanteita oli har-

vemmin kuin kerran viikossa. Yksi vastaajista kertoi kyselemisen olevan päivittäistä.  (Taulukko 6 & 

kaavio 6.) 

Taulukko 6. Tavaroiden käyttökelpoisuus 

  lkm. lkm. kum % % kum 

Päivittäin 1 1 5,9 % 6 % 

2–3 kertaa viikossa 1 2 5,9 % 12 % 

Kerran viikossa 5 7 29,4 % 41 % 

Harvemmin kuin kerran viikossa 10 17 58,8 % 100 % 

Alle 5 minuuttia

5–15 minuuttia

15–30 minuuttia

Yli 30 minuuttia
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Kaavio 6. Tavaroiden käyttökelpoisuus 

Viimeinen eli kuudes kysymys 3B kartoitti tietoa siitä, kuinka kauan käyttöluvan selvittämisessä 

menee työaikaa keskimäärin hukkaan per kerta. Enemmistöllä vastaajista (47 %) hukka-aikaa syn-

tyi 5–15 minuuttia. Yhdellä vastaajalla hukka-aikaa syntyi yli 30 minuuttia. Lopuista vastaajista nel-

jällä (24 %) hukka-aika oli alle viisi minuuttia ja lopuilla neljällä 15–30 minuuttia. (Taulukko 7 & 

kaavio 7.) 

Taulukko 7. Tavaroiden käyttökelpoisuuden selvittämisen hukka-aika per kerta 

  lkm. lkm. kum % % kum 

Alle 5 minuuttia 4 4 23,5 % 24 % 

5–15 minuuttia 8 12 47,1 % 71 % 

15–30 minuuttia 4 16 23,5 % 94 % 

Yli 30 minuuttia 1 17 5,9 % 100 % 

Päivittäin

2–3 kertaa viikossa

Kerran viikossa

Harvemmin kuin kerran
viikossa
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Kaavio 7. Tavaroiden käyttökelpoisuuden selvittämisen hukka-aika per kerta 

Tehdyn kyselyn perusteella voidaan siis todeta, että sesonkiaikana tavaroiden siirtelemiseen me-

nee lähes kaikilta työaikaa hukkaan viikoittain. Kyselyssä kartoitettiin ainoastaan sitä, kuinka kauan 

per kerta hukka-aikaa syntyy – ei kuitenkaan sitä, että kuinka monta kertaa päivässä siirtelyjä teh-

dään. Tätä oli tarkoitus kartoittaa kohdennetummalla kyselyllä, mutta valitettavasti ajankohdasta 

johtuen se ei onnistunut; tämän vuoksi tehtiin hypoteettinen hukka-aikalaskelma, joka on esitet-

tynä luvussa 3.4. Siirtelyjä syntyy sesonkiaikana etenkin varastovastaavalle ja loppukokoonpanon 

työntekijöille. Menneenä kesänä myös koneistajat ja kokoonpanijat joutuivat runsaasti siirtelyjä 

tekemään, jotta pääsivät ottamaan tarvitsemiaan kappaleita varastosta. Kuvissa 5–7 on touko-ke-

säkuussa 2021 otettuja kuvia T2:n hyllyväleistä.   

Kyselyn perusteella positiivinen havainto on se, että tavaroiden etsimiseen ei mene oletuksena ol-

leen mukaista aikaa ja etsintäkertoja on harvemmin kuin oletettiin. Oletukset tosin perustuivat 

pääsääntöisesti inventointien yhteydessä tapahtuviin etsintöihin, jolloin pitäisi löytyy kaikki sal-

dolla olevat tavarat – päivittäisessä työssä kun riittää, että löytää tarvitsemansa määrän. Tiedossa 

tosin on myös se valitettava tosiasia, että osa työntekijöistä lopettaa etsimisen, jos tavaraa ei 

löydy sieltä, missä sen on totuttu sijaitsevan. Näissä tapauksissa asiat tulevat usein ilmi vasta kun 

tiedustellaan, miksi jotakin ei ole tehty työlistan mukaisesti; monesti tällöin tavaran etsintävastuu 

jää varastovastaavalle tai tuotannonohjaajalle.  

Alle 5 minuuttia

5–15 minuuttia

15–30 minuuttia

Yli 30 minuuttia
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Tavaroiden käyttökelpoisuuteen liittyen työntekijöistä melkein puolet joutuivat sesonkiaikana ky-

symään viikoittain toimihenkilöltä saako jotakin käyttää. Menneenä kesänä iso osa tiedusteluista 

on ollut laatuun liittyviä. Kyseessä on ollut joko parhaillaan tuotannossa valmistuksessa oleva kap-

pale tai pahimmillaan varastosta jo löytyvä kappale, johon on laitettu punainen lappu ilman seli-

tettä. Punainen lappu merkitsee siis yleisesti karanteenissa olevaa osaa, jonka ei kuuluisi olla va-

raston saldolla eikä tietenkään tuotannon saatavilla. Työntekijöistä huimalla 76,5 prosentilla meni 

yli 5 minuuttia työaikaa hukkaan joka kerta, kun käyttökelpoisuutta piti alkaa selvittämään. 

Vuonna 2019 lanseerattiin laatuportin visuaalinen ohjeistus tuotannon työntekijöille, johon on esi-

merkkikuvien avulla määritelty yleisimmät laadulliset poikkeamat ja niiden hyväksytty-hylätty raja-

pinta. Tämän kyselyn perusteella ohjeistus selkeästi kaipaa päivittämistä nykyisten tuotannon 

haasteiden osalta, jotta työntekijöillä on selkeä käsitys valmistettavien tuotteiden käyttökelpoisuu-

desta.  

 

Kuva 5. Vasemmalla isojen hyllyjen runkoväli, oikealla läppäaihioiden hyllyväli 
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Kuva 6. Vasemmalla valmiiden venttiilien hyllyväli 1, oikealla hyllyväli 2 

 

Kuva 7. Vasemmalla lähtevän tavaran alue 1, oikealla alue 2 
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3.4 Hypoteettinen hukka-aikalaskelma 

Hypoteettista hukka-aikalaskelmaa varten lähdettiin ensin määrittämään, kuinka monta minuuttia 

keskimäärin kuluu yhteen siirtokertaan. Kyselyn tuloksissa ollutta yhden vastaajan poikkeamaa 

15–30 minuuttia ei otettu laskennassa huomioon. Taulukossa 8 on esitettynä vaihtoehtoiset mi-

nuuttimäärät, joiden perusteella on päädytty siihen, että keskimäärin tavaroiden siirtelemiseen 

kuluu hukka-aikaa 6,67 minuuttia per kerta.  

Taulukko 8. Hypoteettinen tavaran siirtelemisen hukka-aika per kerta 

  lkm. 2 min 4 min 7 min 10 min 14 min KA  
Alle 5 minuuttia 8 16 32       3,00  
5–15 minuuttia 8     56 80 112 10,33  
15–30 minuuttia 1              
Yli 30 minuuttia 0              

       6,67 min 

         

Vastaava laskelma samoilla huomioilla tehtiin myös tavaroiden etsimiseen käytetyn keskimääräi-

sen hukka-ajan määrittämiseksi per kerta. Taulukon 9 perusteella keskimääräinen hukka-aika tava-

ran etsimisessä on 8,50 minuuttia per kerta.  

Taulukko 9. Hypoteettinen tavaran etsimisen hukka-aika per kerta 

  lkm. 2 min 4 min 7 min 10 min 14 min KA  
Alle 5 minuuttia 4 8 16       3,00  
5–15 minuuttia 12     84 120 168 10,33  
15–30 minuuttia 1              
Yli 30 minuuttia 0              

       8,50 min 

         

Seuraavaksi tuli määritellä kertojen lukumäärä. Oletettiin, että kertoja olisi yksi, kaksi tai neljä; 

näin ollen keskimääräinen lukumäärä olisi 2,33 kertaa. Tämän oletuksen perusteella päästiin mää-

rittelemään, kuinka monta kertaa keskimäärin tavaroita siirretään hyllyn edestä (taulukko 10) ja 

kuinka monta kertaa tavaroita etsitään (taulukko 11) kuukauden ja yhden päivän aikana. Taulukoi-

hin on myös muutettu saadut kerrat tunneiksi aiemmin laskettujen hypoteettisten hukka-aikojen 

mukaan. Laskennassa on käytetty kuukauden työpäivien lukumääränä 22 päivää ja vaihtoehto 2–3 

kertaa viikossa on laskettu kertoimella 2,5.  
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Taulukko 10. Hypoteettinen tavaran siirtelemisen hukka-aika kuukaudessa ja päivässä 

Sarake1 lkm. krt    
krt / 
kk 

h / 
kk 

krt / 
pvä 

h / 
pvä 

min / hlö / 
pvä 

Päivittäin 7 2,33 16,3 358,8 39,9 16,3 1,8 15,5 

2–3 kertaa viikossa 5 2,33 11,7 116,5 12,9 5,3 0,6 7,1 

Kerran viikossa 3 2,33 7,0 28,0 3,1 1,3 0,1 2,8 

Harvemmin kuin kerran viikossa 2 2,33 4,7 4,7 0,5 0,2 0,0 0,7 

    507,9 56,4 23,1 2,6  
         

Taulukko 11. Hypoteettinen tavaran etsimisen hukka-aika kuukaudessa ja päivässä 

Sarake1 lkm. krt    
krt / 
kk 

h / 
kk 

krt / 
pvä 

h / 
pvä 

min / hlö / 
pvä 

Päivittäin 1 2,33 2,3 51,3 7,3 2,3 0,3 19,8 

2–3 kertaa viikossa 5 2,33 11,7 116,5 16,5 5,3 0,8 9,0 

Kerran viikossa 4 2,33 9,3 37,3 5,3 1,7 0,2 3,6 

Harvemmin kuin kerran viikossa 7 2,33 16,3 16,3 2,3 0,7 0,1 0,9 

    221,4 31,4 10,1 1,4  
         

Tämän hypoteettisen laskelman perusteelle työntekijöiltä menee päivässä työaikaa hukkaan tava-

roiden siirtelemisen osalta 2,6 tuntia ja tavaroiden etsimisen osalta 1,4 tuntia. Jos hukka-aika ja-

kautuisi tasaisesti kaikkien kesken menisi jokaiselta työntekijältä näin ollen työaikaa hukkaan 9,17 

+ 4,94 = 14,11 minuuttia per päivä eli yhden ylimääräisen kahvitauon verran. Kuukaudessa hukka-

aikaa kertyi laskelman mukaan 56,4 + 31,4 = 87,8 tuntia, joten vuotuinen hukka-aika olisi 1053,6 

tuntia. Tämä tarkoittaa kahdeksan tunnin työpäivinä noin 132 työpäivää eli yhden työntekijän työ-

panosta kuuden kuukauden osalta.  

Laskelma ja siihen käytetyt oletukset on hyväksytty tuotannon johdon toimesta, eikä näin ollen 

toimeksiantajan puolesta ole vaatimusta kellotetusta datasta tehdystä laskelmasta.  

3.5 Numeerisen datan analysointi 

Varastopaikkatarpeiden selvittämistä varten luotiin Excel-taulukko, johon haettiin toiminnanoh-

jausjärjestelmästä tiedot eri nimikkeiden eräkoista sekä varastoitavien nimikkeiden määritellyistä 

minimi ja maksimi määristä. Näiden tietojen perusteella määriteltiin, kuinka monta FIN-lavaa erä-

koon mukaisesta kappalemäärästä nimikettä muodostuu ja vastaavasti, kuinka monta FIN-lavaa 



36 
 

 

tarvitaan nimikkeen minimi ja maksimi määrien varastoimiseen. Taulukossa 12 on annettuna esi-

merkki Excel-taulukossa tehdystä määrittelystä yhden kategorian nimikkeiden osalta.  

Taulukko 12. Esimerkki FIN-lavapaikkojen tarpeen määrittelemisestä 

    
FIN-lavapaikat (kpl) 

Tuote KPL / FIN-lava Minimi (kpl) Maksimi (kpl) Minimi Maksimi 

A 20 40 80 2 4 

B 20 40 80 2 4 

C 20 40 80 2 4 

D 10 16 40 2 4 

E 8 40 80 5 10 

F 6 30 50 18 8 

G 3 18 40 6 13 

H 2 20 40 10 20 

I 2 10 14 5 7 

J 1 16 20 16 20 

K 1 12 16 12 16 

L 1 4 10 4 10 

M 1 1 2 1 2 

Yhteensä 
   

85 123 

 

T2:n tuotannossa valmistettavat kappaleet voidaan karkeasti jakaa kolmeen; runko, jatkeputki ja 

läppä. Runko ja jatkeputki tehdään sahattavasta putkesta, läppä taas saapuu hankinnan toimesta 

valuaihiona, joka koneistetaan tehtaalla. Valmistusprosessin alkupäässä rungot ja jatkeputket liik-

kuvat määriteltyjen eräkokojen mukaisissa sarjoissa; nämä nimikkeet eivät vielä ole varastoitavia. 

Ensimmäinen tuotannon välivarasto muodostuu kappaleiden hitsaamisen jälkeen; tässä vaiheessa 

nimikkeillä tulee määritellyt minimi ja maksimi määrät.  

XYZ-analyysi tehtiin niille nimikkeille, joille on määriteltynä varastoinnin minimi ja maksimi määrät 

sekä kiinteä varastopaikka: 

• Pinnoitehitsatut jatkeputket 

• Koneistetut jatkeputket 

• Koneistetut rungot 

• Läppäaihiot 

• Koneistetut läpät 

• Vaihteet ja toimilaitteet (sis. konssivarasto) 
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• Tulpat  

• Valmiit tiivisteet 

• Perusmallit (sis. isot venttiilit) 

Luvussa 4.1 käydään läpi valintaperusteet, joilla nimikkeet on määritelty olemaan kiinteällä tai 

vaihtuvalla varastopaikalla. Siellä on myös esiteltynä uusi hyllykartasto, josta selviää miten varas-

tohyllyt on uudelleenmääritelty. XYZ-analyysia varten haettiin tarvittavat tiedot toiminnanohjaus-

järjestelmästä viimeisen kolmen vuoden ajalta; jokainen vuosi analysoitiin itsenäisesti sekä kaikki 

kolme vuotta yhteisesti. Vuositasolla tarkasteltuna muutamien tuotekategorioiden osalta oli nimi-

ketasolla pientä vaihtelua, mutta hyvin maltillista; eri vuosina menee tiettyjä kokoja huomattavasti 

enemmän kuin toisina. Yhtenäistä näille kaikille oli, että kahtena tarkasteluvuotena niiden XYZ-

luokittelu oli sama ja yhtenä joko tasoa alempi tai korkeampi. Kolmea tarkasteluvuotta yhtenäi-

sesti tarkasteltuna nousi jokaisessa tuotekategoriassa poikkeuksia esille; yksittäisinä vuosina tar-

kasteltaessa nimike saattoi kuulua Z-kategoriaan, mutta kolmen vuoden ajanjaksolla se kuuluisikin 

Y-kategoriaan. XYZ-analyysi on tarkoitettu ainoastaan toimeksiantajan käyttöön eikä se siitä joh-

tuen ole julkinen; taulukossa 13 ja 14 on kuitenkin esiteltynä esimerkin omaisesti tuotekategorioi-

den A ja B XYZ-analyysi luokittelun osalta.  

Taulukko 13. XYZ-analyysin esimerkkitulokset tuotekategoria A 

Tuote 2020 2019 2018 TOTAL 

A X X X X 

B X X X X 

C X X X X 

D Y Y Z Y 

E X X X X 

F X X X X 

G Y Y Y Y 

H X Y Y X 

I Z Z Z Z 

J Y Z Y Y 

K Z Z Y Z 

L Z Z Z Z 

M Z Z - Z 
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Taulukko 14. XYZ-analyysin esimerkkitulokset tuotekategoria B 

Tuote 2018 2019 2020 TOTAL 

A X X X X 

B1 Y Z Y Z 

B2 X X X X 

C1 Y X X X 

C2 X X X X 

D1 Z Z Y Z 

D2 Y Y Z Y 

E1 Y Y Y Y 

E2 X X X X 

F1 X Y X Y 

F2 X X X X 

G1 Z Z Z Y 

G2 X Y Y Y 

H1 Z Z Z Z 

H2 X X X X 

 

4 T2:n varaston uudelleenjärjesteleminen 

Tässä luvussa tarkastellaan toimenpiteitä ja ratkaisuja, joiden avulla voidaan toteuttaa T2:n varas-

ton uudelleenjärjestelminen. Luvussa vastataan myös annettuihin tutkimuskysymyksiin; ytimek-

käät vastaukset löytyvät alla olevasta taulukosta 15. 

Taulukko 15. Tutkimuskysymyksien ytimekkäät vastaukset 

Tutkimuskysymys Vastaus 

Miten varastopaikat saadaan hyödynnettyä siten, 
ettei jatkossa tavaraa säilytetä käytävillä? 

Luodaan omat varastopaikat tavaroille; etenkin 
kaikille niille, joita aiemmin on säilytetty käytä-
villä. 

Kuinka saadaan varaston käyttäjät ylläpitämään 
hyllykartaston mukaista järjestystä? 

Käyttäjät eli työntekijät osallistutetaan varastojen 
osalta 6S-kierrokseen ja inventointiin. 
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4.1 Varaston hyllykartasto 

Kuvassa 8 on esiteltynä uusi hyllykartasto. Kuva ei ole mittakaavassa ja siihen on merkittynä aino-

astaan tämän opinnäytetyön kannalta merkitykselliset toiminnot. Kuvaan on merkittynä hyllypai-

kat eri väreillä, jotka selitetty taulukossa 16. 

 

Kuva 8. Uusi hyllykartasto 
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Taulukko 16. Uuden hyllykartaston värikoodien merkitykset  

Värikoodi Varastoitavat tavarat Varaston  
päätyyppi 

FIN-
lavapaikat 
(kpl) 

Vaaleanpunainen Isot vaihteet ja muut toimilaitteet Raaka-ainevarasto 114 

Vihreä Perusmallit eli tuotannon valmisvarasto  
(DN300-DN800) 

Valmistevarasto 252 

Violetti Isot venttiilit*, pallojen rungot ja valujatkeputket 
(poistumassa) 

Puolivalmistevarasto 144 

Pinkki Puskurivarasto koneistetuille pienosille  Puolivalmistevarasto 103 

Vaaleanoranssi Lähtövalmiit venttiilit** & konssivarasto Valmistevarasto 122 

Vaaleanvihreä Pinnoitehitsatut jatkeputket Puolivalmistevarasto 48 

Harmaa Pinnoitehitsattujen & koneistettujen jatkeputkien  
puskurivarasto 

Puolivalmistevarasto 17 

Punaoranssi Läppäaihiot Raaka-ainevarasto 130 

Oranssi Koneistetut läpät  Puolivalmistevarasto 112 

Vaaleankeltainen Karaholkkihitsatut rungot Puolivalmistevarasto 108 

Vaaleansininen  Koneistetut rungot Puolivalmistevarasto 72 

Vaaleanliila Koneistetut jatkeputket ja valmiit tiivisteet Puolivalmistevarasto 36 

Vaaleanharmaa Sahatut rungot ja jatkeputket Puolivalmistevarasto 36 

Punainen Kokoonpanohitsatut rungot Puolivalmistevarasto 32 

Turkoosi Kokoonpannut venttiilit Puolivalmistevarasto 34 

Musta Maalaukseen menossa olevat venttiilit Valmistevarasto 36 

Tummanharmaa Puristetut rungot ja jatkeputket Puolivalmistevarasto 36 

Ruskea Koneistetut tiivisteet, kromattujen tiivisteiden  
puskurivarasto 

Puolivalmistevarasto 28 

Vaaleanturkoosi Tulpat ja pienet vaihteet Raaka-ainevarasto 66 

*Isojen venttiilien varastopaikoilla säilytetään niiden koko valmistusprosessin mukaisia kappaleita 

eli esikoneistetuista rungoista aina perusmalliksi asti.  

**Valmiita tilauksia ja valmiiksi varusteltuja venttiileitä lavoilla.    

Merkittävin yksittäinen muutos on varastopaikkojen luominen lähtövalmiille venttiileille, jotka 

aiemmin tukkivat sesonkiaikana käytävät. Varastopaikkoja näille on runsaasti, koska tarkoituksena 

on sesongin ulkopuolella päästä myös varustelemaan venttiileitä valmiiksi – lähtöajankohtana ne 

pitää vain pakata tilauksille eli kelmuttaa lava tai siirtää venttiili puulaatikkoon. Näitä varastopaik-

koja varten luodaan oma lavalappukäytäntö; tilauksille pakatut lavat merkitään selkeästi tilausnu-

merolla ja valmiiksi varustellut lavat myyntinimikkeellä. Puulaatikoiden säilyttämistä varten raja-

taan niille oma alueensa loppukokoonpanon lähettyviltä. Pakatut puulaatikot viedään lähtevän 

tavaran alueen oikeaan siipeen odottamaan noutoa. 
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Varastopaikkojen määrittelemisen myötä varastoon ei jatkossa tulla sijoittelemaan tavaroita sa-

tunnaisesti; varaston käyttöastetta saadaan nostettua ja hyllyvälit voidaan optimoida korkeuden 

puolesta soveltumaan juuri niihin sijoitettaville tavaroille. Aiemmin ongelmana olleet yli- tai alimi-

toitetut varastopaikat saadaan uudella hyllykartastolla tasapainotettua. Isoille rungoille määritelty-

jen varastopaikkojen myötä ne eivät enää vie ylimääräistä tilaa pienemmiltä varastopaikoilta. Teh-

taan lattiamerkinnät tullaan vahvistamaan, jotta tulevaisuudessa jokainen työntekijä ymmärtää, 

ettei hyllyjen eteen tai hyllyväleihin saa varastoida tavaraa. 

Aiemmin vaaleanoranssien alueella sijainneet sekalaiset tavarat ja kauluslaipat sijoitetaan uudel-

leen opinnäytetyöhön kuulumattomiin hyllyihin, osa viedään T1:lle ja osa hävitetään.  

Varastovastaavan sijaisen haastattelussa havaittuja ongelmia olivat myös useat vajaat lavat samaa 

tuotetta sekä romusaldolla olevien tuotteiden säilyttäminen ympäri tehdasta. Vajaisiin lavoihin liit-

tyen pitää sopia työntekijöiden kanssa yhteinen käytäntö; vajaat lavat tulee käyttää ensin. Ro-

musaldolla oleville tuotteille on tämän opinnäytetyön ulkopuolisille hyllyille varattuna oma tilansa, 

jossa niitä on jatkossa luvallista säilyttää laadun toimenpiteitä varten. Tähänkin sovitaan omat peli-

säännöt, muun muassa säilytysajan suhteen.  

Koska nykyisin käytössä olevan hyllykartaston mukainen sijoittelu varastoon on työpisteiden kan-

nalta toimiva, ei sitä lähdetty muokkaamaan liiallisissa määrin. Tästä johtuen jouduttiin tekemään 

yhden tuotekategorian kanssa kompromissi siinä, että kiinteiden varastopaikkojen sijaan niille va-

littiin vaihtuvat varastopaikat. Laskennallisesti tämä tuoteryhmä tarvitsisi reilut 80 kappaletta FIN-

lavapaikkoja varaston maksimimäärään, mutta ongelmana näiden kanssa on se, että kysynnän 

vaihtelun vuoksi tuotannossa voi olla jotakin kokoa liikkeellä kaksinkertainen määrä ja joitakin ko-

koja ei lainkaan, koska kysyntää ei ole. Kiinteät varastopaikat määriteltiinkin siksi kaikille sellaisille 

tuotekategorioille, joiden osalta varastossa halutaan aina olevan kaikkia kokoluokkia saatavilla vä-

hintään niille määritellyn minimin mukainen määrä. Vaihtuvat varastopaikat puolestaan määritel-

tiin sellaisissa vaiheissa oleville nimikkeille, joita on sesongin tarpeen mukaan vain tietyissä koko-

luokissa – näissä huomioidaan siis kausivaihtelun vaikutus. Taulukossa 17 on määriteltynä onko 

varastopaikka kiinteä vai vaihtuva (= monipaikkajärjestelmä). 
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Taulukko 17. Varastopaikkojen määritteleminen kiinteä tai vaihtuva 

Värikoodi Varastoitavat tavarat Kiinteä Vaihtuva 

Vaaleanpunainen Isot vaihteet ja muut toimilaitteet x  

Vihreä Perusmallit eli tuotannon valmisvarasto (DN300-DN800) x  

Violetti Isot venttiilit, pallojen rungot ja valujatkeputket (poistumassa) x  

Pinkki Puskurivarasto koneistetuille pienosille  
 

x 

Vaaleanoranssi Lähtövalmiit venttiilit* & konssivarasto** x** x* 

Vaaleanvihreä Pinnoitehitsatut jatkeputket x  

Harmaa Pinnoitehitsattujen & koneistettujen jatkeputkien puskurivarasto 
 

x 

Punaoranssi Läppäaihiot x  

Oranssi Koneistetut läpät  x  

Vaaleankeltainen Karaholkkihitsatut rungot 
 

x 

Vaaleansininen  Koneistetut rungot x  

Vaaleanliila Koneistetut jatkeputket ja valmiit tiivisteet x  

Vaaleanharmaa Sahatut rungot ja jatkeputket  x 

Punainen Kokoonpanohitsatut rungot  x 

Turkoosi Kokoonpannut venttiilit  x 

Musta Maalaukseen menossa olevat venttiilit 
 

x 

Tummanharmaa Puristetut rungot ja jatkeputket  x 

Ruskea Koneistetut tiivisteet, kromattujen tiivisteiden puskurivarasto  x 

Vaaleanturkoosi Tulpat ja pienet vaihteet x  

 

4.2 Varastopaikkajärjestelmä 

Sastamalan toisella tehtaalla, T1:llä, on käytössä kuvien 9–11 mukainen varastopaikkajärjestelmä. 

Siellä on siis annettu jokaiselle hyllylle oma numerokoodi ja jokainen lavapaikka on yksilöity – hori-

sontaalisesti kirjainkoodilla ja vertikaalisesti numerokoodilla. Varastopaikkajärjestelmä on tietope-

rustan teorian mukaisesti toteutettu. Kuvassa 9 näkyvät merkinnät 07 A 1 ja 07 A 2 siis tarkoitta-

vat, että kyseessä on hylly 07, hyllyväli A, ensimmäinen ja toinen hyllytaso. Kuvan 10 mukaisesti 

jokaisen hyllyn päätyyn on merkittynä hyllyn numerokoodi keltaisella kyltillä, tämän alapuolella 

mahdollinen lisätunniste – ”JP DN200-300” tarkoittaa siis jatkeputkia kokoluokissa DN200-DN300 - 

sekä hyllykartta. Hyllykartasta (kuva 11) näkee, mihin mikäkin tavara kuuluu sijoittaa.  

  



43 
 

 

 

Kuva 9. T1:n varastopaikkamerkintä 

 

Kuva 10. T1:n hyllypäädyn merkinnät 
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Kuva 11. T1:n hyllykartta 

Tämä järjestelmä on todettu T1:llä toimivaksi, joten se kopioidaan T2:lle soveltuvin osin. T2:n 

osalta määritellään lavapaikkakohtaisesti sellaiset hyllyt, joissa on kiinteäpaikkajärjestelmä. Moni-

paikkajärjestelmään kuuluvat hyllyt määritellään ainoastaan hyllyvälikohtaisesti. Jokaisessa hylly-

välissä on kaksi FIN-lavapaikkaa, mutta osassa hyllyistä näitä molempia ei päästä hyödyntämään 

kappaleiden ylittäessä lavan reunat – kiinteän varastopaikan omaavilla nimikkeillä tämä huomioi-

daan hyllyvälejä määriteltäessä. Myös T2:lla hyllyvälit merkitään kirjainkoodilla ja hyllytasot nume-

rokoodilla. Isoimpana erona tulevat olemaan hyllymerkinnät: T1:llä jokainen lavapaikka on erik-

seen merkitty aiemmin kerrotun mukaisesti. T2:lla tullaan merkitsemään hyllyn molempiin 

päätyihin hyllytasot ja kolmannen kerroksen puomiin lavapaikka- tai hyllyvälikohtainen kirjain-

koodi. Myös T2:lla hyllykartta tulee näkyviin hyllyjen päätyihin. 

Jokainen hylly saa oman hyllykartan, johon on määriteltynä varastopaikan muodosta - kiinteä vai 

vaihtuva - riippuen joko varastopaikkakohtaisesti nimike tai tuotekategoria, jota kyseisellä paikalla 

säilytetään. Hyllykarttaan merkitään nimikkeen lisäksi myös kyseisen tuotteen DN-koko ja versio 

(DIN vai GOST) helpottamaan tuotannon työntekijöitä; tuotenimikkeiden osaamisessa on merkittä-

viä eroja työntekijöiden keskuudessa, sillä aiemmin on aina pärjännyt ilman niiden tunnistamista. 
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Kuvassa 12 on esiteltynä T2:n hyllyille määritellyt numerokoodit. Määrittelyssä on huomioituna 

myös tämän opinnäytetyön ulkopuolelle jäävät hyllyt, joihin tullaan myös varastopaikkajärjestelmä 

ottamaan käyttöön. Nämä merkitty kuvaan valkoisella. 

 

Kuva 12. T2:n hyllyjen numerointi 

Tässä vaiheessa varastopaikat saadaan määriteltyä toiminnanohjausjärjestelmään hyllyjen nume-

rokoodien osalta – tieto voidaan määritellä nimikekohtaisesti nimikkeen perustietoihin. Määrittely 

tehdään kaikille kiinteillä varastopaikoilla oleville nimikkeille ja vaihtuvapaikkaisten nimikkeiden 

osalta hyllynumerot määritellään pelkästään niille nimikkeille, joita on ainoastaan yhdessä hyl-

lyssä. Lisäksi tuotannon infotaululle tehdään taulukon 18 mukainen laminoitu juliste, johon sisälly-

tetään kuvasta 12 muokattu versio karttana. 
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Taulukko 18. Varastoitavat tuotekategoriat hyllykohtaisesti  

Hylly Varastoitavat tuotekategoriat 

01 Isot vaihteet ja muut toimilaitteet 

02 Perusmallit eli tuotannon valmisvarasto (DN300-DN800) 

03 Perusmallit eli tuotannon valmisvarasto (DN300-DN800) 

04 Perusmallit eli tuotannon valmisvarasto (DN300-DN800) 

05 Isot venttiilit, pallojen rungot ja valujatkeputket (poistumassa) 

06 Isot venttiilit, pallojen rungot ja valujatkeputket (poistumassa) 

07 Puskurivarasto koneistetuille pienosille 

08 Puskurivarasto koneistetuille pienosille 

09 Pinnoitehitsatut jatkeputket 

10 Pinnoitehitsatut jatkeputket 
Pinnoitehitsattujen & koneistettujen jatkeputkien puskurivarasto 

11 Läppäaihiot  
Koneistetut läpät 

12 Läppäaihiot  
Koneistetut läpät 

13 Karaholkkihitsatut rungot 
Koneistetut läpät 

14 Karaholkkihitsatut rungot 
Koneistetut läpät 

15 Koneistetut läpät 
Koneistetut läpät 

16 xxx 

17 Koneistetut rungot 

18 Koneistetut rungot 

19 Koneistetut jatkeputket ja valmiit tiivisteet 

20 xxx 

21 xxx 

22 xxx 

23 Kokoonpanohitsatut rungot  
Kokoonpannut venttiilit 

24 Kokoonpannut venttiilit 

25 Tulpat ja pienet vaihteet 
Maalaukseen menossa olevat venttiilit 

26 Isot vaihteet ja muut toimilaitteet 

27 Koneistetut tiivisteet, kromattujen tiivisteiden puskurivarasto 
Puristetut rungot ja jatkeputket 

28 Sahatut rungot ja jatkeputket  
Maalaukseen menossa olevat venttiilit 

29 xxx 

30 xxx 

31 xxx 

32 Lähtövalmiit venttiilit & konssivarasto 

33 Lähtövalmiit venttiilit 

34 xxx 
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Toiminnanohjausjärjestelmään merkityn hyllyn avulla voidaan haluttaessa esimerkiksi inventointi-

lista luoda hyllynumeron perusteella. Tarkempi määrittely hyllyväleihin ja -tasoihin ei onnistu, sillä 

toiminnanohjausjärjestelmässä ei ole toimeksiantajan varaston osalta tähän soveltuvaa toimintoa. 

Yhdelle nimikkeelle voi määritellä ainoastaan yhden paikan eli esimerkiksi 01C04; samaa nime-

kettä voi kuitenkin olla myös hyllypaikoilla 01A04 ja 01B04. Hyllypaikkatieto on mahdollista lisätä 

moniin toiminnanohjausjärjestelmän tulosteisiin, kuten keräyslistaan. Kun tarkempi hyllypaikka-

määrittely toiminnanohjausjärjestelmään saadaan toteutettua, voidaan varastopaikan yksilöiväksi 

tunnisteeksi ottaa T1 ja T2. Toimeksiantajan kolmannella tehtaalla Laitilassa (T4) on oma varasto-

paikkajärjestelmä.  

4.3 Työntekijöiden osallistuttaminen 

Tietoperustassa käsiteltiin muutosjohtamista, jonka keinojen avulla on tarkoituksena saada toteu-

tettua aiemmin esitellyt muutokset varastossa. Varastopaikkojen määrittelemistä on yritetty aiem-

min, mutta siinä on valitettavasti epäonnistuttu; epäonnistumisen syynä on todennäköisesti ollut 

liian epämääräinen suunnitelma, johon ei ole toimihenkilötasolta annettu tarvittavaa panostusta.  

Tämän projektin onnistumiseksi tuotannon työntekijät osallistutetaan mukaan tekemiseen. Käy-

tännössä tämä tarkoittaa sitä, että työntekijöille sekä toimihenkilölle vapautetaan projektin teke-

miseen tarvittava aika muusta työstä – toimihenkilö on läpi projektin ohjaamassa muutosta. 

Projektiin pyritään osallistuttamaan kaikki työntekijät jollakin tavalla, jotta saadaan luotua tasa-

arvoinen ja yhteishenkeä vaaliva kokemus. Osallistuminen voi olla hyllypaikkojen merkitsemistä, 

lavojen lavalappujen korjaamista, varsinaista lavojen siirtelemistä tai neuvontatehtäviä. Ennen va-

lintaa jokaiselta tiedustellaan halukkuutta osallistumisen rooliin, jotta motivaatiota saadaan pidet-

tyä yllä.  

Ennen projektin aloittamista toimihenkilötasolla suunnitellaan aikataulu ja hankintaan kaikki tar-

vittava materiaali valmiiksi. Lisäksi tehdään kuvalliset ohjeistukset hyllypaikkojen merkitsemiseen 

ja lavalappujen sijoittamiseen, jotka käydään vielä ennen projektin aloittamista läpi vastuullisten 

työntekijöiden kanssa. Hyllykartat tulostetaan ja laminoidaan. Trukkien ja henkilönosturien mää-

rästä johtuen tehtävien aikatauluttamisella on merkittävä rooli; ei haluta kenenkään tuhlaavan 

työaikaa pelkästään seisoskelemiseen ja turhautumiseen, kun ei pääse omaa rooliaan toteutta-

maan.   
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Kun projekti saadaan vietyä maaliin eli varasto on uudelleenjärjestelty, esitellään työntekijöille hei-

dän uudet vastuunsa työpistekohtaisesti; uudelleenjärjestelty varasto ei pysy itsenäisesti järjestyk-

sessä, vaan se vaatii käyttäjiltään panostusta. Työpistekohtaisesti määritellään vastuut hyllypaikko-

jen siisteyden, käytön ja lavamerkintöjen oikeellisuudesta. Näiden seuranta sisällytetään 

viikoittaiselle 6S-kierrokselle. Viimeisenä vaiheena osallistutetaan työntekijät työpistekohtaisesti 

jatkuvan inventoinnin tekemiseen, jälleen toimihenkilötasolta tulevan ohjaamisen avulla.  

Kuinka sitten saadaan varaston käyttäjät ylläpitämään hyllykartaston mukaista järjestystä? Toimi-

henkilötasolta viestitään riittävästi sitä, kuinka merkityksellinen osa työntekijöiden työtä on varas-

ton järjestyksen ylläpitäminen ja kuinka kaikki voivat omalla pienellä osuudellaan siihen vaikuttaa. 

Toimihenkilötasolta myös riittävästi jalkaudutaan tuotannon puolelle, jotta mahdollisiin epäkohtiin 

voidaan puuttua heti eikä kukaan pääse vahingossa palaamaan entiseen toimintatapaan. Jalkautu-

misen tueksi otetaan erikseen määritettäväksi ajanjaksoksi käyttöön väliaikainen mittari koskien 

varastopaikkojen oikeellisuutta. Positiivisella palautteella vahvistetaan uudella toimintatavalla toi-

mivia työntekijöitä. 6S-kierroksien havaintojen ja inventointitarkkuuden perusteella voidaan mää-

ritellä jokin kannustin toimia sovitun mukaisesti – esimerkiksi tällainen kannustin (pullat) on jo käy-

tössä, kun työtapaturmaton aika on ollut 100 päivää. Kannustinta voidaan hyödyntää siihen 

saakka, kunnes järjestyksen ylläpitämisestä on tullut vakioitu toimintatapa – tämän jälkeen voi-

daan jalkauttaa seuraava projekti.  

4.4 Varaston inventointi 

Luvussa 3.1 nousi esille varaston inventoinnin haasteellisuus. Varastopaikkojen määrittelemisen, 

varasto-osoitteiston luomisen ja työntekijöiden osallistuttamisen avulla pystytään inventointia hel-

pottamaan merkittävästi. Kerran vuodessa tapahtuvasta inventoinnista voidaan siirtyä ainakin 

osittain jatkuvaan inventointiin, koska tulevaisuudessa inventointivastuu jaetaan tuotannonohjaa-

jalta ja varastovastaavalta soveltuvin osin tuotannon työntekijöille. Päävastuu inventoinnista pysyy 

tuotannonohjaajalla, joka koordinoi sitä varastovastaavan kanssa.  

Inventointien suunnitelma uudistetaan; nykyisellään se on luokiteltuna kuukausitasolla liitteen 2 

mukaisesti. Suunnitelma tehdään jatkossa tuoteryhmäkohtaisesti ja siihen määritellään jokaiselle 

tuoteryhmälle oma inventointisykli. Suunnitelmaan nimetään myös vastuulliset inventoijat työpis-

teperusteisesti. Tuotannonohjaaja tai varastovastaava tekee tarvittavat inventointilistat, tarkistaa 
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ne laskennan jälkeen poikkeuksien osalta, selvittää mahdolliset poikkeamat ja vie inventoinnin toi-

minnanohjausjärjestelmään. Vastuu aikataulun seuraamisesta on myös heillä. Todennäköisesti 

aiemman mukaan jatkossakin pääpaino inventoinnille on sesongin ulkopuolella, mutta jatkossa jat-

kuvan inventoinnin toteuttamiseksi tietyt tuoteryhmät tullaan inventoimaan myös sesongin ai-

kana; tällaisia tuoteryhmiä ovat ne, joiden osalta sesongissa syntyy helposti saldoheittoja.  

Viikkotasolla inventoitavien nimikkeiden osalta määritellään inventointiin kuluva aika ja sen suorit-

tamisen ajankohta – näin työpisteelle on palaverin omaisesti varattuna työaikaa inventoinnin suo-

rittamiseen, eikä se jää muiden työtehtävien jalkoihin. Kuukausitasolla suoritettaviin määritellään 

inventointiviikko, jonka aikana inventointi tulee suorittaa sopivalla hetkellä, mutta kuitenkin an-

nettuun deadlinepäivämäärään mennessä (kuva 13). Inventointiviikko määritellään myös kuukau-

sitasoa harvemmin inventoitaville nimikkeille.  

 

Kuva 13. Esimerkki kuukausitason inventointisuunnitelmasta 

  

INVENTOINTISUUNNITELMA T2: TUOTERYHMÄ C
Inventointisykli: 1 krt / kk

Vuosi: 2022

Vastuullinen: xxx

Kuukausi Viikko Deadline

Tammikuu 4 28.1.2022

Helmikuu 8 25.2.2022

Maaliskuu 12 25.3.2022

Huhtikuu 16 22.4.2022

Toukokuu 20 20.5.2022

Kesäkuu 24 17.6.2022

Heinäkuu 30 29.7.2022

Elokuu 34 26.8.2022

Syyskuu 38 23.9.2022

Lokakuu 43 28.10.2022

Marraskuu 47 25.11.2022

Joulukuu 50 16.12.2022
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4.5 Varaston mittarit 

Nykyisellään T2:n tuotantoa tarkastellaan viikko- ja kuukausitasolla monien eri mittareiden avulla. 

Suoraan varastoon liittyviä mittareita ovat varastotasojen kehitys (kpl & EUR), toimitusvarmuus ja 

toteutuneet toimitusajat, joista löytyy dataa useiden vuosien ajalta. Osaltaan myös toteutuneen 

toimitusajan seuranta asiakkaan toivomaan nähden voidaan katsoa varaston mittariksi; ainakin sil-

loin, kun asiakkaan toivoma aikataulu on linjassa tarjotun toimitusajan kanssa. 6S-kierroksen yh-

teydessä tarkistetaan aina lavalaput.  

Uudelleenjärjestelyn jälkeen otetaan käyttöön seuraavanlaiset uudet mittarit: 

- Varaston riitto (omassa tuotannossa valmistettaville) 

o Lasketaan kokonaisvuosikysynnän avulla, huomioidaan sesonkiluonteisuus 

o Määritellään halutut nimikkeet ja niiden riitot 

o Huomioidaan jatkossa tuotantosuunnitelmassa 

o Raportoidaan kuukausitasolla 

- Valmiiden venttiilien palveluaste  

o Määritellään palveluasteet tuotekohtaisesti 

o Raportoidaan kuukausitasolla 

- Inventoinnin toteutumisen seuranta 

o Määritellään tuoteryhmäkohtaisesti 

o Raportoidaan kuukausitasolla, käydään läpi myös T2:n tuotannon kanssa 

o Huomioidaan myös inventointierojen kehitys 

- Varastopaikkojen oikeellisuus (väliaikainen mittari) 

o Kierretään varasto kerran viikossa  

o Raportoidaan huomatut poikkeamat heti työpistekohtaisesti 

o Raportoidaan viikkotasolla koko T2:n tuotantoa – myös onnistumiset 
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5 Pohdintaa, johtopäätöksiä ja jatkotoimenpiteitä 

Tämän opinnäytetyön aihe-ehdotus sai alkunsa allekirjoittaneen omaan ja T2:n työntekijöiden työ-

kokemukseen perustuneesta tarpeesta, joka oli ollut havaittavissa jo muutaman vuoden ajan. Ai-

heen merkityksellisyys kasvoi opintojen edetessä tietotaidon lisääntymisen johdosta. Aihe-ehdotus 

käytiin läpi liiketoimintayksikön johtajan kanssa keväällä 2021 ja sisältö määriteltiin tuolloin tar-

kemmin. Opinnäytetyön toteuttamiseen annettiin tietyt ehdot, joiden puitteissa allekirjoittanut sai 

omien valintojensa mukaan edetä.  

Mielestäni tällä opinnäytetyöllä saavutettiin asetetut tavoitteet, joita olivat T2:n varastopaikkojen 

määritteleminen sekä varasto-osoitteiston luominen. Luvussa neljä on kuvattuna perustiedot uu-

delleenjärjestelemisen toteuttamiseen. Tämän opinnäytetyön lisäksi on toimeksiantajalle luotuna 

tarvittavat oheismateriaalit (mm. XYZ-analyysit, hyllykartat, aikatauluehdotus, resurssiehdotus), 

joiden avulla päästään varaston uudelleenjärjesteleminen toteuttamaan. Uudelleenjärjestelemi-

nen on merkittävä toimenpide ja sen toteuttaminen tulee suorana jatkotoimenpiteenä tehdä pro-

jektinomaisesti. Uudelleenjärjestelemisen toteuttamisen tarkennettu määräaika on tammikuun 

2022 loppuun mennessä. 

Tehdyn hukka-aikakyselyn ja hypoteettisen hukka-aikalaskelman perusteella voidaan todeta tä-

män opinnäytetyön olevan merkityksellinen sisälogistiikan kustannusten vähentämiseksi.  Myös 

inventointiin tehtävien parannuksien voidaan olettaa tuovan euromääräistä hyötyä, koska tiiviim-

mällä inventointisyklillä varastosta huomataan poikkeamat aiemmin ja näin ollen voidaan korjauk-

set tehdä ainakin osaltaan ilman kiireellisyyttä eli ylimääräisiä kustannuksia.  

Opinnäytetyön tekemisen aikana nousi esiin useita ehdotuksia jatkotoimenpiteiksi. Niistä merkit-

tävimpiä ovat varastopaikkojen ERP-kytkentä, ulkovarastointiselvitys sekä hyllyturvallisuuden pa-

rantaminen. Varastopaikkojen ERP-kytkennän toteuttaminen kannattaa vielä toistaiseksi jättää 

hautumaan, koska toimeksiantajalle on tulossa noin vuoden päästä toiminnanohjausjärjestelmän 

muutos. Ulkovarastointiin soveltuvia tuoteryhmiä on T2:lla itsellään vain yksi, mutta T1:llä niitä on 

useampia. Nykyisellään T2:n tuoteryhmä pyritään ja pystytään varastoimaan sisällä, jos maksimi-

varastoa ei ylitetä, mutta tulevina vuosina suunnitteilla olevien layout-muutoksien myötä voidaan 
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varastosta joutua vähentämään hyllyjä, jolloin olisi varteenotettavaa miettiä ulkovarastointia. Hyl-

lyturvallisuutta voitaisiin parantaa uudelleenjärjestelemisen yhteydessä ja sitä varten kannattaisi-

kin jatkotoimenpiteenä tehdä selvitys toimenpiteistä ja hankinnoista.  

Opinnäytetyön käytännönläheisyys ja aiheen tärkeys olivat merkittävimpiä asioita, joiden ansiosta 

tämä opinnäytetyö syntyi ilman suurempaa kipuilua; vaikka opinnäytetyötä varten ei vielä itses-

sään toteutettu konkreettisesti mitään, on sen taustalla lähes vuoden verran päänsisäisesti pyöri-

teltyjä käytännön asioita ja lukuisia tunteja keskusteluja tuotannon työntekijöiden kanssa. Opin-

näytetyön kannalta opinnäytetyöprojekti olisi ollut hyvä aloittaa jo vuoden alussa, mutta 

valitettavasti se ei aikataulullisesti onnistunut. Näin olisi pystytty kuluneen kesän aikana tekemään 

laajaa tilastollista tutkimusta hukka-ajoista.  

Opinnäytetyöprosessin aikana oli hetkiä, jolloin valittu aihe tuotti epäilyksiä sen merkityksellisyy-

destä ja sopivuudesta opinnäytetyöaiheeksi; onko aihe riittävän monipuolinen? Aihe ei ole logistii-

kan alan kehittämisen kannalta merkityksellinen tai innovatiivinen. Mutta mikä tärkeintä, aihe on 

toimeksiantajan näkökulmasta tarpeellinen.    

Seuraavan sivun taulukossa 19 on esiteltynä tähän opinnäytetyöhön liittyvät merkittävimmät toi-
menpiteet ja niiden toteutuksen aikataulu.  
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Taulukko 19. Toimenpiteet 

Toimenpide Toteutus 

Varastopaikkojen määrittäminen Tehty opinnäytetyön aikana 

Varasto-osoitteiston luominen Tehty opinnäytetyön aikana 

Varaston hyllykartaston ja -karttojen tekeminen Tehty opinnäytetyön aikana 

Varastohyllyjen 6S-kierroksien aloittaminen Tehty opinnäytetyön aikana 

Vanhojen tiivistelaatikoiden hävittäminen ja uusien 
säilytyspaikan käyttöönotto 

Tehdään 11/2021 aikana 

T2-romut varastopaikkojen käyttöönotto Tehdään 11/2021 aikana 

Varaston uudelleenjärjestelemisen aikatauluttami-
nen + materiaalihankinnat 

Tehdään 11/2021 aikana 

Varastopaikkojen (hyllynumeroiden) määrittelemi-
nen toiminnanohjausjärjestelmään 

Tehdään 11/2021 aikana 

Varaston uudelleenjärjestelemisen kirjalliset/ku-
valliset ohjeistukset + hyllykarttojen laminointi 

Tehdään 11/2021 aikana 

Varaston uudelleenjärjestelemisen aloituspalaveri Viikko 48 

Varaston uudelleenjärjesteleminen                      Tehdään 12/2021–01/2022 välisenä aikana 

  Varastohyllyjen muokkaaminen   

  Varastohyllyjen ja -paikkojen merkinnät   

 Vajaiden lavojen yhdisteleminen   

  Lavalappujen tarkistaminen   

  Lavojen siirtäminen uusille hyllypaikoille   

  Lattiamerkintöjen vahvistaminen   

  Lavojen ja lavapahvien säilytyspaikkojen  
uudistaminen 

  

 Tulppien säilyttämisen uudistaminen  

  Turhan tavaran hävittäminen   

  Vastaanottotarkastukseen menevien tavaroiden 
hyllyn turvaverkon puolen vaihtaminen 

  

Työpistekohtaisten inventointien aloittaminen Tehdään 02/2022 aikana 

Uusien mittarien käyttöönotto Tehdään 02/2022 aikana 
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