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Tiivistelma

Vexve Oy:n vuonna 2004 kayttoonotetun lappaventtiilitehtaan sisdlogistiikka kaipasi jarjestelmallisyytta;
varaston jarjestys oli syntynyt kuluneiden vuosien aikana ilman vastuuhenkil6a. Tehtaassa oli havaittavissa
etenkin sesonkiaikana ahtautta ja tarpeettomia siirtelyita jouduttiin tekemaan runsaasti. Varastohyllyja
epailtiin olevan liian vahan haluttuun tavaramaaraan nahden. Kartoittamisen yhteydessa havaittiin, etta
nain ei suinkaan ole, vaan varastohyllyjen kapasiteettia hyédynnettiin huonosti tai ne eivat soveltuneet ha-
lutunlaisten tavaroiden varastoimiseen. Tavoitteeksi asetettiin varastopaikkojen maaritteleminen ja va-
rasto-osoitteiston luominen lappaventtiilitehtaalle siten, etta niita tullaan yllapitamaan viela tulevaisuudes-
sakin. Haluttiin siis luoda suunnitelma, jonka toteuttaminen pystytdan jalkauttamaan tuotannon
lattiatasolle saakka.

Tiedonhaussa hyédynnettiin ohjaajien suosituksia sekd samaan aihepiiriin tehtyjen opinnaytetdiden lahde-

luetteloita. Léhdeaineistoksi valikoitui muun muassa alan oppikirjallisuutta, alan yleistoimijoiden verkkolah-
teita, teknologian tutkimuskeskuksen julkaisuja seka kansainvalisia alan yleisteoksia. Kaytetyt tutkimusme-

netelmat olivat seka laadullisia ettd maarallisia.

Varastopaikkojen maarittelemista varten tehtiin XYZ-analyysi. Tata varten tutkimusmateriaalia kerattiin toi-
meksiantajan toiminnanohjausjdrjestelmasta seka laskemalla fyysisesti olemassa olevia varastohyllypaik-
koja seka lavoille mahtuvia kappalemaaria. Keratyn tutkimusmateriaalin avulla tehtiin XYZ-analyyseja, joi-
den tuloksia sovellettiin olemassa olevan layoutin varastohyllyihin varastokartaston ja -karttojen
luomiseksi. Varastovastaavan sijaiselle tehtiin avoin haastattelu, jolla haluttiin nostaa esille kdytannon on-
gelmakohtia varastointiin liittyen. Nykyisen varaston epajarjestelmallisyytta selvitettiin tyontekijoilta kyse-
lylomakkeen avulla. Saatujen tuloksien pohjalta tehtiin hukka-aikalaskelma, jolla voitiin numeraalisesti to-
dentaa varaston uudelleenjarjestelemisen tarve.
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Abstract

The intralogistics of Vexve Oy's butterfly valve factory, commissioned in 2004, needed to be more system-
atic; the arrangement of the warehouse had arisen in the past years without a responsible person. Espe-
cially during the high season, the factory was cramped, and a lot of unnecessary relocation had to be made.
It was suspected that there were too few storage shelves in relation to the desired quantity of goods. While
mapping it was found that this was by no means the case, but that the capacity of the storage shelves was
underused, or the storage shelves were unsuitable for storing the desired type of goods. The goal was to
define storage locations and to create a warehouse address book for the butterfly valve factory in a way
that will be maintained in the future. The aim was therefore to create a plan which could be implemented
up to the floor level of production.

The information retrieval utilized the supervisors' recommendations and the source lists of theses on the
same topic. The source materials included textbooks of the field, online resources of general actors in the
field, publications of the Technology Research Center and international general works in the field. The re-
search methods used were both qualitative and quantitative.

An XYZ analysis was conducted to determine the storage locations. Research material for this purpose was
collected from the client's ERP system and by calculating the physically existing storage shelf spaces and the
number of items that could fit on the pallets. Several XYZ analyzes were performed using the collected re-
search material. The results of the analyzes were applied to the storage shelves of the existing layout to
create an inventory atlas and maps. An open interview was conducted with the substitute for warehouse
worker to raise practical issues related to warehousing. The unsystematic of the current warehouse was
investigated from the employees using a questionnaire. Based on the obtained results, a waste time calcu-
lation was made. The calculation numerically verifies the need to reorganize the warehouse.

Keywords/tags (subjects)
intralogistics, warehousing, storage placement system, management of change
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1 Johdanto

1.1 Vexve Oy

Taman opinndytetyon toimeksiantajana toimii kotimainen Vexve Oy, joka on maailman johtava
kaukoenergian venttiiliratkaisujen toimittaja (Vexve Oy www-sivut n.d.). Vexve Oy:lla on kaksi teh-
dasta Sastamalassa ja yksi tehdas Laitilassa. Opinnaytety6 keskittyy kokonaan Sastamalan lappa-
venttiilitehtaaseen. Lappaventtiilitehtaaseen viittauksena kdytetdaan termia 'T2’. Allekirjoittanut on
tydskennellyt toimeksiantajalla vuoden 2014 tammikuusta alkaen. Taman opinndytetydn tekemi-

sen ajankohtana toimin neljatta vuotta lappaventtiilitehtaan tuotannonohjaajana.

Vexve Oy:n juuret juontavat vuonna 1960 perustettuun LVI-alan myymaldaan. Oma tuotanto aloi-
tettiin vuonna 1974 palloventtiilien valmistamisella. Vientiliiketoiminta kaynnistyi vuonna 1980.
Ensimmaiset lappaventtiilit valmistettiin vuonna 2004. Vuoteen 2016 saakka Vexve Oy oli perhe-
omisteinen yritys; yrityskauppojen myota uudeksi omistajaksi tuli kehitysyhtié DevCo Partners Oy.
(Vexve Oy www-sivut n.d.) Vuonna 2019 DevCo osti tSekkildisen teollisuuventtiilivalmistaja
ARMATURY Groupin ja ndin sai alkunsa nykyinen emoyhtioé Vexve Armatury Group Oy. Sittemmin
my0s saksalainen ZMK Technologies on liittynyt mukaan perheeseen. (DevCo Partners Oy www-

sivut n.d.)

Vexve Oy:lla on laaja myynti- ja jakeluverkosto, joka ulottuu yli 30 maahan. Kiinasta ja Pietarista
loytyy palvelukeskukset. Vexve Oy toimii aktiivisesti alan keskeisten jarjestojen, kuten Energiateol-
lisuuden ja Euroheat & Powerin, kanssa osallistuen energiasektorin kehittamiseen. (Vexve Oy

www-sivut n.d.)

Kaaviossa 1 on esitettyna Vexve Oy:n liikevaihdon kehitys vuosina 2000-2019. Vuosien 2010 ja
2015 valinen isohko loikka liikevaihdossa selittyy silla, etta 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 Opinndytetyon tausta

Opinndytetyon toimeksiantajalla on vuonna 2004 valmistunut tehdasrakennus, jossa sijaitsee lap-
paventtiilien valmistukseen, varastointiin ja ldhetykseen liittyvat toiminnot. Tehdas on rakennettu
silloin, kun toimeksiantajan portfoliossa on ollut lappaventtiileita kokoluokissa DN300-DN80O 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-
meisimpana portfolioon on vuonna 2019 lisatty kokoluokka DN1600. Nykyiselldan siis suurin tuo-

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

Tehtaaseen ei ole sen valmistumisen jalkeen tehty minkdanlaista laajennusta; ainoastaan tehtaan
layout on kokenut muutoksia. Tuotannon kapasiteetin nostamista varten vuonna 2012 tehtaalle

hankittiin koneistuskeskus, uudet kokoonpanopenkit, testiasema ja hitsausrobotti - jo olemassa



olevia tyopisteita siis muokattiin soveltumaan paremmin laajentuneen portfolion mukaisiin venttii-
leihin. Jo tehdasta rakentaessa oli asetettu viikkotavoitteeksi sama kappalemaara valmiita venttii-
leitd, kuin mika nykyiselldan on edelleen tavoitteena — tehtaan alkuvuosina tavoitteesta saavutet-
tiin ainoastaan kolmasosa. Viimeisin varsinainen muutos layoutiin tehtiin 2012 muutoksien
yhteydessa, jonka jalkeen on vuonna 2019 lisatty turvaverkot varastohyllyihin, jolloin yksi hyllyrivi
jouduttiin vahentamaan. Tehtaan valmistumisen ja vuoden 2012 vélisena aikana on varastoon li-
satty varastohyllyja muutamaan otteeseen. Nykyinen maara varastohyllyja on enimmaismaara,

joka varastoon pystytdan sijoittamaan.

T2:n varastohyllyihin ei ole koskaan ollut maariteltyna varasto-osoitteistoa. Varastopaikkoja on ai-
koinaan maaritelty ainakin valmiiden venttiilien, lappaaihioiden seka koneistettujen jatkeputkien
osalta; ndistd muistuttamassa ovat varastohyllyjen puomeissa olevat DN-kokomerkinnat, jotka ei-
vat enda ole paikkaansa pitavia. Excel-tiedosto varastopaikoista 16ytyy vuodelta 2019, joka sekin
on aikanaan jaanyt pahasti kesken maarittelemisen. Tavarat sijaitsevat nykyiselldan kaytossa va-
kiintuneissa hyllypaikoissa, ainakin silloin kun on tilaa; varastohyllyjen ollessa taynna sesongin

alussa loytyy tavaraa sieltd, mihin sen saa mahtumaan.

Lavat merkitdan toiminnanohjausjarjestelmasta saatavilla lavalapuilla omassa tuotannossa valmis-
tettavien kappaleiden osalta. Ulkoa tuleville tavaroille tulostetaan lavalappu tdahan tarkoitukseen
luodusta Excel-tiedostosta. Lavalaput kiinnitetaan lavaan nitojalla ja valitettavan usein nama on
aseteltu huonosti; lavalappu ei ole kunnolla kiinni tai se on kiinnitetty niin alhaalta tai korkealle,
ettd se padsee kadantymaan; lava pitaa ottaa hyllysta alas, jotta lavalappu voidaan lukea. Tama
tuottaa ylimaaraista tyota niin paivittaisessa tyossa kuin etenkin inventoitaessa. Lavalappujen si-

joittamisesta ei ole erillista ohjeistusta.

Ongelmana varastossa on siis se, etta varastopaikat ovat syntyneet lennosta; on kaivattu nopeita
ratkaisuja silhen missa sdilytetdan mitakin, etenkin kun portfolio on laajentunut. DN-kokoluokkien
kasvamisen lisdksi myos tuotannon kapasiteetti on tehtaan valmistumisen jalkeen noussut vuosita-
solla karkeasti noin kolminkertaiseksi. Tama tarkoittaa tietenkin sitd, etta varastoitavaa tavaraa on
huomattavasti enemman, joten enaa sita ei pystyta sijoittelemaan varastoon ilman jarjestelmalli-

syytta.



1.3 Opinnaytetyon tavoite

Opinndytetyon tavoitteena on T2:n varastopaikkojen maaritteleminen ja varasto-osoitteiston luo-
minen. Varastopaikkojen maarittelylld on tavoitteena parantaa varaston kdyttoastetta, joka on
etenkin sesonkiaikana (kesallda) huono; hyllyt ovat tyhjillaan, mutta kaikkien hyllyvalien lattiat
tdynna tavaraa. Varastopaikkojen maarittely tehddaan luomalla hyllykartasto. Varasto-osoitteiston
luomisella on tavoitteena parantaa varaston toimivuutta ja helpottaa tavaroiden sijoittelua; kuka
tahansa pystyy etsimaan varastosta pyydetyn tavaran, kun sen varasto-osoite on tiedossa. Va-
rasto-osoitteista tullaan toteuttamaan visuaalisilla hyllymerkinndgilla. Varasto-osoitteistoa luodessa
tehdaan siita yhtendinen Sastamalan toisella tehtaalla ('T1’) jo kdytdssa olevan varasto-osoitteis-

ton kanssa.

Talla opinnaytetyolla pyritaan siis vastaamaan seuraaviin kysymyksiin:

e Miten varastopaikat saadaan hyodynnettya siten, ettei jatkossa tavaraa sailyteta kayta-

villa?

e Kuinka saadaan varaston kayttdjat yllapitamaan hyllykartaston mukaista jarjestysta?

Opinnadytetyoprojekti tulee tarjoamaan toteuttamiskelpoisen suunnitelman varaston uudelleenjar-
jestelemiseen. Varsinainen uudelleenjarjesteleminen tullaan toteuttamaan vuodenvaihteessa
2021-2022 eli se ei sisally tdhan opinndytetyohon. Varaston hyllykartasto tullaan tdssa opinnayte-
tyOssa esittelemadan vain paapiirteisesti, silla tarkka hyllykartasto on salassa pidettavaa tietoa ja

tarkoitettu ainoastaan toimeksiantajayrityksen kayttoon.

1.4 Opinnadytetyon rajoitteet ja rajaamisperiaatteet

Opinndytetyon isoimpana rajoitteena on se, etta varaston uudelleenjarjesteleminen tulee tapah-

tua tehtaan nykyisella layoutilla. Tama tarkoittaa siis sitd, ettda kuormalavahyllyjen fyysista sijaintia
ei ole mahdollista siirtaa tai niiden lukumaaraa lisata. Tasta johtuen opinnaytetydhon ei sisallyteta
yleistietoa erilaisista varastointiratkaisujen vaihtoehdoista, koska ne ovat epdolennaisia tutkimuk-

sen kannalta.



Opinnaytetyon ulkopuolelle jaavat pientavarahyllyt sekd hankintatoimen kautta tulevat karaholkki-
hitsaus- ja kokoonpano-osat. Pientavarahyllyihin on luotuna toimiva 2-laatikko menetelma. Kara-
holkkihitsaukseen ja kokoonpanoon kaytetyille osille on tyopisteilla omat toimivat varastopaikat.
Naiden varastopaikkoja ei siis ole tarpeen maaritelld uudelleen, mutta varasto-osoitteisto niillekin
tullaan luomaan. Kaikki muut T2:n varastopaikat ja tavarat kuuluvat tahan opinnaytetyohon;
raaka-aineet, keskenerdinen tuotanto, valmiit venttiilit, toimilaitteet, tulpat, pakatut tilaukset yms.

Nama kaydaan tarkemmin lapi luvussa 3.1.

Toimeksiantajalla on valmiina materiaalin ohjaukseen liittyen muun muassa erdkoot seka varastoi-
tavien tavaroiden varaston minimi ja maksimi maarat. Naiden tutkiminen ja maaritteleminen siis
rajataan lahtokohtaisesti opinnaytetyon ulkopuolelle. Varastopaikkojen maarittelemista varten
tullaan tekemaan XYZ-analyysi kategoriakohtaisesti niiden nimikkeiden osalta, joille tullaan maarit-
telemaan kiintea varastopaikka. XYZ-analyysi on salassa pidettavaa tietoa ja tarkoitettu ainoastaan
toimeksiantajayrityksen kayttoon. XYZ-analyysin tulokset tullaan luvussa 3.5 kasittelemaan paapiir-

teisesti.

1.5 Tutkimusmenetelmat

Opinnaytetyo toteutetaan yhdistelmatutkimuksena, tarkennettuna kehittamistutkimuksena. Artik-
kelissaan Kehittdmistutkimus tutkimusmenetelmdnd Johannes Pernaa (2013, 2—-3) tuo esille,
kuinka monenlaisia maaritelmia kehittamistutkimukselle on olemassa. Artikkelissa todetaan sen
olevan monitahoinen tutkimusmenetelma — yhta yksiselitteistd maaritelmaa ei voida siten esittaa.
Pernaa kirjoittaa artikkelissa, etta lahteesta riippuen kyseessa voi olla esimerkiksi tutkimusmene-
telma, jossa yhdistetaan kehittdminen ja tutkiminen prosessiksi, joka sisdltaa teoreettisia ja ko-
keellisia vaiheita syklisesti tai sitten se voi olla teoreettiselta perustaltaan etnografinen ja toteu-
tukseltaan monimenetelmallinen — yhdistden kvantitatiivisen ja kvalitatiivisen tutkimusmenetel-
man. Kehittamistutkimus voidaan myds rakentaa kuvan 1 mukaisesti kolmen kysymyksen ympa-

rille.



[ Kehittamistutkimus ]

/ rakentuu kolmen kysymyksen ympirille \
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-»
Miten kehittémisessi edetidn? Mitd tarpeita ja mahdollisuuksia Millaiseen tuotakseen
kehittimiselld on? kehittdminen johtaa?
Kehittamisprosessi @ Ongelma-analyysi & Kehittamistuotos @
Toteuttamissuunnitelma i Kehittéjien ratkaisu
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Kuva 1. Kehittamistutkimus Daniel C. Edelsonin mukaan (Pernaa 2013, 5)

Tarkoituksena on kehittaa T2:n varastoon liittyvaa prosessia. Tutkimuksen kvalitatiivinen eli laadul-
linen puoli koostuu avoimesta haastattelusta ja omaan tyokokemukseeni pohjautuvasta havain-
noinnista. Kvantitatiivinen eli maarallinen puoli koostuu lomakkeella toteutetusta kyselysta, val-
miista aineistosta ja omasta tyokokemuksestani; tietojarjestelmista saatavan datan perusteella
tehtdvia paatelmia tullaan peilaamaan havainnoinnin kautta, jotta numeerisesta tiedosta ja kay-
tanndn toiminnasta saadaan muodostettua toimiva kokonaisuus. Rajoitteista johtuen on mahdol-
lista, ettd vastaan tulee sellaisia tilanteita, joissa numeerinen teoria ja kdytanto eivat kohtaa — sil-

loin pitda soveltaa ratkaisu sen mukaiseksi, etta se palvelee tavoitetta eli toimivaa varastoa.

Kvalitatiivisen tutkimuksen tarkoituksena on auttaa ymmartamaan tutkimuskohdetta ja selittaa
sen kayttaytymisen ja paatosten syitd — se soveltuu hyvin toiminnan kehittamiseen. Kvalitatiivi-
seen tutkimukseen rajataan yleensa pieni maara tapauksia harkinnanvaraisesti eika silld pyrita ti-
lastollisiin yleistyksiin. Kvantitatiivisessa eli tilastollisessa tutkimuksessa selvitetdan lukumaariin ja
prosentteihin liittyvia kysymyksia — onnistumisen edellytyksend on riittdvan suuri ja edustava otos
kohderyhmasta. Kyselylomakkeet, joissa on valmiina vastausvaihtoehdot, ovat aineiston keraami-
seen ominaisia kvantitatiivisessa tutkimuksessa. Tuloksia voidaan havainnollistaa taulukoilla ja ku-
vioilla. Kvantitatiivisen tutkimuksen avulla selvitetdaan sen hetkista tilannetta — tilanteeseen johta-

neita syita ei pystyta selvittamaan. (Heikkild 2008, 16.)
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2 Tietoperusta

Tassa luvussa kasitelladan opinnaytetyon teoreettinen osuus, joka on koottu aihealueeseen liitty-

vasta kirjallisesta- ja verkkomateriaalista.

2.1 Varastot

Varastolla tarkoitetaan puhekielessa yleisesti jotakin tilaa, jossa sailytetdaan hyodykkeita eli tava-
raa. Talousnakokulmasta varastolla taas tarkoitetaan yrityksen vaihto-omaisuutta, jonka fyysinen
sijainti voi olla karrikoidusti missa tahansa. Varastot voidaan maaritella esimerkiksi sen perus-
teella, missa vaiheessa elinkaarta hyodyke menee. Teollisuudessa varastojen luokittelu tapahtuu
tavallisesti niiden elinkaaren mukaisesti kolmeen paatyyppiin; raaka-ainevarasto, puolivalmisteva-
rasto seka valmistevarasto. (Sakki 2003, 73.) Raaka-ainevarasto pitaa sisalladn nimensa mukaisesti
raaka-aineet seka sellaiset komponentit, joita tarvitaan valmistukseen. Puolivalmistevarasto sisal-
taa tuotannon eri vaiheissa menevat tuotteet. Valmistevarastossa ovat valmiit tuotteet, jotka

odottavat myyntid. (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 pitaa sisalldan perusvaraston, kayttévaraston,
kiertovaraston, erdkokovaraston, varmuusvaraston, puskurivaraston, prosessivaraston ja sesonki-
varaston. Nelja ensimmaista varastoa ovat eri nimityksia sille varastonosalle, joka muuttuu kulu-
tuksen ja tdydennysrytmin mukaisesti. (Varastotyypit ja -tekniikka n.d.) Asiakkaan tarve tuotteelle
voi olla lapi vuoden jatkuvaa, mutta pienissa ostoerissa tapahtuvaa; valmistajan on taloudellisem-
paa tehda vuodessa muutama isompi tuotantoera varastoon kuin useita pienia tuotantoeria asiak-

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

Varmuusvarastolla varaudutaan toimitusketjun kysynnan vaihteluun; turvataan tuotteen saaminen
odottamattoman kysynnan tai viivastymisen osalta. Varmuusvarasto tulee mitoittaa oikein, koska
sille ei maaritella kiertonopeutta; kaikki varmuusvarastoon sitoutunut tavara on kdyttdomaisuutta.
Yleisena ohjenuorana on, ettd mita korkeampi epdvarmuusaste, sitd suurempi varmuusvarasto tu-
lee tuotteella olla. (Hugos 2018, 58-59.) Puskurivarastolla varaudutaan esimerkiksi raaka-aineen

saantiongelmiin eli sen avulla turvataan toimintaa tdydennystoimitusten epavarmuuden varalta.
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Prosessivarasto on tuotannon valivarasto eli se pitda sisallaan tuotannon eri vaiheiden valilla ole-
vat kappaleet. (Varastotyypit ja -tekniikka n.d.) Sesonkivarasto syntyy, kun tuotetta valmistetaan
lapi vuoden tasaisesti; tiedostetaan tuotantokapasiteetin olevan riittamatén vastaamaan sesongin
korkeaan kysyntdan, joten tuotetta valmistetaan myds matalan kysynnan aikana eli sesongin ulko-
puolella. Ndin saadaan tuotantokapasiteetti eli kustannukset pidettya kiinteana. Sesonkivaraston
pitdminen edellyttda tehokasta aikataulua ja vaatii kysynnan ennustettavuutta; varastoon pitaisi
osata valmistaa kysynnan mukaisia tuotteita, jotta ne eivat jaa sinne vanhenemaan. (Hugos 2018,

57.)

Varastotyypin mukainen luokittelu jakaa varastot niiden olomuodon mukaisiksi; ulkovarasto, lam-
mittamaton varasto, lamminvarasto, kylmavarasto, pakastevarasto ja erikoisvarastot. Erikoisvaras-
tot ovat yleisesti vakio-olosuhdevarastoja, joissa pystytaan tarkasti sdatelemaan lampatilaa ja il-
man kosteutta, tai vaarallisten aineiden varastoja, joille on viranomaisen antamat maaritellyt
vaatimukset. Varastotekniikan mukainen luokittelu maarittelee sen, onko kyseessa kuormalavava-
rasto, pientavaravarasto, kapeakaytavavarasto, korkeavarasto, syvakuormausvarasto vai auto-

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

2.1.2 Varastoinnin syyt

Varastoinnin syitd on monenlaisia, mutta ne kaikki johtuvat samasta juurisyysta; yhteiskuntamme
ja markkinamme ovat huonosti ennustettavissa. Tastad johtuen varastoja pidetdaan toimitusketjun
monissa eri vaiheissa. Varastoinnin tarpeen lahtokohtana voivat olla:

- epdvarma ja epasaannollinen kysynta

- varastoinnin kulut vs. kuljetuksen kulut

- suuren ostoeran alennukset

- valimatka

- suunnitellut tuotantokatkokset

- pitkien tuotantosarjojen mahdollistaminen

- korkea kausiluonteisuus

- varaosatarve

- work-in-progress

- arvon kasvattaminen

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



12

2.2 Inventointi

Kirjanpitoa ja verotusta koskevat sdannokset edellyttavat inventaarion tekemista; vaihto-omaisuu-
den eli varaston arvon muutokset ilmoitetaan tilinpaatdksessa seka elinkeinotoiminnan veroilmoi-
tuksella. Varastossa olevien hyédykkeiden hankintamenot voidaan vahentaa kuluina vasta sitten,
kun ne myydaan, kulutetaan tai niiden arvo menetetdan. Vaihto-omaisuus maaritellaan verotuk-
sessa (Elinkeinoverolaki 10 §) tarkemmin kuin kirjanpidossa (Kirjanpitolaki 4 luku 4 §). Molempien
osalta yleispatevana luokitteluna voidaan pitda jakoa aineet ja tarvikkeet, keskeneraiset tuotteet,
valmiit tuotteet, tavarat, vaihto-omaisuuskiinteistot, vaihto-omaisuusarvopaperit sekda muu
vaihto-omaisuus. Kaikki hankintamenot kirjataan yleensa tilikauden aikana kuluiksi, mutta koska
varastossa olevia hyodykkeita ei voi vahentda kuluna, tulee niiden arvo aktivoida taseeseen eli laa-
tia inventaarilista. (Sirkia 2019.) Yrityksissa, joissa harjoitetaan valmistustoimintaa, laaditaan in-
ventaariolista usein jaottelulla 1) aineet ja tarvikkeet 2) keskeneraiset tuotteet seka 3) valmiit tuot-

teet ja tavarat (Makinen 2020).

Vaihto-omaisuuden kasittely on jarkevaa suunnitella mahdollisimman tehokkaaksi, jos yrityksella
on sita paljon; lilan suurta varastoa ei ole kannattavaa pitaa. Materiaalihallinta kannattaakin jarjes-
taa siten, etta varastokirjanpito on jatkuvasti ajan tasalla; talloin puhutaan jatkuvasta inventoin-
nista. Inventaario voidaan siis kdytanndssa suorittaa tilikauden aikana mina tahansa paivana, kun-
han se on suoritettu siten, etta tilinpaatospdivana voidaan vaihto-omaisuuden arvo selvittaa
luotettavasti. (Sirkia 2019.) Inventoinnin suorittaminen kerran vuodessa on kallista ja altistaa her-
kasti saldovirheille, jos se tehddan esimerkiksi yhden viikonlopun aikana. Todennakdisesti myds-
kdan saldot eivat pysy talla tavalla jatkuvasti kunnossa. (Sisdlogistiikka n.d.) Onkin suositeltavaa,
ettd kuukausittain inventoidaan nopeasti lilkkuvat seka arvokkaat nimikkeet, keskimaaraisesti liik-
kuvat nimikkeet neljannesvuosittain ja hitaasti liikkuvat kerran tai kaksi vuodessa. Naiden inven-
toinnista voi tehda viikkosuunnitelman, jossa eri kategorioiden tuotteita inventoidaan tietty pro-
senttiosuus inventointisyklin varmistamiseksi. Yksittdisten nimikkeiden inventoinnin tarkkuus voi
myos vaikuttaa inventoinnin taajuuteen; mita korkeampi virhetaso, sitda useammin nimike tulisi in-

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

Inventaariossa havaitut saldoheitot tulee tarkistaa ja niiden jyyrisyyt selvittda. llman jyyrisyiden

selvittamista toistuu virhe todennakdisesti uudelleen — kyseessa voi olla esimerkiksi jarjestelmaan
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liittyva toiminnallinen virhe saavuttamisessa. Osittain inventaarioerot syntyvat inhimillisten virhei-
den johdosta; tavaraa ei l0ydetd, koska se on sijoitettuna vaaraan paikkaan tai se voi olla merkit-
tyna vaarin. Muuttuvapaikkaisessa varastojarjestelmassa pitaakin erityisesti kiinnittada huomiota
tuotteiden merkitsemiseen. Inventaarioon tarvitaan ammattitaitoinen henkilékunta, joka toimii
tarkasti ja ripeasti seka tunnistaa inventoitavat tavarat. Inventoinnin tarkoitus on viime kadessa
selvittdd varastomaarat ja vertailla niita jarjestelman tietoihin. (Hokkanen & Virtanen 2016, 68—

69.)

2.3 Varastopaikkaosoitteet

Tuotteiden nopea I6ytyminen, inventoinnin tarkkuus ja varaston sujuva tydprosessi voidaan teori-
assa taata selkeilld varastopaikkatunnuksilla. Yleisesti kdytetty tapa on maaritella kaytaville nu-
mero- tai kirjainkoodi seka maarittaa myos hyllyille, hyllyvaleille ja -tasoille oma koodinsa. Kayta-
vien sijaan voidaan myos vaihtoehtoisesti antaa jokaiselle hyllylle oma koodi. Esimerkiksi kaytavan,
hyllyvalin ja -hyllytason sisaltava varastopaikkakoodi voi olla Bo3.2 = kdytava B, oikea puoli, hylly-
vali 3, toinen hyllytaso. Jos taas on annettu hyllylle oma koodi, voi varastopaikkakoodi olla esimer-

kiksi G5.3 = hylly G, hyllyvali 5, kolmas hyllytaso. (Varastopaikkajarjestelma n.d.)

Yrityksella voi olla useita varastoja, joiden varastonosoitejarjestelma on samanlainen. Niille tulee
maarittaa jokin yksildiva eroavaisuus varastopaikan tunnustamiseksi — erona voi olla esimerkiksi
paikkakunnan mukaan maaritelty alkukirjain. Tietotekniikan vaatimuksien vuoksi numeroiden 1-9
eteen tulee yleisesti lisdta nolla — muutoin yli 10:n menevissa luvuissa on yksi merkki enemman,

mika voi aiheuttaa varastokirjanpito-ohjelmassa hairiota. (Stahl 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 syita. Tutummin lilke-elamassa puhutaan 80/20-saannosta,
jonka mukaan 20 prosenttia tuotteista kattaa 80 prosenttia myynnista. Perinteisesti A-luokkaan
kuuluvat tuotteet ovat ndma 20 prosenttia, jotka tuottavat 80 prosenttia myynnistd, B-luokkaan
seuraavat 15 prosenttia myynnista kattavat tuotteet ja jaljelle jadvat 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 kayttaa tarkempaa asteikkoa, jossa huomioidaan myos tuotteet, joita ei ole myyty

lainkaan. (Salmivuori 2010, 37.)

Perinteinen ABC-luokittelua tehdadan yleisesti 12 kuukauden toteutuneen laskutuksen perusteella.
Tallainen luokittelumenetelma on todellisuudessa riittamaton, koska se ei huomioi esimerkiksi uu-
sia tuotteita, vanhentuneita tuotteita tai varastoon tilauksesta valmistettavia tuotteita. Naiden yh-
distelmasta syntyy elinkaaripohjainen ABC-luokittelu, joka huomioi tuotteen suhteellisen osuuden
myynnista seka myynnin muutoksen tarkasteltavalla aikavalilla. Ndain huomioidaan seka euromaa-
rainen etta kappalemaardinen dimensio. (Salmivuori 2010, 38.) Tarkeaa on kuitenkin myos oival-

taa, ettei ndiden dimensioiden tuottama arvotieto ole sama kuin tuotteen tarpeellisuus; tuote voi
olla asiakkaan nakdkulmasta tarpeellinen, vaikka sen myynnin arvo olisi pieni. Teollisuudessa puo-
lestaan kaikki tuoterakenteeseen kuuluvat osat ovat tarpeellisia, vaikka monien osien kaytén arvo
olisikin vahadinen. ABC-luokittelun tuloksena syntyva materiaali ei sellaisenaan viela kerro mitaan,

vaan sitd pitaa tutkia ja tehdyn analyysin perusteella tehda oikeat paatelmat. (Sakki 2003, 91-92.)

Aktiivi- ja reservipaikkoihin perustuva jarjestelma on paljon kaytetty sijoittelutapa varastonimik-
keille. Aktiivipaikoilta kerdillaan ja reservipaikat puolestaan toimivat niiden taydennysvarastoina.
Aktiivipaikat ovat helposti saavutettavissa olevia paikkoja, jotta keraily on mahdollisimman teho-
kasta. Reservipaikat puolestaan ovat vaikeammin tavoitettavia paikkoja. (Varastopaikkajarjestelma
n.d.) Paljon liikkuvien tavaroiden reservipaikka kannattaa sijoittaa lahelle niiden aktiivipaikkaa, ku-
ten esimerkiksi sen ylapuolelle. Varaston takanurkka kannattaa varata sellaisille tavaroille, jotka

liikkuvat harvoin tai hyvin pienissa maarin. (Stahl 2011, 63.)

Varastoitavan tavaran volyymista riippuen voidaan kayttaa kiintedpaikkajarjestelmaa tai monipaik-
kajarjestelmaa. Kiintedpaikkajarjestelmassa nimikkeilld on maariteltyinad vakiopaikat; tavara sijait-
see aina samassa paikassa, joten volyymin vaihtelusta riippuen voi tyhjaa tilaa olla vakiopaikoilla
runsaasti, mika ei ole tilankdyton kannalta tehokas ratkaisu. Monipaikkajarjestelmassa nimikkeilla
ei ole omia vakiopaikkoja, vaan niiden sijoittelu tapahtuu vapaana oleville paikoille. Huonona puo-
lena on silloin se, ettd tavaraa voi olla samanaikaisesti usealla varastopaikalla. Tilankdyton kan-
nalta monipaikkajarjestelma on tehokas suuresti vaihtelevan tavaravolyymin kanssa. (Varastopaik-

kajarjestelma n.d.)
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Esimerkiksi tuote A voi olla vuosimenekiltdan huomattavasti suurempi kuin tuote B, mutta tuote
B:td voidaan kerdilla moninkertaiselle maaralle tilauksia. Nain ollen tuote B kannattaa sijoitella sen
kasiteltavyyden kannalta paremmalle sijainnille, kuin tuote A. Tallaisten tuotteiden kanssa kannat-
taa hyodyntaa ABC-luokittelua, jossa tuotteita analysoidaan sekd myyntimaaran etta kysyntataa-

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

FIGURE 4.3 ABC analysis: quantity and frequency of sales
(courtesy of ABC Softwork)

High frequency = Low frequency
Higher sales b, H AB AC
} BA ' BB BC
Lower sales cA : CB cC

Kuva 2. ABC-analyysi myynnin maaran ja kysyntataajuuden mukaan (Gwynne 2011, 63)

XYZ-analyysi on ABC-analyysin muunnos, jossa tuotteet luokitellaan myynnin arvon sijaan myynnin
tapahtumamaarien perusteella. Nama analyysit tdydentavat toisiaan. XYZ-analyysi on tavarankasit-
telyn kehittamisen tyokalu — erityisen hyddyllinen se on silloin, kun esimerkiksi maaritellaan varas-
topaikkoja. (Sakki 2003, 95.) Analyysin mukaiset volyymituotteet kannattaa sijoittaa varastoon si-
ten, etta niiden keraily ja lahettdaminen voidaan tehda helposti — |ahelle ovea. Harvemmin liikkuvat
tavarat puolestaan kannattaa sijoittaa kauemmas ovelta ja paivittdin kaytettavista kerailyhyllyista.

(St&hl 2011, 63.)

2.5 Muutosjohtaminen

Teoreettisesti muutos voidaan jakaa kahteen perustyyppiin: hallitun ja jatkuvan muutoksen ajatte-
lutapaan. Hallittu muutos on ldhestymistapa, jossa ylin johto kdynnistdd muutoshankkeen, jolla
organisaatio siirretdan tilasta toiseen. Jatkuva muutos puolestaan on asioiden normaalitila, joka
korostaa arjen prosessien merkitystd organisaation muutoksessa. Muutos voi saada alkunsa yksil6-
tasolla tai organisaatiotasolla. Muutoksella tahdatdaan organisaation toimintaedellytysten varmis-

tamiseen tulevaisuudessa. (Talja 2006, 74-78.)
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Muutosjohtaminen eroaa perinteisestad johtamisesta siten, ettd muutosjohtamisella on tarkoituk-
sena tuoda uusia tyotapoja ihmisten arkeen. Perinteinen johtaminen keskittyy nykyisten toiminta-
tapojen yllapitamiseen eli esimerkiksi kvartaalitavoitteiden saavuttamiseen — se ei mieti, missa voi-
taisiin olla viiden vuoden paasta. Muutosprojektit tavoittelet aina tavalla tai toisella tuottavampaa
liilketoimintaa — olipa kyseessa isompi tai pienempi muutos. Muutosjohtaminen on siis ihmisten
ohjaamista; kuinka padstaan lahtotilanteesta asetettuihin tavoitteisiin? Muutosjohtaminen pitda
sisallaan kaikki ne tavat, tekemisen, osaamisen ja tyokalut, joilla ihmiset huomioidaan muutok-

sessa ja miten heidat kuljetetaan paamaaraa kohden. (Melisma 2020.)

Muutosjohtamisen toteuttamiseen tarvitaan yleensa kolmea eritasoista ryhmaa:

1. Ohjausryhma maarittaa tavoitteet organisaation strategian mukaisesti, tarjoaa riit-
tavan resurssin muutokselle ja valvoo tavoitteiden saavuttamista. Ryhmanjohtajana

toimii esimerkiksi toimitusjohtaja.

2. Ydinryhma on projektin muutosryhma, joka kerda analyysin tulokset, maarittaa
prosessivision ja johtaa toteutusvaiheen. Ryhman johtaja toimii prosessin omistaja,

joka on my0Os osa ohjausryhmaa.

3. Projektiryhma keskittyy tavoitteiden saavuttamiseen liittyvien tehtadvien jalkautta-
miseen organisaatiossa. Ryhman johtajina toimivat muutoksessa olevan prosessin

aliprosessien omistajat ja he kuuluvat myds ydinryhmaan. (Taskinen 2002, 58-59.)

Into muuttua I6ytyy jokaisesta ihmisestd — ketaan ei voi pakottamalla saada muuttumaan. Muu-
tosinto voi olla piilossa ja silloin sen |0ytdmisessa tulee auttaa, jotta organisaation toiminnan muu-
toksia on mahdollista toteuttaa. Organisaatioon tyontekijoita sitovia asioita ovat merkityksellisyy-
den, turvallisuuden ja kayttokelpoisuuden tunteet; ihmisen tulee kokea tyonsa merkitykselliseksi,
sen tekemisen turvalliseksi ja osaamisensa tarpeelliseksi. Avain muutosinnon I6ytamiseen on sisai-
nen motivaatio, joka koostuu ihmisen perustarpeista — kyvykkyydestd, hyvinvoinnista, itsenaisyy-
den kokemuksesta ja yhteydesta muihin. Sisdisesti motivoitunut tyontekija ei vieraannu organisaa-

tiosta. Myos johtaminen, tydmotivaatio ja tydon ominaisuudet vaikuttavat organisaatioon
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sitoutumiseen. Sisdinen motivaatio tehda t6ita ei ole itsestadnselvyys. Tyontekijan motivaatio oh-
jautuu monesti ulkoapdin ja tdma voi tuottaa ongelmia, etenkin jos organisaatio lannistaa tyonte-
kijaa. Yksilon hyvinvoinnin lisiaminen on olennaista organisaation ja muutoksen kannalta — hyvin-
vointi lisdd myonteista suhtautumista muutokseen. Hyvinvointia voidaan lisata esimerkiksi oman
osaamisen jatkuvalla kehittamisella ja luomalla ymparisto, jossa yksild kokee vapaaehtoisesti

muuttavansa kdyttaytymistaan. (Ponteva 2010, 18-19.)

Muutos voidaan jakaa neljaan vaiheeseen:

1) muutosta edeltdva vaihe
2) uhan kokemisen vaihe
3) vastustuksen vaihe

4) hyvaksyminen (Ponteva 2010, 25).

Muutosta edeltavaa vaihetta hallitaan avoimella keskustelulla; valmistelun ja suunnittelun loppu-
tuloksena tehdaan paatos muutoksesta. Uhan kokemisen vaihetta hallitaan tukemalla ja tiedotta-
malla eli selvitetdan muutoksen merkitys. Vastustuksen vaiheen tavoitteena on poisoppiminen,
jota hallitaan tiedottamalla, osallistuttamalla ja jatkuvalla muutosviestinnalla. Hyvaksymisen vai-
heessa on muutoksesta syntynyt uusi toimintatapa ja identiteetti, joita hallitaan koulutuksen ja

tuen avulla. Naiden vaiheiden jalkeen on sitouduttu muutokseen. (Ponteva 2010, 25.)

Muutosta kohtaan voidaan eritella tyontekijdissa nelja perusasennetta, jotka ovat kuuliaisuus, in-
nostus, kyynisyys/valinpitamattomyys sekd omapaisyys/kapinallisuus. Kuuliainen tyéntekija on or-
ganisaatiolle uskollinen — vaikka kaikkea tyohon ja muutokseen liittyvaa ei koeta hyvana, suhtau-
dutaan asioihin ammattimaisesti. Innostunut tyéntekija suhtautuu asioihin positiivisesti ja on
esimiehelle korvaamaton tuki. Kyyninen ja valinpitamaton tyontekija suhtautuu muutokseen nega-
tiivisesti ja voi aiheuttaa tuhoa itsensa lisaksi myds tydyhteis6ssaan. Omapadinen ja kapinallinen

tyontekija ei valttamatta sisaista uusia pelisdantoja ja tyoskentelytapoja. (Ponteva 2010, 41.)

Muutoksessa onnistumiseen usein riittaa, ettd ihminen on toiselleen ihminen — omaa tekemistaan
ja sanomistaan tulee kuitenkin pohtia etukateen, koska kaikki vaikuttaa kaikkeen. Toinen haluaa

tulla kohdatuksi yksilona ja toinen taas ei halua henkil6kohtaista kontaktia. Joku ei puolestaan
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kuule mitdan, koska ei ole vield hyvaksynyt muutosta. Sanoilla on erittdin suuri merkitys — ne tulee
valita oikein. Muutoksessa onnistumisen keinoja ovat inhimillisyys (kohtaa toinen ihmisena), rei-
luus (ala keksi vastauksia tai lupaa liikoja), myonteisyys (katse aina tulevaisuudessa), innostus ja
innostavuus (ala latista vaan ilahduta), perdanantamattomuus (kiertotie voi olla suoraan reittia pa-
rempi — pieninkin askelin pdasee viemaan asiat loppuun), kannustavuus (kannusta ilman piilovies-

tintaa) ja yllatyksellisyys (ole avoin uusille ratkaisuille). (Ponteva 2010, 87-110.)

2.6 Varaston palvelukyky ja tehokkuus

Varaston palvelukykya ja tehokkuutta voidaan mitata monin eri tavoin. Varaston palvelukyvylla
tarkoitetaan varaston kykya tayttaa tehtavansa — palvelukyky on siis riippuvainen yrityksen ja va-
raston toiminnan luonteesta. Varaston tehokkuus voidaan maaritelld olemaan sen toiminnan te-
hokkuutta tai kustannustehokkuutta. Molemmat ovat keskeisia varastotoiminnan mittaamisessa —
tehokkuus on suoraan yhteydessa kustannuksiin ja siten yrityksen kannattavuuteen. Jokaisen va-
raston pitaa |6ytyy omaan toimintatapaansa soveltuva mittaamistapa — mittarin tulee olla helppo-
kdyttoinen ja oikeita asioita mittaava. Varaston tehokkuus ndhdaan usein osana varaston palvelu-
kykya, mista johtuen niihin sovelletaan osittain samoja mittareita. Esimerkiksi nopeuteen
perustava mittari kertoo molemmista; kuinka kauan yhden tilauksen toimittamiseen kuluu aikaa.
Tallainen mittari on pitkalla aikavalilla hyodyllinen kokonaistehokkuuden mittaukseen, mutta lyhy-
ella aikavalilla se ei ole toimiva; paivittdiset tilaukset voivat erota toisistaan merkittavasti eivatka

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

Varaston palveluaste kertoo kuinka suuri osa tilauksista toimitettiin maardajan puitteissa suoraan
varastosta — se lasketaan prosenttiosuutena kaikista tilauksista. Palveluastetavoitteen ei ole aina
jarkevaa olla 100 prosenttia; tavoite vaikuttaa suoraan varastoinnin kustannuksiin. Esimerkiksi
suuren kysyntavaihtelun omaavia tuotteita ei siis ole jarkevaa pitdd 100 prosentin palveluasteella
varastossa. Palveluaste kannattaakin maaritella ABC-analyysin avulla tuotekohtaisesti. Varaston
kierto kuvaa sitd, kuinka usein varasto uudistuu ja se on yksi kdytetyimmista varaston tehokkuu-
den mittareista. Kierto lasketaan jakamalla vuosikysynta keskivarastolla. Varaston riitto maaritte-
lee kuinka pitkaksi aikaa keskimaardinen varasto riittaa, kun kysyntd on normaalia. Riitto voidaan
laskea varaston kierron tai kokonaisvuosikysynnan avulla. Riiton yksikko on aina paiva, riippumatta
siita lasketaanko se yksikdilla vai tuotteen hankintahinnalla. (Varaston toiminnan mittaaminen

n.d.)
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Aikaan perustuvia mittareita on monenlaisia ja niitd voidaan helposti muokata varastokohtaisesti
sopiviksi. Voidaan esimerkiksi mitata sita, kuinka suuri osa tilauksista toimitettiin ajallaan tai
kuinka suuri osa tilauksista onnistuttiin toimittamaan tilauspaivana. Laadullinen mittari on esimer-
kiksi toimitusten oikeellisuus — mitataan kuinka monta virheellista toimitusta tehtiin kaikkiin teh-
tyihin toimituksiin ndhden. Varaston padaomaa kuvaavia mittareita ovat keskivarasto, varaston kes-
kiarvo ja varastoon sitoutunut padgoma. Keskivarasto voidaan laskea monin eri tavoin — se voi olla
esimerkiksi todellisiin varastotasoihin perustuva keskiarvo tai tarkasteluhetken varastotaso. Keski-
varasto pitda maarittaa, jotta voidaan selvittaa varaston keskiarvo; varaston keskiarvo on keskiva-
raston sitoma padoma. Varastoon sitoutunut paaoma on puhtaasti yrityksen rahaa, joka ei ole kay-
tettdvissa muuhun toimintaan — tuo raha on varastossa tuotteina. Kustannustehokkuuden
kannalta onkin oleellista pyrkid pitamaan varastot mahdollisimman alhaisella tasolla. (Varaston

toiminnan mittaaminen n.d.)

Soveltuvien mittarien valintaan vaikuttaa ymmarrys omasta liiketoiminnasta ja sen strategiasta
seka millaisia ovat paatetyt tavoitteet; valittujen suorituskykymittarien eli Key Performance Indica-
torsien tulee olla tavoitteita tukevia. Tarkeda on myos se, etta kaikki yrityksessa tydskentelevat tie-
dostavat nama KPI:t ja kuinka he voivat tyoskennelld edistddkseen niiden tavoittamista. Jokaisella
KPI:lla on oma vastuuhenkilonsa, joka huolehtii tavoitteiden saavuttamisesta; jos tavoitteita ei saa-
vuteta, han selvittaa syyt ja maarittaa korjaavat toimenpiteet. Tavoitteiden tulee aina olla realisti-

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

Varaston kustannustehokkuuden mittarit (kuva 3) ovat tarkeita yrityksen koko logistisen ketjun
tarkastelun kannalta — eivat siis ainoastaan varastoiminnan kannalta. Kun tiedetdan 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 kaytetaan tilaustenkasittely- ja varastoiminnan
ohjaamiseen seka kohdentamaan kustannuksia esimerkiksi nimiketasolla. (Aminoff, Hypponen &

Kettunen 2004, 17-18.)



Kustannustehokkuus

» kustannusosuus materiaalivirran arvosta ja
kustannusosuus liikkevaihdosta
« ilman vaihto-omaisuutta
» vaihto-omaisuuden kanssa
« kasittelykustannus yksikkéa kohden
toiminnoittain (Cross Docking eriteltyna)
»€/rivi
- € [ tilaus
» €/ kolli
* €/ tonni
+€/m3 ...lava.....
» kasittelykustannus tilausrakenteen mukaisesti
» séilytyskustannus (€) / varastopaikka
« € [ lavapaikka
» €/ lattiavarastopaikka
» € [ pientavarahyllyjuoksumetri
« € | pientavarahylly m3
» €/ pitkdntavaran oksa ........
» kustannuselementtien %-jakauma
* toimintokustannusten %-jakauma

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

Tassa luvussa kaydaan tarkemmin lapi opinnaytetydn kannalta oleellisia kdaytanndn asioita.

3.1 Nykytilakuvaus

Kuvassa 4 on esiteltyna nykyinen hyllykartasto; tdma on karkealla tasolla, koska nykyisellaan hyl-
lyissa ei ole kaytossa hyllypaikkoja, vaan tavaroilla on kdytdssa vakiintuneet sdilytyspaikat. Kuva ei
ole mittakaavassa ja siihen on merkittyna ainoastaan taman opinndytetyon kannalta merkitykselli-

set toiminnot. Kuvaan on merkittyna hyllypaikat eri vareilla, jotka selitetty taulukossa 1.

Saapuva tavara

Loppukokaoon-
pano

|

Kelmutuskone

T I I T l Léhtevd tavara

Kuva 4. Nykyinen hyllykartasto



Taulukko 1. Nykyisen hyllykartaston varikoodien merkitykset
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Varikoodi Varastoitavat tavarat Varaston FIN-lavapaikat
paatyyppi (kp)
Vaaleanpunainen | Vaihteet ja muut toimilaitteet Raaka-ainevarasto 156
Vaaleanvihred 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 Lappaaihiot, Raaka-ainevarasto, 236
Koneistetut lapat Puolivalmistevarasto
Vaaleankeltainen | Kokoonpanohitsatut rungot, kokoonpannut venttiilit Puolivalmistevarasto 70
Harmaa Sahatut ja puristetut rungot ja jatkeputket, koneistetut | Puolivalmistevarasto 118
tiivisteet
Turkoosi Tulpat Raaka-ainevarasto 36
Oranssi Sekalaista tavaraa (muun muassa kauluslaipat), konssi- | (Raaka-ainevarasto) 122
varasto

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

lava vie kahden paikan, koska tuote tulee sen verran lavan reunojen ylitse. Paasaantoisesti hyllyva-

lien korkeus on joko 80 cm tai 100 cm. Osaan hyllypaikkoja on korkeus optimoitu siina talla het-

kella sailytettavien tuotteiden mukaan.

Isoin osa varaston nimikkeista kuuluu puolivalmistevarastoon. T2:n osalta raaka-ainevarastoja on
vahan, sillad kaikki putket ja tangot varastoidaan T1:1l3. Puolivalmistevarastoja suositaan siksi, etta
tuotannon sarjat halutaan pitda mahdollisimman kustannustehokkaina; monilla osilla on pitkat
asetusajat ja lyhyet koneistus- tai hitsausajat. Myos korkea kausiluonteisuus tukee varastoinnin
tarvetta. Tuotanto pyorii vuoden jokaisena kuukautena, mutta useasti marraskuusta maaliskuuhun
on hiljaista lahtevien tilauksien osalta; toimitukset Iahtevat, kun maa on alkanut sulamaan talven
jaljilta. Valmistevarastossa varastoidaan vain maariteltyja perusmalleja, ei kaikkia tuoteportfolion
venttiileitd; jotta ndiden osalta voidaan toimitusajat pitaa riittavina, tarvitaan puolivalmistevaras-

toon valmistettavia osia.
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Sesonkiaikana tilauskanta on lukittuna ajankohdasta riippuen kahdesta kuuteen viikkoa eteenpdin
eli tilauksille pakattavat venttiilit tiedetdan jo hyvissa ajoin etukdteen. Pakkaamista haittaa se tosi-
asia, ettei nykyisellaan ole tilauksille valmiiksi pakatuille venttiileille maariteltyna lainkaan hylly-
paikkoja; tasta aiheutuu aiemmin mainittu hyllyvalien lattioiden tukkeutuminen. Suurena ongel-
mana on myds puulaatikoiden sijoittaminen tehtaassa; naille ei ole maaritelty mitaan paikkaa ja
yleisesti ne ovatkin aina tielld. Puulaatikot saapuvat keskimaarin viikkoa ennen tilauksen toimitus-
paivaa. Puulaatikoita kaytetdaan aina kun toimitus tapahtuu juna-, meri- tai lentorahtina. Taman
lisdksi myos kaikki sahko- tai hydraulitoimilaitteilla varustetut venttiilit pakataan puulaatikoihin

rahtimuodosta riippumatta.

Varaston inventointi on haasteellista, koska samaa tavaraa voi olla pahimmillaan viidessa eri hylly-
paikassa tai sitten jopa toisella tehtaalla. Tasta syysta inventointi tapahtuu aina varastovastaavan
ja tuotannonohjaajan toimesta. Keskenerdinen tuotanto ja valmistevarasto pyritdaan inventoimaan
kvartaaleittain, jotta saldoheitot pysyisivat mahdollisimman pienina. Lahestulkoon kaikki muut
tuotteet ja osat inventoidaan vain kerran vuodessa — toisinaan inventointivali voi siis olla jopa puo-
litoista vuotta. Saldohallinnan kannalta olisi tarkeaa, etta inventointi suoritettaisiin muiden tuot-

teiden ja osien osalta vahintaan puolivuosittain — ennen sesonkia ja sen loputtua.

Koska varastossa ei ole hyllyja tai hyllypaikkoja maariteltyina, ei nykyisellddn ole minkaanlaista hyl-
lypaikkajarjestelmaakaan. Hyllyjen paadyissa ei ole lainkaan hyllykartastoa, eika lavapaikkoja ole
varsinaisesti merkitty mitenkaan; osassa lavapaikoista on vanhana jaamistona merkittyna koko-
luokka ja hitsauspdan tyyppi, mutta naita ei oteta huomioon, kun tavaraa sijoitellaan varastoon.
Hyllypaikassa voi siis olla merkinta “DN400 GOST” ja siita voi todellisuudessa 16ytya “DN700 DIN”.
Hyllypaikalla sijaitsevan tuotteen tunnistaa lavaan kiinnitettavasta lavalapusta, joka tulostetaan

toiminnanohjausjarjestelmasta.

Toiminnanohjausjdrjestelmasta ei loydy muuta tietoa kuin se, ettd [6ytyyko nimike varastopaikalta
2 vai joltakin muualta varastopaikalta. Oletusarvoisesti varastopaikalla 2 olevat tuotteet |0ytyvat
T2:n seinien sisalta, mutta valitettavasti niita voi olla myos piha-alueella tai Sastamalan toisella
tehtaalla ('T1’, varastopaikka 1). Tiettyja nimikkeita voi olla my06s erindisissa muissa ’sisdisissa’ va-

rastopaikoissa toiminnanohjausjarjestelméssa; fyysisesti ne kaikki sijaitsevat silti T2:n seinien sisa-
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puolella ja ovat sekaisin 2-varaston vastaavien nimikkeiden kanssa. Tastéa syysta inventoitaessa pi-
tadkin olla tietoinen tallaisista poikkeustapauksista. Sama koskee my®6s sellaisia nimikkeita, joita
kdaytetaan molempien tehtaiden tuotannossa ja joilla on toiminnanohjausjarjestelmassa kaksi va-

rastopaikkaa, mutta fyysisesti ne sijaitsevat samassa paikassa.

3.2 Varastovastaavan sijaisen vapaamuotoinen haastattelu 29.7.2021

Tarkoitukseni oli haastatella varastovastaavaamme, mutta kesdlomista johtuen haastateltavaksi
valikoitui tdaman sijainen, joka normaalisti toimii loppukokoonpanon tyontekijana. Kyseinen tyon-
tekija on kuitenkin useaan otteeseen tuuraillut varastovastaavaamme ja samalla kertaa pystyttiin
myo6s pohtimaan asioita loppukokoonpanon nakékulmasta. Varastovastaavan kanssa kaytiin myo-
hemmin ndma pohdinnat vield lapi ja han oli samaa mielta suurimmasta osasta pohdittuja asioita.
Haastattelu oli hyvin vapaamuotoinen; kiersimme varaston hyllyvali kerrallaan lapi samalla keskus-

tellen.

Lahtokohtaisesti todettiin, ettad varastosta loytyy hyvin hyllypaikkoja ja tavaroiden sijoittelu varas-
toon on nykyiselladn toimiva. Tassa kohtaa sijoittelulla tarkoitetaan sitd, miten eri tyopisteiden
kayttamat tavarat on varastoon sijoitettuna eli kuvan 4 mukaista hyllykartastoa. Ongelmiksi kui-

tenkin havaittiin:

- hyllypaikkojen huono kayttdaste tai soveltuvuus,

- tavaroiden satunnainen sijoitteleminen,

- ylimitoitetut ja alimitoitetut varastopaikat tietyille tuoteryhmille,
- useat vajaat lavat samaa tuotetta,

- isojen runkojen puutteelliset varastointipaikat,

- puulaatikoiden sailytys,

- huonot lattiamerkinnat hyllyjen edess3,

- pakattujen tilauksien sailytys,

- romusaldolla olevien tuotteiden sailyttaminen ympari tehdasta yms.

Naiden havaintojen myo6ta ldhdettiin miettimaan hyllykohtaisesti, mita toimenpiteitd mihinkin hyl-
lyyn tulisi tehda, jotta havaitut ongelmat pystyttdisiin ratkomaan. Loydytetyt ratkaisut sisaltyvat

pddsaantoisesti uuteen hyllykartastoon, jota kdydaan lapi luvussa 4.1.
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Kierroksella my0s tehtiin monta hyvaa havaintoa liittyen tdman opinnadytetyon ulkopuolisiin asioi-
hin, jotka kuitenkin aiotaan toteuttaa varaston uudelleen jarjestelemisen yhteydessa. Naita olivat
esimerkiksi lavojen, lavapahvien ja tulppien sailyttamiseen liittyvat ratkaisut seka vastaanottotar-

kastuksen hyllyn muokkaaminen helppokayttdisemmaksi mittakopin sijaintiin nahden.

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

Liitteessa 1 on esiteltyna syyskuussa 2021 kaikille T2:n tydntekijoille teetetty kyselylomake, jolla
haluttiin kartoittaa menneessa kesdsesongissa hukattua tydaikaa varaston toimivuuden nakokul-
masta. Lomakkeella ei kartoitettu mitdan taustatietoa, koska haluttiin saada yleiskuva tehtaasta.
Tehtaalla on eri tyopisteita 12 kappaletta ja niissa tyoskentelee yhdesta kolmeen tyontekijaa. Lo-
make haluttiin pitda mahdollisimman yksinkertaisena, jotta kynnys vastaamiselle olisi matala.
T2:lla tyoskenteli kyselyn teetattamisen aikaan yhteensa 20 henkil6a, joista yksi oli sairaslomalla;
kyselyyn vastasi 17 henkil6a eli vastaamisprosentti oli 85 %. Vastausaikaa annettiin puolitoista viik-

koa ja kysely taytettiin paperilomakkeelle taukotilassa.

Alkuperaisesti oli tarkoituksena tehda myds valittujen tyontekijoiden osalta viikkoseuranta, jossa
olisi kartoitettu tavaroiden siirtelemiseen ja etsimiseen kulunut todellinen aika. Syyskuussa sesonki
oli kuitenkin jo siind vaiheessa, etta talven ja kevaan aikana varastoon tehdyt tavarat olivat kulu-
neet ja venttiileita / niiden osia valmistettiin suoraan tuotannosta viela jaljelld oleviin tilauksiin.
Tarkoittaen siis sitd, etta varastohyllyissa oli tyhjaa eika nain ollen ollut tarvetta varastoida tavaraa

hyllyvalien lattioilla.

Ensimmainen kysymys 1A kartoitti tietoa siitd, kuinka usein vastaaja joutuu siirtdmaan tavaraa pois
tieltdan, kun han hakee hyllysta tarvitsemaansa lavaa. Vastaajien enemmisto eli seitseman henki-
|64 (41,2 %) vastasi siirtelemisen olevan paivittdista. Vastaajista viisi (29,4 %) kertoi sita tapahtu-
van 2-3 kertaa viikossa ja loput viisi ilmoittivat, ettd heiddn tapauksessaan siirtelya piti suorittaa

enintdan kerran viikossa. (Taulukko 2 & kaavio 2.)



Taulukko 2. Tavaroiden siirteleminen hyllyn edesta
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m 2-3 kertaa viikossa

Kerran viikossa

m Harvemmin kuin kerran
viikossa

Kaavio 2. Tavaroiden siirteleminen hyllyn edesta

lkm. lkm. kum % % kum
Paivittain 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 %
m Paivittain

Toinen kysymys 1B kartoitti tietoa siita, kuinka kauan tavaroiden siirtelyssa menee tyaikaa keski-

maarin hukkaan per kerta. Yksi vastaajista ilmoitti, ettd 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 %
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m Alle 5 minuuttia
® 5-15 minuuttia
15-30 minuuttia

m Yli 30 minuuttia

Kaavio 3. Tavaroiden siirtelemisen hukka-aika per kerta

Kolmas kysymys 2A kartoitti tietoa siitd, kuinka usein vastaaja joutuu etsimaan tavaraa tai kuinka
usein hanelta on tyohon tarvittava osa hukassa eli sita pitaa etsia jostakin muualta kuin missa se
normaalisti sijaitsee. Vastaajista 59 prosenttia ilmoitti, etta vahintdan kerran viikossa pitaa jotakin
tavaraa etsia. Vain yhden vastaajan osalta tavaroiden etsiminen oli paivittaista. Enemmistoksi
(41,2 %) osoittautuivat kuitenkin ne vastaajat, joiden mukaan tavaroita piti etsid harvemmin kuin

kerran viikossa. (Taulukko 4 & kaavio 4.)

Taulukko 4. Tavaroiden etsiminen

lkm. lkm. kum % % kum
Paivittain 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 %




Kaavio 4. Tavaroiden etsiminen

m Paivittain

m 2-3 kertaa viikossa

Kerran viikossa

m Harvemmin kuin kerran

viikossa
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Neljas kysymys 2B kartoitti tietoa siitd, kuinka kauan tavaroiden etsimisessa menee tydaikaa keski-

maarin hukkaan per kerta. Enemmisto vastaajista (70,6 %) ilmoitti aikaa menevan hukkaan kerralla

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

yhdella 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 %




Kaavio 5. Tavaroiden etsimisen hukka-aika per kerta

= Alle 5 minuuttia

® 5-15 minuuttia

15-30 minuuttia

m Yli 30 minuuttia
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Viides kysymys 3A kartoitti tietoa siita, kuinka usein vastaaja joutuu kysymaan jonkin hyllysta 10y-

tyvan osan kadyttokelpoisuutta. Enemmisto vastaajista (59 %) ilmoitti etta tallaisia tilanteita oli har-

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

kaavio 6.)

Taulukko 6. Tavaroiden kayttékelpoisuus

lkm. lkm. kum % % kum
Paivittain 1 1 5,9 % 6 %
2-3 kertaa viikossa 1 2 59% 12 %
Kerran viikossa 5 7 29,4 % 41 %
Harvemmin kuin kerran viikossa 10 17 58,8 % 100 %




Kaavio 6. Tavaroiden kayttokelpoisuus

m Paivittain

m 2-3 kertaa viikossa

Kerran viikossa

m Harvemmin kuin kerran

viikossa
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Viimeinen eli kuudes kysymys 3B kartoitti tietoa siitd, kuinka kauan kayttéluvan selvittamisessa

menee tydaikaa keskimaadrin hukkaan per kerta. Enemmist6lla vastaajista (47 %) hukka-aikaa syn-

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

jalla (24 %) hukka-aika oli alle viisi minuuttia ja lopuilla neljalla 15—-30 minuuttia. (Taulukko 7 &

kaavio 7.)

Taulukko 7. Tavaroiden kayttdkelpoisuuden selvittamisen 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 %




31

m Alle 5 minuuttia
® 5-15 minuuttia
15-30 minuuttia

m Yli 30 minuuttia

Kaavio 7. Tavaroiden kayttokelpoisuuden selvittamisen hukka-aika per kerta

Tehdyn kyselyn perusteella voidaan siis todeta, etta sesonkiaikana tavaroiden siirtelemiseen me-
nee lahes kaikilta tydaikaa hukkaan viikoittain. Kyselyssa kartoitettiin ainoastaan sita, kuinka kauan
per kerta hukka-aikaa syntyy — ei kuitenkaan sita, etta kuinka monta kertaa paivassa siirtelyja teh-
daan. Tata oli tarkoitus kartoittaa kohdennetummalla kyselylld, mutta valitettavasti ajankohdasta
johtuen se ei onnistunut; taman vuoksi tehtiin hypoteettinen hukka-aikalaskelma, joka on esitet-
tyna luvussa 3.4. Siirtelyja syntyy sesonkiaikana etenkin varastovastaavalle ja loppukokoonpanon
tyontekijoille. Menneena kesdana myo6s koneistajat ja kokoonpanijat joutuivat runsaasti siirtelyja
tekemaan, jotta paasivat ottamaan tarvitsemiaan kappaleita varastosta. Kuvissa 5-7 on touko-ke-

sakuussa 2021 otettuja kuvia T2:n hyllyvaleista.

Kyselyn perusteella positiivinen havainto on se, etta tavaroiden etsimiseen ei mene oletuksena ol-
leen mukaista aikaa ja etsintdakertoja on harvemmin kuin oletettiin. Oletukset tosin perustuivat
padsaantoisesti inventointien yhteydessa tapahtuviin etsintéihin, jolloin pitaisi 16ytyy kaikki sal-
dolla olevat tavarat — paivittaisessa tyossa kun riittda, ettad 16ytaa tarvitsemansa méaaran. Tiedossa
tosin on myos se valitettava tosiasia, ettd osa tyontekijoista lopettaa etsimisen, jos tavaraa ei
I6ydy sieltd, missa sen on totuttu sijaitsevan. Naissa tapauksissa asiat tulevat usein ilmi vasta kun
tiedustellaan, miksi jotakin ei ole tehty ty6listan mukaisesti; monesti talldin tavaran etsintavastuu

jaa varastovastaavalle tai tuotannonohjaajalle.
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Tavaroiden kayttokelpoisuuteen liittyen tyontekijoista melkein puolet joutuivat sesonkiaikana ky-
symaan viikoittain toimihenkil6lta saako jotakin kayttdaa. Menneena kesana iso osa tiedusteluista
on ollut laatuun liittyvia. Kyseessa on ollut joko parhaillaan tuotannossa valmistuksessa oleva kap-
pale tai pahimmillaan varastosta jo |0ytyva kappale, johon on laitettu punainen lappu ilman seli-
tettd. Punainen lappu merkitsee siis yleisesti karanteenissa olevaa osaa, jonka ei kuuluisi olla va-
raston saldolla eika tietenkaan tuotannon saatavilla. Tydntekijoista huimalla 76,5 prosentilla meni
yli 5 minuuttia tydaikaa hukkaan joka kerta, kun kayttokelpoisuutta piti alkaa selvittdamaan.
Vuonna 2019 lanseerattiin laatuportin visuaalinen ohjeistus tuotannon tyontekijoille, johon on esi-
merkkikuvien avulla maaritelty yleisimmat laadulliset poikkeamat ja niiden hyvaksytty-hylatty raja-
pinta. Taman kyselyn perusteella ohjeistus selkeasti kaipaa paivittamista nykyisten tuotannon
haasteiden osalta, jotta tyontekijoilla on selkea kasitys valmistettavien tuotteiden kayttokelpoisuu-

desta.

Kuva 5. Vasemmalla isojen hyllyjen runkovali, oikealla lappaaihioiden hyllyvali



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

Hypoteettista hukka-aikalaskelmaa varten lahdettiin ensin maarittamaan, kuinka monta minuuttia
keskimaarin kuluu yhteen siirtokertaan. Kyselyn tuloksissa ollutta yhden vastaajan poikkeamaa
15-30 minuuttia ei otettu laskennassa huomioon. Taulukossa 8 on esitettyna vaihtoehtoiset mi-

nuuttimaarat, joiden perusteella on paadytty siihen, ettd keskimaarin 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 myds tavaroiden etsimiseen kaytetyn keskimaarai-
sen hukka-ajan maarittamiseksi per kerta. Taulukon 9 perusteella keskimaardinen hukka-aika tava-

ran etsimisessa 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 maaritelld kertojen lukumaara. Oletettiin, ettad kertoja olisi yksi, kaksi tai nelj3;
nadin ollen keskimaardinen lukumaara olisi 2,33 kertaa. Taman oletuksen perusteella paastiin maa-
rittelemaan, kuinka monta kertaa keskimaarin tavaroita siirretadn hyllyn edesta (taulukko 10) ja
kuinka monta kertaa tavaroita etsitdaan (taulukko 11) kuukauden ja yhden pdivan aikana. Taulukoi-
hin on my6s muutettu saadut kerrat tunneiksi aiemmin laskettujen hypoteettisten hukka-aikojen

mukaan. Laskennassa on kdytetty kuukauden tydpdivien lukumaarana 22 paivaa ja vaihtoehto 2-3

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

km. | ket krt/ |h/ krt"/ h / mi.r.1 /hlo/
kk kk pva pva |pva
Paivittain 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 53| 0,6 7,1
Kerran viikossa 3| 2,331 7,01 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

5079 56,4 23,1 2,6

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

lkm. | krt ket/ h/ fkit/ h/ - |min/hi5/
kk kk pva pva |pva
Paivittain 1| 2,331 23| 51,3| 7,3 2,31 0,3 19,8
2-3 kertaa viikossa 51 2,33 11,7| 116,5| 16,5 5,3 0,8 9,0
Kerran viikossa 41 2,33 9,3 37,3 5,3 1,7 0,2 3,6
Harvemmin kuin kerran viikossa 71 2,33| 16,3| 16,3 2,3 0,7 0,1 0,9

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

Taman hypoteettisen laskelman perusteelle tydntekijéilta menee paivassa tydaikaa 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 tyontekijalta ndin ollen tyéaikaa hukkaan 9,17
+ 4,94 = 14,11 minuuttia per paiva eli yhden ylimaaraisen kahvitauon verran. Kuukaudessa hukka-
aikaa kertyi laskelman mukaan 56,4 + 31,4 = 87,8 tuntia, joten vuotuinen hukka-aika olisi 1053,6
tuntia. Tama tarkoittaa kahdeksan tunnin ty6paivina noin 132 tyopaivaa eli yhden tyontekijan tyo-

panosta kuuden kuukauden osalta.

Laskelma ja siihen kaytetyt oletukset on hyvaksytty tuotannon johdon toimesta, eika ndin ollen

toimeksiantajan puolesta ole vaatimusta kellotetusta datasta tehdysta laskelmasta.

3.5 Numeerisen datan analysointi

Varastopaikkatarpeiden selvittamista varten luotiin Excel-taulukko, johon haettiin toiminnanoh-
jausjarjestelmasta tiedot eri nimikkeiden erdkoista seka varastoitavien nimikkeiden maaritellyista
minimi ja maksimi maarista. Ndiden tietojen perusteella méaariteltiin, kuinka monta FIN-lavaa era-

koon mukaisesta kappalemaarasta nimikettd muodostuu ja vastaavasti, kuinka monta FIN-lavaa
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tarvitaan nimikkeen minimi ja maksimi maarien varastoimiseen. Taulukossa 12 on annettuna esi-

merkki Excel-taulukossa tehdysta maarittelystd yhden kategorian nimikkeiden osalta.

Taulukko 12. Esimerkki FIN-lavapaikkojen tarpeen maarittelemisesta

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
Yhteensa 85 123

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

lappa. Runko ja jatkeputki tehdaadn sahattavasta putkesta, lappa taas saapuu hankinnan toimesta

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

kuvat maariteltyjen erakokojen mukaisissa sarjoissa; nama nimikkeet eivat vield ole varastoitavia.

Ensimmainen tuotannon valivarasto muodostuu kappaleiden hitsaamisen jalkeen; tdssa vaiheessa

nimikkeilld tulee maaritellyt minimi ja maksimi maarat.

XYZ-analyysi tehtiin niille nimikkeille, joille on maariteltyna varastoinnin minimi ja maksimi maarat
seka kiintea varastopaikka:

Pinnoitehitsatut jatkeputket
Koneistetut jatkeputket
Koneistetut rungot
Lappaaihiot

Koneistetut lapat

Vaihteet ja toimilaitteet (sis. konssivarasto)



Luvussa 4.1 kdydaan lapi valintaperusteet, joilla nimikkeet on maaritelty olemaan kiintealla tai

Tulpat

Valmiit tiivisteet

Perusmallit (sis. isot venttiilit)
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vaihtuvalla varastopaikalla. Siella on myds esiteltyna uusi hyllykartasto, josta selvidaa miten varas-

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

jarjestelmasta viimeisen kolmen vuoden ajalta; jokainen vuosi analysoitiin itsendisesti seka kaikki

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

ketasolla pienta vaihtelua, mutta hyvin maltillista; eri vuosina menee tiettyja kokoja huomattavasti

enemman kuin toisina. Yhtenaista naille kaikille oli, ettd kahtena tarkasteluvuotena niiden XYZ-
luokittelu oli sama ja yhtena joko tasoa alempi tai korkeampi. Kolmea tarkasteluvuotta yhtenai-

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

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

Y-kategoriaan. XYZ-analyysi on tarkoitettu ainoastaan toimeksiantajan kdyttoon eika se siita joh-

tuen ole julkinen; taulukossa 13 ja 14 on kuitenkin esiteltyna 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 yA Y
E X X X X
F X X X X
G Y Y Y Y
H X Y Y X
| yA yA yA yA
J Y VA Y Y
K VA VA Y z
L z z z z
M VA VA = z
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Taulukko 14. XYZ-analyysin esimerkkitulokset tuotekategoria B

Tuote 2018 2019 2020 TOTAL

>
<
N | X
<
<

B1
B2
C1
Cc2
D1
D2
El
E2
F1
F2
Gl
G2
H1
H2

X IN|X|N|X % %|[<|<|N|x <|x|=<
X IN|<|N|x| <|x%|<|<|N|x x| x

X IN|<|N|X| % %|<|N|l<|x x|x|=<
X IN|=<|=< X%|< /x| <|=<|N|X|x <N

4 T2:nvaraston uudelleenjarjesteleminen

Tassa luvussa tarkastellaan toimenpiteita ja ratkaisuja, joiden avulla voidaan toteuttaa T2:n varas-
ton uudelleenjarjestelminen. Luvussa vastataan myos annettuihin tutkimuskysymyksiin; ytimek-

kaat vastaukset |oytyvat alla olevasta taulukosta 15.

Taulukko 15. Tutkimuskysymyksien ytimekkaat vastaukset

Tutkimuskysymys Vastaus

Miten varastopaikat saadaan hyodynnettya siten, | Luodaan omat varastopaikat tavaroille; etenkin

ettei jatkossa tavaraa sdilyteta kaytavilla? kaikille niille, joita aiemmin on sdilytetty kayta-
villa.

Kuinka saadaan varaston kayttajat yllapitamaan Kayttdjat eli tyontekijat osallistutetaan varastojen
hyllykartaston mukaista jarjestystd? osalta 6S-kierrokseen ja inventointiin.




4.1 Varaston hyllykartasto
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Kuvassa 8 on esiteltyna uusi hyllykartasto. Kuva ei ole mittakaavassa ja siihen on merkittyna aino-

astaan taman opinndytetyon kannalta merkitykselliset toiminnot. Kuvaan on merkittyna hyllypai-

kat eri vareilld, jotka selitetty taulukossa 16.

Loppukokoon-
pano

Puulaatikot

-

Saapuva tavara

Kuva 8. Uusi hyllykartasto

I I I I | LEhtevs tavara

Pakatut
puulaatikot




Taulukko 16. Uuden hyllykartaston varikoodien merkitykset
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Varikoodi Varastoitavat tavarat Varaston FIN-
paatyyppi lavapaikat
(kpl)
Vaaleanpunainen | Isot vaihteet ja muut toimilaitteet Raaka-ainevarasto 114
Vihrea Perusmallit eli tuotannon valmisvarasto Valmistevarasto 252
(DN300-DN800)
Violetti Isot venttiilit*, pallojen rungot ja valujatkeputket Puolivalmistevarasto 144
(poistumassa)
Pinkki Puskurivarasto koneistetuille pienosille Puolivalmistevarasto 103
Vaaleanoranssi Lahtovalmiit venttiilit** & konssivarasto Valmistevarasto 122
Vaaleanvihrea Pinnoitehitsatut jatkeputket Puolivalmistevarasto 48
Harmaa Pinnoitehitsattujen & koneistettujen jatkeputkien Puolivalmistevarasto 17
puskurivarasto
Punaoranssi Lappaaihiot Raaka-ainevarasto 130
Oranssi Koneistetut lapat 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 Puolivalmistevarasto 28
puskurivarasto
Vaaleanturkoosi Tulpat ja pienet vaihteet Raaka-ainevarasto 66

*|sojen venttiilien varastopaikoilla sailytetaan niiden koko valmistusprosessin mukaisia kappaleita

eli esikoneistetuista rungoista aina perusmalliksi asti.

**Valmiita tilauksia ja valmiiksi varusteltuja venttiileita lavoilla.

Merkittavin yksittdinen muutos on varastopaikkojen luominen Idhtévalmiille venttiileille, jotka

aiemmin tukkivat sesonkiaikana kaytavat. Varastopaikkoja naille on runsaasti, koska tarkoituksena

on sesongin ulkopuolella paastd myos varustelemaan venttiileitd valmiiksi — lahtéajankohtana ne

pitda vain pakata tilauksille eli kelmuttaa lava tai siirtda venttiili puulaatikkoon. N&ita varastopaik-

koja varten luodaan oma lavalappukaytanto; tilauksille pakatut lavat merkitdaan selkeasti tilausnu-

merolla ja valmiiksi varustellut lavat myyntinimikkeelld. Puulaatikoiden sailyttamista varten raja-

taan niille oma alueensa loppukokoonpanon ldhettyvilta. Pakatut puulaatikot vieddan ldhtevan

tavaran alueen oikeaan siipeen odottamaan noutoa.
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Varastopaikkojen maarittelemisen myota varastoon ei jatkossa tulla sijoittelemaan tavaroita sa-
tunnaisesti; varaston kayttoastetta saadaan nostettua ja hyllyvalit voidaan optimoida korkeuden
puolesta soveltumaan juuri niihin sijoitettaville tavaroille. Aiemmin ongelmana olleet yli- tai alimi-
toitetut varastopaikat saadaan uudella hyllykartastolla tasapainotettua. Isoille rungoille maaritelty-
jen varastopaikkojen myo6ta ne eivat enaa vie ylimaaraista tilaa pienemmilta varastopaikoilta. Teh-
taan lattiamerkinnat tullaan vahvistamaan, jotta tulevaisuudessa jokainen tyontekija ymmartaa,

ettei hyllyjen eteen tai hyllyvaleihin saa varastoida tavaraa.

Aiemmin vaaleanoranssien alueella sijainneet sekalaiset tavarat ja kauluslaipat sijoitetaan uudel-

leen opinnaytety6hon kuulumattomiin hyllyihin, osa viedaan T1:lle ja osa havitetaan.

Varastovastaavan sijaisen haastattelussa havaittuja ongelmia olivat my6s useat vajaat lavat samaa
tuotetta seka romusaldolla olevien tuotteiden sailyttdminen ympari tehdasta. Vajaisiin lavoihin liit-
tyen pitda sopia tyontekijoiden kanssa yhteinen kaytanto; vajaat lavat tulee kayttaa ensin. Ro-

musaldolla oleville tuotteille on tdman opinnaytetyon ulkopuolisille hyllyille varattuna oma tilansa,
jossa niita on jatkossa luvallista sdilyttaa laadun toimenpiteita varten. Tahankin sovitaan omat peli-

saannot, muun muassa sadilytysajan suhteen.

Koska nykyisin kdytossa olevan hyllykartaston mukainen sijoittelu varastoon on tyopisteiden kan-
nalta toimiva, ei sitd lahdetty muokkaamaan liiallisissa maarin. Tasta johtuen jouduttiin tekemaan
vhden tuotekategorian kanssa kompromissi siind, etta kiinteiden varastopaikkojen sijaan niille va-
littiin vaihtuvat varastopaikat. Laskennallisesti tama tuoteryhma tarvitsisi reilut 80 kappaletta FIN-
lavapaikkoja varaston maksimiméaaraan, mutta ongelmana naiden kanssa on se, ettd kysynnan
vaihtelun vuoksi tuotannossa voi olla jotakin kokoa liikkeella kaksinkertainen maara ja joitakin ko-
koja ei lainkaan, koska kysyntaa ei ole. Kiinteat varastopaikat maariteltiinkin siksi kaikille sellaisille
tuotekategorioille, joiden osalta varastossa halutaan aina olevan kaikkia kokoluokkia saatavilla va-
hintdan niille maaritellyn minimin mukainen maara. Vaihtuvat varastopaikat puolestaan maaritel-
tiin sellaisissa vaiheissa oleville nimikkeille, joita on sesongin tarpeen mukaan vain tietyissa koko-
luokissa — ndissa huomioidaan siis kausivaihtelun vaikutus. Taulukossa 17 on maariteltynd onko

varastopaikka kiinted vai vaihtuva (= monipaikkajarjestelma).



Taulukko 17. Varastopaikkojen maaritteleminen kiintea tai vaihtuva
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Varikoodi Varastoitavat tavarat Kiintea | Vaihtuva
Vaaleanpunainen | Isot vaihteet ja muut toimilaitteet X

Vihred Perusmallit eli tuotannon valmisvarasto (DN300-DN800) X

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

Pinkki Puskurivarasto koneistetuille pienosille X
Vaaleanoranssi Lahtovalmiit venttiilit* & konssivarasto** x** x*
Vaaleanvihrea Pinnoitehitsatut jatkeputket X

Harmaa Pinnoitehitsattujen & koneistettujen jatkeputkien puskurivarasto X
Punaoranssi Lappaaihiot X

Oranssi Koneistetut lapat 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 Varastopaikkajarjestelma

Sastamalan toisella tehtaalla, T1:113, on kdytdssa kuvien 9-11 mukainen varastopaikkajarjestelma.

Sielld on siis annettu jokaiselle hyllylle oma numerokoodi ja jokainen lavapaikka on yksildity — hori-

sontaalisesti kirjainkoodilla ja vertikaalisesti numerokoodilla. Varastopaikkajarjestelma on tietope-

rustan teorian mukaisesti toteutettu. Kuvassa 9 ndakyvat merkinnat 07 A 1 ja 07 A 2 siis tarkoitta-

vat, ettd kyseessa on hylly 07, hyllyvali A, ensimmainen ja toinen hyllytaso. Kuvan 10 mukaisesti

jokaisen hyllyn paatyyn on merkittyna hyllyn numerokoodi keltaisella kyltilld, tdman alapuolella

mahdollinen lisatunniste — ”JP DN200-300” tarkoittaa siis jatkeputkia kokoluokissa DN200-DN300 -

seka hyllykartta. Hyllykartasta (kuva 11) ndkee, mihin mikakin tavara kuuluu sijoittaa.




Kuva 10. T1:n hyllypadadyn merkinnat
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Kuva 11. T1:n hyllykartta

Tama jarjestelma on todettu T1:1ld toimivaksi, joten se kopioidaan T2:lle soveltuvin osin. T2:n
osalta maaritellaan lavapaikkakohtaisesti sellaiset hyllyt, joissa on kiintedpaikkajarjestelma. Moni-
paikkajarjestelmaan kuuluvat hyllyt maaritellaan ainoastaan hyllyvalikohtaisesti. Jokaisessa hylly-
valissa on kaksi FIN-lavapaikkaa, mutta osassa hyllyista nditd molempia ei paasta hyédyntamaan
kappaleiden ylittdessa lavan reunat — kiinteadn varastopaikan omaavilla nimikkeilld tdama huomioi-
daan hyllyvaleja maariteltdessa. Myos T2:1la hyllyvalit merkitdaan kirjainkoodilla ja hyllytasot nume-
rokoodilla. Isoimpana erona tulevat olemaan hyllymerkinnat: T1:113 jokainen lavapaikka on erik-
seen merkitty aiemmin kerrotun mukaisesti. T2:lla tullaan merkitsemaan hyllyn molempiin
padtyihin hyllytasot ja kolmannen kerroksen puomiin lavapaikka- tai hyllyvalikohtainen kirjain-

koodi. My6s T2:lla hyllykartta tulee nakyviin hyllyjen paatyihin.

Jokainen hylly saa oman hyllykartan, johon on maariteltyna varastopaikan muodosta - kiintea vai
vaihtuva - riippuen joko varastopaikkakohtaisesti nimike tai tuotekategoria, jota kyseisella paikalla
sdilytetaan. Hyllykarttaan merkitdaan nimikkeen lisaksi myos kyseisen tuotteen DN-koko ja versio
(DIN vai GOST) helpottamaan tuotannon tyontekijoita; tuotenimikkeiden osaamisessa on merkitta-

vid eroja tyontekijoiden keskuudessa, silla aiemmin on aina parjannyt ilman niiden tunnistamista.



Kuvassa 12 on esiteltyna T2:n hyllyille maaritellyt numerokoodit. Maarittelyssd on huomioituna
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myo6s taman opinnaytetyon ulkopuolelle jadvat hyllyt, joihin tullaan myos varastopaikkajarjestelma

ottamaan kayttéon. Nama merkitty kuvaan valkoisella.

Loppukokoon-
panc

Saapuva tavara

Kuva 12. T2:n hyllyjen numerointi
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Tassa vaiheessa varastopaikat saadaan maariteltya toiminnanohjausjarjestelmaan hyllyjen nume-

rokoodien osalta — tieto voidaan maaritelld nimikekohtaisesti nimikkeen perustietoihin. Maarittely

tehdaan kaikille kiinteilld varastopaikoilla oleville nimikkeille ja vaihtuvapaikkaisten nimikkeiden

osalta hyllynumerot maaritellaan pelkdstaan niille nimikkeille, joita on ainoastaan yhdessa hyl-

lyssa. Lisaksi tuotannon infotaululle tehd&dan taulukon 18 mukainen laminoitu juliste, johon sisally-

tetaan kuvasta 12 muokattu versio karttana.



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 Lappaaihiot
Koneistetut lapat
12 Lappaaihiot
Koneistetut lapat
13 Karaholkkihitsatut rungot
Koneistetut lapat
14 Karaholkkihitsatut rungot
Koneistetut lapat
15 Koneistetut lapat
Koneistetut lapat
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 Lahtovalmiit venttiilit & konssivarasto
33 Lahtovalmiit venttiilit
34 XXX
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Toiminnanohjausjdrjestelmaan merkityn hyllyn avulla voidaan haluttaessa esimerkiksi inventointi-
lista luoda hyllynumeron perusteella. Tarkempi maarittely hyllyvaleihin ja -tasoihin ei onnistu, silla
toiminnanohjausjarjestelmassa ei ole toimeksiantajan varaston osalta tédhan soveltuvaa toimintoa.
Yhdelle nimikkeelle voi maaritelld ainoastaan yhden paikan eli esimerkiksi 01C04; samaa nime-
ketta voi kuitenkin olla my6s hyllypaikoilla 01A04 ja 01B04. Hyllypaikkatieto on mahdollista lisata
moniin toiminnanohjausjarjestelman tulosteisiin, kuten kerayslistaan. Kun tarkempi hyllypaikka-
maarittely toiminnanohjausjarjestelmaan saadaan toteutettua, voidaan varastopaikan yksildivaksi
tunnisteeksi ottaa T1 ja T2. Toimeksiantajan kolmannella tehtaalla Laitilassa (T4) on oma varasto-

paikkajarjestelma.

4.3 Tyontekijoiden osallistuttaminen

Tietoperustassa kasiteltiin muutosjohtamista, jonka keinojen avulla on tarkoituksena saada toteu-
tettua aiemmin esitellyt muutokset varastossa. Varastopaikkojen maarittelemista on yritetty aiem-
min, mutta siind on valitettavasti epaonnistuttu; epaonnistumisen syyna on todennakdisesti ollut
liilan epamaadrdinen suunnitelma, johon ei ole toimihenkiltasolta annettu tarvittavaa panostusta.
Taman projektin onnistumiseksi tuotannon tyontekijat osallistutetaan mukaan tekemiseen. Kay-
tanndssa tama tarkoittaa sitd, ettd tyontekijoille seka toimihenkildlle vapautetaan projektin teke-

miseen tarvittava aika muusta tyosta — toimihenkilé on lapi projektin ohjaamassa muutosta.

Projektiin pyritdan osallistuttamaan kaikki tyontekijat jollakin tavalla, jotta saadaan luotua tasa-
arvoinen ja yhteishenkea vaaliva kokemus. Osallistuminen voi olla hyllypaikkojen merkitsemists,
lavojen lavalappujen korjaamista, varsinaista lavojen siirtelemista tai neuvontatehtavia. Ennen va-
lintaa jokaiselta tiedustellaan halukkuutta osallistumisen rooliin, jotta motivaatiota saadaan pidet-

tya ylla.

Ennen projektin aloittamista toimihenkilotasolla suunnitellaan aikataulu ja hankintaan kaikki tar-
vittava materiaali valmiiksi. Lisaksi tehdaan kuvalliset ohjeistukset hyllypaikkojen merkitsemiseen
ja lavalappujen sijoittamiseen, jotka kaydaan vield ennen projektin aloittamista lapi vastuullisten
tyontekijoiden kanssa. Hyllykartat tulostetaan ja laminoidaan. Trukkien ja henkilénosturien maa-
rastd johtuen tehtadvien aikatauluttamisella on merkittava rooli; ei haluta kenenkadan tuhlaavan
tyOaikaa pelkdstaan seisoskelemiseen ja turhautumiseen, kun ei pdase omaa rooliaan toteutta-

maan.
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Kun projekti saadaan vietyd maaliin eli varasto on uudelleenjarjestelty, esitelldan tyontekijdille hei-
dan uudet vastuunsa tyopistekohtaisesti; uudelleenjarjestelty varasto ei pysy itsendisesti jarjestyk-
sessd, vaan se vaatii kayttajiltaan panostusta. Tyopistekohtaisesti maaritellaan vastuut hyllypaikko-
jen siisteyden, kayton ja lavamerkintojen oikeellisuudesta. Naiden seuranta sisallytetaan
viikoittaiselle 6S-kierrokselle. Viimeisena vaiheena osallistutetaan tyontekijat tydpistekohtaisesti

jatkuvan inventoinnin tekemiseen, jalleen toimihenkilotasolta tulevan ohjaamisen avulla.

Kuinka sitten saadaan varaston kayttajat yllapitamaan hyllykartaston mukaista jarjestysta? Toimi-
henkilotasolta viestitaan riittavasti sita, kuinka merkityksellinen osa tyontekijoiden tyota on varas-
ton jarjestyksen yllapitaminen ja kuinka kaikki voivat omalla pienelld osuudellaan siihen vaikuttaa.
Toimihenkil6tasolta myos riittavasti jalkaudutaan tuotannon puolelle, jotta mahdollisiin epakohtiin
voidaan puuttua heti eikd kukaan paase vahingossa palaamaan entiseen toimintatapaan. Jalkautu-
misen tueksi otetaan erikseen maaritettavaksi ajanjaksoksi kayttoon valiaikainen mittari koskien
varastopaikkojen oikeellisuutta. Positiivisella palautteella vahvistetaan uudella toimintatavalla toi-
mivia tyontekijoita. 6S-kierroksien havaintojen ja inventointitarkkuuden perusteella voidaan maa-
ritelld jokin kannustin toimia sovitun mukaisesti — esimerkiksi tallainen kannustin (pullat) on jo kay-
tossa, kun tydtapaturmaton aika on ollut 100 padivaa. Kannustinta voidaan hyodyntaa siihen
saakka, kunnes jarjestyksen yllapitamisesta on tullut vakioitu toimintatapa — tdman jalkeen voi-

daan jalkauttaa seuraava projekti.

4.4 Varaston inventointi

Luvussa 3.1 nousi esille varaston inventoinnin haasteellisuus. Varastopaikkojen maarittelemisen,
varasto-osoitteiston luomisen ja tyontekijoiden osallistuttamisen avulla pystytdan inventointia hel-
pottamaan merkittavasti. Kerran vuodessa tapahtuvasta inventoinnista voidaan siirtya ainakin
osittain jatkuvaan inventointiin, koska tulevaisuudessa inventointivastuu jaetaan tuotannonohjaa-
jalta ja varastovastaavalta soveltuvin osin tuotannon tyontekijoille. Padvastuu inventoinnista pysyy

tuotannonohjaajalla, joka koordinoi sitd varastovastaavan kanssa.

Inventointien suunnitelma uudistetaan; nykyisellddn se on luokiteltuna kuukausitasolla liitteen 2
mukaisesti. Suunnitelma tehddan jatkossa tuoteryhmakohtaisesti ja siihen maaritellaan jokaiselle
tuoteryhmalle oma inventointisykli. Suunnitelmaan nimetdan myos vastuulliset inventoijat tyopis-

teperusteisesti. Tuotannonohjaaja tai varastovastaava tekee tarvittavat inventointilistat, tarkistaa
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ne laskennan jalkeen poikkeuksien osalta, selvittda mahdolliset poikkeamat ja vie inventoinnin toi-
minnanohjausjdrjestelmaan. Vastuu aikataulun seuraamisesta on myds heilld. Todenndkoisesti
aiemman mukaan jatkossakin padpaino inventoinnille on sesongin ulkopuolella, mutta jatkossa jat-
kuvan inventoinnin toteuttamiseksi tietyt tuoteryhmat tullaan inventoimaan myds sesongin ai-

kana; tallaisia tuoteryhmia ovat ne, joiden osalta sesongissa syntyy helposti saldoheittoja.

Viikkotasolla inventoitavien nimikkeiden osalta maaritelladn inventointiin kuluva aika ja sen suorit-
tamisen ajankohta — ndin tyopisteelle on palaverin omaisesti varattuna tydaikaa inventoinnin suo-
rittamiseen, eikd se jaa muiden tyotehtavien jalkoihin. Kuukausitasolla suoritettaviin maaritelldan
inventointiviikko, jonka aikana inventointi tulee suorittaa sopivalla hetkelld, mutta kuitenkin an-
nettuun deadlinepdivamaaraan mennessa (kuva 13). Inventointiviikko maaritelladan myos kuukau-

sitasoa harvemmin inventoitaville nimikkeille.

INVENTOINTISUUNNITELMA T2: TUOTERYHMA C

Inventointisykli: 1krt/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
Kesakuu 24 17.6.2022
Heindkuu 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

Kuva 13. Esimerkki kuukausitason inventointisuunnitelmasta
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4.5 Varaston mittarit

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

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

toteutuneet toimitusajat, joista I6ytyy dataa useiden vuosien ajalta. Osaltaan myds toteutuneen

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

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

teydessa tarkistetaan aina lavalaput.

Uudelleenjarjestelyn jalkeen otetaan kayttoon seuraavanlaiset uudet mittarit:

- Varaston riitto (omassa tuotannossa valmistettaville)

o

o

o

o

Lasketaan kokonaisvuosikysynnan avulla, huomioidaan sesonkiluonteisuus
Maaritelldaan halutut nimikkeet ja niiden riitot
Huomioidaan jatkossa tuotantosuunnitelmassa

Raportoidaan kuukausitasolla

- Valmiiden venttiilien palveluaste

o

o

Maaritellaan palveluasteet tuotekohtaisesti

Raportoidaan kuukausitasolla

- Inventoinnin toteutumisen seuranta

o

o

o

Maaritelldaan tuoteryhmakohtaisesti
Raportoidaan kuukausitasolla, kdydaan lapi myos T2:n tuotannon kanssa

Huomioidaan myos inventointierojen kehitys

- Varastopaikkojen oikeellisuus (valiaikainen mittari)

o

©)

o

Kierretdan varasto kerran viikossa
Raportoidaan huomatut poikkeamat heti tyopistekohtaisesti

Raportoidaan viikkotasolla koko T2:n tuotantoa — myo6s onnistumiset
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5 Pohdintaa, johtopaatoksia ja jatkotoimenpiteita

Taman opinndytetyon aihe-ehdotus sai alkunsa allekirjoittaneen omaan ja T2:n tydntekijéiden tyo-
kokemukseen perustuneesta tarpeesta, joka oli ollut havaittavissa jo muutaman vuoden ajan. Ai-
heen merkityksellisyys kasvoi opintojen edetessa tietotaidon lisddantymisen johdosta. Aihe-ehdotus
kaytiin 1api liiketoimintayksikon johtajan kanssa kevaalla 2021 ja sisaltdé maariteltiin tuolloin tar-
kemmin. Opinndytetyon toteuttamiseen annettiin tietyt ehdot, joiden puitteissa allekirjoittanut sai

omien valintojensa mukaan edeta.

Mielestani talla opinnaytetyolla saavutettiin asetetut tavoitteet, joita olivat T2:n varastopaikkojen
maaritteleminen seka varasto-osoitteiston luominen. Luvussa nelja on kuvattuna perustiedot uu-
delleenjarjestelemisen toteuttamiseen. Taman opinnadytetyon lisdksi on toimeksiantajalle luotuna
tarvittavat oheismateriaalit (mm. XYZ-analyysit, hyllykartat, aikatauluehdotus, resurssiehdotus),
joiden avulla paastaan varaston uudelleenjarjesteleminen toteuttamaan. Uudelleenjarjestelemi-
nen on merkittava toimenpide ja sen toteuttaminen tulee suorana jatkotoimenpiteena tehda pro-
jektinomaisesti. Uudelleenjarjestelemisen toteuttamisen tarkennettu maardaika on tammikuun

2022 loppuun mennessa.

Tehdyn hukka-aikakyselyn ja hypoteettisen hukka-aikalaskelman perusteella voidaan todeta ta-
man opinndytetydn olevan merkityksellinen sisdlogistiikan kustannusten vahentamiseksi. Myds
inventointiin tehtavien parannuksien voidaan olettaa tuovan euromaaraista hyotya, koska tiiviim-
malla inventointisyklilla varastosta huomataan poikkeamat aiemmin ja néin ollen voidaan korjauk-

set tehda ainakin osaltaan ilman kiireellisyytta eli ylimaaraisia kustannuksia.

Opinnaytetyon tekemisen aikana nousi esiin useita ehdotuksia jatkotoimenpiteiksi. Niistda merkit-
tavimpia ovat varastopaikkojen ERP-kytkentd, ulkovarastointiselvitys seka hyllyturvallisuuden pa-
rantaminen. Varastopaikkojen ERP-kytkennan toteuttaminen kannattaa viela toistaiseksi jattaa
hautumaan, koska toimeksiantajalle on tulossa noin vuoden paasta toiminnanohjausjarjestelman
muutos. Ulkovarastointiin soveltuvia tuoteryhmia on T2:lla itsellddn vain yksi, mutta T1:113 niitd on
useampia. Nykyiselldan T2:n tuoteryhma pyritdan ja pystytaan varastoimaan sisalla, jos maksimi-

varastoa ei ylitetd, mutta tulevina vuosina suunnitteilla olevien layout-muutoksien myota voidaan
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varastosta joutua vdhentamaan hyllyja, jolloin olisi varteenotettavaa miettiad ulkovarastointia. Hyl-
lyturvallisuutta voitaisiin parantaa uudelleenjarjestelemisen yhteydessa ja sitad varten kannattaisi-

kin jatkotoimenpiteena tehda selvitys toimenpiteista ja hankinnoista.

Opinnadytetyon kdytannonldheisyys ja aiheen tarkeys olivat merkittavimpia asioita, joiden ansiosta
tama opinnaytetyo syntyi ilman suurempaa kipuilua; vaikka opinnaytety6ta varten ei viela itses-
saan toteutettu konkreettisesti mitdaan, on sen taustalla Iahes vuoden verran pdansisaisesti pyori-
teltyja kaytannon asioita ja lukuisia tunteja keskusteluja tuotannon tyontekijoiden kanssa. Opin-
ndytetyon kannalta opinnadytetyoprojekti olisi ollut hyva aloittaa jo vuoden alussa, mutta
valitettavasti se ei aikataulullisesti onnistunut. Nain olisi pystytty kuluneen kesan aikana tekemaan

laajaa tilastollista tutkimusta hukka-ajoista.

Opinnaytetyoprosessin aikana oli hetkid, jolloin valittu aihe tuotti epailyksida sen merkityksellisyy-
desta ja sopivuudesta opinnaytetydaiheeksi; onko aihe riittdvan monipuolinen? Aihe ei ole logistii-
kan alan kehittamisen kannalta merkityksellinen tai innovatiivinen. Mutta mika tarkeinta, aihe on

toimeksiantajan nakoékulmasta tarpeellinen.

Seuraavan sivun taulukossa 19 on esiteltyna tahan opinnaytetyohon liittyvat merkittavimmat toi-
menpiteet ja niiden toteutuksen aikataulu.
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Taulukko 19. Toimenpiteet

Toimenpide Toteutus

Varastohyllyjen muokkaaminen
Varastohyllyjen ja -paikkojen merkinnat
Vajaiden lavojen yhdisteleminen
Lavalappujen tarkistaminen

Lavojen siirtdminen uusille hyllypaikoille

Lattiamerkintdjen vahvistaminen

Lavojen ja lavapahvien sdilytyspaikkojen
uudistaminen
Tulppien sailyttamisen uudistaminen

Turhan tavaran havittaminen

Vastaanottotarkastukseen menevien tavaroiden
hyllyn turvaverkon puolen vaihtaminen
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Liitteet

Liite 1. Kyselylomake hukka-ajasta

Opinnaytetydn kaikkien tyontekijdiden kyselylomake hukka-ajasta 09/2021

Vastaa annettuihin kysymyksiin viimeisen 6kk aikana kokemasi perusteella eli sesonki huomioiden.

1A. Kuinka usein joudut siirtdmadn tavaraa pois tieltd, kun haet tarvitsemaasi lavaa hyllysta?
Paivittain
2-3 kertaa viikossa

Eerran viikossa
Harvemmin kuin kerran viikossa

1B. Kuinka paljon sinulta menee keskimddrin tydaikaa hukkaan tavaroiden siirtelyyn (per kerta)?

Alle 5 minuuttia
5-15 minuuttia

1530 minuuttia
¥li 30 minuuttia

24 Kuinka usein joudut etsimdan tavaraa / kuinka usein sinulla on jokin tyGhdn tarvittava osa hukassa®?
Paivittain
2-3 kertaa viikossa

Eerran viikossa
Harvemmin kuin kerran viikossa

*Dsaz pitd 3 etsid muuslts kuin miss3 se normazlist sijaitses.

2B. Kuinka paljon sinulta menee keskimaarin tyZaikaa hukkaan tavaroiden etsimisessa (per kerta)?

Alle 5 minuuttia
5-15 minuuttia

15-30 minuuttia
¥li 30 minuuttia

3A. Kuinka usein joudut kysymaan, saako jotakin osaa kaytwaa*?
Paivittdin
2-3 kertaa viikossa

Kerran viikossa
Harvemmin kuin kerran viikossa

*Esim. Ainoat |Gydettévit osat ovat punalaputestuing

3B. Kuinka paljon sinulta menee keskimddrin tydaikaa hukkaan selvittdessdsi kayttolupaa (per kerta)?

Alle 5 minuuttia
5-15 minuuttia

1530 minuuttia
¥li 30 minuuttia



Liite 2. Nykyinen inventointisuunnitelma T2 *Salattu*
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