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Tama opinnaytetyo kasittelee kumituotteita valmistavan yrityksen valmistuote-
varaston kehittdmista. Tyon tavoitteena oli I6ytd&d muutamia menetelmia, joilla
valmistuotevarastoa olisi mahdollista kehittéd mahdollisimman kustannuste-
hokkaasti. Menetelmien tuli kuitenkin olla sellaisia, ettd ne kehittaisivat varas-
totoimintaa kokonaisuutena merkittavasti. Tyd alkoi parhaiten soveltuvimpien
menetelmien etsimiselld. Kayttokelpoisten menetelmien I6ytymisen jalkeen
niita vertailtiin ja niista valittiin toimeksiantajayrityksen tarpeita ajatellen parhai-
ten soveltuvimmat.

Tassa opinnaytetydssa esitellaan valitut menetelmaét ja tuodaan esiin ne omi-
naisuudet, joiden ansiosta valitut menetelmét sopivat parhaiten kehityksen
kohteena olevan toimeksiantajayrityksen valmistuotevaraston kehittamiseen.
Valitut menetelmat ovat tuotteiden jaottelu hyddyntéaen abc- ja xyz-analyysia,
varastopaikkajarjestelmén luominen seka viivakoodijarjestelman kaytt6onotto
soveltuvin osin. Valitut menetelmat antaisivat pohjan toiminnan kehittamiselle
myds tulevaisuudessa.

Tutkimusmenetelméana tassa opinnaytetydssa toimi paaosin laadullinen tutki-
mus, silla tutkimuksen aineistonkeruumenetelmina toimi seka havainnointi etta
haastattelu, jotka ovat laadullisen tutkimuksen piirteitd. Ty6sséd on myds maa-
rallisen tutkimuksen piirteita, silla tutkimukseen siséltyi tilastollista analysoin-
tia, vaikka sita ei erikseen esitellak&én tassa tydssa. Tassa opinnaytetydssa
tutkimusstrategia on tapaustutkimus, silla kyseessa on vain yksi varsinaisen
kehittdmisen kohde, joka on toimeksiantajayrityksen valmistuotevarasto.

Taman opinnaytetyon tuloksena on lajitelma toteuttamiskelpoisia menetelmia.
Ottamalla kayttoon valitut menetelmat, toimeksiantajayrityksen valmistuoteva-
rasto paivittyisi nykyaikaisemmalle sekd enemman nykyaikaisia, digitaalisia
tyokaluja hyodyntavalle tasolle. Menetelméat ovat nopeasti toteutettavissa eika
toteuttamisesta koituisi suuria kustannuksia. Valittuja menetelmia puoltaa se,
etta niilla voitaisiin saada monella tapaa merkittavia hyotyja varaston nykyi-
seen toimintaprosessiin verrattuna.
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ABSTRACT

This thesis is about developing a finished goods warehouse for a company
which produces different kind of rubber products. The objective of the thesis
was to find few methods which would improve the process of the warehouse
as cost-effectively as possible. The work begun by finding the best possible
methods. When the most practical methods were found, they were compared
against each other. Finally the best ones were chosen based on the current
needs of the commissioner.

The chosen methods are introduced in this thesis with the features which
make them the best for the warehouse which is the target of the development.
The chosen methods are dividing the products by using abc and xyz analysis,
creating a storage location system and implementing a barcode system where
applicable. The chosen methods would give a base for developing the process
also in the future.

Research method of this thesis is mainly qualitative research. The data collec-
tion methods were observing and interviewing and these are features of quali-
tative research. There is also a feature of quantitative research because there
were used statistical analysis although it was not specifically shown in this the-
sis. The research strategy of this thesis is case study because there is only
one particular target for development and that is the finished goods ware-
house of the commissioner.

The result of this thesis is a variety of usable methods. By taking these meth-
ods in to use, the commissioners warehouse would be updated to more mod-
ern level. The warehouse would also be using more modern and digital tools.
These methods would be quick to implement and there wouldn’t be major
costs, only significant advantages compared to present operations.

Keywords: logistics, warehousing, development, digitalization
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1 JOHDANTO

Tassa opinnaytetydssa tutkitaan kumituotteita valmistavan tehtaan valmistuo-
tevaraston kehittamista. Tutkimuksen avulla on pyritty I0ytamé&éan erilaisia kei-
noja, joiden avulla toimeksiantajan varastotoimintaa voitaisiin kehittaa. Esitet-
tavat vaihtoehdot ovat sellaisia, joiden avulla varastotoiminta tutkijan nakokul-
masta katsoen kehittyisi ja tehostuisi parhaalla mahdollisella kustannustehok-
kaasti toteutettavalla tavalla.

Taman opinnaytetyon toimeksiantaja on Reka Kumi Oy. Yritys valmistaa erilai-
sia kumituotteita padasiassa raskaalle autoteollisuudelle seka kaivos- ja met-
sateollisuudelle. Valmistettaviin tuotteisiin kuuluu myds kumituotteita, joihin
yhdistetaan erilaisia metalli- ja muovikomponentteja. Yrityksella on suurim-
milta osin sarjatuotanto-osastoja mutta myos kasivalmistusosastoja. Yrityk-

sella on tehtaat sekd Suomessa etta Puolassa.

Tassa opinnaytetydssa tutkitaan toimeksiantajan Suomen tehtaan valmistuo-
tevaraston kehittamista. Varasto sijaitsee yrityksen tuotannon kanssa sa-
moissa tiloissa. Tassa varastossa varastoidaan seka tehtaalla valmistettuja
tuotteita ettd yrityksen Aasiassa sijaitsevilta partner-yrityksilta tilattavia trading-
tuotteita. Tasta opinnaytetyosta rajataan ulos yrityksessa kaytettavien raaka-
aineiden varastot seka yrityksen toisen tehtaan varastot, jotka sijaitsevat Puo-
lassa. Varaston kehittdmisen onnistuessa mallikkaasti valittua taktiikkaa voi-
daan tietysti soveltaa myoskin yrityksen raaka-aine varastoissa ja/tai Puolan
tehtaalla, mutta naita asioita ei k&sitella tassé opinnaytetydssa.

Teoriaosuus kasittelee logistisia toimintoja, tuotteiden tunnistamista ja luokitte-
lua seka varastotoimintojen ohjaamista. Teoriaosuudella pyritddn avaamaan
lukijalle sité, miten nama aiheet liittyvat varastointiin ja siten kyseessa olevan
varaston kehittamiseen. Kasiteltavat aiheet ovat hyvin laajoja kokonaisuuksia,
joten niitd kasitellaan tadssé opinnaytetydssa ainoastaan tahan tyohon liittyvien

asioiden osalta.
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2 TUTKIMUKSEN LAHTOKOHDAT

Tassé luvussa esitellaan tutkimuksen lahtokohdat eli tutkimuksen tausta, ta-
voitteet ja tutkimuskysymykset seka tutkimusmenetelmat ja teoreettinen viite-
kehys. Tutkimuksen tausta avaa syita tutkimukselle seka selventaa sita, miksi
varastotoimintojen tehokas toimivuus on yritysmaailmassa yleisestikin tarkeéa
aihe. Tutkimuksen tavoitteet ja tutkimuskysymykset avaa tyon tavoitteita seka
ne kysymykset, joihin tydssa haetaan vastauksia. Tutkimusmenetelmat sel-
ventavat niitd menetelmia, joita tydssa kaytetdan tavoiteltuun lopputulokseen
paasemiseksi. Teoreettinen viitekehys helpottaa hahmottamaan tyén rungon

seka keskeiset kasitteet ja sen, miten ne kytkeytyvat toisiinsa.

2.1 Tutkimuksen tausta

Edellytykset tehokkaalle varastotoiminnalle on olemassa silloin, kun tavaran
vastaanotto seka sailytys on onnistunutta. Naiden osa-alueiden onnistunut toi-
minta luo siis perustan tehokkaalle varastotoiminnalle. Miké&li vaihto-omaisuu-
den kiertonopeutta saadaan parannettua, varastotilaa ei valttamatta tarvita li-
saa, vaikka yrityksen liikevaihto kasvaisikin. Varastoprosessia voidaan no-
peuttaa merkittavasti esimerkiksi kayttamalla tuotteissa viivakoodeja. Vaihto-
omaisuuden kiertonopeuden parantumisella varastoimisesta voi jopa vapau-
tua tilaa yritystoiminnan muuhun kayttoon. Mikali yritys ei silla hetkella itse tar-
vitse syntynytta lisatilaa, tilat voidaan vuokrata tai myyda kokonaan pois. Nain
yritys saastaisi varastointiin liittyvissa kustannuksissa. (Hokkanen & Virtanen
2021,15; Sakki 2003, 61-63.)

Opinnaytetyon toimeksiantajayrityksen tehtaan varastotoiminnoissa on kehit-
tamisen varaa muun muassa digitalisaation osa-alueella. Liiketoiminnan kan-
nattavuuden takaamiseksi myds varastotoimintojen tulee toimia mahdollisim-
man tehokkaasti. Kyseessé olevan varaston muuttumattomuuden aikana digi-
talisaation kehittymisen myota on tullut tarjolle my6s paljon erilaisia kustan-
nustehokkaita vaihtoehtoja varastonhallintaan. Liiketoiminnan kasvaessa va-
rastotoimintojen tehokkuus on entisté tarkedAmmassa asemassa. Mikali varas-
totoimintoja pystyttaisiin tehostamaan, yritys voisi valttya joutumasta hankki-
maan lisaa varastotilaa, vaikka toiminta muuten laajenisikin. Talla hetkella

paaosin perinteisin menetelmin pydriva varasto voisi hydtya huomattavasti jo
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pelkastaan ottamalla viivakoodeja jollain tapaa kayttoon. Yhdistamalla viiva-
koodit yksinkertaiseenkin hyllypaikkajarjestelmaan saataisiin tehostettua toi-

mintaa seka autettaisiin vahentamaan hukkaa varastotoiminnasta.

2.2 Tutkimukset tavoitteet ja tutkimuskysymykset

Tutkimuksella pyritaan [oytamaan erilaisia tekniikoita, joiden avulla kohdeyri-
tyksen varastotoimintaa voitaisiin kehittaé. Esitettavien vaihtoehtojen tulee olla
sellaisia, joiden avulla varastotoiminta tutkijan nakékulmasta katsoen kehittyisi
ja tehostuisi parhaalla mahdollisella, mutta kuitenkin mahdollisimman kustan-
nustehokkaalla tavalla. Tyon tarkoituksena on tarjota yritykselle vaihtoehtoja,
joista varaston vastuuhenkilot voi valita heille seké tyontekijoilleen parhaimmat

seka toimivimmat vaihtoehdot kayttoonsa.

Opinnaytety0 pyrkii kokonaisuudessaan vastaamaan kysymykseen, milla ta-
paa varastoa pystyttéaisiin kehittamaan mahdollisimman tehokkaasti sen tar-
peisiin nahden pitaen kuitenkin kehittdmiseen kohdistuvat kustannukset mailtil-
lisina. Padkysymykseen vastaamiseen auttavat alakysymykset. Ne liittyvat eri
tekniikoihin, joilla toimeksiantajan valmistuotevaraston toimintaa pystyttaisiin
parhaiten kehittamaan eli mitka tekniikat olisivat juuri kyseiseen varastoon

parhaiten soveltuvimpia ja miksi.

2.3 Tutkimusmenetelmét

Laadullinen tutkimus on yksi tieteellisen tutkimuksen menetelmista, jonka
avulla pyritddn ymmartamaan tutkittavaa kohdetta kokonaisvaltaisesti mukaan
lukien sen ominaisuudet, laatu ja merkitykset. Laadullista tutkimusta kutsutaan
myds nimella kvalitatiivinen tutkimus. Maarallinen tutkimus on laadullisen tutki-
muksen tapaan myos yksi tieteellisen tutkimuksen menetelmista, mutta sen
avulla tutkittavaa kohdetta tulkitaan ja kuvataan numeroiden seka tilastojen
avulla. (Laadullinen tutkimus 2021; Maaréallinen tutkimus 2015.) Tamé& opin-
naytetyd on laadullinen tutkimus silta osin, etta se pyrkii lisddmaan tietoa ai-
heesta. Tasséa opinnaytetytssa on myds maaréllisen tutkimuksen piirteita, silla

tutkimukseen sisaltyy tilastollista analysointia.

Tutkimusstrategioita on monia erilaisia, kuten tapaustutkimus ja toimintatutki-

mus. Tapaustutkimus on strategia, joka tutkii kohdetta tai ilmiota syvallisesti.
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Tavallisesti kohteita on vain yksi tai muutama. Toimintatutkimus on strategia,
jonka tarkoitus on vaikuttaa parantamalla tai kehittamalla tutkittavan kohteen
toimintaa. (Tapaustutkimus 2015; Toimintatutkimus 2015.) Tassa opinnayte-
tydssa tutkimusstrategia on tapaustutkimus, silla kyseessa on vain yksi varsi-
naisen kehittdmisen kohde, joka on toimeksiantajayrityksen valmistuoteva-
rasto. Kaytettavat tiedonkeruumenetelmét ovat havainnointi varastolla ja yri-
tyksessa muutenkin. Tarkedssa osassa on myos varaston ja lahettdmon vas-
tuuhenkilona toimivan tyontekijan haastattelu. Nain saadaan tietoa ja ymmar-
rystéa henkilolta, joka ohjaa olemassa olevaa varastointiprosessia paivittai-
sessa tydssaan ja siten tuntee sen parhaiten.

2.4 Teoreettinen viitekehys

Tyo6n teoreettinen viitekehys koostuu tyon keskeisimmista kasitteista ja niiden

esittelystd, joita on havainnollistettu kuvassa 1.

VARASTO JA

TUOTTEIDEN KUSTANNUKSET

TUNNISTAMINEN
JA LUOKITTELU

LOGISTISET TEKNIIKAT JA

TOIMINNOT MENETELMAT

TOIMINTOIJEN

OHJAAMINEN
TUOTTEIDEN

SHOITTELU JA
LAATU

Kuva 1. Teoreettisen viitekehyksen oleellisimmat k&sitteet

Ensimmaisessa teoriaosuudessa kasitellaan yleisella tasolla logistisia toimin-
toja ja sitd, miten varastointi kytkeytyy niihin. Osuudessa avataan mygs logis-
tiikkkaan liittyvid kustannuksia seka varastointia niiltd osin, jotka ovat oleellisim-
pia tAman opinnaytetydn kannalta. Toisessa teoriaosuudessa kasitellaan tuot-
teiden tunnistamista ja luokittelua. Osuudessa tuodaan esiin yleisimmat tun-

nistustekniikat ja luokittelumenetelmat, joita varastotoimintojen kehittamisessa
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voidaan hyddyntda. Kolmannessa teoriaosuudessa kasitelladn varastotoimin-
tojen ohjaamista. Taman tyon osalta siihen kuuluu tuotteiden sijoittelu varas-

tossa seka laadun merkitys aiheeseen liittyen.

3 LOGISTISET TOIMINNOT

Logistiset toiminnot ovat tarked ja keskeinen elementti yrityksen arvoketjun to-
teutumisessa. Logistiikalla tarkoitetaan yleisesti ottaen muun muassa tavaran
tai tuotteiden varastoimista ja kuljettamista. Varastointiin liittyvaa logistiikkaa
on niin tavaroiden pakkaaminen, kuljettaminen kuin niihin liittyva valvonta ja
viestintékin. Ne ovat siis erilaisia toimintoja, jotka liittyvat varastoitaviin tuottei-
siin. Varastointi onkin yksi logistiikkaan liittyva prosessi. N&ita prosesseja pa-
rantamalla parannetaan tyon ja paaoman tuottavuutta. Logistiikan merkityksel-
lisyytta yritykselle voikin verrata elavien olentojen verenkierron mekanismiin.
Kahteen paékohtaan tiivistettyna logistiikan tavoitteita ovat ulkoinen eli palve-
lutehokkuus ja siséinen eli kustannustehokkuus. Kustannustehokkuuden pa-
rantamisen tavoitteena on valttaa turhaa kasittelya seka pienentaa varastoja.
Nain jatkuvan parantamisen kohteena sailyy tyon ja padoman tuottavuus.
(Sakki 2014, 6; Sakki 2003, 25.)

3.1 Logistiikan kustannukset

Vuonna 2012 tehdyn logistiikkaselvityksen mukaan logistiikan kustannukset
olivat rakennusyhtitiden seka teollisuus- ja kauppayritysten liikevaihdosta
12,1 %. Selvityksen teetti likenneministerio ja siina logistiikalla tarkoitettiin
enimméakseen varastoimista ja kuljettamista. Pelkat varastoinnin kustannukset
olivat 46 % logistiikan kustannuksista. Logistiikkaselvityksessa selvitettiin
myds kustannuksia suhteessa muihin Itdmeren alueella oleviin samankaltai-
siin maihin, kuten muun muassa Ruotsiin ja Saksaan. Selvisi, etté logistiikka-
kustannukset eivat poikkea merkittavasti ndiden maiden tasosta. Pitkien etai-
syyksien vuoksi logistiikan kustannukset ovat haasteena erityisesti harvaan
asutuissa maissa. (Sakki 2014, 8, 71.)

Varastoinnista eli tuotteiden sailyttamisesta ja kasittelysta aiheutuu monenlai-
sia kuluja. Sailyttamiseen liittyviin kuluihin kuuluu muun muassa varastotiloista

ja siella kaytettavista laitteista johtuvat kustannukset, varastoitavista tuotteista
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muodostuvat korkokustannukset seka erilaiset esimerkiksi tuotteiden vanhen-
tumisesta johtuvaan havikkiin liittyvat kustannukset. Varastotiloista voi mah-
dollisesti johtua vuokrakustannuksia, jotka voivat muodostua esimerkiksi nelio-
hinnasta tai lavapaikkojen maarasta. Varastotiloja on myds pidettava puh-
taana, josta luonnollisesti syntyy jalleen kustannuksia. Myds esimerkiksi lam-
mityksestd, valaistuksesta seka tilojen vakuutuksista muodostuu yritykselle
kustannuksia. Tallaiset kustannukset ovat vaistamattomia siinakin tapauk-
sessa, etta yrityksen varastotilat sijaitsevat esimerkiksi yrityksen tehdasti-
loissa. Tassé tapauksessa erillisid, mahdollisesti vuokrattavia varastotiloja ei
ole. Mikali liikevaihto kasvaa, varastotiloja voidaan tarvita lisaa. Nain ei kuiten-
kaan ole esimerkiksi siina tapauksessa, jos pystytdan parantamaan vaihto-
omaisuuden kiertonopeutta. N&in varastoimisesta voi vapautua jopa ylimaarai-
sia tiloja, joita voidaan esimerkiksi vuokrata jollekin ulkopuoliselle tai mahdolli-
sesti kayttaa yrityksen sisalla johonkin muuhun tarkoitukseen. (Sakki 2014,
40-41; Sakki 2003, 61.) Varastoimisesta yrityksille johtuvista merkittavista kus-
tannuksista johtuen onkin ensiarvoisen tarkead, ettéd varastotoiminnot on opti-
moitu parhaalla mahdollisella tavalla, jotta yritys saastyisi kaikilta turhilta ja yli-

maaraisilta kustannuksilta.

Pelkkaan tuotteiden sailyttamiseen liittyy jo paljon kuluja ja niin liittyy myos
tuotteiden kasittelyyn. Tuotteiden kasittelyyn kuuluu monta eri osa-aluetta. Ta-
varan saapumiseen liittyy esimerkiksi tavaran vastaanotto, tarkistaminen, lajit-
telu, merkkaus ja hyllyttaminen. Lahettdmiseen taas kuuluu esimerkiksi ke-
raily, pakkaaminen, lahetyksen valmistelu ja viimeisena itse lahettaminen. Nai-
den mainittujen kustannusten maara riippuu siitd, millaista tavaraa kasitellaan
ja millainen on kyseisen prosessin luonne. Henkiloston palkkakustannukset
muodostavat suurimman osan tavaran kasittelyyn liittyvista kustannuksista.
Varastoimiseen liittyvid kustannuksia voidaan kohdistaa varasoitaville tuotteille
niiden tarvitseman tilan perusteella. Taméa on kuitenkin mahdollista ainoastaan
siina tapauksessa, etta yrityksen kaytdssa olevassa tietojarjestelmassa on tal-
lennettuna tilavuustiedot jokaiselta varastoitavalta tuotteelta. Tallaisten tietojen
yllapito on kaytannossa haasteellista ja sen vuoksi tilakustannuksia voidaan-
kin kohdistaa myos tuotteiden varastoarvon perusteella. (Sakki 2003, 62;
Sakki 2014, 45.)
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3.2 Varastot

Kasitteen& varasto yhdistetaan taloudellisessa kielenkaytdssa vaihto-omai-
suuteen. Varastolla tarkoitetaan siis sailytettavia tavaroita, riippumatta siita,
ovatko ne jollain hetkella esimerkiksi hyllytettyina, tai vasta kuljetusvalineen
kyydissa menossa hyllytettavéksi. Teollisessa ympéaristossa varastoja on
yleensa kolmenlaisia. Nama ovat raaka-aine-, puolivalmis-, ja valmistuoteva-
rasto. Raaka-ainevarastossa sailytetaan nimensa mukaisesti yrityksen kay-
tossé olevia raaka-aineita, puolivalmisvarastossa taas osittain valmiita tuot-
teita ja valmistuotevarastossa lahetettavaksi valmiita tuotteita. Varastoja syn-
tyy etenkin Suomessa lahes pakosta jo pelkastdan maan sijainnin vuoksi.
Kaksi merkittavinta syyta varastojen syntymiseen luovat aktiivi- ja passiiviva-
raston. Aktiivivarastoksi kutsutaan sellaista varastoa, johon on tilattu tuotteita
yrityksen asiakasta varten, mutta asiakkaan tilaus onkin ollut pienempi, joten
varastoon jaa hetkeksi tuotteita. Passiivivarastoksi kutsutaan sellaista varas-
toa, joka luodaan esimerkiksi epavarmuuksien vuoksi. Ei luoteta omiin toimit-
tajiin, jolloin tilataan materiaalia hiukan omaan varastoon tai tuotetaan omia
tuotteita hieman ylimaaraisia, koska ei olla varmoja omien asiakkaiden tule-
vista tilausmaarista. Passiivivarasto on useimmiten suurempi kuin aktiiviva-
rasto. Passiivivarastoa voidaan kutsua myds varmuusvarastoksi, mutta vain
osa passiivivarastosta on varmuusvarastoa. Varmuusvarastojen suuret méa-
rat kielivat huonosta suunnittelusta ja toimintaa pitaisikin pystya parantamaan
niin, etta varmuusvarastot pystyttaisiin pitamaan mahdollisimman pienina.
(Sakki 2014, 72-74; Sakki 2003, 73-74; Hokkanen & Virtanen 2021, 76.)

Valmistuotevaraston toiminta perustuu tuotannosta saapuvien tuotteiden va-
rastointiin. Tama onkin valmistuotevaraston erityispiirre. Toimintamalli riippuu
yrityksesta, mutta tavallisesti tuotannosta saapuu valmiit tuotteet niin sanotulle
reservialueelle, josta ne sitten hyllytetdan valmistuotevarastoon odottamaan
lahetysté asiakkaille. Reservialuetta voidaan tyhjentaa jonain tiettyina aikoina,
tai jatkuvasti tyopaivien edetessa. Tuotteiden sailytysaika riippuu esimerkiksi
siitd, kuinka aikaisessa tai myohéisessa vaiheessa tuotanto on tuotteet val-
mistanut tilauksiin ndhden. Varaston ja tuotannon hyva yhteisty6 onkin téar-
ke&aa, silla joskus jokin tietty l&hetys voi olla odottamassa viela tuotannosta
saapuvaa tuotetta ja lahetys on jo kiireellisesti odottamassa laht6on paasya.
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Joissain tapauksissa kokonaisiakin [&hetyksia siirtyy tuotannosta suoraan la-
hetettavaksi, jolloin varastointi ohitetaan kokonaan. Mikéali tuotanto on n&in op-
timoitu, tuotteilla on hyvin nopea kiertonopeus. Tdma on yrityksen kannatta-
vuuden kannalta erittain hyva asia. Mitd enemman yrityksellda on hyvan kierto-
nopeuden omaavia tuotteita, sitd vAhemman tarvitaan varastotiloja ja sita
enemman saastetaan varastoinnin kustannuksissa. (Hokkanen & Virtanen
2021, 20-21.)

Manuaalivarastolla toimitaan nimensa mukaisesti padosin manuaalisesti.
Tama tarkoittaa sita, ettd varastotoiminta sisaltaa paljolti henkildvaltaista toi-
mintaa etenkin hyllyttamisessa ja kerailyssa. Toita ei siis hoida automatisoidut
koneet, vaan ihmiset. Tama ei kuitenkaan tarkoita sita, etta varastolla ei kay-
tettaisi erindista teknologiaa hyédyksi. Manuaalivarastolla voikin olla kaytossa
modernit tydkoneet ja tietotekniset sovellukset hyddynnettynéa. Manuaaliva-
rasto todennékoisesti onkin viela yleisimpien varastotyyppien ykkossijalla.
(Hokkanen & Virtanen 2021, 24.) Manuaalivarasto voi muodostua kuormala-
vavarastosta. Kuvassa 2 esimerkki perinteisesta kuormalavahyllysta, jossa
palkit asetettu niin, ett& niiden valeihin mahtuu 2-3 kuormalavaa per palkkivali.
Hyllyjen tasot on asetettu niin, etta tasot ovat eri korkuisia, jolloin hyllyyn mah-

tuu erikokoisia tuotteita.

Kuva 2. Kuormalavahyllyn yleisilme (Hokkanen &Virtanen 2021)
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Kuormalavavarastoissa yleisimpia kaytossa olevia standardikokoisia lavoja
ovat Fin- ja Eur-lavat. Fin-lavan pituus- ja leveysmitat ovat 120 x 100 cm ja
paino arviolta 25 kg/kpl. Eur-lavan vastaavat mitat ovat 120 x 80 cm ja paino
arviolta 20 kg/kpl. Fin-lavan kantavuus on 1000 kg ja Eur-lavan on 800 kg.
(Hokkanen & Virtanen 2021, 26.)

4 TUOTTEIDEN TUNNISTAMINEN JA LUOKITTELU

Tuotteiden tunnistamiseen kuluu merkittdva osa varastotyontekijoiden paivit-
taisesta tydajasta. Tuotteet pitda tunnistaa niin tavaroiden saapuessa kuin
niité keratessakin, jotta vastaanotetaan ja kerataan oikeat tuotteet. Tunnista-
misty6hon kuluvasta suuresta ajasta johtuen olisi tarkeaa, etta se pystyttaisiin
toteuttamaan mahdollisimman nopeasti. Mitd nopeammin tunnistaminen ta-
pahtuu, sitd tehokkaampaa kasittelytyd on. Tunnistamista pystytaan nopeutta-
maan huomattavasti erilaisilla automaattisen tunnistuksen teknologioilla, kuten
esimerkiksi viivakoodeja kayttamalla. Erinéiset tuotteiden koodaukset myds
edesauttavat poistamaan inhimillisia erheitd, kuten esimerkiksi tuotteiden se-
koittumisia. Automaattinen tunnistaminen lisdd myds muun muassa nopeutta
ja tarkkuutta. Viivakoodien liséksi automaattisen tunnistuksen tekniikoita ovat
muun muassa RFID-tekniikka seka aani- eli puheentunnistus. (Sakki 2003, 63;
Hokkanen & Virtanen 2021, 21, 88-89.)

4.1 Tunnistustekniikoita

Automaattinen tunnistus viivakooditekniikalla on ollut jo kauan kaytossa. Se
onkin viela tallakin hetkella yleisin automaattisen tunnistuksen tekniikoista
Suomessa. Tavalliselle kuluttajalle viivakooditekniikka on tullut tutuksi paivit-
taistavarakauppojen kaytossa olevien EAN-koodien muodossa. Viivakoodi
luetaan lukijalla, joka tulkitsee viivakoodissa olevia tummia ja vaaleita juovia
seka niiden yhdistelmia, jonka jalkeen tieto siirtyy sahkoisesti tietojarjestel-
massa kasiteltavéaksi. Viivakoodi voi sisdltaa seka numeroita etta kirjaimia ja
sen toiminta perustuu siihen, etta siind oleva tieto esitetaan optisesti luetta-
vassa muodossa. Viivakoodit tarvitsevatkin tietojarjestelman taustalleen, jotta
niistd saa tadyden hyodyn irti. llman taustalla toimivaa tietojarjestelmaa viiva-
koodeista ja lukijalaitteista ei ole suurtakaan hyotyd. Suositun viivakooditeknii-

kasta tekee sen nopea ja virheeton koodisymbolin tunnistus. Kuten monessa
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asiassa, viivakoodeissakin on haittapuolensa. Niista merkittavin on vahingoit-
tumisalttius esimerkiksi kosteuden johdosta. Yleisimpia viivakoodien koodaus-
tyyppeja ovat lineaariset 1D-koodit seka kaksiulotteiset 2D-koodit. Erilaisia
koodaustyyppeja on kuitenkin kaiken kaikkiaan paljon ympari maailmaa.
(Sakki 2014, 16-17; Sakki 2003, 177; Hokkanen & Virtanen 2021, 91-93.)

Automaattinen tunnistus RFID-tekniikalla eli Radio Frequency Identification on
viivakooditekniikkaa edistyneempi, mutta myos hintavampi tekniikka. RFID-
tunniste on kuin pieni tuotteeseen kiinnitettava seurantalaite, johon tallenne-
taan langattomasti informaatiota radioaaltojen avulla. RFID-tekniikka perustuu
siihen, etta tunniste toimii niin sanotusti tiedon kantajana. RFID-tunnisteeseen
maariteltya tietoa pystyy myods muuttamaan, joka tekee siitd monipuolisem-
man verrattuna viivakooditekniikkaan. RFID-tunniste kestdd myds hyvin vaih-
televia saaolosuhteita eika likakaan haittaa tunnistamista. Vaikka RFID-tunnis-
teet sailyvatkin esimerkiksi viivakoodeja paremmin, aktiivisilla tunnisteella on
aina oma elinikansa, silla sen energianlahteena toimii pieni paristo. Energian-
lahteen pystyy kuitenkin vaihtamaan. RFID-tunnisteita on myds passiivisia,
jotka toimivat lukijasta saamallaan energialla eli niilla ei ole omaa energianlah-
dettd. Passiiviset tunnisteet ovat RFID-tunnisteista halvimpia. RFID-tunnisteita
on siis monenlaisia: joistain on mahdollista lukea tieto useiden metrien paasta,
kun taas toiset taytyy asettaa hyvinkin lahelle lukijaa, ennen kuin tiedot siirty-
vat. Termilla RFID tarkoitetaankin yleisesti ottaen kaikkea radiotaajuuksilla ta-
pahtuvaa tunnistamista. RFID teknologiaa hyddynnetd&n myo6s esimerkiksi va-
rastonohjauksessa, johon tama tekniikka tuo mukanaan selkeasti havaittavia
hyo6tyja. Esimerkiksi varastotyontekijan hyllyttdessa tuotteita henkilon ei tar-
vitse nousta trukista, vaan RFID-tunniste voidaan tunnistaa ilman varsinaista
erillista koodin lukemista. Tamé& nopeuttaa hyllytystyotd huomattavasti. (Sakki
2014, 17-18; Sakki 2003, 178-179; Hokkanen & Virtanen 2021, 89-91.)

Aanitunnistus eli puheentunnistus on yksi automaattisen biometrian tunnista-
mistekniikka. Sen avulla voidaan esimerkiksi suorittaa varastolla puheohjattua
tuotteiden kerailyéa. Puheohjausta on mahdollista soveltaa myds muun mu-
assa tuotteiden vastaanottoon, hyllytykseen ja inventointiin. Puheohjauksessa
on omat haasteensa, kuten esimerkiksi virheiden mahdollisuus. Hyvéaksi todet-

tuja menetelmia kuitenkin kehitetaan jatkuvasti. Taman lisaksi puheohjauk-
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sessa kaytettaville laitteille on opetettava kayttajan aani. Puheohjausta kaytta-
villa varastotyontekijoilla on myds oltava mikrofonilla varustetut kuulokkeet ja
niihin yhdistyva paate esimerkiksi vyotarolla. Puheohjauksen kehittyessa no-
pealla tahdilla, se herattda laajalti kiinnostusta yritysten parissa. Jotkin yrityk-
set jattavat esimerkiksi tuotteiden kerailyprosessia kehittdessaan viivakoodit
kokonaan valista ja vaihtavat suoraan paperisista kerayslistoista puheohjauk-
seen. Puheohjauksen hyotyna esimerkiksi varastotydskentelyssa on se, ettéa
tyontekijan kadet ovat puheohjausta kaytettdessa vapaina. Talléin tyontekijalla
on mahdollisuus ké&sitella tuotteita kasin. Etenkin likaisissa tai kylmissa varas-
toissa tastd on huomattava hyoty. Puheohjauksen kayttdé myds vahentaa pa-
perin kayttoa ja on siten pidemmalla aikavalilla ymparistdystavallisempaa, kuin
perinteiset paperiset kerdilylistat. (Hokkanen & Virtanen 2021, 38, 88, 93-94;
Richards 2014, 139-140.)

4.2 Luokittelumenetelmat

Varastoissa sdilytettavien tuotteiden luokitteluun on olemassa erilaisia mene-
telmid. Kun varastossa kaytdssa olevat nimikkeet on jaettu erilaisiin luokkiin,
on luotu pohja toimivalle varastonohjaukselle. Luokittelun avulla on mahdol-
lista I0ytaa sellaisia merkityksellisia asioita, jotka eivat tule esiin jos tulkitaan
ainoastaan kokonaiskeskiarvoja. Yleisin tuotteiden luokittelumenetelma on
abc-analyysi. Se on hyvin tehokas menetelma, jonka avulla on mahdollista
|oytaa ne tuotteet, jotka ovat yritykselle kaikkein tarkeimmat eli joiden ohjauk-
seen tulisi panostaa kaikista eniten. Analyysia varten selvitetaan esimerkiksi
edellisen vuoden myyntivolyymit tuotteittain. Menetelma pohjautuu Pareton
20/80-sdantoon. Saantd on nimetty keksijansa, italialaisen kansantaloustietei-
lijan Vilfredo Pareton mukaan. S&@adnndén mukaan useimmiten 20 % yrityksen
tuotteista muodostavat 80 % myynnistd. Vaikka useimmiten tuotteiden luokit-
telukriteerina kaytetaan juurikin myyntivolyymia, on huomattu, etta kannattaa
kayttaa muitakin luokittelukriteereja. Talldin saadaan tuotua esille tuotteiden
muitakin tarkeitd ominaisuuksia. Muita luokittelukriteereja voi olla esimerkiksi
kappalemaarainen kysyntd, tuotteen fyysinen koko ja kysynnan jakautuminen.
Monia luokittelukriteereja kaytettdessa puhutaan moniulotteisesta luokitte-
lusta. Tallainen luokittelutapa on erityisen tarke&a silloin, jos tuotteet ovat hy-
vin erilaisia ja niitd on paljon. Tallaisia analyyseja kaytettdessa on tarkeaa

muistaa, ettd myds pienen volyymin tuotteet voivat olla yritykselle silti tarkeita,
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vaikka niitd ei myyda suurissa volyymeissa. On myds tarkeda muistaa, etta
luokiteltaessa tuotteita, luokitellaan nimenomaan yksittaisia tuotteita, eikéa esi-
merkiksi tuoteryhmia. Luokiteltaessa tuotteita abc-analyysin avulla, luokittelun
perusteena voidaan kayttaa esimerkiksi kirjaimia a-e, pelkan a-c sijasta, esi-

merkiksi seuraavasti:

- A-tuotteet = ensimmaiset 50 % myynnista,
- B-tuotteet = seuraavat 30 % myynnista,

- C-tuotteet = seuraavat 18 % myynnista,

- D- tuotteet = viimeiset 2 % myynnista,

- E-tuotteet = ei myyntia.

Abc-analyysin tuloksia hyddynnettaessa on pidettava mielessa, etta tulokset
ovat menneista tapahtumista. Tulokset ovat varmasti hyvin suuntaa-antavia,
mutta todennékoisia myds muuttumaan. Abc-analyysin voi tehdad myos B2B-
asiakkaista. Tama antaa hyvan kasityksen siita, mitka asiakkaat tuo positiivi-
sen ja mitkd ennemmin tappiollisen liiketuloksen. Analyysi toteutetaan samaan
tapaan kuin tuotteista tehty analyysi, eli asiakkaat jaetaan luokkiin sen perus-
teella, mik& on kunkin prosentuaalinen osuus kokonaismyynnisté. (Hokkanen
& Virtanen 2021, 74-75; Sakki 2014, 61-63, 66; Sakki 2003, 92.)

Abc-analyysin sijaan tai sen lisaksi voi kayttaa siité tehtyd muunnosta, joka on
nimeltddn xyz-analyysi. Se tdydentaa abc-analyysia ja sita kaytetaan erityi-
sesti silloin, kun halutaan kehittaa ja tehostaa tavarankasittelya. Xyz-analyysin
avulla voi ja kannattaa tutkia myds myynnin ja tuloksen muodostumista, mutta
se on tehokas tyokalu etenkin maariteltdessa tuotteille varastopaikkoja. Xyz-
analyysin avulla voidaan pystya maarittelemaan kerailyn kannalta optimaali-
simmat sijainnit tuotteille. Nain kerdilya saadaan tehostettua, kun kerailymat-
koja saadaan lyhennettya. Jotta lopputulos vastaisi mahdollisimman hyvin Pa-

reton 20/80 sdant®a, tuotteet voidaan luokitella esimerkiksi seuraavasti:

- X-luokka = 50 % tapahtumista,
- Y-luokka = 30 % tapahtumista,
- Z-luokka = 18 % tapahtumista,
- Zz-luokka = 2 % tapahtumista,
- Z0-luokka = ei tapahtumia.
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Koska my6s xyz-analyysi on abc-analyysin lailla menneisyyteen perustuva, pi-
tdd muistaa, etté tulokset ovat todennékoisia muuttumaan. Jotta saataisiin
mahdollisimman hyvan tuloksen antava luokittelu, xyz-analyysissa luokittelu-
kriteerina voi kayttaa myos kulutuksen vaihtelua. Tama on tehokas toiminta-
tapa erityisesti varastotasoja optimoidessa. Silloin x-luokkaan kuuluvat tasai-
sen kysynnan tuotteet, joiden menekkia on helpoin ennustaa. Y-luokkaan sen
sijaan kuuluvat tuotteet, joilla myds on tasainen kysynta ja joiden menekkia on
suhteellisen helppo ennustaa. Z-luokkaan kuuluu sellaiset tuotteet, joiden ky-
synta ei ole satunnaista eika jatkuvaa ja kysyntaa on haasteellista ennustaa.
Zz-luokkaan kuuluvat satunnaisen kysynnan tuotteet, joiden kysynnan ennus-
taminen on lahestulkoon mahdotonta. (Sakki 2014, 67; Sakki 2003, 95; Kor-
pela 2014, 48-49.)

5 VARASTOTOIMINTOJEN OHJAAMINEN

Varastonhallintaan on olemassa paljon nykyaikaisia ohjausjarjestelmia ja va-
rastoissa usein onkin suurta kehittdmispotentiaalia. Varastoissa nimikkeiden
maara yleensa kasvaa jatkuvasti. Tama johtaa usein siihen, etta liiketoiminnan
hallitsemiseksi on hankittava jonkinlainen toiminnanohjausjarjestelma. Tallai-
sessa jarjestelméssa voi olla itsessddn jo oma moduuli, joka on suunniteltu
eritoten varastonhallintaan. Parhaimmillaan ohjausjarjestelmista pystytaan
saamaan tarkkaa tietoa toiminnan tehokkuudesta, kuten kerailyajat, kasitellyt
kilot, maarat ja rivit. Yksinaan toiminnanohjausjarjestelma tai sen moduulit ei-
vat kuitenkaan kykene ohjaaviin varastonhallintamenetelmiin, vaan kayttajan
on itse asetettava toimimaan se halutulla tavalla. Ohjausjarjestelmien kaytta-
jalla taytyykin itselldén olla tarvittava tietotaito varastonhallinnasta, jotta oh-
jaustoiminta on oikein optimoitua. Tall6in on parhaat mahdollisuudet kustan-
nustehokkaaseen asiakastilausten kasittelyyn, joka onkin yksi varaston paa-
tehtavista. Asiakastilausten kasittelyssd on myds varmistettava toimitusten oi-
keellisuus sekd maarallisesti etta laadullisesti. (Hokkanen & Virtanen 2021,
71-72))

Jatkuvan seurannan merkitys varastonohjauksessa korostuu varastolta saata-
vissa saldotiedoissa. Ne ovat niita lukuja, joihin myynnin ja hankinnan on pys-
tyttdva luottamaan. Jotta saldotiedot pysyisivat myos jarjestelmassa mahdolli-
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simman lahella totuutta, on tuotteille aika ajoin suoritettava inventaario. Inven-
taario on kannattavaa suorittaa siinakin tapauksessa, etta saldojen virhemaa-
rat ovat olleet minimaalisen pienid. Saldotietojen oikeellisuus on kuitenkin aina
uhattuna, kun tavaraa vastaanotetaan, hyllytetaan ja kerataan. Inventoinnin
toteuttamisessa on oltava tarkkana juurikin saldojen oikeellisuuden tarkeyden
vuoksi. Taméan vuoksi myds inventaariossa viivakoodit ja lukijalaitteet ovat
hyodyksi, silla niiden avulla pystytdan jalleen pienentamaan virheen mahdolli-
suutta. On tietysti mahdollista, etta hairittilanteita aiheutuu esimerkiksi kulu-
neiden tai muuten vaurioituneiden viivakoodien vuoksi, mutta naissa tilan-
teissa ammattitaitoiset tyontekijat kylla hallitsevat tilanteen ratkaisemisen.
(Hokkanen & Virtanen 2021, 66-67.)

Varastotoimintojen ohjaaminen on muutakin, kuin pelkan ohjausjarjestelman
hallintaa. Varastolla tytskentelevaa henkildstoakin pitdd osata ohjata oikealla
tavalla. On tarkeaa, etta tyontekijat ovat motivoituneita, silla motivoituneena
ihminen kykenee uskomattomiin suorituksiin. Se, mika tyontekijaa motivoi, riip-
puu taysin tyontekijasta. Jollekin tarkea asia voi olla tietynsuuruinen palkka ja
jollekin taas suurin motivaattori on se, etta paasee toteuttamaan omien arvo-
jensa mukaista toimintaa. Onkin tarke&a, etta tydbnantaja ymmartaa tyontekijoi-
den motivaatioperustat. (Hokkanen & Virtanen 2021, 124-127.)

5.1 Tuotteiden sijoittelu varastossa

Parhaalla mahdollisella tavalla toimivan varastonhallinnan edellytyksen& on

hyllypaikkaosoitteisto. Varastolle luotava hyllypaikkaosoitteisto muun muassa
helpottaa tuotteiden l16ytymista. Hyllypaikkaosoitteisto voidaan luoda monella
tapaa, joista yksi on luoda jokaiselle tuotteelle oma hyllypaikka. Talldin jokai-
selle tuotteelle taytyy varata vahintaan yksi hyllypaikka varastosta. Hyllypaik-

kaosoitteisto muodostaa yleensa kolme erilaista varastoa, jotka ovat ensisi-

jaisvarasto, reservipaikkavarasto ja kerailyvarasto. Ensisijaisvarastossa saily
tetdaan usein kysyttavia tuotteita, jotka pystytddn maarittelemaan esimerkiksi
abc-analyysin avulla. Ensisijaisvarastossa voidaan kayttaa esimerkiksi va-

kioreittia kerailylle. Tallaisen varaston koon méaaritteleminen on haasteellista,
silla suuri ensisijaisvarasto johtaa pitkiin kerailyreitteihin jokaisella kerailyrei-
tilla, mutta lilan pieni sen sijaan johtaa paljon muihin varastoihin tehtaviin ke-

railyreitteihin. Mahdollisesti eri varastossa sijaitsevaan reservipaikkavarastoon
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tuotteet saapuu kuljetuspakkauksissaan. Reservivarastoissa on tyypillisesti
paljon tilaa varastoitaville tuotteille ja sielta niita siirretaan tarpeen mukaan ke-
raily- eli aktiivivarastoon. Kerailyvarastossa kerdily tehdaan tyypillisesti keraily-
korkeudelta ja se on yleensa reservivarastoa pienempi. Kerailyvarastoa ja re-
servivarastoa ei kuitenkaan kannata luoda erillisina varastoina, jos nimikkeita
on paljon. (Hokkanen & Virtanen 2021, 95-96.)

Varaston osoitejarjestelma tarkoittaa jarjestelmaa, jonka mukaan hyllyt ja hyl-
lypaikat on nimetty tai numeroitu. Sen voi luoda esimerkiksi niin, etta kaytavat
merkitaan kirjaimilla ja varasto- eli hyllypaikat numeroilla. K&ytavista toinen
puoli on aina parillisin numeroin merkitty, ja toinen puoli parittomin numeroin.
Hyllyja on usein monta tasoa paallekkain ja hyllyjen valissa sijaitsee pylvaat.
Osoitejarjestelméaé luotaessa tasot lattiasta ylospain voidaan maaritella kirjai-
milla ja pylvasvalit numeroilla. Nain kaytettava jarjestelma antaa myéden
myos vaihtaa tasojen korkeuksia tietyn matkan verran. Kaytavien kirjaimet al-
kavat A:sta ja hyllyjen osoitteisto 01:sté parittomalta puolelta ja 02:sta parilli-
selta puolelta. Lattiatasojen hyllypaikat voidaan jakaa vield pienempiin lokeroi-
hin, jotka merkitddn numeroilla. Nain luotu osoitteisto on selkeytenséa puolesta
helppo kayttaa ja opettaa nykyisille ja uusille tydntekijoille. Yksi osoitekoodi voi

olla esimerkiksi seuraavanlainen: A1 01 A2, jossa:

- A = kaytavan tunnus,

- 1 = pariton puoli,

- 01 = osoitepaikka,

- A =tason korkeus lattiasta,

- 2 =yhden lavapaikan lokerointitunnus.

Tallainen varastopaikkajarjestelma voi toimia joko niin, etta jokaiselle tuot-
teelle on varattu omat varastopaikkansa tai niin, etta varastopaikka vapautuu,
kun se tyhjenee tuotteista. Kiintedpaikkaisessa jarjestelmassa varastopaikat
eivat siis lahtokohtaisesti muutu, vaan pysyvat aina samoina. Tallaisen jarjes-
telman huono puoli on se, ettd se varaa aina hyllypaikkoja, joita ei siis pysty
kayttamaan, vaikka tilaa todellisuudessa olisi kaytettavissa. Tallaista jarjestel-
maa on kannattavinta kayttaa, jos tuotteet ovat nopean kierron omaavia. Hi-

taammin liikkuville tuotteille on taas jarkevampaa kayttad muuttuvaa jarjestel-
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maa, silla silloin tyhja paikka pystytaan kayttamaan heti uudelleen, kun edelli-
nen tuote poistuu hyllypaikalta. Tall6in kaikki olemassa oleva tila pystytaan
aina hyodyntamaan. (Hokkanen & Virtanen 2021, 96-97; Emmett 2005, 96.)

Kuva 3. Esimerkkeja hyllymerkinndista (Hokkanen & Virtanen 2021)

Kuvassa 3 on esimerkkeja hyllymerkinnoisté ja viivakoodeista. Hyllyjen paa-
dyissé on hyllyvaleja kuvaava kirjain-numeroyhdistelma ja hyllyjen alareu-
nassa viivakoodit lahimmille hyllypaikoille. Nain varastotydntekijoiden on
helppo loytaa oikea hyllyvali ja lukea viivakoodit esimerkiksi hyllyttdessa tava-

raa.

5.2 Laadun merkitys

Korkeaa laatua tuottavat yritykset menestyvat huonoa laatua tuottavia yrityk-
sia paremmin niin kannattavuuden kuin nettotuloksenkin puolesta. Laadun
merkitys lisaantyykin yritysmaailmassa vuosi vuodelta, muun muassa tar-
keana kilpailutekijana. Laadun merkitys korostuu nykyaan myds kerailyssa,
jossa toimintaa pyritddn automatisoimaan virheiden vahentamiseksi ja siten
laadun parantamiseksi. Laatu syntyy hallitsemalla ongelmia, kokonaisuuksia
ja yksityiskohtia. Laatu syntyy myés poistamalla turhat asiat, eli asiat, jotka ei-
vat tuota lisdarvoa asiakkaalle. Tallaisia asioita ovat esimerkiksi odotusajat,
turhat tekemiset, turhat kustannukset ja virheet. Naita asioita voi lahestya
muun muassa seuraavilla tavoilla: ratkoa ilmenneitd ongelmia, analysoida eri-
laisilla tyOkaluilla tai ehkéistd ongelmia etukateen. Yrityksen kannalta paras
vaihtoehto olisi ehkaistd ongelmien muodostuminen jo ennen kuin se ehtii ta-
pahtua, silla silloin esimerkiksi sdastytddn mahdollisesti suurilta kustannuk-
silta. Yksi tapa ennaltaehkaista ongelmien muodostumista on toteuttaa laatu-

jarjestelmamallia, johon kuuluu erilaisia standardeja. Naiden standardien vaa-
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timusten toteutumista mittaa ulkopuoliset, riippumattomien tarkastusorgani-
saatioiden edustajat. Tallaisten mittausten keskeisina tavoitteina on kunkin mi-
tattavan prosessin toimintojen parantaminen. Yleinen laatujarjestelméastan-
dardi on ISO 9000. Taman laatujarjestelman sertifikaatin omaava yritys viestii
asiakkaalle, etta yrityksen kaytdssé oleva laatujarjestelma soveltaa organisaa-
tiossaan kyseista standardia ja tayttaa sen vaatimukset. (Hokkanen & Virta-
nen 2021, 97, 175-177, 179-180.)

6 REKA KUMI OY

Reka Kumi Oy on vuonna 1992 perustettu erilaisia kumituotteita valmistava
yritys. Yrityksen historian katsotaan kuitenkin alkaneen jo vuonna 1898, kun
Edward Rentto aloitti uransa Korkeakosken kenkatehtaalla. Kenkatehtaalta
ponnistanut toiminta kehittyi kumikenkien valmistuksen myéta kumituotteiden
valmistajaksi. Yrityksen Suomen tehdas tyollisti vuonna 2022 noin 70 henkil6a
ja liikevaihto samana vuonna oli 12,6 miljoonaa euroa. Reka Kumi Oy:n omis-
taa porssiyhtid Reka Industrial Oyj. Yrityksen tuoteryhmiin kuuluu erilaiset
muottituotteet, muotoletkut, profiilit, raataldidyt tuotteet seka kumi-metalliyhdis-
telmatuotteet. Esimerkkeja yrityksessa valmistettavista eri tuoteryhmien tuot-
teista nahtavilla kuvassa 4.

Kuva 4. Reka Kumi Oy:n valmistamia tuotteita (Reka Kumi Oy 2023)

Valtaosa tuotteista valmistetaan paaosin ahtopuristus- ja ruiskutekniikalla toi-
mivilla tuotantokoneilla. Raataloidyt tuotteet sekd muotoletkut valmistetaan
paaosin yrityksen kasivalmistusosastolla. Yrityksella on yli 200 asiakasta noin
30 maassa. Suurimmat asiakasryhmat muodostuvat raskaan autoteollisuuden,
maa- ja metsatalouskoneiden, rakennus- ja kaivoteollisuuskoneiden valmista-
jista sekda laivanrakennusvalmistajista. Myynnin mukaan yrityksen suurimmat
asiakkaat ovat Ruotsissa, Suomessa, Saksassa seka muualla Euroopassa.
Yrityksen kilpailukykyna on korkea laatu, joustavuus, laajat tuotesegmentit

seka kestavan kehityksen toteuttaminen. Yritykselle on mydnnetty kolme eri
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sertifikaattia: laatujohtamisen (ISO 9001), ymparistdjohtamisen (ISO 14001)
seka autoteollisuuden (IATF 16949) sertifikaatti. (Reka Kumi Oy 2023.)

7  MENETELMIEN SOVELTAMINEN

Toimeksiantajan valmistuotevaraston kehittamiseen valikoitui menetelmat,
jotka sopivat parhaiten timanhetkiseen tarpeeseen ja ovat mahdollisimman
kustannustehokkaat toteuttaa. Valitut menetelmat |0ytyivat kuvan 5 prosessin
mukaisesti. Tyo alkoi tiedonhaulla, jonka jalkeen oli menetelmien vertailun
vaihe ja lopuksi toteutus eli miten valittuja menetelmia sovellettaisiin kaytan-

nossa.

— —y

. * Mahdollisten . * Menetelmien - * Menetelmien
menetelmien vertailu ja soveltaminen
etsinta valinta kdytdnnossa

Kuva 5. Prosessikaavio tytn vaiheista

Menetelmat nostaisivat valmistuotevaraston nykyaikaisemmalle tasolle ja
mahdollistavat kehittamistydn jatkumisen tulevaisuudessakin. Valitut menetel-
mat ovat tuotteiden jaottelu hyédyntaen abc- ja xyz-analyysia, varastopaikka-
jarjestelman luominen seka viivakoodijarjestelman kayttéonotto soveltuvin
osin. Kaikkia néaitd menetelmia on mahdollisuus soveltaa nykyiseen varastoon

olemassa olevilla resursseilla, ilman uusia jarjestelmia.

7.1 Abc-jaxyz-analyysi

Perinteiset abc- ja xyz-analyysi antavat hyvan pohjan tuotteiden jaottelulle.
Analyyseja pitaisi kuitenkin muokata, jotta ne soveltuisivat parhaiten kyseessa
olevaan varastoon ja sen kayttgjien tarpeisiin. Nykyisessa tilassa tuotteet on
jaoteltu sen mukaan, ovatko ne tehtaan omassa tuotannossa tehtyja tuotteita,
vaiko varastoon tilattavia trading-tuotteita. Jaottelu on osaltaan toimiva, ottaen
huomioon tuotantotilojen seka lahtevan ja saapuvan tavaran sijainnin, jotka

ovat nahtavilla kuvassa 6, jossa on kuvattuna tehtaan layout.
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trading
Tuotanto trading

Merikonttien
vastaanotto-
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Raaka-zinevarasto

‘ u oman tuotannon tuotteet

Lahet-
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Lahtevén ja muun
saapuvan tavaran
alue

Tuotanto

Kuva 6. Tehtaan layout

Analyysien soveltaminen sellaisenaan olisi haastavaa monilta osin. Ensimmai-
nen haaste on se, etta tehtaalla uudelleen pakataan sellaisia trading-osia,
joille on luotu oma pakkausalueensa. Naiden tuotteiden on jarkevin sijaita la-
hella tata pakkausaluetta, joka taas sijaitsee lahella merikonttien vastaanotto-
aluetta (kuva 6). Nama tuotteet saapuvat kuormalavoissa merikonteissa ja
yksi lavallinen tuotteita painaa noin 500 kg. Suuren painon vuoksi ndmaé lavat
on jarkevinta varastoida lattiatasolla. Tama edelleen rajoittaa niiden sijoitus-
mahdollisuuksia varastolla. Toinen haaste on se, ettd trading-tuotteilla on pit-
k&n toimitusajan vuoksi lahtokohtaisesti suuremmat varmuusvarastot kuin teh-
taan omilla tuotteilla. Omien tuotteiden kanssa yritys pyrkii nopeaan kiertoon
varastojen minimoimiseksi. Taman vuoksi on jarkeenkaypaa, etta varastot
ovat sijoitettu niin kuin ne nyt ovat. Kolmannen haasteen aiheuttaa se, etta
osa tuotteista pakataan asiakkaiden omaan kalustoon jo tuotannossa. Téllai-
set tuotteet ovat pienissa muovilaatikoissa, jotka on sailytettava lattiatasolla tai
maksimissaan niin korkealla, josta ne saa kasin kerdiltya ilman trukkia. N&in
kerailyajat naiden tuotteiden osalta sailyvat mahdollisimman lyhyina. Tama ra-
joittaa niiden sijoitusmahdollisuuksia varastolla. Naista syista tassa kohtaa pa-
ras vaihtoehto ei olisi purkaa nykyisia varastojakoja ja sekoittaa tuotteita ana-

lyysien antamaan jarjestykseen kaikkiin varastoihin. Tatd menetelmaa voisi
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harkita sovellettavaksi mikali varastolla aiottaisiin tehda massiivisia muutoksia,

kuten koko layoutin uudistaminen.

Seka abc- ettd xyz-analyysia on mahdollista hyddyntaa soveltamalla niiden
taktiikoita talle varastolle parhaiten soveltuvimmalla tavalla. Myyntimaarien
selvittaminen rahallisesti ja kappalemaarallisesti on ensimmainen vaihe.
Nama tiedot on saatavilla yrityksen kayttssa olevasta toiminnanohjausjarjes-
telmasta. Lisatiedon saamiseksi tuotteet on luokiteltava myos tapahtumien pe-
rusteella. Naiden tietojen perusteella on mahdollista I6ytaa useimmiten kerai-
lyn kohteena olevat tuotteet ja myos ne asiakkaat, joiden tuotteita lahetetaan
useimmiten. Nama asiakkaat on myds mahdollista 16ytaa tekemalla abc-ana-
lyysin asiakkaista esimerkiksi sek& myynnin etta tapahtumamaarien perus-
teella. Koska varastojen nykyinen jako on kannattavaa sailyttaa, jarkevinta
olisi jakaa erilliset varastot ja niiden hyllytilat asiakkaiden perusteella niin, etta
tapahtumien perusteella aktiivisimmat asiakkaat sijaitsevat aina lahimpana Ia-
hettamoa. Koska yksittaiset varastot ovat pienid, on helpompi ottaa huomioon
ne tuotteet, joille on muista syistéa pakko valita jotkin tietyt hyllypaikat yhden
varastoalueen sisélla. Talla menetelmalla on oletettavaa, etta kerailyajat no-

peutuvat.

Yrityksen varastolla kaytetaan kerailymenetelmaa, jossa tuotteet keraillaan
lahtokohtaisesti aina yhdelle asiakkaalle kerrallaan. Menetelma menettaé ar-
voaan siina kohtaa, kun on paljon ainoastaan yhden tuotteen keradilylistoja.
Tallaisissa tilanteissa ei saada suurta hyotya siita, etté tuotteet on jaoteltu va-
rastopaikkoihin asiakkaittain. Menetelm&n merkittavyys korostuu kuitenkin
siind tapauksessa, kun sellaisia asiakkaita on merkittdva méaara, joille lahete-
td&n monia eri tuotteita samassa lahetyksessa. Hyllytilojen jakaminen asiak-
kaiden perusteella on tassa tapauksessa toimivampi ratkaisu kuin esimerkiksi
jako tuotteiden ennustettavuuden mukaan. Myds Kinnusen (2023) mukaan va-
rastopaikat on hyva maaritella asiakkaittain. Kun kerataan tuotteita asiakas
kerrallaan, kerddminen olisi nopeampaa, kun yhden asiakkaan tuotteet olisivat

samassa 0osassa varastoa.

Tuotteiden menekin ennustettavuudella ei tassé tapauksessa ole suurta mer-

kitysta, kun tavoitellaan tehokasta varastotoimintaa muun muassa kerailyaiko-
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jen pienentamisella. Menekin ennustamisen sijasta kaytetd&dn hyvaksi infor-
maatiota tuotteiden todellisesta menekista edellisen vuoden ajalta. Asiakkai-
den aktiivisuus on kuitenkin altis muutoksille. Tasta syysta hyllytilojen jakoa
kannattaa tulevaisuudessa paivittaa sopivaksi koetun tarpeen mukaan. Paivi-
tyksen ajanjakso voi olla esimerkiksi 6 tai 12 kuukautta. Tietojen paivittamisen
yhteydessa olisi suotavaa harkita, kuinka herkasti muutoksia tehdaan. Toteu-
tettavien muutosten perustana olisi suotavaa olla tarpeeksi suuri hyoty, kun
otetaan huomioon tehtavat muutokset niin fyysisesti kuin jarjestelmatasollises-
tikin. Tuotteet tulee siirtéda fyysisesti paikasta toiseen ja hyllypaikat tulee paivit-

tda toiminnanohjausjarjestelméaan vanhoista uusiin.

7.2 Varastopaikkajarjestelma

Selkean varastopaikkajarjestelmén luominen toimeksiantajan valmistuoteva-
rastoon on tutkijan nakékulmasta hyvin tehokas ja kustannuksiltaan alhainen
toimenpide tehtavaksi. Jarjestelman luominen on kannattavaa, silla sen pitaisi
nopeasti lyhentaa kerailyaikoja paivittaisessa varastotydssa, kun kerailtavat
tuotteet l6ytyvat nopeammin. Varastopaikkajarjestelman voi luoda kayttaen
numeroita tai kirjaimia tilanteeseen sopivimmilla yhdistelmilla. Tutkijan nako-
kulmasta olisi helpoin aloittaa yksinkertaisella merkintatavalla, joka on helppo
omaksua ja ottaa kayttoon. Yrityksen kayttssa olevalla toiminnanohjausjarjes-
telmalla on edellytykset varastopaikkajarjestelman luontiin ja kayttéon. Ku-
vassa 7 on havainnollistettu, milta kirjain- ja numeroyhdistelmalla luodun va-

rastopaikkajarjestelmén hyllyjen paadyt nayttaisivat parittomalla puolella.

Al Bl c1 D1

Kuva 7. Esimerkki hyllyjen paadyista parittomalla puolella
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Talla tavoin luodulla varastopaikkajarjestelmalla hyllyt olisi merkattu parittomin
seka parillisin numeroin riippuen kummalla puolella kaytavaa ne ovat. Eli toi-
sella puolella parilliset numerot ja toisella parittomat, kirjaimet pysyvat sa-
moina. Kirjaimet alkavat A:sta ja numerot 1:sta. Kuvassa 8 on havainnollistettu

milté esimerkiksi Al hylly nayttaisi edestapain taméan kaltaisella merkintatek-

niikalla.
03 02 01
Al Al Al
C 03 02 01
C3 c2 1
Al Al Al
B 03 02 01
B3 B2 B1
Al Al Al
A 03 02 01
A3 A2 Al

Kuva 8. Esimerkki Al hyllyn osoitteistosta edestapain katsottuna

Kuvassa 8 hyllyjen tasot ja palkkien valit on merkattu paksummalla viivalla ha-
vainnoinnin helpottamiseksi. Kaikki osoitekoodit alkavat Al:sta, koska ne si-
jaitsevat hyllyvalissa, joka on merkattu koodilla Al. Palkkien valit on merkattu
numeroilla ja ne alkavat oikealta numerosta 01. Hyllyjen taso on merkattu kir-
jaimella. Kirjaimet alkavat A:sta niin, etta A on lattiataso. Nain esimerkiksi hyl-
lyn Al toisen palkkivalin lattiatason kolmannen hyllypaikan koodin olisi A1 02
A3.

Koska varastotilat tehtaan yhteydessa ovat rajalliset, olisi syyta ainakin aluksi
luoda varastopaikkajarjestelma niin, etté kaikki varastopaikat ovat avoinna kai-
kille tuotteille. Tassa tapauksessa yhdella varastopaikalla voi tdnaan olla jokin
tuote ja esimerkiksi ensi viikolla jokin muu tuote. Téllainen tapa antaa etenkin
pienemmissa varastoissa vaadittua joustavuutta, kun hyllypaikkoja ei ole méa-
ritetty tietyille tuotteille. Valittu toimintatapa olisi jarkeva siindkin suhteessa,
etta toimeksiantajan varastolla varastoidaan seka nopean etta hitaamman
kierron tuotteita. Myds Kinnusen (2023) mukaan vapaapaikkainen jarjestelma
olisi toimivampi, silla se sdastaa tilaa eika tilantarvetta tarvitsisi ennakoida

tuotteille, joiden menekki on altis muutoksille.
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Kiinteitd hyllypaikkoja eli tuotteille mé&aéaritettyja hyllypaikkoja kaytettdessa
my0s kaytossa olevan jarjestelman tulee osata kertoa oikea hyllypaikka, kun
tuotteita hyllytetddn. Tama tapa vaatisi todennakoisesti edistyneempéaa tek-
niikkaa kaytettavaksi, kuin vapaiden hyllypaikkojen tapa. Kiinteiden hyllypaik-
kojen hyva puoli olisi se, etta varastotyontekijat alkaisivat ajan saatossa muis-
taa ulkoa, mihin mikakin tuote on varastoitu. Kaikkia paikkoja on kuitenkin
mahdoton muistaa ja muistamisesta tarpeetonta tekee se, etta jarjestelma ker-
too tuotteen hyllypaikan kerailyn yhteydessa. Tarkeampaa on muistaa missa
mill&kin kirjaimella merkattu kaytéava sijaitsee, jotta tydntekijd osaa suunnata
oikealle hyllylle jarjestelmaan merkatun hyllypaikkakoodin nahdessaan.

Hyllypaikkakoodit ndkyisivat varastotyontekijdille toimituslistoilla. Samalta lis-
talta on nahtavissa talla hetkelld tuotetiedot, asiakkaan tiedot sekd mahdolliset
pakkausohjeet jokaiselle tuotteelle. Hyllypaikkakoodin lisddmisen yhteydessa
toimituslistoille on mahdollista lis&td myos tieto, milloin tuote on kyseiseen hyl-
lypaikkaan hyllytetty. Tama tieto on erittain tarkeaa, kun toteutetaan FIFO pe-
riaatetta eli niin sanottua first in, first out periaatetta. Periaate tarkoittaa sita,
ettd mikali varastolla on samaa tuotetta esimerkiksi kahdessa eri pahvilaati-
kossa, eteenpain tulisi Iahettdd aina pisimmén aikaa varastossa olleet tuot-
teet. Muuten vanhimmat tuotteet eivat koskaan poistuisi varastolta, jos uusim-
pina hyllytetyt myos poistuisivat ensimmaisina. FIFO periaatteen toteuttami-
nen on laadun kannalta merkittdva asia ja toimeksiantajayritykselle laadun to-
teuttaminen on tarkeaa. Tarpeeksi korkean laadun ansiosta yritys saa sailyt-
taa sille myonnetyt sertifikaattinsa. Myos Kinnusen (2023) mukaan FIFO peri-
aatteen toteuttaminen on tarkead ja se onnistuisi varmimmin hyllypaikkakoo-

dien yhteyteen lisattavalla paivamaaratiedolla.

7.3 Viivakoodijarjestelma

Automaattisen tunnistuksen tekniikoista toimeksiantajayrityksen kayttoéon sopi-
vin olisi tutkijan n&dkdkulmasta viivakoodijarjestelma. Viivakoodijarjestelma on
vaihtoehdoista todennékoisesti edullisin ja helpoin ottaa kayttoon. Yrityksen
kaytdssa olevalla toiminnanohjausjarjestelmalla on kaikki edellytykset viiva-
koodien kayttéonottoon. Jarjestelmassa on myos valmiina omat koodit kaikille
tuotteille, joten kaikki tarvittava tietopohja viivakoodien kayttéonotolle on ole-
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massa. Viivakoodijarjestelma olisi paras vaihtoehto myos siksi, etta varastotoi-
mintaa pyritdan kehittamaan mahdollisimman kustannustehokkaalla tavalla.
Viivakoodien kayttéonotto ei toisi suuria kustannuksia, mutta voisi tuoda mer-

kittavia saastoja, kun toiminta nopeutuu ja virheet vahenee.

Viivakoodeja pystyttaisiin hyddyntamaan tuotteiden vastaanottamisessa, hyl-
lyttamisessa seka kerailyssa etta lahettamisessa. Merkittavimmat kustannuk-
set viivakoodijarjestelman kayttéonotosta tulisi todennakdisesti laitekustannuk-
sista. Jarjestelmén kayttbonottoa varten tarvittaisiin erilaisia viivakoodinluki-
joita tai kasipaatteita lAhettamoon, trading tuotteiden saapumispisteelle seka
varastotyontekijoille hyllytykseen ja kerailyyn. Lukijoista koituvat kustannukset
vaihtuisivat kuitenkin nopeasti saastoiksi toiminnan nopeutuessa ja virheiden
vahentyessa. Myo6s Kinnusen (2023) mukaan viivakoodijarjestelmé nopeuttaisi
kerdilya tuotteiden loytamisen osalta. Lisatyota tulisi vastaanottovaiheessa el
tuotteiden hyllyttamisessa, kun jarjestelmaan pitaisi merkata hyllypaikat luke-
malla viivakoodit. Viivakoodijarjestelmasta olisi kuitenkin isossa kuvassa mer-
kittavasti enemman hyoyta kuin haittaa. Esimerkiksi uusien tydntekijoiden ei
tarvitsisi muistella tuotteiden sijaintia kun kone kertoisi hyllypaikan. Virheiden

mahdollisuus vahenee ja se on merkittdva positiivinen asia.

Viivakoodijarjestelman kayttoonotto voisi olla suotavinta aloittaa tuotetunnistei-
den luonnilla. Tuotetunnisteet voitaisiin kiinnitta& tuotteisiin seka tuotannossa
etta lahettdmdssa tavaroita vastaanotettaessa. Kuvassa 9 on esimerkki tuote-
tunnisteesta, jollaista voitaisiin kayttaa. Samantapainen tuotetunniste on jo
kaytdssa tuotannosta saapuville tuotteille, mutta se taytetddn aina kasin tuo-
tantotyontekijoiden toimesta. Uudessa tuotetunnisteessa olisi kaikki tarvittava
tieto myos viivakoodien muodossa, jotka olisi tarkoitus lukea viivakoodinluki-
jalla hyllytettdessa tuotteita. Tietokoneelta tulostettu tuotetunniste on helpom-
min luettava kuin kasinkirjoitettu. Virheiden mahdollisuus vahenee, silla yrityk-
sen kaytdssa olevasta toiminnanohjausjarjestelméasta on mahdollisuus tulos-
taa tuotetunniste niin, ettad jarjestelma tayttaa suurimman osan siihen tulevasta
tiedosta automaattisesti eli tietokone tayttaisi valtaosan tiedoista tyontekijan

puolesta.
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Part name Quantity

REKA ‘ GUMMIPRODUCT 150 rcs

Reka part number Operations
lcanizati
co1s137 | [[FIN i |
Rust protection
Customer part number Quality inspection
s73e31 [N

|Material K10015 |

Production date

k
25.4.2023 AN [Worker 6567 |

Kuva 9. Esimerkki tuotetunnisteesta

Samantapainen tuotetunniste voitaisiin tulostaa yrityksen ulkopuolelta saapu-
viin tuotteisiin, jotka vastaanotetaan lahettamdssa ja hyllytetdéan varastoon.
Tallaisia tuotteita ovat esimerkiksi trading-tuotteet. Mahdollista on myds pyy-
taa toimittajia varustamaan lahettamansa tuotteet vaadittavilla tiedoilla ja viiva-
koodeilla. Nain yritys saastyisi itse tuotetunnisteiden luomiselta seka tulosta-

miselta ja toiminta olisi jalleen nopeampaa.

Viivakoodijarjestelma on luotettava eiké suuria virheenmahdollisuuksia pitéisi
olla. Esimerkiksi kosteudesta johtuvat viivakoodien vaurioitumiset eivat ole on-
gelma sisatiloissa varastoitaville tuotteille. Jarjestelma edistéisi myods laadun
paranemista. Tuotteiden nopeamman paikantamisen ansiosta aikaa ei kuluisi
varastolla en&a niin paljoa tuotteiden etsimiseen. TAma tarkoittaisi sita, etta
toiminta olisi enemman asiakkaalle arvoa tuottavaa, kun hukka eli turha tyo
vahenee. Myds virheiden vaheneminen luonnollisesti parantaisi laatua. Virhei-
den vaheneminen olisi myds toimeksiantajayritykselle merkittava ja tarkea
asia, silla virheista johtuvat reklamaatiokustannukset voisivat pienentya. Esi-
merkiksi kerailyssa tuotteiden sekoittaminen ei olisi niin todennakdista, mikali
tuotteet kerailtaisiin viivakoodijarjestelmaa hyddyntamalla. Paperiset toimitus-

listat voitaisiin korvata kokonaan digitaalisella kasipaatteella, jolla pystyisi
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kayttamaan toiminnanohjausjarjestelmaa. Jarjestelma kertoisi keréailtavat tuot-
teet seka niiden hyllypaikat. Varastotyontekija kayttaisi kasipaatetta viivakoo-
dien skannaamiseen, jolloin jarjestelma saisi tiedon kerattavasta tuotteesta.
Mikali kerattava tuote ei vastaisi jarjestelman ilmoittamaa kerailtavaa tuotetta,
jarjestelma voisi ilmoittaa virheesta. Nain tuotteiden sekoittumista keskenaan

ei teoriassa paasisi tapahtumaan.

Tuotteet voitaisiin myds hyllyttaa viivakoodijarjestelmaa hyddyntamalla. Varas-
topaikkajarjestelmaan on mahdollista luoda viivakoodit myods hyllypaikoille. Jo-
kaisen hyllypaikan viivakoodit voisi olla sijoitettuna esimerkiksi jokaisella kay-
tavalla olevien hyllypalkkien alareunassa. Nain varastotyontekija voisi nope-
asti lukea viivakoodin seka hyllytettavasta tuotteesta etta hyllypaikasta, johon
tuotteet fyysisesti hyllytetaan. Viivakoodijarjestelman kayttéonotto voisi paran-
taa my0s varastotyontekijéiden viihtyvyytta, kun tyonteko helpottuu sekd no-
peutuu ja virheenmahdollisuudet vahentyvat. Virheiden vahentyminen voi
my06s nostaa tyontekijdiden tydmotivaatiota, kun tyontekija tuntee onnistu-

vansa paremmin tydssaan.

8 JOHTOPAATOKSET

Tyon tutkimuskysymyksiin pyrittiin [6ytdmaan vastauksia paaosin laadullisilla
tutkimusmenetelmilla. Tutkimuskysymykset oli jaettu paakysymykseen ja ala-
kysymyksiin. Paakysymyksella etsittiin vastausta siihen, milla tavalla varastoa
pystyttaisiin kehittdmaan mahdollisimman tehokkaasti sen tarpeisiin ndhden
pitéden kuitenkin kehittamiseen kohdistuvat kustannukset maltillisina. Alakysy-
mykset liittyivat eri tekniikoihin, joilla toimeksiantajan valmistuotevaraston toi-
mintaa pystyttaisiin parhaiten kehittaméaan eli mitka tekniikat olisivat juuri ky-
seiseen varastoon parhaiten soveltuvimpia ja miksi. Teoriaa aiheesta loytyi
paljon, mutta tavanomaisimpien ja olennaisimpien kehitysmenetelmien etsin-
nassa oli mielestani sopivaa tyytya paaosin koruttomiin, mutta selkeisiin lahtei-
siin. Tama johti siihen, etta kehittdmismenetelmiksi valikoitui muutama yksin-
kertainen menetelma. Lahteité olisi voinut tutkia laajemmin, sill& niité olisi var-
masti 16ytynyt paljon enemmankin. Tarkoituksena kuitenkin oli I16ytad maltilliset

kehitysmenetelmat. Mielestani onnistuinkin l0ytamaan sellaiset, jotka on
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helppo toteuttaa, mutta joiden avulla voidaan kuitenkin saada merkittavia pa-
rannuksia aikaan. Siksi koen, ettd kokonaisuutena opinnaytetydprosessissa

onnistuin kohtuullisen hyvin.

Opinnaytetyon tuotoksiin liittyvat rajoitukset liittyy siihen, etta valittuja kehitys-
menetelmia ei ole kokeiltu kaytanndssa. Tama johtui siita, ettd tyon tarkoituk-
sena oli [oytaa parhaat menetelmat ja tarjota niita toimeksiantajayrityksen
kayttoon, joista yritys valitsisi kayttoonsa haluamansa. Tavoitteena on, etta
kaikki menetelmat koettaisiin soveltuviksi kaytt6on saakka. Menetelmien kay-
tossé voi kuitenkin viela ilmeta haasteita, joita ei tdssa opinnaytetydssa paljas-

tunut.

Opin omaa asiantuntijatyotani varten paljon. Opin sen, etté suurta kokonai-
suutta kirjoittaessa on hyva maaritella valietappeja, jolloin ty6 ei tunnu niin
suurelta. Opin myos, ettd optimistiselle asenteella ja sinnikkyydella paasee pit-
kalle. Tarkedd on myods valmistautua jo etukateen siihen, ettei tavoitteita ole
valttamatta mahdollista saavuttaa. Asetin itselleni tiukan aikataulun, mutta hy-
vaksyin jo valmiiksi sen mahdollisuuden, ettei tyo tulisikaan valmiiksi asetta-
maani maaraaikaan mennessa. Tama helpotti niina hetking, kun epaili tydn
valmistumista. Talla tavoin oli helpompi ajatella, etté tyo kylla valmistuu,

vaikka ajankohta muuttuisikin alkuperaisesti suunnitellusta.

Yhtend jatkokehitysehdotuksena voisi olla esimerkiksi varmuusvarastoméaa-
rien tarkastaminen. Asiakkaiden tarpeiden muuttumisen myota olisi myos tar-
kead, etta tiedot varmuusvarastojen maarista paivitettaisiin. Varmuusvarastoja
pitamalla taataan toimitusvarmuutta, mutta ne voivat myds varata kayttoonsa
paljon varastotilaa. Joissain tapauksissa myos tarpeetonta sellaista. Yhtena
jatkokehitysehdotuksena voisi olla varastokustannusten kohdentamisen harkit-
seminen asiakaskohtaisesti. Toimintatapa voisi olla esimerkiksi seuraavanlai-
nen: mitd enemman asiakas vaatii tuotteillensa varmuusvarastoja pidettavaksi
toimeksiantajayrityksen toimesta, sitd enemman tuotteelle lisdéntyisi varas-

toinnin kustannuksia.

Yhtena jatkokehitysehdotuksena voisi olla harkinta tulevaisuuden kerailyjarjes-
telmien kayttbonotosta. Tulevaisuudessa kerailyjarjestelmia voisi kehittaa niin,

etta niissa hyddynnettaisiin esimerkiksi RFID-tunnisteita. Naita tunnisteita olisi
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mahdollista hyddyntaa tehtaalla muutenkin, kuten esimerkiksi tuotteissa koko
tuotteen elinkaaren seuraamista varten. Myos puheohjaus voisi olla kerailyssa
varteenotettava vaihtoehto, mikali varastotoiminta kasvaisi merkittavasti liikke-
toiminnan kasvun yhteydessa. Varteenotettavimpana jatkokehitysehdotuksena
voisi olla tdssa tydssa valittujen kehitysmenetelmien hyddyntaminen myads toi-
meksiantajayrityksen raaka-ainevarastoissa seka mahdollisesti Puolassa si-

jaitsevalla toisella tuotantolaitoksella.

9 YHTEENVETO JA POHDINTA

Tyo6n tavoitteena oli pyrkia [6ytamaan erilaisia tekniikoita, joiden avulla koh-
deyrityksen varastotoimintaa voitaisiin kehittda. Esitettavien vaihtoehtojen tuli
olla sellaisia, joiden avulla varastotoiminta tutkijan nakdkulmasta katsoen ke-
hittyisi ja tehostuisi parhaalla mahdollisella, mutta kuitenkin mahdollisimman
kustannustehokkaalla tavalla. Tyon tarkoituksena oli antaa toimeksiantajayri-
tykselle mahdollisuus paattaa, mita opinnaytetyssa esiteltyja menetelmia ha-

luttaisiin sen valmistuotevarastolla ottaa kayttoon.

Tavoitteet saavutettiin, silla valmistuotevaraston kehittaminen valituilla mene-
telmilla olisi kustannustehokasta. Menetelmien toteuttamisesta ei koituisi suu-
ria kustannuksia, mutta niilla voitaisiin saada merkittavia hyotyja varaston ny-
kyisiin toimintatapoihin verrattuna. Tyon tarkoituksena oli edistaa digitaalisten
menetelmien osuutta varastotydssa, jonka ansiosta valmistuotevarasto nousisi

astetta nykyaikaisemmalle tasolle.

Opinnaytetybprosessissa oli seka onnistumisia ettd parantamisen aihetta. Tyo
eteni suunnitellussa aikataulussa, vaikka itse itselleni asettama aikataulu olikin
suhteellisen tiukka. Opinnaytety6n teoriaosuus on kokonaisuuteen nahden tar-
peeksi laaja seka relevantti ja se tukee tutkimusta. Tyon etenemista helpotti
se, etta varastointi oli aiheena tuttu, joten siitd oli mukava kirjoittaa. Tutkimuk-
sessa kaytettyihin tutkimusmenetelmiin kuuluvia haastatteluja olisi voinut olla
enemman ja niista saatua tietoa olisi voinut hyddyntaa opinnaytetytssa laa-
jemmin. Kokonaisuutena ty0 kuitenkin vastaa tarpeeseen ja siita on hyétya toi-

meksiantajayritykselle.
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Liite 1
HAASTATTELUKYSYMYKSET

Haastattelu: Varastotoiminnan kehittaminen

1. Tekisitko tuotteiden jaottelun varastopaikoille asiakkaittain vai tuotteit-
tain?

2. Toteuttaisitko mieluummin kiinteén vai vapaapaikkaisen hyllypaikkajar-
jestelméan?

3. Uskotko, ettad viivakoodijarjestelma kasipaatteilla nopeuttaisi ja helpot-
taisi varastotoimintaa?



