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1 Johdanto

Metsa Board Qyj tarjosi opinnaytetyon aiheeksi yrityksen Joutsenon kemihierreteh-
taan valmistuotevarastoihin liittyvan projektin. Tehdas tuottaa kemitermomekaanis-
ta massaa kartonkiteollisuuden raaka-aineeksi. Vuonna 2001 avatun tehtaan tuotan-
to on kuitenkin tana paivana eri tasolla, kuin se oli alun perin suunniteltu olemaan.
Tuotannon kasvuun keskityttdessa on varastointi jaanyt vahemmalle huomiolle.
Opinndytetyon tavoitteena oli tutustua tehtaan valmistuotteiden varastoinnin ratkai-
suihin ja luoda selkea kuva nykyhetkesta. Opinndytteessa analysoitiin nykytilannetta

seka kasiteltiin kehitysehdotuksia.

Raportti alkaa tutustumisella Metsa Board Oyj:n Joutsenon tehtaan valmistuoteva-
rastoihin ja niissa kaytettyihin varastointimenetelmiin. Varastointiin kytkodksissa ole-
viin yrityksiin tutustutaan ja saadun tiedon pohjalta luodaan kattava kokonaiskuva
taman hetken tilanteesta. Lopuksi kasitellaan nykytilanteeseen sopivia kehitysehdo-
tuksia. Varastojen kehittamisella pystytdaan ehkaisemaan havikkia, tarjoamaan kilpai-
lukykyisempi tuote asiakkaalle, saamaan aikaiseksi sadstoja ja tekemaan varastossa

tyoskentelysta selkedampaa ja tehokkaampaa.

Tutkimuksen tekemiseen kaytettiin useita eri tutkimusmenetelmia. Henkildita, jotka
ovat tekemisissa tutkimuskohteen kanssa, haastateltiin seka tutustuttiin yrityksen
intranetissa oleviin tuotanto- ja toimitusmaaratietoihin. Tutkimus oli my&s empiiri-
nen, koska opinnaytetyota tehdessa myos tyoskentelin yrityksessa padvarastossa
lastaajan tehtdvissa. Varaston toiminnan tutkimiseksi kehitettiin myés myds tauluk-

ko, jolla voi simuloida varaston kadyttaytymista.

Tutkimuskohde rajattiin siten, etta tyossa keskityttiin Metsa Board Qyj:n Joutsenon
tehtaan valmistuotevarastoihin. Tydssa pyrittiin parantamaan tehtaan talla hetkella
kdytossa olevia ratkaisuja. Varastoihin liittyvaa teoriaa kaytettiin tukemaan selvitysta

ja tuomaan yleistd, kdytossa olevaa, nakokantaa raporttiin.



2 Toimeksiantaja

2.1 Metsa Group

Vuonna 1934 perustetun Metsaliitto Oy:n tarkoitus oli edistdaa pienpuun menekkia ja
kohentaa metsanomistajien taloudellista asemaa. Vuodesta 1947 alkaen yhti6 on
toiminut osuuskuntana. Samana vuonna toiminta alkoi myos teollistua omien saho-
jen myota. Seuraavien vuosikymmenien aikana konserni myds kansainvalistyi ja laa-

jensi teollisuuttaan Suomessa ja ulkomailla. (Historia 2014.)

Nyt Metsa Group on kansainvadlinen metsateollisuuskonserni. Metsa Group keskittyy
pehmo- ja ruoanlaittopapereihin, pakkauskartonkeihin, selluun, puutuotteisiin seka
puunhankintaan ja metsapalveluihin. Metsa Groupin liikevaihto vuonna 2013 oli 4,9
miljardia euroa, ja se tyollistaa noin 11 000 henkil6a. Metsa Groupin emoyritys on
Metsaliitto Osuuskunta, jonka omistaa noin 123 000 suomalaista metsanomistajaa.
Metsa Group muodostuu siihen kuuluvista Metsa Forestista ja Metsa Woodista seka
osuuskunnan tytaryhtiosta Metsa Tissuesta, Metsa Boardista ja Metsa Fibresta (ks.

kuvio 1). (Mts. 4.)

Liikevaihto Henkilostoa
yhteensda yhteenséa

METSALIITTO OSUUSKUNTA KONSERNIN EMOYRITYS | OMISTAJINA 123 000 SUOMALAISTA METSANOMISTAJAA

O @ O ® O

METSA TISSUE METSA BOARD METSA FIBRE METSA WOOD METSA FOREST
PEHMO- JA PUUNHANKINTA
RUOANLAITTO-  KARTONKI JA METSA-
PAPERIT JA PAPERI SELLU PUUTUOTTEET  PALVELUT
LIIKEVAIHTO LIIKEVAIHTO LIKEVAIHTO LIIKEVAIHTO LIIKEVAIHTO

1,0 MRD. EUROA 2,0 MRD. EUROA 1,3 MRD. EUROA 0,9 MRD. EUROA 1,6 MRD. EUROA
HENKILOSTO HENKILOSTO HENKILOSTO HENKILOSTO HENKILOSTO

2800 3100 900 2500 900

METSALIITTO OSUUSKUNTA METSALIITTO OSUUSKUNTA METSALIITTO OSUUSKUNTA METSALIITTO OSUUSKUNTA METSALIITTO OSUUSKUNTA
OMISTAA 91% OMISTAA 42 5% (OSUUS OMISTAA 50,2%, METSA BOARD OMISTAA 100 % OMISTAA 100 %

AANIMAARASTA 617%) 24.9%, ITOCHU CORP. 24,9%

Kuvio 1. Metsd Groupin muodostuminen (Osuuskunta 2014.)



2.2 Metsa Board

Metsa Board on Euroopan johtava taivekartongin ja paallystettyjen valkopintaisten
kraftlinerien tuottaja ja merkittava paperin toimittaja. Boardin tuotantolaitokset
koostuvat kartonki-, paperi- ja kemihierretehtaista seka Husumin sellutehdasinte-

graatiosta (ks. taulukko 1). (Joutseno 2014.)

Taulukko 1. Metsa Boardin tuotantolaitokset (Company 2014.)

Kartonkitehtaat Paperitehtaat Massatehtaat

. Metsa Board Zanders
Metsa Board Aanekoski Metsa Board Husum

Gohrsmihle

Metsa Board Kemi Metsa Board Husum Metsa Board Joutseno
Metsa Board Kyro Metsa Board Kyro Metsa Board Kaskinen
Metsa Board Simpele
Metsa Board Tako

Metsa Board Joutseno tuottaa korkean freeneksen valkaistua CTMP (chemi-
thermomechanical pulp) kemitermomekaanista massaa Metsa Boardin kartonkiteh-
taille. Tehdas sijaitsee Lappeenrannan Joutsenossa, 20 km itddn Lappeenrannan kes-
kustasta, Kaakkois-Suomessa (ks. kuvio 2). Tehdas valmistui vuonna 2001 ja on yksi

maailman suurimmista kemihierretehtaista. (Mts. 5.)

BCTMP-tehdas sijaitsee samalla tehdasalueella Metsé Fibre Joutsenon sellutehtaan
kanssa. Osa toiminnoista, kuten puun kuorinta ja haketus, hdyryn tuotanto, vesien
kasittely ja kemikaalien talteenotto, ostetaan Metsa Fibreltda. Metsa Board Joutsenon
kokonaisuuteen kuuluu massaprosessi hakesiiloista tuotevarastoon. Yksikkoproses-
seina talla alueella suoritetaan hakkeen kasittely, imeytys, jauhatus, massan lajittelu
ja saostus, rejektin kasittely, valkaisu ja pesut, kuivaus ja paalaus seka varastointi.

(Mts. 5.)




TAIVEKARTONGIT
@ Metsa Board Simpele 300 000 t/a
® Metsa Board Adnekoski 240 000 t/a
@ Metsa Board Tako 205 000 t/a
® Metsa Board Kyro 190 000 t/a
LAINERIKARTONKI
o Metsa Board Kemi 375000 t/a

KEMIHIERRE (BCTMP)
O Metsa Board Joutseno 290 000 t/a
® Metsa Board Kaskinen 300 000 t/a

Kuvio 2. Metsa Boardin tuotantolaitokset Suomessa (Metsa Board Oyj 2014.)

3 Kemihierre

Metsa Board Joutsenon vuosikapasiteetti on 290 000 ADt valkaistua kemihierretta eli
BCTMP:ta. Tehtaalla tuotetaan korkean freeneksen massoja, joita kaytetaan karton-
gin valmistukseen. Massojen laatuspesifikaatiot laaditaan yhteistydssa asiakkaiden
kanssa. Kemihierretta kaytetaan kartongin keskikerroksessa. Se antaa kartongille
bulkkia ja jaykkyyttda. BCTMP:lld korvataan osittain kemiallinen massa. Lopputuottei-

na syntyvat kevyet taivekartongit. (Kyllonen 2014.)

Valkaistu kemihierre eli BCTMP on niin sanottua puolikemiallista massaa. Puuhake
kasitelladn ensin kemikaaleilla, minka jalkeen hake hierretdan mekaanisesti puukui-
tujen irroittamiseksi toisistaan. Taman jalkeen massa lajitellaan ja valkaistaan eri vaa-
leustasoihin massareseptien mukaan. Kun massa on valkaistu, se kuivataan ja kuiva-
tusta massasta muodostetaan paaleja, jotka kdaritdan paperiin, merkataan, pinotaan

kolmen tai neljan paalin yksikoiksi ja langoitetaan yhteen (ks. kuvio 3). Massan laatua
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seurataan analyysisuunnitelman mukaisesti pitkin valmistusprosessia aina valmiiseen
tuotteeseen asti. Analyysitulokset tallennetaan paalinhallintajarjestelmaan. Paalit
saavat jarjestelman kautta yksikkdnumeron, jonka perusteella ne voidaan jaljittaa.
Valmis tuote on helppo varastoida, koska se voidaan pinota lattialle paallekkain
lammittamattémaan varastoon. Laimmittamattéman varaston etuina ovat alhaiset
rakentamis- ja kayttékustannukset. Paalinhallintajarjestelma rekisterdi valmistuvat
yksikot varastojarjestelmaan yksikkonumeron ja laboratorioarvojen mukaan. (Kyllo-

nen 2014.)

Metsa Board Joutseno — paalien muodostus
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Kuvio 3. Kemihierreyksikdiden muodostuminen (Metsa Board Oyj 2014.)

Kun valmistuneet yksikot tulevat varastokuljettimelle, trukkimies tarkistaa, ovatko
numeroinnit oikein ja ovatko yksikot ehjia (kdarinta, langat). Jos paalinhallinnassa on
tapahtunut virhe numeron, painon tai laadun osalta, virhe korjataan sy6ttaen kasin
oikeat tiedot paalinhallintaan. Yksikko voidaan my0s poistaa paalinhallintajarjestel-
masta tai tarvittaessa voidaan luoda uusi yksikkd. Taman jalkeen yksikot siirretdaan
haluttuun varastopaikkaan ja kuitataan trukkipdatteelta yksikot viedyiksi. Varasto on
ruudutettu varastopaikoiksi. Rikkoontuneet tai muuten vialliset yksikot vieddan

pulpperiin ja kuitataan pois tiedostoista. (Kyllonen 2014.)



4 Materiaalinhallinta

Logistisesti ideaalinen tilanne on se, etta kaikki toimitusketjun vaiheet lisaavat tuot-
teen arvoa. Varastossa seisova tuote ei tuo lisdarvoa, painvastoin se syo yritykselta
padomaa. Tuotteita ei tarvitsisi sdilyttaa varastossa, jos ne lahetettaisiin tuotannosta
suoraan asiakkaalle ja tuotanto olisi koko ajan kuljetuksessa (Toimitusketjun kehit-
tdminen 2014). Metsa Boardin Joutsenon tehtaan aloittaessa tuotantonsa vuonna
2001 pidettiin tuotannon yhteyteen rakennettua valmistuotevarastoa kooltaan suu-
rena. Strategisesti yritykselle on kuitenkin tarkeas, etta varastotasot ovat Joutsenon
tehtaalla tarpeellisella tasolla ja niinpa nyt vuonna 2014 kokonaisvarastot valmistuot-
teilla ovat suuremmat kuin tehtaan valmistuessa, koska koko tuotantoketju on kas-

vanut. (Kyllénen 2014.)

Lapimenoaikojen nopeuttaminen, tuottavuuden parantaminen ja asiakaslahtinen
palvelu ovat tarkeita tekijoitad jokaiselle varastointiin pddomaa sitovalle yritykselle.
Samat asiat ovat myos logistisen materiaalin ohjauksen keskeisia tavoitteita ja aihee-
seen liittyy monia liikkeenjohtamisen avainkasitteita. Harva henkil6 yrityksessa tyos-
kentelee taysin materiaalinhallinnan parissa, mutta jollain tavalla siihen ovat koske-
tuksissa useat henkil6t. Tarkedaa materiaalin ohjauksessa on naiden henkildiden yh-
teistyo (Sakki 1994, 7). Joutsenon tehtaan tuotannonsuunnittelu tapahtuu suurelta
osin 60 km:n padassa Simpeleelld sijaitsevalla Metsa Boardilla. Simpeleen tuotannon-
suunnittelun ja Joutsenon varaston vililla tapahtuva yhteistyo heijastuu suoraan va-

rastoinnin onnistumiseen.

Materiaalinhallintaan vaikuttavien henkildiden yhteistydon merkitysta kasvattaa se,
ettei materiaalinhallinta ole matemaattisin mallein ohjattavaa toimintaa, vaan todel-
la kdytannon laheista tyoskentelyd. Tietojdrjestelmat ovat tietenkin tarpeellisia on-
nistuneelle ohjaukselle. Tarkeinta on kuitenkin yksinkertaisten periaatteiden ja toi-
menpiteiden ymmartaminen. Kun ohjaukseen osallistuvat ihmiset osaavat nédma pe-
riaatteet ja valittavat toisilleen tietoa naiden asioiden pohjalta, voidaan yritykseen

kehittda oma materiaalin ohjausjarjestelma (Sakki 1994, 28). Varsinkin Joutsenon



varastoinnin kannalta on helppo ymmartaa tietojarjestelman tarkeys: varastointia
ohjataan Simpeleell3, joten varastonhallintaohjelma on tarkedssa osassa, kun henkil®
ei voi todeta tilannetta paikan paalta. Varastojen ohjaus Simpeleeltd kasin korostaa
myo0s sitd, kuinka materiaalinhallinnan periaatteet tulee olla hallussa myds Joutsenon
varastossa tyoskentelevilla henkil6illa. Varastossa tyoskentelevat henkil6t ovat suo-
rassa kontaktissa varastoon ja tietojarjestelman ohella valittavat varastotilanteesta
tietoa tuotannonsuunnitteluun. Mita paremmin varastossa siis ymmarretaan varas-
tonohjauksen periaatteet, sitda paremmin he pystyvat yhteistyéhon sidosryhmien

kanssa.

Jouni Sakki (1994, 32) rohkaisee kyseenalaistamaan paivittdisia itsestaanselvyytena
pidettyja asioita tyon toteutuksessa, jotta saataisiin aikaan uusia ajatuksia ja vaihto-
ehtoja totuttuihin menetelmiin. Silla menetelmallad on taman opinnaytetyon kehitys-
ehdotuksetkin luotu. Samanlaista ldhestymistapaa tulisi tietenkin harjoittaa kaikissa
eri toimissa yrityksen sisalla. Varastot eivat lisda mitenkaan tuotteen arvoa, vaikka
monet niin uskovatkin, eivatka suuret varmuusvarastot tarkoita parempaa palveluky-
kya. Kolme asiaa, jotka parantavat palvelukykya seka pienentavat varmuusvarastoja
ovat seuraaminen, suunnittelu ja yhteistyd. Asiakkailta tulisi pyrkid saamaan jatku-
vasti tietoa heidan menekkiennusteistaan. Menekin suunnittelu ja ennakointi on aina
haastavaa tyotd, mutta sita tulisi siita huolimatta tehda. Tarkeda on myos, etta rat-
kaisut ovat sellaisia, jotka kaikki toimintaan osallistuvat osapuolet pystyvat omaksu-

maan. (Sakki 1994, 28, 76, 92.)

Turhia varastoja voidaan valttaa lyhentamalla toimitusaikaa. Toimitusajan lyhenta-
minen ei kuitenkaan onnistu ilman asiakkaan kanssa tehtya yhteistyota ja aktiivista
informaation vaihtoa. Lyhyt toimitusaika antaa enemman aikaa lopullisen tilausmaa-
ran paattamiselle, mika helpottaa todellisen tarpeen maarittdmisessa. Jos asiakas on
valmis sitoutumaan tekemiinsa ennusteisiin ja menekin ennakoimisessa tehdaan yh-
teistyotd, toimitusajat paranevat. Yhteiselld materiaalinhallinnon suunnittelulla siis
toimitusaika lyhenee, ohjattavuus paranee ja tuotteita tuotetaan ja toimitetaan to-
dellisen tarpeen mukaan. Pienillakin varastomaarilla saadaan korkea toimituskyky,
kun ohjaamista, yhteistyota ja kommunikointia kehitetddan. Ongelmia varastonohja-

ukseen syntyy jatkuvasti muuttuvasta ymparistdsta. Suunnitelmaa ei voida tehda
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parille viikolle, koska tilanteet muuttuvat pdivittdin. Suunnitelmaa tuleekin seurata ja
paivittda yha uudestaan. Tata kutsutaan logistiikassa jatkuvaksi suunnitteluksi. (Sakki

1994, 101-118)

Metsa Boardin Joutsenon varasto on kokenut paljon muutoksia vuosien varrella. Kos-
ka toimituksia hallinnoidaan paaasiassa Simpeleelta kasin, ei niista vastuussa oleva
henkild nae varaston todellista tilannetta. Tatda ongelmaa olisi yksinkertaista selven-
taa. Varastosta tulisi laskea todelliset kapasiteetit joita se talla hetkelld pystyy kasit-
telemaan. Toimitusten suunnittelu helpottuisi, kun tiedettaisiin tarkalleen, paljonko
taman hetkisella tuotannon nopeudella pystytaan paavarastoon varastoimaan. Nain
ollen tarvittavat siirrot ulkoistettuihin varastoihin pystyttaisiin koordinoimaan oike-
aan aikaan. Oikea ajoitus varastonsiirrossa minimoi varastointikustannukset, mutta

pitda kuitenkin paavaraston tasolla, jossa varastonkierto ei tukkeudu.

5 Varastointi

5.1 Varastoinnin syyt

Varastoinnin ensisijaisia syitd ovat saatavuudeltaan tai menekiltdan epavarmat tai
hitaasti saatavat tuotteet ja raaka-aineet, jotka ovat kuitenkin valttamattomia (Kar-
rus 2001, 34). Metsa Board Joutsenon valmistuote on Metsa Boardin kartonkitehtai-
den raaka-aine. Tehtaan tuotanto menee paasaantoisesti neljille kartonkitehtaalle.
Kyseessa olevat kartonkitehtaat kayttavat erilaatuista massaa, muutama kartonki-
tehdas kayttaa useampaa kemihierrelaatua. Tuotantoa pitda varastoida, jotta toimi-
tusvarmuus kaikille tehtaille pystytaan takaamaan. Tuotanto ja kulutus etenevat eri
rytmilld, joten varastoa tarvitaan puskuroimaan jokaisen asiakastehtaan tarpeita.
Varasto erottaa tuotannon ja kulutuksen toisistaan ja muodostaa kaksi erilaista toi-

mintoa: tuotanto varastoon ja kulutus varastosta. (Karrus 2001, 35.)
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Yrityksen johto tekee strategiset valinnat, jotka maarittavat varastojen suuruuden.
Kaytannon toiminnassa tulee keskittya kehittdmaan tavarantoimitusten oikeaa ryt-
mia ja tuotannon seka lahtevan tuotevirran tasapainoa. Suuria varastoja pidetdan
yleisesti merkkina ongelmista yritysten valilla tai yrityksen sisdlla. Asiakas odottaa
luonnollisesti vain toimituskykyad, varastojen koolla ei ole valid. Hyva toimituskyky
taas voidaan saavuttaa pienilldkin varastoilla, jos materiaalinohjaus pystytdan suorit-
tamaan tehokkaasti (Sakki 1994, 26, 37). Vaikka Joutsenon tehtaan varastot ovatkin
talla hetkelld suuremmat verrattuna tilanteeseen, joka tehtaan alkuaikoina oli, vai-
kuttavat tilanteeseen monet tuotannolliset muutokset. Oleellisempaa taman opin-
ndytetyon kannalta on keskittya varastoimaan tarvittavat tuotteet tehokkaasti, kuin

yrittda vahentaa varastoitavan tuotannon maaraa.

5.2 Ulkoistaminen

Joutsenon tehtaan valmistuotteista varastoidaan talla hetkelld suurin osa ulkoiste-
tuissa varastoissa. Ulkoistaminen tarkoittaa sitd, etta yritykset vuokraavat tarvitse-
mansa tilat, koneet ja jopa kokonaiset tehdasprosessit. Ulkoistaminen on siis tarpei-
den hankintaa muilta yrityksilta. Talloin yrityksen omat varat voidaan kayttaa pelkas-
taan liikketoiminnan harjoittamiseen, mika useimmiten tarkoittaa tuotekehitysta,
valmistusta, markkinointia ja palveluita. Monet yritykset ovat pystyneet ulkoistami-
sella muuttamaan tappiollisen liiketoiminnan kannattavaksi, kun ne ovat pystyneet
maarittelem&an ydintoimintonsa ja ulkoistaneet muut toiminnot. Yritys ei pysty itse
saavuttamaan samanlaista tehokkuutta toiminnoille kuin ulkoistettu yritys. Tama
johtuu siitd, ettd ulkoistamisessa yritykset voidaan kilpailuttaa. Yritysten kilpaillessa
toisiaan vastaan on niiden pitanyt kehittda osaamistaan ja tekniikkaansa mahdolli-
simman korkealle tasolle. Logistiikan tarkeimpia kysymyksia ovatkin kannattaako
ostaa vai valmistaa itse ja omistetaanko vai vuokrataanko. Yleisimpia ulkoistamisen
kohteita ovat tavaroiden kuljetuksiin ja varastointiin liittyvat palvelut. (Karhunen,

Pouri & Santala 2004, 27-29.)
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Taloudelliselta nakdkannalta siis ulkoistamisen syy on se, ettd pddomaa ei sidota osa-
alueeseen, joka saadaan siihen paremmin osaavalta yritykselta kilpailukykyiseen hin-
taan. Kun tata ajatusta vertaa Metsa Boardiin, huomaa, etta valmistuotevarastossa
paras osaaminen on kuitenkin paavarastossa, jota ei ole ulkoistettu. Paavarastossa
tietojarjestelma toimii, kun taas ulkoistetuissa varastoissa sita ei ole kdytossa tai sita
ei osata yhta oikeaoppisesti kayttaa. Myos juuri taman tuotteen kasittelyyn paras
kalusto ja tuotteita parhaiten ymmartava henkilokunta on paavarastossa. Tama na-
kyy tuotteiden tehokkaassa kasittelyssa ja vahadisessa havikissa. Monet tarkeat ulkois-
tamiseen liittyvat syyt eivat siis toteudu tehtaalla. Syy ulkoistamiseen on se, ettei
tilaa omassa varastossa ole tarpeeksi. Koska omaa varastotilaa ei ole, joudutaan ul-
koistamaan toimintaa, vaikka se aiheuttaa enemman havikkia ja pidempia toimitus-
aikoja seka vaaristaa varastonhallintaa sdahkoisessa jarjestelmassa. Yleensa ulkoista-
minen on kannattavinta, kun palvelu ostetaan yritykselta, jolla se on ydinosaamista.
Joutsenon valmistuotteita varastoidaan kuitenkin kannattavimmin itse, vaikka kyse ei

olekaan ydinosaamisalueesta.

6 Metsad Board Joutsenon varastot

Joutsenon Metsa Boardilla on kaytossaan talla hetkella kolme eri varastoa, joihin
valmiit tuotteet varastoidaan. Ensimmainen varasto on heti tuotannon yhteydessa.
Taman varaston koko on noin 4500 m?, ja varaston maksimikapasiteetiksi oli alun
perin suunniteltu noin 5000 tonnia tuotteita. Tata varastoa kutsutaan paavarastoksi.
Toisen varaston Metsa Board on ulkoistanut Kouvolaan yritykselle nimelta Kouvola
Cargo Handling. Kouvola Cargo Handlingilla on kéytettdvissdan 20000 m? varastotilaa,
josta valtaosa on varattu Metsa Boardin kaytt66n. Kolmas varasto sijaitsee Jout-
senossa paavaraston vieressa. Kolmas varasto on ulkoistettu Szepaniak Oy:lle. Varas-
ton koko on 2600 m? ja sen maksimikapasiteetti on noin 3500 tonnia. Kaikissa varas-
toissa yksikot pinotaan torneiksi. Yhteen torniin pinotaan paasaantoisesti 20 yksikkoa

(2 perakkain, 10 paallekkain) (ks. kuvio 4).
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Kuvio 4. Kemihierreyksikoita pinottuna varastoon

Tama tutkimus keskittyy voimakkaasti paavarastoon. Alihankintavarastot luonnolli-
sesti toimivat itsendisesti omien jarjestelmiensa mukaan. Tarkeinta on ettd ulkoiste-
tut varastot pystyvat vastaamaan yrityksen kysyntdan, toimintatavat saavat olla hei-
dan omansa. Seuraavaksi kerrotaan ensin lyhyesti ulkoistetuista varastoista, minka

jalkeen kasitelladn raportin padosassa olevaa yrityksen omaa paavarastoa.
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6.1 Kouvola Cargo Handling Oy

Kouvola Cargo Handling (KCH) on osa yrityskokonaisuutta, johon kuuluvat myos
Trans Peltola Oy ja Oy Euro-Baltic Logistics Ltd. Omistajina ovat Peltolan ja Toikan
perheet. KCH:n tuottamia palveluita ovat varastointi ja tavarankasittely. Yrityksella
on Kouvolassa kaytossa 20 000 m? varastopinta-alaa (ks. kuvio 5) ja 6 ha:n konttiter-
minaali. Varastoitavia tuotteita ovat mm. kemihierre, kartonki, tissue-paperit, vane-
rit, paperikonekudokset ja lasi. KCH on perustettu 2003. Lasia ja konttiterminaalia
lukuun ottamatta Metsa Groupin tuotteet muodostavat valtaosan varastoitavasta
materiaalista. Tyontekijoita yritykselld on 18 henkea. Varastonhallintajarjestelmana

on Logmaster. (Toikka 2014.)

Yrityksessa suoritettiin 14.3.2014 auditointi. Auditoinnissa tutustuttiin yritykseen ja
sen tapaan varastoida Metsa Boardin tuotteita. Auditoinnissa haastateltiin yrityksen
toimihenkil6ita ja suoritettiin katselmus varastotiloihin. Yhteistyé KCH:n kanssa on
toiminut hyvin. Varasto on rakennettu rautatien ehdoilla, joten sieltd onnistuvat
myos junakuljetukset erinomaisesti. Kouvolassa varastoidaan suurin osa Joutsenon
tehtaan tuotteista (Toikka, 2014). Varastotilat ovat puhtaat ja hyvassa jarjestyksessa.
KCH:n toiminta on ammattimaista ja joustavaa. Metsa Boardin puolelta toimintaan
ollaan tyytyvaisia. Katselmuksessa nahdyt varastotilat ja kalusto tukevat positiivista
mielikuvaa. Yksi menetelmien kehittamismahdollisuus voisi olla kirjallisen dokumen-
toinnin osuuden lisddminen esimerkiksi ty6-, tydnopastus-, turvallisuus- ja tuotetur-
vallisuusohjeistuksessa. Hyvilla tyonopastus- ja tuoteturvallisuusohjeistuksilla varmis-
tetaan toiminnan hyvan tason sadilyminen henkiloston vaihtuessa. Lisaksi turvallisuu-

den kehittamista voitaisiin tehda dokumentointiin perustuen.

Suurin ero paavaraston toimintoihin on, ettd KCH:n varastossa yksikot lastataan au-
toihin siten, etta varastosta aluksi yksikot siirretaan pienella trukilla lastausrampille,
josta ne pyordakuormaimella nostetaan pihalla olevaan autoon kyljesta. Samalla taval-
la myos Joutsenon tehtaalta tulleet autot puretaan varastoon. Pdavarastossa autot
voidaan ajaa sisaan ja lastata kyljesta suoraan. Padvarastossa siis lastataan tehok-

kaammin, koska yksikoita voidaan nostaa ilman valikasittelyja kyytiin. Tehokkaampi
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lastaus on tarkeda padvarastossa, jossa nopean lapimenoajan johdosta lastataan

enemman autoja.

Kuvio 5. Kouvola Cargo Handlingin varasto ja autoja lastausrampeilla

6.2 Szepaniak Oy

Szepaniak Oy toimii Joutsenossa tehdasalueella. Yritykselld on monenlaista toimintaa
alueella. Se hoitaa muun muassa terminaalipalveluita, erilaisia lastauksia, robottive-
turien ja trukkien vuokrauspalvelua seka huolto- ja korjauspalveluita. (Szepaniak Oy

2014.)

Syksylla 2013 Szepaniak Oy rakensi Metsa Boardin viereen PVC-pinnoitteisen teras-
kaarihallin, johon laajennetaan Metsa Boardin valmistuotteiden varastointia (ks. ku-
vio 6). Valimatkan lyhyys tekee varastonsiirrosta nopeaa. Szepaniakilla on kdytdssa

sama varastonhallintaohjelmisto ja samanlainen trukki kuin paavarastossakin. Sze-
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paniakin henkildstda koulutettiin Metsa Boardin varastossa jarjestelman kayttéon

samalla kun hallia rakennettiin.

Kuvio 6. Vasemmalla Szepaniakin varastohalli ja oikealla Metsa Boardin Joutsenon

padvarasto ja tehdas

Szepaniakilla autot lastataan ja puretaan varastohallin vieressa pihalla, ellei hallissa
ole tarpeeksi tyhjaa tilaa, jotta autolla voitaisiin peruuttaa sisalle. Huonolla saalla
tama aiheuttaa mahdollisuuden tuotteiden menetykselle, koska paperiin kadaritty
massa ei ole vedenkestdvaa ja kastuminen vaikuttaa tuotteiden laatuun. Olosuhtei-
siin on voitu tuoda joustoa sill3, ettd paavarasto on aivan vieressa ja paasaantoisesti

kuljetukset on voitu ohjata kdymaan paavarastossa, jos kelit niin ovat vaatineet.

Talla hetkella paavaraston lastaushenkilokunta tukee vield Szepaniakin henkilékuntaa
varastoinnissa. Padvarastossa toteutettu opastus ei ollut tarpeeksi kattava, joten
oppiminen on jatkunut varaston kayttéonoton jalkeen. Kehitysta on tapahtunut
huomattavasti, mutta edelleen osa paavaraston tydtehosta kdytetadan Szepaniakin

tukemiseen. Eniten lastaajat joutuvat opastamaan Szepaniakin henkilokuntaa sahkoi-
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sen jarjestelmadn kdytdssa. Tilannetta tulisi seurata ja kirjata ylos ongelmatilanteet,
jotta puutteisiin voidaan vaikuttaa. Dokumentoimalla puutteet osaamisessa voidaan
tilanteeseen vaikuttaa perustellusti ja tilanteen vaatimalla tavalla. Molemmilla osa-
puolilla on kuitenkin yhteiset tavoitteet, joten varastoinnin onnistumiseksi tulisi olla

valmis siihen panostamaan.

6.3 Paavarasto

Paavarasto sijaitsee valittomasti tehtaan tuotannon yhteydessa. Ennen varastoa on
tuotannon viimeinen prosessi, paalaus, jossa hierremassasta muodostetaan paperiin
kadrittyja paaleja, jotka nivotaan yhteen yksikoiksi metallilangoilla. Valmiit yksikot
siirtyvat ketjukuljettimia pitkin varastoon, ja jarjestelma luo yksikot varastonhallinta-
ohjelmaan. Tyovalineina yksikoiden kasittelyssa on kaytossa kaksi Kalmar-merkkista
trukkia (ks. kuvio 7). Trukeilla pystytddn nostamaan tarpeen vaatiessa jopa kahdek-
san yksikkda yhdella kertaa. Tama nostokyky mahdollistaa tehokkaan yksikodiden ka-

sittelyn seka varastonsiirrossa etta lastauksessa.
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Kuvio 7. Paavarastossa yksikoiden kasittelyyn kaytettavat trukit

Varastossa tyoskentelee kaksi henkil6a: lastaaja aamu- ja iltavuorossa ja linjamies
kolmessa vuorossa. Lastaaja luonnollisesti pdaasiassa hoitaa kuljetusvalineiden las-
taamisen. Linjamies tietenkin auttaa lastauksessa, kun esimerkiksi linjalta ajettava
laatu kdy suoraan kuljetusvalineeseen. Lastaaja on myds yhteydessa Simpeleen teh-
taalla tydskentelevaan tuotannonsuunnittelijaan ja he yhdessa suunnittelevat, millai-

sia toimintoja tuotantomaarat aiheuttavat varastonohjauksessa.

6.3.1 Henkilokunta

Metsa Board Joutsenossa tyoskentelee 47 kdynnissapito-operaattoria ja viisi toimi-
henkil6a. Tehtaalla pyritddan moniosaamiseen. Tama tarkoittaa, etta kaynnissapito-
operaattorit kiertdvat mahdollisimman kattavasti kaikissa eri tyotehtavissa. Varastos-
sa tyoskentelee yhta aikaa kaksi henkil6a. Kolme operaattoria toimii lastaajina. Kulje-
tusvalineiden lastaamisen lisdksi lastaaja suunnittelee tuotannon varastoinnin paava-

rastoon ja on yhteydessa toimituksiin liittyviin sidosryhmiin. Lastaajan lisdksi varas-
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tossa tydskentelee yksi operaattori ldpi vuorokauden. Taman operaattorin tyotehta-
vana on tuotannon siirto varastoon lastaajan suunnitelman mukaan. Han myds aut-
taa kuljetusvalineiden lastauksessa. Tassa tehtavassa tyoskentelevaa operaattoria

kutsutaan linjamieheksi.

Moniosaaminen nakyy linjamiehen tehtavassa, koska tehtaalla tyoskentelee 17 hen-
kiloa, joilla on trukkilupa ja jotka kiertavat linjamiehen tehtdvassa, kun lastaajia on
vain kolme. Linjamies on siis padivittdin vaihtuva henkilo, jolla saattaa olla edellisesta
trukkivuorostaan kulunut kuukausia. Linjamies ei ndin ollen ole tarpeeksi tietoinen
varaston tilasta voidakseen tehda kaikissa tilanteissa parhaita ratkaisuja varaston-
kierron kannalta. Ndin ollen varastonohjaus on paaosin lastaajan vastuulla. Lastaajat
tyoskentelevat kuitenkin vain varastossa, eivatka kierrd muissa kaynnissapito-
operaattoreiden tehtdvissa tuotantoalueella. Lastaaja on siten erittdin tietoinen va-

raston tapahtumista ja toiminnasta.

Varastopaikkojen kayttoon ja varastointiohjelmiston kayttoon liittyy paljon erilaisia
ongelmia, jotka nousevat esiin sattumanvaraisesti eri aikavalein. Linjamiehen tehta-
vassa naihin ongelmiin tormaa siis erittain harvoin, koska linjamies vaihtuu useasti ja
sama henkilo tyoskentelee vain satunnaisesti linjamiehena. Lastaaja taas tormaa on-
gelmiin useammin ja osaa ne siis myos kokemuksella ratkaista. Kuitenkin on kaynyt
ilmi, ettd useat toistuvat ongelmat ratkaistaan silti vaihtelevalla menestyksella ja va-
rastossa tapahtuu virheitd, koska ohjeistus ei ole aina ajantasalla. Ongelmaan puut-
tuminen nakyy vuosien saatossa ldhettamon seinille kertyneista post-it lapuista epé-
maaraisiin Wordilla kirjoitettuihin ja tietoverkkoon unohdettuihin epavirallisiin oh-

jeistuksiin.

6.3.2 Layout

Varaston kdyttdé on muuttunut siitd, mita se oli alun perin suunniteltu olemaan. Jotta
pystytadan ymmartamaan varaston tila talla hetkelld, pitda ensin kasitella, kuinka va-

rastosta on muotoutunut sellainen, mika se tdna paivana on. Seuraavaksi kdydaan
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lapi, millaisia muutoksia varaston varastopaikkoihin ja niiden kasittelyyn on tullut ja

missa tilassa ollaan talla hetkella.

Paavarasto oli suunniteltu alun perin siten, etta varastopaikat sijaitsivat varaston
reunoilla ja keskelld, mika jattda mahdollisuuden ajaa varastossa ympari. Talloin va-
rastopaikat jaivat sopivan kokoisiksi yhden varastopaikan ollessa mitoitettu noin 200
tonnille ja varastonohjaus oli yksinkertaista, koska tuotteet eivat voineet jaada jumiin
toistensa taakse, vaikka lajikkeita laitettaisiinkin mielivaltaisesti sekaisin vierekkaisiin
varastopaikkoihin (ks. kuvio 8). Kuviossa 8 varaston seinat ovat mustalla. Harmaalla
on varitetty alue, jota ei voida kayttaa yksikoiden varastoimiseen, silla siella sijaitse-
vat junaraiteet, lastauslaituri, tuotantolinja jne. Mustat ympyrat kertovat tukipilarei-
den sijainnin. Nuolet osoittavat, mistd suunnasta varastopaikat taytettiin. Tassa vai-
heessa varastonohjaus oli helppoa, kaikki tyhjat ruudut olivat yhta kaytettavissa mo-
lemmille olemassa oleville lajikkeille. Vain muutama varastopaikkaa pystyi jaamaan
muiden ruutujen katveeseen (ruudut Al ja C4-H4) ja ndidenkin hallinta oli yksinker-

taista.

H

— H1

— H1

— H1 G1 F1 El D1 Cc1 Bl Al
| [ g

[ ! ¥

H3 G3 F3 E3 D3 C3 —— A3
Ha4 G4 F4 E4 D4 c4 —— Ad
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Kuvio 8. Paavaraston varastopaikat alun perin ja suunta, josta varastopaikkaan ajet-

tiin tuotteet

Varastointitarpeen kuitenkin kasvaessa eivat suunnitellut varastopaikat yksinkertai-

sesti riittaneet. Tarvittava tila otettiin ympadriajettavasta kdytavasta alkamalla tayttaa
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sitd peralta. Kaytavan tayttaminen aiheutti vaatimuksia myds varastonohjaukselle,
koska nyt kaytavalla olevat tuotteet estivat lastaamisen niiden taakse jaavista varas-

topaikoista. Ndin syntyi tarve lajitella tuotteet varaston eri osiin.

Tassa vaiheessa varastoitavia nimikkeita oli vain kaksi, joiden lisdksi tietenkin laatus-
pesifikaatioiden ulkopuolella oleva tuotanto, joka oli kdytanno6ssa siis yksi nimike
lisda viemdssa ruudun tai pari silloin talloin. Varasto jaettiin siten, etta lastauslaituril-
ta katsottuna vasen puoli oli HW nimiketta ja oikea SW nimiketta. Kaytava (kaytavan
varastopaikkoina kaytettiin nimia B5 ja B2) taytettiin HW:lla, koska sen tuotantomaa-

rat olivat suuremmat. Nain saatiin varasto jaettua sopivassa suhteessa nimikkeille

(ks. kuvio 9).
| e— | H
——
H1
H1
H1 Gl F1 El D1 C1 Bl Al
B2 B2 B2 B2 B2 B2 B2 A2
[ L ] w L_J
Pun. = HW H3 G3 F3 E3 D3 c3 g5 A3
Vihr. = SW
Ha G4 Fa E4 D4 ca g5 A4
H3 G5 F5 ES D5 C5 BS A5
AB
—

Kuvio 9. Varasto jaettuna HW- ja SW-lajikkeille ja poistumistiet varastosta vasemmal-

la

Kun varastoon tuli pysyvasti uusi nimike, Extra, tilanne hankaloitui. Varastossa paa-
dyttiin varastoimaan Extra lastauslaiturin puolelle, koska SW:n ja HW:n varastointi
aloitettiin aina varaston perastd, minka johdosta lastauslaituri oli suurimman osan
ajasta tyhjana (ks. kuvio 10). Extran tulo nain ollen s6i jo automaattisesti varastotilaa,
koska B2 ruutuja ei voitu enaa tayttaa loppuun asti milldan nimikkeella niin, ettei se

tulisi toisen nimikkeen eteen.
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Kuvio 10. Varasto kolmella eri nimikkeella taytettyna

Vaikka varaston evoluutiossa tapahtuneet toimenpiteet ovat olleet jokseenkin ratio-
naalisia ja ovat tietenkin helpottaneet ongelmia, eivat ne todenndkdisesti ole olleet
kaikkein parhaita ratkaisuja laajemmin ajateltuna. On ymmarrettavaa, etta tilaa tar-
vittaessa paatettiin varastoida tuotteita kaytavalle, joka on ainut tyhja tila varastossa.
Kokonaiskuvaa tulisi kuitenkin ajatella. HW:n varastoiminen kaytavalle jakaa varaston
outoon L-kirjaimen muotoiseen HW osaan, joka ei ole tehokas varastonkiertoa ajatel-
len. Varastoitujen tuotteiden lastaus alkaa silloin niista tuotteista, jotka saapuivat

viimeisena varastoon.

Se, ettd varasto on jaettu epasymmetrisiin ja erikokoisiin osastoihin, hankaloittaa
myo0s varastonohjausta, koska kaytossa olevaa tilaa on vaikea hahmottaa. Nimikkeet
on my0s tarpeen vaatiessa varastoitava varastopaikkoihin, joita ei alun perin ole niille
suunniteltu. Esimerkiksi SW:ta varastoidaan HW:lle varattuihin ruutuihin, jos SW:ta
on tullut tuotannosta enemman kuin silld on varastossa paikkoja varattuna. Tama voi
helposti aiheuttaa ongelman, jossa tilanpuutteen takia nimikkeita jaa toistensa taak-

se jumiin.

Nimikkeiden varastointi mahdollisimman isoihin varastopaikkakokonaisuuksiin kayt-

taa tilaa tehokkaammin kuin niiden jakaminen useisiin erilladn oleviin varastopaik-
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koihin. Tdma johtuu siita, etta jos neljaan perakkaiseen ruutuun varastoidaan samaa
nimikettd, voidaan ruudut tayttaa tehokkaammin, koska yksikét muodostavat aina
tayskorkeita torneja. Ruutuihin ei myoskaan jaa ylimaaraisia rakoja. Varastoitaessa
neljaan erilldan olevaan ruutuun, jotka ovat eri puolilla varastoa, on vaikeampi hah-
mottaa, paljonko ruutuihin todellisuudessa menee tuotteita. On mahdollista, etta
viereisiin ruutuihin varastoidut yksikot vievat tilaa vapailta ruuduiltakin, koska ruu-
dun on taivuttava yksikéiden mittoihin (ks. kuvio 11). Kuviosta 11 pystyy ndkemaan,
kuinka erilladn oleviin neljaan ruutuun mahtuu yhdeksan tornia per ruutu. Yhteensa
siis mahtuu 36 tornia. Kun nelja ruutua on vierekkain, tornit voidaan laittaa ruutuihin

limittdin ja kayttaa tila ndin tehokkaammin. Vierekkaisiin ruutuihin mahtuu nain ollen

42 tornia.

Kuvio 11. Kuvio hahmottaa vierekkdisten varastopaikkojen edun suhteessa erilladn

oleviin
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On tarkedaa ymmartaa, ettd ongelman ydin on siind, ettd nimikkeiden maarat vaihte-
levat suuresti varastossa. Tehdas tuottaa varaston koon huomioon ottaen suuria
maaria tuotteita, ja varastotasot halutaan pitaa korkealla toimitusvarmuuden takaa-
miseksi. Padavarasto on nadin ollen Iahes kaiken aikaa maksimikapasiteetissaan. Kun
padvarasto tayttyy ja suoraan asiakkaille menevat tilaukset eivat riitd vapauttamaan
tilaa tarpeeksi varastoon uudelle tuotannolle, siirretaan silloin varastosta tuotetta
ulkoistettuihin varastoihin. Oma varasto halutaan kuitenkin tietenkin pitda myds kor-
kealla tayttoasteella, koska ulkoistetut varastoratkaisut tuottavat lisakustannuksia.
Paavarastossa oleva tuotanto on siis periaatteessa lahes vakio, vain nimikkeiden suh-
teet vaihtelevat. Tehokas varastointitapa vaatii, etta kun varastosta poistuu tuotan-
toa asiakkaalle tai ulkoistettuun varastoon, on vapautunut tila saatava mahdollisim-
man nopeasti kayttoon ja kaikki kdaytdssa oleva tila on kaytettava mahdollisimman
tehokkaasti. Varastoinnissa pitdaa muistaa myos se, etta nimikkeet saattavat muuttua,
koska ne tehdaan asiakkaan tarpeiden mukaan. Varastonohjauksen on siis myos olta-
va joustava ja valmis muuttamaan toimintatapoja nimikkeiden vaihtuessa tai lisdan-
tyessa. Nyt kun ymmarretdan kuinka varasto on kehittynyt vuosien varrella nykyiseen
tilanteeseen, on kokonaisuutta helpompi hahmottaa ja miettid, mihin suuntaan va-

rastoa voisi kehittaa.

7 Kehitysehdotukset

Kun varaston nykytila oli selvitetty, oli taman jalkeen mahdollista tehda siihen kehi-
tysehdotuksia perustellusti. Tydhon on pyritty luomaan tehokkaita ehdotuksia. Te-
hokkaiden ehdotuksien maaritelma on, etta ratkaisut ovat otettavissa kaytantoon
mahdollisimman pienilla kustannuksilla ja ettad niiden kdaytdsta on huomattava hyoty
yritykselle ja varastojen kanssa tyoskentelevalle henkilokunnalle. Ainut muista huo-
mattavasti poikkeava kehitysehdotus on viimeisena esitelty koko varastonohjauksen

uusiva esitys.



7.1 Ympadriajettava varasto

Kuvio 12 havainnollistaa yhden ongelman varastossa. Vaikka varastokapasiteettia

kasvatettiinkin tayttamalla kaytava, muuttaa se varastoa tilanteesta, johon se oli
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suunniteltu. Varastopohjasta nakee, kuinka nyt varasto ei ole enda ympariajettavissa.

Kyseenalaiseksi tilanteen tekee se, etta varaston seinustalla ruutujen C1 ja D1 valissa

sijaitsee hatduloskaynti. Kun varasto on taytetty ilman, etta sen lapi kulkee kaytavaa,

ei hatauloskaynnille ole paasya. Oikeusministerion omistama oikeudellisen aineiston

julkinen ja maksuton Internet-palvelu Finlex nayttaa sivuillaan vaatimuksia, jotka ra-

kennusten tulee tdyttaa. Finlexin mukaan tulipalon tai muun hatatilanteen sattuessa

rakennuksesta tulee voida poistua turvallisesti tai heidat tulee pystya pelastamaan

muulla tavalla. Uloskaytavia pitda pystya kayttamaan turvallisesti ja tehokkaasti, eli

niiden tulisi olla kulkukelpoisia ja esteettomia. Rakennusten uloskaytavista puhutta-

essa mainitaan myos, etta varastojen kulkureiteilld ei saa sailyttaa tavaraa. Pdavaras-

tosta pystyy kuitenkin poistumaan myos lastauslaiturin kummastakin paasta. (ks.

kuvio 12) (Pelastuslaki 2011.)

,,..-—-—.__\ H
H1
H1
H1 G1 F1 El D1 C1 Bl Al
B2 B2 B2 B2 B2 B2 B2 A2
-
H3 G3 F3 E3 D3 Cc3 B3 A3
H4 G4 F4 E4 D4 ca B3 A4
H5 G5 F5 ES D5 Cs B5 A5
Ab
f__.—.___\
\--—--'/

Kuvio 12. Poistumiestiet varastosta

Varastosta poistumisen lisdksi toinen ongelma on se, etta kun varasto taytetaan kay-

tavada myoten, ovat taaimmaiset yksikot (varastopaikat A1-C3) todella syvalla varas-
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tossa ja niihin ei ole minkdanlaista padsya. Prosessista perdisin oleva kytema tai yksi-
koiden huolimattoman kasittelyn aiheuttama kipina voivat johtaa siihen, etta yksikko
syttyy palamaan. Varaston tayttdminen tapotayteen on siis ongelmallista, koska tuot-

teita ei voida pitaa silmalla, jos ne ovat liian syvalla varastossa.

Kuten aikaisemmin varaston layoutia analysoitaessa todettiin, varaston kapasiteettia
lisattiin pakon edessa tuotannon kasvaessa tayttamalla varaston sisalla kulkeva kay-
tava. Kaytavan tayttaminen ei kuitenkaan enaa riittanyt, kun toimitusten varmistami-
seksi nostettiin varastotasoja entisestaan. Kun varastotasot nostettiin niiden nykyi-
selle tasolle, oli selvaa, ettei oma paavarasto riita siihen. Tilanpuute ratkaistiin ulkois-
tamalla varastointia, mutta oman varaston kapasiteetti pidetaan silti maksimissaan.
Nyt onkin tarkeda miettia, kun jo nyt ulkoistetaan valmistuotteiden varastoinnista
noin 75 %, onko liian paljon ulkoistaa myos kaytavalle budjetoitu tila paavarastosta,
jos silla parannettaisiin turvallisuutta. Varaston kaytavalle sijoitettu tuotanto, joka on
noin 10 % kokonaisvarastosta, olisi helppo sijoittaa ulkoisiin varastoihin, kun jo nyt
valtaosa tuotannosta on ulkoistettua. Varastointia helpottaisi sen palauttaminen al-
kuperdiseen toimintamalliin. Taman toteuttaminen olisi yksinkertaista. Ulkoisiin va-
rastoihin siirto tulisi aloittaa, kun kdytava on vield vapaana. Ympariajettava varasto
olisi nykyista turvallisempi ja asettaisi vahemman haasteita varastonkierron suunnit-

telulle.

Jos varasto toimisi ympariajettavana, voisi kdytavan paikkaa hieman tehostaa. Kuvio
kahdeksan naytti missa kaytava kulki alun perin. Niin haluttaessa kaytavaa voitaisiin
siirtda hieman kohti lastauslaituria, jolloin seinustalla oleviin varastopaikkoihin saa-
taisiin lisda syvyytta. Varastopaikat eivat silti tulisi lilan suuriksi, silla ne vastaisivat
kooltaan varastopaikkoja kuten H4-H5, jotka ovat toimineet hyvin tahankin asti (ks.
kuvio 13). Talla tavalla varastoon luotaisiin kaksi varastopaikkaa enemman, mutta
varasto toimisi silti samalla periaatteella, kuin sen oli tarkoitettukin. Yhdistetyilla va-
rastopaikoilla saataisiin myos etua, koska ne voidaan tayttaa tehokkaammin, kuten

aiemmin luvussa 6.3.2 on selvennetty.
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Kuvio 13. Varasto paivitettyna ympariajettavaksi

7.2 Trukkikasikirja

Aiemmin kasiteltiin varastossa esiintyvia toistuvia ongelmia. Ongelmat varastossa
tulisi dokumentoida valittomasti niiden ilmetessa, minka jalkeen pystyttaisiin luo-
maan yksinkertaiset toimintaohjeet. Ndma toimintaohjeet olisivat helposti |6ydetta-
vissd, kun samainen ongelma on seuraavan kerran edessa. Nain valtyttaisiin suurelta
maaralta tehotonta tyontekoa, kun monet ongelmat joudutaan kasittelemaan kerta
toisensa jalkeen uudelleen, vaikka ne olisivat olleet jo kauan tiedossa. Toimiva ratkai-
su olisi kerata trukkikasikirja, joka pitaisi sisdlladn kootut tiedot trukinkuljettajan pe-
rehdytykseen ja naihin toistuviin ongelmiin. Kasikirjan tulisi sijaita fyysisena lahetta-
mossa ja sen tulisi tehda epamaaraisten lappujen liimaaminen seiniin turhaksi. Tama
kasikirja helpottaisi jo tyotatekevien trukinkuljettajien tietojen yllapitamisessa, mutta
auttaisi myos suuresti lomittajien koulutuksessa. Suurin osa tehtaan kesalomittajista

tyoskentelee linjatrukinkuljettajina varastossa. Kasikirjan tulisi sijaita my0s yrityksen
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verkossa, jossa sita olisi helppo paivittaa ja yllapitaa. Kasikirjan luominen olisi tarpeel-

linen ja tehokas tapa jalostaa henkilékunnan osaamista varastossa toimimiseen.

Seuraavaksi listaan katsauksen asioista, joita tutkimuksen aikana on kaynyt ilmi. Ne
tulisi sisallyttaa trukkikasikirjaan. Seuraavat asiat siis ovat ongelmia, joihin varastossa
toérmataan, mutta joiden selvittamisessa tarvitaan useimmiten lastaajaa. Trukkikasi-
kirjan olemassaolo muuttaisi naiden toistuvasti tapahtuvien ongelmien selvittdmisen
kahden henkildn tydsta yhden ratkaistaviksi ja tehostaisi ndin varaston tyotehoa

huomattavasti.

e Varasto-ohjelmaan luodaan lastausohjeet kaikille eri asiakkaille tuotannon-
suunnittelijan toimesta ennen lastauksen alkua. Joskus lastausohjeen toimi-
tusmaara tulee tayteen ja trukinkuljettajan tulee osata lisdtda manuaalisesti
lastausohjeelle lisaa lastattavia toimitusmaaria.

e Jarjestelma jattaa valilla luomatta automaattisesti yksikoita varasto-
ohjelmaan, tai luo ylimaaraisia yksikoita, joita ei ole olemassa. Trukinkuljetta-
jan tulisi osata kasitelld ohjelmaa itsenaisesti ndiden ongelmien kohdalla.

e Tuotteet eivat aina ndy oikeassa lastausohjeessa. Trukinkuljettajan tulisi osata
verrata ohjetta ja tuotteita ja 16ytdaa poikkeama.

e Tietotekniikka pettda aika-ajoin varastossa. Ohjelma luo normaalisti rahtikir-
jat automaattisesti, mutta kun se on poissa kaytosta, tulisi trukinkuljettajan
osata kirjoittaa myos kasin rahtikirjat, jotta toimitukset eivat taman takia vii-
vasty. Lisaksi, myds yleisimmat tavat, joilla jarjestelmaa voidaan yrittaa pa-
lauttaa toimintakykyiseksi, olisi hyva jokaisen tietaa.

e Trukinkuljettajan pitaisi osata tunnistaa toimituksiin kelpaamattomat virheel-
liset yksikot. Jotta han pystyy tahan, tulisi olla selkeat kriteerit, joihin yksikoita
voitaisiin verrata.

e Olisi myos tarkeaa listata ajan tasalla olevat tarkeimmat yhteystiedot ja eh-
dottoman tarkeaa on selkeasti ilmoittaa missa tilanteessa (ja mihin vuoro-

kauden aikaan) kyseiseen henkildon voi olla yhteydessa.

Trukkikasikirjasta olisi luonnollista tehdad kopio my0ds Szepaniakin varastohalliin, jossa

trukinkuljettajat tormaavat taysin samoihin ongelmiin.
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7.3 Varastopaikkojen tehostus

Varastossa on noussut esiin joitakin pienia ongelmakohtia, joita voi kehittaa yksinker-
taisilla ratkaisuilla. Nama muutokset on helppo tuoda varastoon, mutta ne tuovat silti
huomattavia positiivisia vaikutuksia seka kapasiteettia lisaten etta havikkia vahenta-

en.

Varastopaikka A7 sijaitsee varaston kulmassa ja sita rajaa seinien lisaksi vasemmalla
puolella oleva tukipilari (ks. kuvio 14). Varastopaikkaan on varastoitu SW lajiketta,
jonka yksikot ovat leveydeltdadan pienempia kuin padosa nimikkeista. SW yksikon
muodostaa kolme paalia, leveammat yksikot ovat nelja paalia. Kolme paalia on le-
veydeltdan keskimaarin 185 cm ja nelja paalia 225 cm. Muut mitat yksikoilla ovat
samat, eli varastopaikan syvyydella ei ole merkitysta. Taytettaessa A7 varastopaikka
kolmen paalin yksikdilla se tulee todella ahtaaksi leveyssuunnassa. Varastopaikkana
se on kaikista ahtain koko varastossa ja jo silmamaaraisesti voi todeta, etta varasto-
paikan ahtauden takia yksikoita kasitellessa tapahtuu eniten havikkia trukin pihtien
osuessa ymparilla oleviin yksikéihin. Varastopaikan mitat selvitettiin ja yksinkertaisel-
la laskulla (ks. taulukko 2) selvisi, etta jos A7 varastopaikkaan varastoitaisiin kolmen
paalin yksikdiden sijasta nelja paalia leveita yksikoitd, jaisi leveyssuunnassa enemman
tilaa yksikdiden valiin ja tdman lisdksi varastopaikkaan jopa mahtuisi enemman tuo-

tantoa. Yksikoistd kootaan aina torneja, jotka muodostuvat 20 yksikosta.
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Kuvio 14. Varastopaikka A7. Vasemmalla kuvassa rajoittava tukipilari

Taulukko 2. Kolmen ja neljan paalin yksikoiden tilavertailu

3 paalin yksik- |4 paalin yksik-

ko ko
leveys keskimaarin 180 cm 225cm
kaytettavissa oleva leveys 1050 cm 1050 cm
montako tornia mahtuu vierekkain | 5 kpl 4 kpl
montako paalia tornissa 60 kpl 80 kpl
paaleja yhteensa rivissa 300 kpl 320 kpl
kasittelytilan maara rivissa 150 cm 150 cm
tornien valien maara 6 kpl 5 kpl
kasittelytilan maara tornien valis-

. 25cm 30cm

sa

Vaikka kolmen paalin yksikéita mahtuu viisi tornia vierekkain, niihin silti mahtuu va-
hemman paaleja kuin neljan paalin yksikoista koostuvaan torniin. Yhteen riviin mah-

tuu siis neljan paalin yksikdissa enemman paaleja, mutta silti kasittelytilaa jaa
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enemman. Vaikka kasittelytilaa on varastopaikassa molemmilla yksikdilla saman ver-
ran, pitda kolmen paalin tornien tila jakaa useampaan rakoon (ks. kuvio 15). Vaikka

viisi senttia voi kuulostaa vahalta, vaikuttaa se huomattavasti yksikdiden kasittelyssa.

1050 cm ) _ 1050 cm

180 cm| | 180 cm| | 180 cm| | 180 cm| | 180 cm 225 cm 225 Cm 225 cm 225 cm

Kuvio 15. Varastopaikka A7. Kuvio osoittaa tornien valien maaran. Ei mittakaavassa

Seuraava varastopaikka on valittdmasti varaston tulo-oven vieressa sijaitseva H1.
Ruudussa H1 on suuri energiajaelava johon tyhjennetdan pienemmat paalaamossa
sijaitsevat lavat. Energiajaelava vie siis tilaa H1 ruudussa pois yksikoilta. Energiajaela-
van sijainti ei myodskaan ole hyva sen kayton kannalta, koska kun H1 on muuten tay-
tetty yksikoilla, ei lavalle paase kasiksi kuin paadysta (ks. kuvio 16). Se ettei energia-
jaelavalle paase kuin sen toisesta paasta aiheuttaa sen, ettd lava jaa puoliksi tyhjil-
leen ja sen tyhjennys pitda tilata aikaisemmin kuin muuten olisi tarvetta. Vajaan la-
van tyhjentaminen tdma aiheuttaa lisakustannuksia, koska se pitaa tyhjentaa use-

ammin.

Tilannetta voisi parantaa muuttamalla lavan sijaintia. Uutta sijaintia etsittdessa pitaa
ottaa huomioon, etta lava veisi mahdollisimman vahan tilaa varastosta ja etta sita
padsisi tayttamaan mahdollisimman tehokkaasti eli lavalle tulisi olla paasy sen sivul-
ta. Yksi vaatimus on myo0s se, kun energiajaelava tyhjennetdan, se haetaan vetoautol-

la, joten lavaan on myos oltava padsy sen paadysta.
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Kuvio 16. Energiajaelavan sijainti varastossa

Paras vaihtoehto, joka tayttaa kaikki kriteerit, olisi kdantaa lavaa 90 astetta ja asettaa
se aivan tulo-oven viereen (ks. kuvio 17). Sijoittamalla energiajaelava tahan, tayttyvat
kaikki sille asetetut kriteerit. Nyt myods H1 ruutu voidaan tayttaa, kun se vain tayte-
tdaan eri suunnasta kuin alun perin. Ndin H1 ruutuun mahtuu jopa enemman tuotteita
kuin tamanhetkisella tavalla. Myds muut kriteerit energiajaelavan sijainnille taytty-
vat. Kun lava sijaitsee oven vieressa, on sille aina paasy sivulta ja lava saadaan ndin
taytettya tasaisesti. Myos Energiajaelavan tyhjentava vetoauto pystyy helpommin

hakemaan lavan, kun se on aivan ajoreitin vieressa.
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Kuvio 17. Energiajaelava sijoitettuna ulko-oven viereen ja H1 -varastopaikan uusi

tayttosuunta

Yksi yleisesti varastopaikkoja helpottava uudistus olisi tapa jolla tornit varastopaik-
koihin kasataan. Torneista muodostetaan talla hetkelld varastopaikkoihin jonoja. Jo-
nojen etuna on se, ettd varastopaikasta purettaessa tilaa vapautuu nopeammin kayt-
toon, kuin jos tornit olisi koottu riveittdin. Tama johtuu siitd, etta lastaus tapahtuu
pdinvastaisessa jarjestyksessa kuin varastoon tuominen. Jonoihin lastatuissa torneis-
sa on myods heikkoutensa. Varastopaikoissa kuten H4-H5 varastoidaan kahden tai
useamman ruudun muodostamaan kokonaisuuteen. Ndin ollen ruutuun tulee use-
ampia torneja perakkdin. Mita pitempi jono torneista tehdaan, sitda hankalammaksi
sen kasittely tulee. Pitka jono alkaa kiemurrella ja muodostaa helposti ahtaita tiloja
(ks. kuvio 18). Monesti kuviossa 18 nakyvan tukipilarin tilalla voisi olla myos toisella
puolella samanlainen pitkd jono. Riveittdin ajetut tornit eivat muodosta samanlaisia
vaikeasti ajettavia tiloja, koska tilaa vapautuisi tasaisemmin. Ahtaat ja pitkat tornijo-
not aiheuttavat varastossa havikkia, koska trukki ja sen pihdit osuvat helposti ympa-
rilld oleviin yksikoihin. Pitkat jonot myos vievat lastauksesta tehokkuutta, koska kasit-

tely hidastuu ahtaissa tiloissa.
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Kuvio 18. Kuvassa pitkan jonon ja tukipilarin aiheuttama kapea kohta, josta pitda ajaa

trukilla viemaan ja hakemaan yksikoita

Koska myoskaan riveittdin useaan varastopaikkaan varastointi ei ole ideaalinen hi-
taasti vapautuvan tilan takia, on mietittava muuta tapaa. Naiden kahden vaihtoeh-
don yhdistaminen olisi kaikista loogisin ja tehokkain tapa. Yksikkotorneja ei tulisi kos-
kaan varastoida pitkina jonoina, vaan yhdistaa toimintatavat siten, etta torneja ei
koskaan tehtaisi yli kolmea perakkain tai vierekkadin. Talla tavalla lastattaessa tilaa
vapautuisi tasaisesti ja ahtaita tiloja ei syntyisi vaikeuttamaan varastossa liikkkumista
ja tuomaan ylimaaraista havikkia. Muistisaanto, johon koko menetelma perustuu, on:
ala laita yli kolmea tornia perakkain (ks kuvio 19). Kun kolme tornia on jonossa tai
rivissa, tulee aloittaa uusi. Kuviossa 19 on selkeyttava esimerkki, kuinka tilaa tulisi

tayttad. Numerot kertovat, missa jarjestyksessa tornit varastoon pinotaan.
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Nykyinen menetelma Paivitetty ehdotus
1. 7. 13. 19. 25. 31. 1. 4. 7. 19. 22. 25.
2. 8. 14. 20. 26. 32. 2. 5. 8. 20. 23. 26.
3. 9. 15. 21. 27. 33. 3. 6. 9. 21. 24, 27.
4. 10. 16. 22. 28. 34. 10. 13. 16. 28. 31. 34.
5. 11. 17. 23. 29. 35. 11. 14. 17. 29. 32. 35.
6. 12. 18. 24, 30. 36. 12. 15. 18. 30. 33. 36.

Kuvio 19. Vaihtoehtoinen ratkaisu vahentamaan ongelmia aiheuttavia yksikkdjonoja

7.4 Varastokartan paivitys

Varastonhallintajarjestelmassa on kaytossa toimistojen paatteilla myos visuaalinen
kartta, joka kertoo varaston kaytosta (ks. kuvio 20). Tama kartta on myos ainut na-
kyma Joutsenon paavarastosta, mita esimerkiksi Simpeleelta kasin tydskentelevalla
tuotannonsuunnittelijalla on kaytdssdaan. Nain ollen olisi erittdin tarpeellista, etta

varastokuva kertoisi mahdollisimman selkeasti todellisen tilanteen varastossa.
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{5 Yarastokartta - |l O] x|
Tiedosto  Muokkaa Ohije
Varasto:  |Pagvarasto ~|
B1
1 Pulpperi
D0a
01
Fa
Hukasza 3
K.otimaanlinia
Wientilinja
e
Hakuehdat...lPﬁutnmaatinen paivitys: [ 10 sek. Pavia(Fs) | Suie |
Padvarasto: 3492,088 t || NUM |

Kuvio 20. Paavaraston nakyma varastokartalla

Talla hetkella kuitenkin varastokartta kaipaa kipeasti paivitysta. Varastopaikat tulisi
mitoittaa uudestaan ohjelmaan vastaamaan todenmukaisemmin niitd oikeassa varas-
tossa. Nain valittyisi kuva varaston todellisesta tilanteesta, mika lisdisi ymmarrysta
tarvittaviin varastonsiirtoihin. Monet ruudut ovat esimerkiksi laskennallisesti suu-
rempia kuin mita niihin tuotteita todellisuudessa pystyy varastoimaan. Esimerkiksi
varastokartta nayttaa etta tilaa on kdytettavissa 800 tonnia, mutta varastosta myo-
hemmin ilmoitetaan, etta tila on loppunut jo 600 tonnin varastoinnin jalkeen. On
helppo ymmartaa, etta tama vaikeuttaa huomattavasti varastoinnin suunnittelua.
Varastokartassa on my0s ruutuja, joita ei oikeasti ole edes olemassa ja vastaavasti ei

ole ruutuja tilassa, jossa kuitenkin sdilytetadan tuotantoa. Varastokarttaan tulisi paivit-
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taa oikeasti kaytdssa olevat ruudut, ja laskea ndille paremmin niita vastaavat varas-
tomaarat. Varastopaikkojen kapasiteetin maaritysta hankaloittaa se, etta tuotteiden
painot vaihtelevat. Kapasiteetin ei kuitenkaan tarvitse olla aivan tdsmalleen oikein,
mutta se olisi helppo paivittda kuvaamaan paljon tarkemmin oikeaa kapasiteettia,
kuin mita se talla hetkelld on monissa varastopaikoissa. Kaikille varastopaikoille on
maaritelty sama kapasiteetti, vaikka varastopaikkojen koko ei ole vakio, ja osaa tilas-

ta rajoittavat varaston rakenteiden tukipilarit ja seinat.

Varasto on kokenut paljon muutoksia vuosien varrella. Koska toimituksia hallinnoi-
daan paaasiassa Simpeleelta kasin, ei niista vastuussa oleva henkilé nde varaston
todellista tilannetta. Tekemalla varastokartasta paremmin todellisuutta vastaavan
saataisiin my0s tieto varaston todellisesta maksimikapasiteetista. Toimitusten suun-
nittelu helpottuisi, koska tiedettaisiin tarkalleen, paljonko taman hetkisellad tuotan-
non nopeudella pystytaan paavarastoon varastoiman. Nadin ollen tarvittavat siirrot
ulkoistettuihin varastoihin pystyttaisiin koordinoimaan oikeaan aikaan. Oikea ajoitus
varastonsiirrossa minimoi varastointikustannukset, mutta pitda kuitenkin paavaras-

ton tasolla, jossa sen kierto ei tukkeudu.

7.5 Varastonohjauksen uusiminen

Viimeisena ja suurimpana kehitysehdotuksena on vaihtoehtoinen, taysin uusi, varas-
tonohjauksen menetelman. Menetelma perustuu siihen, etta koko varaston pinta-ala
otetaan kaytt66n mahdollisimman tehokkaasti. Tarkoituksena on kayttaa suuria va-

rastokokonaisuuksia tilan maksimaaliseen hyodyntdamiseen, mutta tuoda myos jous-

toa vaihtelevaan tuotantoon pienemmilla varastopaikoilla.

Tilapaiset ratkaisut helpottamaan varastossa ongelmia, eivat ole jarkevia pitkalla tah-
tdimelld. Tuotannon kehittyminen luo jatkuvasti uusia vaatimuksia varastoinnissa.
Ulkoistetut varastot tuovat helpotusta tuotannon pitempiaikaiseen varastointiin ja
toimitusvarmuuden sdilymiseen. Pddvaraston maksimikapasiteetin ollessa vain noin

viiden pdivan tuotantoa vastaava maara on kuitenkin ymmarrettava, ettd pienetkin
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muutokset tuotannossa tai toimituksissa aiheuttavat heti ongelmia varastossa. Voi-
daan helposti olettaa, etta tulevaisuudessa tuotannon maara vain kasvaa ja nimik-
keet lisdantyvat. Kuinka nykyiselld varastolla pystytdaan vastaamaan tahan haastee-
seen? Jos varaston tila pystyttaisiin kdyttamaan tehokkaammin, ei olisi tarvetta siir-
taa yhta paljon tuotteita ulkoistettuihin varastoihin. Varasto olisi myds joustavampi

ja paremmin ennustettavissa.

Taman kaltainen varasto aiheuttaa suuria haasteita, jotka on hyva ymmartaa, kun
suunnittelee sen ohjaamista. Tuotanto on jatkuvaa, mutta pitda ottaa huomioon etta
laatuheitot tuotannossa tarkoittavat aina yhta uutta nimiketta varastoon. Nain ollen
nimikkeiden maara on periaatteessa tuntematon, mika on tarkea ottaa huomioon
varastonohjausta suunnitellessa. Vaikka tuotanto on periaatteessa jatkuvaa, aiheu-
tuu siihenkin ennakoimattomia katkoksia, joiden pituus on ongelmasta riippuva.
Varmuusvarastointi on siis valttamatonta. Tuotantoketju koostuu tehtaista, joille
kaikille on mahdollista tulla tuotannossa muutoksia ja hairi6ita, jotka aiheuttavat
muutoksia myos tilauksiin. Nain ollen myds toimituksissa syntyy ennakoimattomia
muutoksia lyhyellakin varoitusajalla. Kuten aiemmin paavarastosta kertoessani kavi
ilmi, on varastointi sitd tehokkaampaa mita suurempia yhtenaisia kokonaisuuksia
varastopaikoista voidaan kayttdaa yhden nimikkeen varastointiin. Nimikkeita tulee
my06s pystya varastoimaan kaikkialle varastoon. Kiinteita paikkoja ei voida kayttaa,
koska tulee tilanteita, joissa yksi nimike voi loppua varastosta kokonaan, mutta tila
on silti taytetty kokonaan. Varastossa ei siis ole varaa pitaa tyhjaa tilaa varattuna

tietylle nimikkeelle loputtomiin.

Heti alkuun tuli hylata ajatus varaston lapi kulkevasta kaytavasta ja sen ymparilld ole-
vista pienista varastopaikoista. Isommat varastopaikat antaisivat joustavuutta varas-
tonohjaukseen ja helpottaisivat suunnittelua ja ennakointia tilantarpeeseen.

Suuret ruudut taas helposti tukkivat taakseen tuotteita, tilanteessa jossa tuotanto
muuttuu laatuspesifikaatioista poikkeavaksi. Pienet varastopaikat eivat tuki taakseen

suuria maaria tuotantoa ja tyhjenevatkin nopeasti tarvittaessa.

Ongelman voisi ratkaista suunnittelemalla varaston jaon kahteen eri osaan (ks. kuvio

21). Varaston lastauslaiturin puoleinen osa vastaa kooltaan noin kahden paivan tuo-
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tantoa. Tdma osa pysyy varastopaikoiltaan samankokoisena ja sita kdaytetaan ajamal-
la varastopaikoille lastauslaiturin suunnalta. Nain syntyy nopeasti vaihtuva aktiivinen
varastonosa, jota kdytetdan pienempien madarien varastointiin. Naitda maaria ovat
esimerkiksi lajinvaihdossa tuleva laatuspesifikaatioiden ulkopuolella oleva tuotanto ja
muut ennakoitavat laatuheitot. My0s jos arvioidaan, ettei tuotannosta tule silld het-
kella tehtavaa nimiketta enaa tarpeeksi suurta maaraa, voidaan pienet tuotantomaa-

rat ajaa naihin etuvaraston paikkoihin.

Kuvio 21. Varaston jakaminen kahteen osaan. Punaisella pohjalla on nopeasti vaihtu-

va varasto ja vihrealla pohjalla hitaampi varaston osa

Tuotannon ollessa tasaista hyddytdan suuremmista varastopaikoista, silla niitda on
helpompi hallinnoida yksinkertaisuuden ja helpon visuaalisen hahmottamisen joh-
dosta. Tahan tarkoitukseen toinen osa varastoa onkin passiivisempi osa, joka koostuu
suurista varastopaikoista. Nama varastopaikat lastataan lastauslaiturilta katsottuna
oikealta. Vanhat varastopaikat ja kdytava yhdistetdan siten, ettd ne muodostavat
riveja. Rivissa on viisi tai kuusi varastopaikkaa yhta rivia kohden. Nain muodostuu viisi
suurta varastopaikkaa, jotka vastaavat noin 1000 tonnia tuotantoa. Jokainen varas-
topaikka taytetaan yksi kerrallaan pinoamalla yksikoitd samalla periaatteella, kuin
varastopaikkojen tehostuksessa esittelin. Ndin ei synny tarpeettoman suuria jonoja

tai riveja, vaan varasto tayttyy tasaisesti. Yksikéiden valiin jaa myds tarpeeksi tilaa
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niiden kasittelya varten. Ndin syntyvia suuria varastopaikkoja on helppo suunnitella
taytettavaksi, koska jos tiedetaan, ettei tuotannossa olevaa nimiketta olla enaa te-
kemdssa 1000 tonnia ennen seuraavaa lajinvaihtoa voidaan pienemmat eréat ajaa

nopeasti vaihtuvaan aktiivipaikkaan lastauslaiturin [aheisyyteen.

Suurien ruutujen keskeisin ongelma on tuotannon laadussa tapahtuvat ongelmat.
Nadihin ongelmiin ratkaisuna toimii aktiivivarasto. Kun tuotannossa tapahtuu laatu-
heittoja, aletaan tuotteita varastoida valittdmasti pienempiin ruutuihin, joissa ne

eivat jata taakseen priimatuotantoa.

Varastonohjauksen suunnitteluun rakennettiin Microsoft Exceliin varastosta simulaa-
tiomallin, joka ilmaisee tarkeimmat varaston luvut ja ndyttaa varaston kayton kartal-
ta. Talla mallilla voi simuloida oikeita tilanteita varastossa (ks. kuvio 22). Kun varas-
tossa nykyisellda menetelmalla oli ajauduttu tilanteeseen, jossa puutteet varastonoh-
jauksessa aiheuttivat tarvetta ylimaaraiselle tuotteiden ulkoistetulle varastoinnille,
pystyttiin mallintamaan milta tilanne nayttaisi, jos varastonohjaus olisi suoritettu
talla uudella suunnitelmalla. Tulokset osoittivat, ettd simulaatiossa tilanne olisi ollut
aina hallittavissa olevalla tasolla, joka ei tuottaisi lisakustannuksia. Kuviossa 22 nah-
daan simulaatio tilanteessa, joka ei nykyiselld varastointimenetelmalla ole mahdolli-
nen ilman varastonsiirtoja ulkoistettuihin varastoihin, mutta joka talla varastonohja-

uksella vield olisi taysin toimiva.

Simulaatiossa karttaan voidaan sijoittaa eri nimikkeitd, jotka ovat numerot 1-4. Tau-
lukko varittaa numeroidut ruudut, jotka kertovat mista nimikkeesta on kyse. Oikealla
taulukko laskee nimikkeiden maaraa ja sita voidaan verrata varastossa olevaan tilaan.
Kuten tilanteesta ndahdaan, on tyhjia ruutuja kaytettavissa vield runsaasti varastossa.
Varaston kapasiteetti on kuitenkin jo ylitetty, kuten varastot yhteensd ruudukko las-

kee.
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Varastopaikat|
44 Madrd

Varastot yhteensd 5800 t

Kuvio 22. Esimerkki varaston uudesta ohjaustavasta simulaation avulla

Simulaation avulla mallinsin my6s, mika olisi talla varastonohjauksella teoreettinen
maksimikapasiteetti varastossa (ks. kuvio 23). Ndin ndhdaan, kuinka varastoon mah-

tuisi 8800 tonnia tuotantoa, verrattuna alkuperaiseen 5000 tonniin.

‘ Varastopaikat
44 Maard

Varastot yhteensa 8300 t

Kuvio 23. Varaston maksimikapasiteetti simulaatiossa

Lopuksi tein vielad nelikenttdaanalyysin (SWOT) arvioidakseni tata teoreettista varas-
tonohjaustapaa (ks. taulukko 3). SWOT-analyysi on yksinkertainen ja yleinen mene-
telma3, jolla voidaan analysoida yritystoimintaa. Analyysissa ryhmitelldan tekijoita

vahvuuksiin, heikkouksiin, mahdollisuuksiin ja uhkiin.
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Taulukko 3. SWOT-analyysi vaihtoehtoisesta varastonohjauksesta

Vahvuudet Heikkoudet

e Laatuspesifikaation ulkopuolella

olevan tuotannon aiheuttama li-

e Tehokas tilankaytto satyo
e Helpompi ennakoitavuus e Seuranta vield tarkeampaa kuin
ennen

e Muutoksen tuoma epatietoisuus

Mahdollisuudet Uhat

e Tuoteturvallisuus

e Vahentaa ulkoistamisen tarvetta e Henkil6turvallisuus
e Suunnittelun yksinkertaisuus e Uuden varastonohjauksen omak-
suminen

Vahvuuksiin listattiin koko jarjestelman idea ja lahtokohta, eli tehokas tilankdyton.
Myds helpompi ennakoitavuus on vahvuus, koska varastonsiirtojen tarpeellisuus ul-
koisiin varastoihin olisi helpommin havaittavissa ja verrattavissa tuotantoon. Mahdol-
lisuuksiin kuuluu ulkoisen tarpeen vaheneminen eli taloudellinen sdasto. Toinen tar-
ked mahdollisuus on suunnittelun yksinkertaisuus, eli jos uuden varastonkierron op-
pii, on sitd helppo suunnitella. Varastopaikkoja kasitellaan isoina kokonaisuuksina,

joten ei ole monia eri mahdollisuuksia mista edes valita.

Heikkoudet ovat laatuspesifikaation ulkopuolella olevan tuotannon aiheuttama lisa-
tyo, mika tarkoittaa sita, etta jos laatuspesifikaation ulkopuolella oleva tuotanto se-
koittuu isoihin varastopaikkoihin, on melkeinpa ainut vaihtoehto alkaa siirtamaan
sitd toistamiseen varastossa, mika aiheuttaa tehotonta tyota ja havikkia. Myds varas-
toa pitda seurata entista tarkempaan. Vaikka suunnittelu on yksinkertaisempaa, pitda
sita tarkkailla jatkuvasti, jotta ollaan valmiina tekemé&an oikeat toimenpiteet, kun ne
ovat tarpeen. Listasin heikkoudeksi my&s muutoksen tuoman epatietoisuuden. Kuten
aiemmin raportissa on mainittu, tuotantoa suunnitellaan Simpeleeltd kasin. Nain

ollen uuden varastonkierron toiminta on ldhes tdysin operaattoreiden varassa. Ohja-
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uksen suurin vastuu on siind, pystyvatko operaattorit tunnistamaan laadunvaihtelut
ajoissa tuotannossa, jotta laatuspesifikaation ulkopuolella oleva tuotanto osataan
ohjata niin, ettei se tuki varastoa. Kuten aiemmin on myo6s todettu operaattorit kier-
tavat tehtaalla useissa tehtavissa ja Oisin varastossa ei ole lastaajaa, jolla on toden-
nakoisimmin selkein kasitys varastonkierrosta. Kuitenkin tehdas toimii 6isin aivan
samalla tavalla kuin paivisinkin, eika varastonsuunnittelu siksi voi lakata y6ksikaan,
sitd voidaan vain mahdollisimman hyvin alustaa yota vasten. Uhkiin on listattu juuri
naita oleellisia riskeja, joita tamantapainen varastonohjaus aiheuttaa. Ensinnakin
varaston seinustalla oleva varauloskaynti on ndin ollen taysin hyddyton, koska sinne
ei tulisi olemaan koskaan taattua paasya. Myos tuoteturvallisuus aiheuttaa riskia,

koska tavoittamattomissa olevaa tuotantoa ei voida valvoa varastossa.

8 Pohdinta

Jatkuvasti nousseet varastotasot Joutsenossa ovat Metsa Boardille tarpeellisia ja ke-
hityksen kehittyessa on varaston pyrittdva vastaamaan tuotannon haasteisiin myds
tulevaisuudessa. Sita suuremmalla syylla on tarkeaa pyrkia ennakoimaan varastoja ja

toimituksia, jotta varastonsiirtojen oikea ajankohta ja maara saadaan suunniteltua.

Materiaalinhallinnon ja varastonohjauksen haasteita kasiteltiin teoriaosuudessa. Sa-
mat asiat olivat helposti havaittavissa myds kaytdanndssa, kun varastointia tutkittiin.
Varasto on kokonaisuutena yksinkertainen, koska varastoitava tuote on ominaisuuk-
siltaan niin helposti varastoitavissa. Varasto ei koostu monista kaytavista ja hyllykois-
ta, kuten monet pientavaravarastot. Vaikka varastointitavat eivat ole monimutkaiset,
se ei silti tarkoita, etta varastonkiertoa olisi helppo hallita. Tutkiessani Joutsenon
pddvarastoa simulaation avulla, huomasin saman asian mistd Jouni Sakki (1994, 83—
89) on kirjoittanut. Sen lisdksi, ettd varastoa ohjataan tiettyjen toimivien periaattei-
den pohjalta, tarvitaan myds jatkuvaa suunnittelua kokonaisuuteen, jotta varasto
pysyy tasapainossa. Mielestdni padvaraston ylldpitoa voi verrata havainnollisesti 80-
luvulla tunnetuksi tulleeseen Tetris -tietokonepeliin: Suunnittelemalla pyritaan tayt-

tamaan varastoa mahdollisimman tasaisesti ja muutoksiin on reagoitava nopeasti.



44
Vapautuva tila on saatava tehokkaasti kayttoon, silla virheet kasaantuvat. Padvaras-
tossa varastonkierron seuraaminen on erittdin tarkeaa. Mita tiheampaan tilanne tar-
kastetaan, sita tehokkaammin tuotanto saadaan varastoitua. Ideaalitilanne on siten
se, ettd padomakustannukset minimoidaan oman varaston maksimaalisella kaytolla.
Kapasiteettia ei saa kuitenkaan ylittda, koska siita aiheutuu lisdkustannuksia useasti
kasiteltyjen tuotteiden karsiessa havikkia ja toimitusvarmuuden vaarantuessa. Pu-

humattakaan turvallisuusriskeistd, jotka tukkeeseen taytetty varasto aiheuttaa.

Mielestani opinndytetyo oli erittdin haastava. Aihealueessa ei ollut mitdan tiettya
osa-aluetta, jota tarkasteltaisiin, vaan ajatuksena oli Iahestya koko varastointia sellai-
senaan. Tarkemmalla alueen rajauksella olisi ollut helpottavia vaikutuksia lahdemate-
riaalin haussa ja tutkimuksen tarkkuudessa. Laaja aihealue aiheutti sen, etta oli haas-
tavaa pysya tutkimassa aiheen toimeksiantajan kannalta olennaisia asioita. Huolen-
aiheena oli kuinka kirjoittaa mahdollisimman selkeasti ja havainnollisesti moniulot-
teisista ja kdytannonlaheisista asioista. Onnistuin kuitenkin omasta mielestani pysy-
maan niissd aihealueissa, joita opinndytetydssa oli tarkoitus tutkia. Raportista selvida
varastojen nykytila ja kehitysehdotukset ovat mielestani keskittyneet parantamaan
juuri niita varastoinnin osa-alueita, joissa on eniten kehitykselle tarvetta. Raportin
pohjalta yritys pystyy tekemaan paatoksia, mihin suuntaan varastointia halutaan ke-

hittaa.



45

Lihteet

Company. 2014. Metsa Board Oyj. Viitattu 30.8.2014
http://www.metsaboard.com/COMPANY/PRODUCTIONUNITS/Pages/Default.aspx

Historia. 2014. Metsa Group. Viitattu 30.8.2014
http://www.metsagroup.fi/Metsagroup/Pages/Default.aspx

Joutseno. 2014. Metsa Board Oyj. Viitattu 30.8.2014
http://www.metsaboard.com/company/productionunits/joutseno/Pages/Default.as

px

Karhunen, J., Pouri, R. & Santala, J. 2004. Kuljetukset ja varastointi — jarjestelmat,
kalusto ja toimintaperiaatteet. Helsinki: WS Bookwell Oy.

Karrus, K. 2001. Logistiikka. Helsinki: WS Bookwell Oy

Kyllénen, S. 2014. Kayttdinsindori. Metsa Board Oyj. Haastattelu 22.5.2014
Metsa Board Qyj. 2014. Tehtaan yleisesittely. Esite.

Osuuskunta. 2014. Metsa Group. (Haettu 30.8.2014)

http://www.metsagroup.fi/SiteCollectionlmages/Mets%C3%A4%20Group/Organisaa
ti0%202013.jpg

Pelastuslaki. 2011. Finlex. Viitattu 8.9.2014
http://finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2011/20110379

Sakki, J. 1994. Logistinen materiaalin ohjaus. Espoo: MH-Konsultit Oy

Szepaniak Oy. 2007. Szepaniak Yhtio Oy. Viitattu 19.9.2014
http://szepaniak.buuma.fi/index.php?option=com content&task=blogcategory&id=2
&ltemid=14

Toikka, J. 2014. Terminal Director. Kouvola Cargo Handling Oy. Haastattelu 14.3.2014

Toimitusketjun kehittaminen. 2014. Logistiikan maailma. Viitattu 15.9.2014
http://www.logistiikanmaailma.fi/wiki/Toimitusketjun kehitt%C3%A4minen



http://www.metsaboard.com/COMPANY/PRODUCTIONUNITS/Pages/Default.aspx
http://www.metsagroup.fi/Metsagroup/Pages/Default.aspx
http://www.metsaboard.com/company/productionunits/joutseno/Pages/Default.aspx
http://www.metsaboard.com/company/productionunits/joutseno/Pages/Default.aspx
http://www.metsagroup.fi/SiteCollectionImages/Mets%C3%A4%20Group/Organisaatio%202013.jpg
http://www.metsagroup.fi/SiteCollectionImages/Mets%C3%A4%20Group/Organisaatio%202013.jpg
http://finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2011/20110379
http://szepaniak.buuma.fi/index.php?option=com_content&task=blogcategory&id=2&Itemid=14
http://szepaniak.buuma.fi/index.php?option=com_content&task=blogcategory&id=2&Itemid=14
http://www.logistiikanmaailma.fi/wiki/Toimitusketjun_kehitt%C3%A4minen

