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Tämän opinnäytetyön tarkoituksena oli tarjota Outokummun Tornion tehtaiden 
varasto-organisaatiolle sen varastojen toimintaan liittyviä kehitysideoita. 
Opinnäytetyöidea tuli Outokumpu Stainless Oy:n varastopäälliköltä, joka oli 
esimieheni työskennellessäni Outokummun varasto-organisaatiossa kesällä 
2014. 
 
Tutkimuksella pyrittiin selvittämään varasto-organisaation toimintaa 
asiakasnäkökulmasta. Tavoitteena oli kartoittaa varastopalveluiden 
ongelmakohtia, jotta niihin voitaisiin puuttua oikeilla toimenpiteillä. Varasto-
organisaation tarkoitus on tukea terästehtaan tuotantoa, joten varastokysely ja 
haastattelukysymykset koottiin tätä silmällä pitäen.  
 
Tutkimuksessa käytettiin niin määrällistä kuin laadullistakin menetelmää, sillä 
asiakaskokemuksia haluttiin kuulla mahdollisimman laajalti. Tutkimus toteutettiin 
varastokyselynä sekä toimihenkilöiden haastatteluina Outokummun Tornion 
tehtailla. Pelkillä haastatteluilla olisi saatu hyvin suppea kuva 
asiakastyytyväisyydestä, joten kysely koettiin hyväksi tavaksi kartoittaa varaston 
eri osa-alueiden toimivuutta. 
 
Kyselyyn vastasi 85 toimihenkilöä ja haastatteluissa kävi yhteensä kuusi 
toimihenkilöä. Vastauksista saatiin runsaasti kehitysideoita, jotka esittelin 
Outokumpu Stainless Oy:n varastopäällikölle, varastotyönjohtajalle, 
varastoesimiehelle, johtamisjärjestelmäasiantuntijalle sekä ohjaavalle 
opettajalleni. Johtopäätöksistä olennaisimpana voidaan mainita esimerkiksi 
toimihenkilöiden koulutustarve. Outokummun Tornion tehtailla suunnitellaan 
koulutuspäivien järjestämistä toimihenkilöille ainakin toiminnanohjausjärjestelmä 
SAPin osalta. 
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The general aim of this Thesis research was to offer concrete improvement ide-
as for the warehouse organization of Outokumpu Tornio Works. Similar re-
search has not been conducted previously and, therefore, there was a need for 
this kind of a research. The research was commissioned by Outokumpu Stain-
less Oy. Outokumpu is a major stainless steel producer in Finland and also the 
global leader in high performance stainless steel.  

This research is both qualitative and quantitative in nature, utilizing data gath-
ered from the interview and questionnaire responses. Theoretically, the study 
aims to develop the operations of Outokumpu Tornio Works warehouse organi-
zation. 

A questionnaire was compiled and a link was sent to 206 prospective respond-
ents in Outokumpu Tornio Works. A list of questions was designed and the case 
company’s employees were interviewed for their views on the warehouse ser-
vices. The interviewees were five foremen and one maintenance engineer from 
the hot rolling mill and steel melting shop. The questions were designed togeth-
er with the Warehouse Manager of Outokumpu Stainless. 

I studied literature on logistics, warehousing and warehouse management. I 
also drew from different kinds of indicators used in warehouse operations for 
the analyses for this research. I used literature together with material provided 
by the case company as well as relevant Internet sources when compiling the 
theoretical framework of this research. 

As an outcome, the responses and a summary of the questionnaire and inter-
views contributed to providing suggestions for the Outokumpu Tornio Works 
warehouse organization for improving its operations. 
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 JOHDANTO 1

Työskentelin kesän 2014 Outokummun Tornion tehtaiden varasto-

organisaatiossa varastokirjanpitäjän tehtävissä ja otin kesän aikana puheeksi 

tarpeen opinnäytetyöaiheelle. Esimieheni, Outokumpu Stainlessin 

varastopäällikkö Sami Hyrkäs, ehdotti varaston asiakastyytyväisyyskyselyn 

tekemistä, ja tuota ehdotusta jalostimme edelleen. Työ päätettiin koostaa 

asiakastyytyväisyyskyselystä sekä haastatteluista, jotta saataisiin 

mahdollisimman kattavat vastaukset ja realistinen kuva varastopalveluiden 

nykytilanteesta asiakkaiden eli varaston käyttäjien näkökulmasta. 

Asiakastyytyväisyyden tutkiminen kuulosti aiheena todella mielenkiintoiselta ja 

hyödylliseltä molempien osapuolien kannalta. 

 

1.1 Toimeksiantajan esittely 

Tämän opinnäytetyön toimeksiantaja on Outokumpu Stainless Oy, jonka 

terästehdas sekä ferrokromitehdas sijaitsevat Torniossa. Alueella on myös 

satama, jonka kautta tulee raaka-aineita tehtaalle sekä lähtee Tornion tehtaiden 

tuotteita markkinoille. Outokumpu on maailman johtava ruostumattoman 

teräksen valmistaja, jolla on yli 12 000 työntekijää yli 30 maassa. Outokumpu 

työllistää Suomessa noin 2 400 ihmistä. Outokumpu valmistaa edistyksellisiä 

materiaaleja, jotka ovat tehokkaita, kestäviä ja kierrätettäviä. Yrityksen 

liikevaihto oli 6 745 miljoonaa euroa vuonna 2013 ja se toimitti asiakkailleen 

yhteensä 2 585 000 tonnia ruostumatonta terästä. Outokummun osake on 

listattu Helsingin pörssissä. (Outokumpu 2014) 

 

Tutkimus koskee Outokummun Tornion tehtaiden varasto-organisaatiota, joka 

toimii tehdaspalveluiden alaisuudessa. Varasto-organisaation vastuulla ovat 

muun muassa tarveaineiden, tarvikkeiden ja varaosien käsittely, säilytys sekä 

tehtaan sisällä tapahtuva jakelu ja kuljetus. Koko Tornion tehtaalla työskentelee 

yli kaksi tuhatta ihmistä, joista varastoilla noin 25 henkilöä. 
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1.2 Tutkimuksen tavoitteet ja rajaus 

Työn tarkoituksena on suunnitella ja toteuttaa asiakastyytyväisyyskysely ja 

haastatteluita sekä tarjota Outokummun Tornion tehtaiden varasto-

organisaatiolle sen varastojen toimintaan liittyviä konkreettisia kehitysideoita. 

Tutkimuksen tavoitteena on selvittää, kuinka toimivaksi varastopalveluiden 

käyttäjät kokevat varasto-organisaation toiminnan. Varaston toimintaa haluttiin 

kartoittaa erityisesti kuumavalssaamon tuotannon lisäämisen näkökulmasta ja 

selvittää, tukevatko varastopalvelut tällä hetkellä tuotantoa parhaalla 

mahdollisella tavalla. Tutkimus päätettiin toteuttaa ainoastaan Tornion tehtailla 

ja Kemin kaivos rajattiin sen ulkopuolelle. Painopistealueena Tornion tehtailla oli 

erityisesti kuumavalssaamo sekä terässulatto, joten haastateltavat valittiin näiltä 

osastoilta.  

 

Keskeisimmät tutkimuskysymykset ovat: 

 

- Miten Outokummun Tornion tehtaiden varasto-organisaatio toimii 

tehtaiden esimiesten mielestä? 

- Kuinka hyvin varasto-organisaation palveluja käyttävät kokevat sen 

toimivan? 

- Kuinka hyvin varastopalvelut tukevat tuotantoa? 

- Tukevatko varastopalvelut tuotantoa riittävästi ja toivotulla tavalla? 

- Mitkä ovat Outokummun Tornion tehtaiden varasto-organisaation 

tärkeimpiä kehityskohteita? 

 

1.3 Tutkimusmenetelmät ja toteutus 

Tutkimukseen käytetään sekä kvantitatiivista eli määrällistä että kvalitatiivista eli 

laadullista menetelmää, sillä se toteutetaan kyselyn ja haastatteluiden avulla. 

Molemmat tutkimusmenetelmät sopivat tähän opinnäytetyöhön hyvin, eikä 

kvantitatiivisen ja kvalitatiivisen menetelmän välille ei ole välttämättä tarpeen 

vetää jyrkkää rajaa. Tutkimusotteiden yhdistämistä samaan tutkimukseen 
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voidaan perustella sillä, että ne voivat täydentää toisiaan. (Tuomivaara 2005.) 

Menetelmien käyttöä laajentamalla saadaan esiin laajempia näkökulmia ja näin 

voidaan myös lisätä tutkimuksen luotettavuutta. (Hirsjärvi & Hurme 2014, 38.) 

 

Kysely edustaa kvantitatiivista tutkimusmenetelmää. Kyselyn levikki on melko 

suuri ja vastauksia odotetaan tulevan ainakin kymmeniä. Kvantitatiivisella 

tutkimuksella pyritään saamaan yleistettävissä olevaa tietoa, joten 

johtopäätösten tekeminen kyselyn tulosten pohjalta on hieman helpompaa kuin 

pelkkien haastatteluiden pohjalta (VirtuaaliAMK 2007). Kyselylinkki lähetetään 

yhteensä 206 esimiehelle, sillä heillä uskotaan olevan paras käsitys varasto-

organisaation toiminnasta kokonaisuutena sekä omien että alaistensa 

kokemusten perusteella. Haastatteluissa taas käy yhteensä kuusi tarkoin 

valittua henkilöä Outokummun Tornion tehtaiden terässulatolta ja 

kuumavalssaamolta. 

 

Haastattelut ovat käytetyin laadullisen tutkimuksen tiedonkeruumenetelmä, ja 

haastattelumuodoista käytetyin on nimenomaan käyttämäni teemahaastattelu 

(Kananen 2014, 70). Haastattelu on menetelmänä hyvin joustava, joten se sopii 

useisiin erilaisiin tutkimustarkoituksiin. Haastatteluaiheiden järjestystä voi 

muuttaa tilanteen mukaan ja aiheisiin voidaan palata myöhemmässä vaiheessa 

uudestaan. (Hirsjärvi & Hurme 2014, 34.) Tutkimushenkilöt saavat 

haastattelussa tutkijan etukäteen laatimien kysymysten sijaan kertoa melko 

vapaamuotoisesti aihealueeseen liittyvistä kokemuksistaan ja mielipiteistään 

(Tilastokeskus 2015). Haastattelutilanteessa on tärkeää saada rakennettua 

luottamuksellinen ilmapiiri ja haastateltavan mielipiteitä ei tule kyseenalaistaa. 

Tutkija pyrkii teemahaastattelun avulla ymmärtämään ja saamaan käsityksen 

tutkimuksen kohteena olevasta ilmiöstä. Haastattelu voidaan toteuttaa ennalta 

suunniteltujen kysymysten avulla, kuten omassa tutkimuksessani. Niin 

kutsuttuja dikotomisia kysymyksiä, joihin voi vastata joko kyllä tai ei, tulee 

välttää. Niillä saadaan hyvin suppea aineisto, jota ei voida juuri analysoida. 

Oikein asetellulla kysymyksellä saadaan huomattavasti kattavampi vastaus. 

Vastausten avulla pyritään rakentamaan kokonaiskuva yksityiskohdista. 

(Kananen 2014, 72–74.) 
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Kyselyllä halutaan selvittää varastopalveluiden asiakastyytyväisyyttä ja 

haastatteluilla pyritään vastaamaan niin sanottuihin avoimiin kysymyksiin, joita 

kyselyyn ei haluta sisällyttää. Kysely on kvantitatiivisen tutkimuksen 

tiedonkeruumenetelmä, jossa tiedetään, mitä kysytään ja mitkä ovat oletettuja 

vastausvaihtoehtoja. Kyselyssä voidaan käyttää strukturoituja kysymyksiä 

silloin, kun vastausvaihtoehdot tunnetaan. (Kananen 2014, 75.) Google Driveen 

koottavasta kyselystä halutaan tehdä mahdollisimman selkeä ja nopeasti 

vastattava, jotta vastauksia saadaan paljon. Strukturoitujen kysymysten käyttö 

on myös perusteltua. Kyselyn on oltava yksinkertainen ja selkeä ja 

haastatteluihin taas varataan aikaa ja kysymykset ovat perusteellisempia. 

Haastatteluissa pyritään saamaan myös vapaamuotoisempia 

parannusehdotuksia. Tutkimuksessa tulee säilyttää anonymiteetti ja tulokset on 

pidettävä luottamuksellisina, joten vastaajien nimiä ei kerrota eteenpäin. 

(Kananen 2014, 73.) 
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 VARASTOINTI 2

Varastointi (Warehousing) käsitteenä tarkoittaa varastorakennuksia ja -tiloja 

sekä varastoissa tapahtuvia toimintoja. Ennen varastointiperiaatteiden 

tarkastelua ja esimerkiksi nykyistä toimintaa kehitettäessä on tärkeää pohtia 

varastoinnin tarvetta. Varastointia koskevilla ratkaisuilla on vaikutusta koko 

logistiseen ketjuun. (Ritvanen, Inkiläinen, von Bell & Santala 2011, 79–80.) 

Varaston layout on varastotoiminnan tärkeimpiä ratkaisuja, koska sillä on 

merkittävä vaikutus toimintojen tehokkuuteen. Layout sisältää varastohyllyjen 

fyysisen järjestyksen, lastaus- ja purkualueet, laitteiston, toimistot, huoneet ja 

kaikki muut tilat. (Waters 2003, 292.) 

 

Perinteisesti varastot on nähty paikkana tuotteiden pitkäaikaiselle säilytykselle, 

mutta nyt organisaatiot pyrkivät siihen, että materiaalit liikkuisivat toimitusketjun 

läpi mahdollisimman nopeasti, joten varastojen rooli on muuttunut. Varastoja 

käytetään nykyään esimerkiksi materiaalien lajitteluun, pakkaukseen ja 

toimitusten yhdistelyyn pitkäaikaissäilytyksen sijaan. (Waters 2003, 286–287.) 

 

Varastoja pyritään pitämään mahdollisimman vähän, sillä varastoihin sitoutuu 

pääomaa. Raha, joka on sidottuna varastoitaviin tuotteisiin, olisi hyvä vapauttaa 

muuhun tarpeeseen. Varastotasoja kannattaa pyrkiä pienentämään ja jopa 

varastoista luopumista voidaan ajatella, mikäli toimitusaikojen optimointi 

onnistuu niin, että toimittaja toimittaa tuotteet tai raaka-aineet ilman varastointia 

suoraan tuotantoon tai valmistajalta asiakkaalle. (Ritvanen ym. 2011, 79–80.) 

 

2.1 Varastoinnin perusteet 

Varastoinnin tarkoituksena on tukea laajempia logistisia toimintoja tarjoamalla 

hyvää asiakaspalvelua ja alhaisemmat kustannukset. Tarkemmin ajatellen sen 

tarkoitus on muun muassa tarjota tarpeellista säilytystilaa toimitusketjun avain-

kohdissa, pitää materiaalit hyvässä kunnossa ja vahingoittumattomina sekä 

hyödyntää resursseja mahdollisimman tehokkaasti. (Waters 2003, 289.) 
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Varastoinnin tarve johtuu yleensä olosuhteiden vaihtelusta. Kausivaihteluihin 

liittyy esimerkiksi vuodenajoista, markkinoiden heilahtelusta tai uuden tuotteen 

markkinoille tuomisen epävarmuudesta johtuva kysynnän epävarmuus. Tällöin 

ei ole käytettävissä kysyntäennusteita tai kyseessä on kokonaan uusi tuote. On 

myös huomioitava, että uuden tuotteen kohdalla varastointia tapahtuu jo ennen 

kuin tuote on valmis, sillä sen eri komponentteja on todennäköisesti pidetty 

varastossa. (Hokkanen & Virtanen 2012, 10.) 

 

Varastoja pidetään, jotta varmistetaan taloudelliset eräkoot ja turvataan 

saatavuus. Ritvasen ym. (2011, 80) mukaan muita syitä varastoinnille ovat 

esimerkiksi: 

 

 tarve varastoida ostettuja tavaraeriä 

 halu turvata hyvä asiakaspalvelu 

 tavaran välivarastointi osana transitokuljetusta 

 tuotevalikoiman ja asiakaskunnan laajuus 

 toimittajan epäluotettavuus 

 raaka-ainehintojen ennakoitu nousu 

 raaka-aineen huono saatavuus. 

 

Esimerkiksi laaja tuotevalikoima aiheuttaa varastointipaineita, samoin erilaiset 

asiakastarpeet. Tämän vuoksi valikoiman laajuutta onkin hyvä pohtia tarkoin. 

Mikäli varastoja pidetään toimittajan epäluotettavuuden takia, yhteistyön 

tekeminen ei ehkä ole järkevää, ellei toimittaja ole ainoa mahdollinen. Mikäli 

toimittaja on vaikutusvaltaisempi kuin asiakas, se voi määrittää 

minimitilausmäärän, jota pienempiä ostotilauksia se ei ota vastaan. Tällaisissa 

tapauksissa asiakas voi joutua tilaamaan suurempia eriä, kuin mille 

todellisuudessa olisi tarve. Yksi merkittävä varastotasoja nostava tekijä on 

raaka-aineiden hintojen korotuspaine. Kannattaa kuitenkin laskea, minkä verran 

hinnannousu vaikuttaisi hankintakustannuksiin, sillä toisaalta myös lisääntynyt 

sitoutunut pääoma aiheuttaa kustannuksia. (Ritvanen ym. 2011, 79–80.) 
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2.2 Varastotyypit 

Varastotyypin valinta on todella oleellinen valinta. Varastointitapa riippuu muun 

muassa varastoitavista tuotteista, varaston pinta-alasta, varastointikorkeudesta, 

käytävien leveyksistä, automaatioasteesta ja toimialasta.  (Ritvanen ym. 2011, 

81.) 

 

Manuaali- tai automaatiovaraston valinnassa tulee huomioida useita eri 

seikkoja. Manuaalivarasto on niin sanotusti ”perinteinen varasto”, jossa 

tarvitaan henkilökuntaa useisiin eri toimintoihin. Manuaalivarastoissa voidaan 

käyttää kuitenkin erilaisia apuvälineitä, kuten viivakoodia, mutta keräily on 

henkilövaltaista. Automaatiovarastossa taas käytetään esimerkiksi tietokoneella 

ohjattavia trukkeja, ja tietyt toiminnot on automatisoitu. (Hokkanen & Virtanen 

2012, 24.) Manuaalivarastoille tyypillisiä korkeita toimintakustannuksia voidaan 

vähentää käyttämällä automaatiota, mutta se edellyttää suuria investointeja 

koneisiin ja laitteisiin. Automaation käyttö ei ole järkevää, ellei käyttäjällä ole 

tarvetta todella suurten tavaramäärien siirtelyyn. Automaattivarastoissa ei 

työskentele ihmisiä, joten valaistus ja lämmitys eivät ole välttämättömiä. 

(Waters 2003, 299–300.) 

 

Kierto- eli eräkokovarasto (Cycle Stock, Lot-size Inventory) on varastonosa, 

joka vaihtuu kulutuksen ja täydennysrytmin mukaan. Kiertovarastoa käytetään 

usein kustannustekijöiden, kuten kuljetuskustannusten ja paljousalennusten, 

vuoksi. Tällaisella varastolla tyydytetään tietyn ajanjakson keskimääräinen 

kysyntä. Kiertovarasto vaihtelee siis kysynnän mukaan. (Ritvanen ym. 2011, 

80.) 

 

Varmuusvarastoa (Safety Stock) taas käytetään, kun halutaan välttää 

puutetilanteet. Sillä turvataan esimerkiksi toimitusajan ja toimitusmäärien 

vaihtelut sekä laatuongelmat. Se on kappalemääräinen varasto, joka on 

olemassa varaston palvelutason turvaamista varten kysynnän vaihdellessa. 

Tällaisten varastojen pienentäminen onnistuu ennusteita parantamalla, 

vaihtelua vähentämällä ja toimittajayhteistyötä kehittämällä. Varmuusvarasto on 
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siis varaston muuttumaton osa. (Ritvanen ym. 2011, 80–81.) Varmuus- eli 

passiivivaraston suuruus voidaan määrittää tietyn hetken todellisesta varastosta 

vähentämällä siitä aktiivivarasto eli tuotteen keskimääräisen ostoerän puolikas. 

Varmuusvarasto on yleensä aktiivivarastoa suurempi. On huomioitava, että vain 

osa kirjallisuudessa varmuusvarastoon rinnastettavasta passiivivarastosta on 

tarpeellista varmuusvarastoa. Nimityksiä aktiivi- ja passiivivarasto käytetään 

vain korostamaan sitä, että varastot syntyvät kahdesta syystä. Ostoerä on 

kulutusta suurempi ja kysyntä epäsäännöllistä, mikä aiheuttaa epävarmuutta. 

(Hokkanen & Virtanen 2012, 76–77.) Varmuusvarasto tuo lisäarvoa, mutta 

varmuusvarasto, joka turvaa riittävän varmuuden, on usein koko 

passiivivarastoa paljon pienempi. Passiivivarastosta suurin osa on turhaa 

varastoa, joka syntyy varman päälle toimimisesta. (Sakki 2009, 104–105.) 

 

Prosessivarasto (Pipeline Inventory) on esimerkiksi kuljetuksessa, 

tuotannossa tai jakelussa oleva varasto. Teollisuudessa prosessivaraston 

määrä lasketaan kertomalla läpimenoaika kulutusnopeudella. 

Tuotantoprosessin läpimenoajan ollessa viisi päivää ja keskimääräisen 

tuotantonopeuden ollessa kymmenen kappaletta vuorokaudessa 

prosessivarasto on 50 kappaletta. (Ritvanen ym. 2011, 81.) 

 

Kausivarasto (Seasonal Stock) taas johtuu kysynnän kausittaisesta 

vaihtelusta. Kausivarastoinnin tarkoitus on pitää tuotanto mahdollisimman 

tasaisena, jotta vältyttäisiin esimerkiksi tuotannon lomautuksilta. Silloin, kun 

raaka-aineiden tai tuotteiden hinnat uhkaavat nousta huomattavasti, voidaan 

turvautua suojautumisvarastoihin. (Ritvanen ym. 2011, 81.) 

 

Terminaalivarastolla on yleensä suuri läpivirtausnopeus ja tyypillisesti 

täydennys ja uudelleenlastaus tapahtuvat aamulla tai yöllä. Rytmityksen vuoksi 

terminaalin olisi hyvä olla puolenpäivän aikaan tyhjä. Tavarat vaihtavat siis 

paikkakuntaa yleensä yön aikana ja tuotteet jaetaan asiakkaille sekä haetaan 

asiakkailta päivän aikana. Tuotteita ei usein hyllytetä terminaalivarastossa, vaan 

ne säilytetään lattiatasossa odottamassa uutta lastausta. Toisaalta 

terminaalissa voi olla säilytystilaa hitaamman kiertonopeuden omaaville 
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tuotteille, jolloin voidaan tarjota myös varastointipalveluita. (Hokkanen & 

Virtanen 2012, 23.) Terminaalin tehtävänä on siis muun muassa yhdistää, tukea 

kuljetustoimintaa, parantaa tuotteen kilpailukykyä ja täyttää 

olosuhdevaatimukset. (Suomen kuljetusopas d. 2014) 

 

2.3 Varastomuodot 

Raaka-ainevarastossa olevat tuotteet menevät ensisijaisesti omaan 

tuotantoon, jolloin on tärkeää huomioida sisäisen toiminnanohjausjärjestelmän 

vaatimat kirjausmenettelyt. Varastotasojen seuranta tapahtuu usein 

saldotietojen perusteella, joten kirjausten ajantasaisuus on todella tärkeää. 

Raaka-ainetäydennyksiä suunnitellaan tulevan tuotannon ja raaka-aineen 

menekin mukaan. Tavaran toimittajalle on ilmoitettava paitsi tuotantoa 

pienentävistä loma-ajoista, myös suuria määriä raaka-aineita vaativista 

huoltoseisokeista. Raaka-aineista tärkeimmille on hyvä määrittää hälytysraja eli 

alin mahdollinen varastoarvo, jotta se ei pääse loppumaan kesken. Raaka-

ainevarastoissa on hyvä kiinnittää huomiota siisteyteen, tuotteiden 

säilytysominaisuuksiin ja varaston toiminnan sujuvuuteen. Esimerkiksi termi 

FiFo (First in, First out) tarkoittaa sitä, että vanhimmat tuotteet lähtevät 

varastosta ensimmäisenä tuotantoon. Tuotteiden saapuessa varastoon on 

suoritettava tarkkaa laaduntarkastusta, jotta virheellisiä tai vahingoittuneita 

tuotteita ei joutuisi tuotantoon. (Hokkanen & Virtanen 2012, 18–19.) 

 

Tarvikevarastossa säilytetään valmistusprosessissa tarvittavia tarvikkeita ja 

apuaineita, esimerkiksi poltto- ja voiteluaineita, pakkaustarvikkeita ja varaosia. 

(Hokkanen, Karhunen & Luukkainen 2011, 127.) Varaston nimeäminen 

keskusvarastoksi on varastojen kantamuoto, ja nimeäminen voi tapahtua 

esimerkiksi sen perusteella, että varaston tuotteet ovat todella moninaisia. 

Keskusvarastosta voi periaatteessa löytyä kaikki, mitä tuotantoon tarvitaan. 

(Hokkanen & Virtanen 2012, 22.) 

 

Tavaran toimitusvastuu voi olla myös toimittajalla, kuten Outokummun käsine-

automaatteihin tavaraa toimittavalla yrityksellä. Tässä tapauksessa voitaisiin 
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puhua kaupintavarastosta (Consignment Stock), sillä tuotteet ovat 

Outokummun omistuksessa vasta sen jälkeen, kun esimerkiksi käsineet 

hakenut asentaja on käyttänyt omaa Fleximiään ottaessaan tuotteet 

automaatista. Järjestelmässä on se hyvä puoli, että saldot täsmäävät aina, sillä 

tuotteita ei saa automaatista ilman Fleximiä. Kaupintavarasto on yleinen 

varastonhallintamenetelmä, jossa toimittaja omistaa asiakkaan tiloissa 

varastoitavat tuotteet. Kaupintavarastosta hyötyvät sekä asiakas ja toimittaja, 

sillä se vähentää asiakkaan pääoman sitoutumista varastoon ja toimittaja taas 

vahvistaa sillä asiakassuhdettaan. (Logistiikan maailma a. 2014) 

 

Keskeneräisiä tuotteita voidaan säilyttää joko erillisissä tiloissa, keskeneräisen 

tuotannon varastossa tai linjastojen ja tuotantokoneiden lähellä. Mikäli tuotteita 

kutsutaan keskeneräiseksi tuotannoksi, ne saattavat olla tuotannon 

kirjanpidossa, mikä taas luo haasteita tuotteiden löytämiselle ja määrätiedon 

ylläpitämiselle. Tällöin komponentteja omiin tarpeisiinsa noutavia henkilöitä on 

tärkeää ohjeistaa hyvin. Tuotteiden ajantasaista kirjanpitoa on hyvä teroittaa 

henkilökunnalle, sillä se vaikuttaa koko toimintaan. (Hokkanen & Virtanen 2012, 

18–19.) 

 

Keskeneräisen tuotannon varastoa (KET) voidaan nimittää myös 

puolivalmiste- eli välivarastoksi, jossa säilytetään keskeneräistä tuotantoa. 

Keskeneräisellä tuotannolla tarkoitetaan vaihto-omaisuutta eli puolivalmisteita ja 

raaka-aineita, jotka ovat tuotannon eri vaiheissa. (Hokkanen ym. 2011, 456.) 

Välivarastossa tulo- ja lähtöerät ovat yleensä suuruudeltaan ja taajuudeltaan 

yhteneviä. Varaston toiminta liittyy tyypillisesti tuotannon toimintaan ja 

varastoitavat erät sijaitsevat hajallaan. (Hokkanen ym. 2011, 127.) 

 

Valmistuotevarasto tai loppuvarasto on tuotannosta saapuvien tuotteiden 

varastointiin tarkoitettu tila, johon tuotannosta riippuen tulee jatkuvasti 

täydennystä. Tuotteiden hyllytys voi tällaisissa varastoissa olla jatkuvaa, jolloin 

varasto on miehitetty. Tällöin varastoa hoitaa varastohenkilöstö. Joissakin 

tapauksissa varasto voi myös olla miehittämätön, jolloin tuotantohenkilöstö 

siirtää valmiit tuotteet varastotiloihin. Tuotannon toimiessa kahdessa ja varaston 
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vain yhdessä vuorossa varastohenkilöstön täytyy purkaa illalla syntynyt tuotanto 

varastopaikoille. (Hokkanen & Virtanen 2012, 20–21.) 

 

Tuotteiden lähetykset asiakkaille tapahtuvat nimenomaan valmis-

tuotevarastosta. Varastoitavien tuotteiden säilytysaika riippuu kysynnästä ja 

tuotteiden ominaisuuksista. On hyvin tärkeää, että valmistuotevarasto ja 

tuotanto toimivat hyvin yhteen, jotta lähetykset asiakkaille tapahtuvat jouhevasti. 

Tuotteiden oikein suunnitellut koodaukset ovat todella tärkeässä roolissa 

valmistuotevarastossa, jotta esimerkiksi uudistetut tuotteet tulevat kirjatuksi 

oikeille koodeille. Myynnin ja hankinnan on myös tiedettävä, milloin niin sanotut 

edellisen kauden tuotteet on myyty ja paljonko vanhaa erää on jäljellä, että se 

osataan myydä pois ennen uusilla komponenteilla valmistettujen tuotteiden 

myyntiä. (Hokkanen & Virtanen 2012, 21.) 

 

Valmistuotevarasto voi myös toimia tuotannosta erillään, jolloin täydennyksiä 

tehdään eräkokoina, yleensä autokuormittain. Mikäli tuotannosta tulee korkean 

kiertonopeuden omaavia tuotteita, tuotteet voidaan laittaa välittömästi eteenpäin 

ilman niiden hyllyttämistä välillä. Tuotannon suunnittelu voi vaikuttaa tuotteiden 

kiertonopeuteen kaikkein eniten. (Hokkanen & Virtanen 2012, 20–21.) 

 

2.4 Varastojen tekninen toteutus 

Varastojen tekninen toteutus vaihtelee ja käytössä on Ritvanen ym. (2011, 82) 

mukaan seuraavanlaisia varastoja: 

 

 korkeavarasto 

 ulkovarasto 

 kapeakäytävävarasto 

 lattia-/pihavarasto 

 manuaali-/automaattivarasto. 
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Korkeavarastolla tarkoitetaan varastoa, jossa hyllytasot ylittävät noin 10 metrin 

rajan tai jossa on havaittu tarvetta esimerkiksi varustaa trukki kameralla yli 6 

metrin korkeudessa työskennellessä. Korkeavarasto on hyvä ratkaisu silloin, 

kun tarvitaan tilaa suurten tuotemäärien säilyttämiseen. Tällainen varasto 

perustetaan yleensä siksi, että varastoa on edullisempaa laajentaa ylöspäin 

kuin kasvattaa sen pinta-alaa. Varaston sijainti tai tonttimaan saatavuus voivat 

myös rajoittaa laajentamismahdollisuuksia. (Hokkanen & Virtanen 2012, 27.) 

Korkeavarastoissa olevia tuotteita ei yleensä ole sijoitettu suoraan hyllyille, vaan 

ne ovat standardikokoisissa pakkauksissa tai konteissa, joita on helpompi 

liikutella kuin erikokoisia ja -muotoisia yksittäisiä tuotteita. (Waters 2003, 299.) 

 

Etenkin puunjalostuksessa, mutta myös teollisuudessa, voidaan käyttää 

ulkovarastoja. Ulkovarastoihin voi sijoittaa vain tietynlaisia tuotteita, joiden on 

kestettävä muun muassa vaihtelevia sääolosuhteita. Ulkovarastoissa käytetään 

myös erilaisia työkoneita ja niissä on useita riskitekijöitä, kuten sää ja 

tottumattomien kävijöiden varomattomuus. (Hokkanen ym. 2011, 132.) Täysin 

lämmittämättömät varastot altistuvat sadepisteilmiölle, jossa ilman kosteus 

kertyy rakenteisiin. Tätä ongelmaa voidaan kuitenkin lieventää ilmanvaihdolla. 

(Hokkanen & Virtanen 2012, 17.) 

 

Kapeakäytävävaraston käytävät ovat nimensä mukaisesti tavallista 

kapeampia. Niissä on usein käytössä kapeakäytävätrukkeja, joiden 

hyllytysperiaate mahdollistaa kapeat käytävät. (Hokkanen & Virtanen 2012, 

103.) Käytävien vaatimaa tilaa voidaan pienentää korkeavarastoissa, sillä 

kapeakäytävätrukeissa on kääntyvät haarukkalaitteistot. Kapeakäytävätrukin 

käytön miinuspuolia on kuitenkin se, että se vaatii yleensä aputyökoneita. 

(Hokkanen & Virtanen 2012, 27–28.) 

 

Lattiavarasto voi tarkoittaa esimerkiksi terminaalia, jossa tuotteita ei nostella 

hyllyyn, vaan ne puretaan lattialle ja lastataan suoraan lattialta. 

Kappaletavaratuotteet säilytetään lattiavarastossa yleensä kuormalavojen 

päällä, mutta poikkeuksiakin on. Esimerkiksi sahatavaraa, sellua ja paperirullia 

säilytetään lattiavarastoissa ilman kuormalavoja. (Mustonen 28.1.2015) 
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Manuaalivarasto on yleisimmin käytetty varastotyyppi, joka toimii perinteisen 

varastomallin mukaan. Varastoissa hyödynnetään yleensä tietoteknisiä 

sovelluksia ja erilaisia moderneja työkoneita, mutta karkeimmillaan 

manuaalivarastossa voi olla käytössä paperipohjainen kirjausmenettely ja käsin 

tehdyt rahtikirjat. Toisaalta viivakoodia ja puheohjausta hyödynnetään näissä 

varastoissa yhä useammin. (Hokkanen & Virtanen 2012, 24.) 

 

Manuaalisuus tarkoittaa sitä, että varastotyöntekijät tai keräilijät keräävät 

tuotteet hyllystä ja laittavat ne koriin tai kauppojen ostoskärryä vastaaviin 

kärryihin. Manuaalivarastossa voidaan käyttää apuvälineitä, kuten suurten 

laatikoiden kuljetukseen tarkoitettuja nokkakärryjä ja keräilyä helpottavia 

karuselleja, mutta olennaista on, että ihmiset kontrolloivat kaikkia toimintoja. 

Manuaalivaraston yksi edellytys on, että tuotteet ovat riittävän pieniä ja kevyitä 

nostaa. Hyllyjen on oltava kohtuullisen kävelymatkan päässä ja niiden tulee olla 

melko matalia. Tällaisen varaston tulisi tarjota mukavat työskentelyolosuhteet, 

joka edellyttää ainakin hyvää valaistusta ja lämmitystä. Koneistetut varastot 

korvaavat osan manuaalisten varastojen vaatimasta lihasvoimasta. Tyypillisiä 

koneellisia välineitä ovat kurotustrukit kuormalavojen siirtelyyn, kuljettimet 

pidempien matkojen siirtoihin ja karusellit pienempien tuotteiden keräilyyn. 

Tällaisten ”mekaanisten” varastojen avainasia on se, että kaikkia työkoneita 

hallitsee ihminen. Toki seuraava vaihtoehto olisi hallinnoinnin siirtäminen 

tietokoneelle. (Waters 2003, 298–299.) 

 

Automaatiovarasto voi perustua esimerkiksi tietokoneen ohjaamiin trukkeihin, 

varastohisseihin ja erilaisiin kuljettimiin. Varastoissa on usein käytössä 

varastoautomaatteja ja keräilyjärjestelmiä. Automaatiovarastoille tyypillistä ovat 

paitsi kehittyneet tietokonejärjestelmät, myös tietotekniikan ja sen eri 

sovellusten käyttötarve. Automaattivarastojen aloituskustannukset ovat yleensä 

melko korkeat, mutta itse toiminta on jatkossa manuaalivarastoa edullisempaa. 

(Hokkanen & Virtanen 2012, 20–21.) 
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Automaatiovarasto edellyttää suuria investointeja koneisiin ja laitteisiin. 

Automaation käyttö ei näin ollen ole järkevää, ellei käyttäjällä ole tarvetta todella 

suurten tavaramäärien siirtelyyn. Automaattivarasto toimii tavalliseen tapaan, 

mutta sisältää komponentteja, kuten kymmeniä metrejä korkeita varastoalueita, 

joihin pääsee automaattisilla laitteilla. Tällaisissa varastoissa on usein myös 

laitteita, jotka keräävät tuotteita automaattisesti ja laittavat niitä varastoon sekä 

varastonohjausjärjestelmä, joka rekisteröi tuotteiden sijainnin ja kontrolloi 

kaikkia liikkeitä. Automaatiolla voidaan saavuttaa merkittäviä hyötyjä, kuten 

virheiden vähenemistä, vähemmän paperitöitä, parempaa tuottavuutta ja 

tilankäyttöä. Koska automaattivarastoissa ei työskentele ihmisiä, myöskään 

valaistus ja lämmitys eivät ole välttämättömiä. (Waters 2003, 299–300.) 

 

2.5 Varastointijärjestelmä 

Varastointijärjestelmän valintaan vaikuttavat Ritvasen ym. (2011, 82) mukaan 

yleiset logistiset palvelutekijät eli 

 

 toimitustiheys, toimitusaika ja toimitusvarmuus 

 toimitusten luotettavuus 

 toimitusten joustavuus 

 tiedottaminen ongelmatilanteessa 

 tilausten teon helppous, nopeus ja joustavuus 

 tavaran virheettömyys, kuljetusvauriot 

 pakkaus (suojaus, kierrätys) 

 pakkauskoko ja sen variaatiot 

 informaatio pakkauksissa (päivämäärät, viivakoodit, yms.) 

 

Varastointijärjestelmän suunnittelu ja toteutus taas tehdään muun muassa 

varastoitavan tuotevalikoiman perusteella. Sillä on vaikutusta ainakin 

varastossa käytettäviin säilytysratkaisuihin (sisä-, ulko-, kylmä- ja 
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lämminvarastot), hylly- ja muiden kalusteiden valintaan, käytettävään kalustoon, 

käytäväleveyksiin (saapuvan ja lähtevän tavaran tilat) sekä 

osoitepaikkajärjestelmään. (Ritvanen ym. 2011, 83.) 

 

2.6 Varaston laitteistot ja hyllystöt 

Laitteistolla on varastossa suuri merkitys. Huomioitavia asioita ovat muun 

muassa se, mahtuvatko siirto- ja nostolaitteet liikkumaan käytävillä, ja mitkä 

ovat laitteistojen nostokorkeus ja nostokyky. Lisäksi on otettava huomioon 

laitteistojen huolto- ja säilytystilat. Lattian tasaisuudella on merkitystä 

työturvallisuuteen ja koneiden ajonopeuksiin, ja ilmanvaihto taas vaikuttaa 

työturvallisuuden lisäksi työntekijöiden motivaatioon. Laitteistovalintoja tehdessä 

on mietittävä raaka-aineiden ja tuotteiden ominaisuuksia, määriä, tilavuutta ja 

painoa sekä ajoväyliä, kaltevuuksia, kynnyksiä ja riskejä. Ei pidä unohtaa 

myöskään varaosien ja huollon saatavuutta, käyttövarmuutta ja helppoutta eikä 

ergonomisia tekijöitä. (Ritvanen ym. 2011, 83–84.) 

 

Yleisesti ottaen pienet tai pienen läpäisymäärän varastot ovat manuaalisia, 

keskikokoiset mekaanistettuja ja suuret automatisoituja. Varaston läpi kulkevien 

tuotteiden määrä siis määrittää yleensä automaatiotason. Toki tuotteiden määrä 

on vain yksi tekijä laitteiston valinnassa. (Waters 2003, 300.) 

 

On olemassa sekä manuaalisia että automaattisia tavarankäsittelylaitteita. 

Laitevalintojen kannalta tärkeimpiä asioita ovat tavaravirta, käsiteltävät tuotteet, 

käsittelylaitteisto ja toimitusten ajoitus. Laitteisiin luetaan muun muassa 

keräilyhissit, trukit ja rullakot, joiden lisäksi tarvitaan suuri määrä erikoislaitteita 

esimerkiksi varastoautomaatiota toteutettaessa. (Ritvanen ym. 2011, 83–84.) 

Tyypillisiä varastoissa käytettäviä mekaanisia apuvälineitä ovat kurotustrukit, 

tilausten poimintaa helpottavat koneet, haarukkatrukit, nosturit, kuljettimet ja 

karusellit. (Waters 2003, 298–299.) 

 

Eri toimialoilla käytetään yhä enemmän automaattitrukkeja, jotka voivat ottaa 

lavallisen tuotteita automaattilinjan loppupäästä ja viedä ne täydennyskeräilyn 
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ovelle. Suorilla osuuksilla tällaiset automaattitrukit ovat todella nopeita ja ne 

löytävät reittinsä heijastimien ja tutkan avulla. Automaattitrukki on huomattavasti 

tavallista trukkia kalliimpi, mutta se on aina palveluvalmis eikä tarvitse taukoja. 

Tällaisilla ratkaisuilla voidaan vähentää siis työvoimaa melko merkittävästi. 

(Ritvanen ym. 2011, 83–84.) 

 

Hyllystöratkaisu tehdään varastotilojen, tuotevalikoiman, tuotteiden 

käsiteltävyyden, käsittelykaluston, tavaravirran määrän ja suunnan sekä 

olosuhteiden perusteella. Hyllystöön liittyvissä päätöksissä tulee huomioida 

hyllyjen rakennemateriaalit, sijoittelut, käytettävyys, kuormitus, korkeudet, 

kantavuus ja muunneltavuus sekä riittävä valaistus ja lattian kantavuus. Myös 

hyllystöjen tapauksessa on otettava selvää huollosta ja varaosien 

saatavuudesta. (Ritvanen ym. 2011, 84.) 

 

2.7 Varaston toiminnot 

Varaston työt liittyvät tulologistiikkaan, hyllytykseen, keräilyyn, inventointiin, 

pakkaamiseen ja lähtölogistiikkaan sekä kuormalavavalvontaan sekä 

osoitepaikkajärjestelmän ja varastojärjestyksen ylläpitämiseen. Näiden lisäksi 

varaston palvelutasoon vaikuttaa toimitusten tarkastukset, laadunvalvonta ja 

tavarapalautusten käsittely. (Ritvanen ym. 2011, 86.) 

 

Varaston pääasiallisia fyysisiä toimintoja ovat tavaran vastaanotto, tarkistus, 

varastoon siirto, hyllytys, tavaran keräily, pakkaus, merkintä ja lähetys. 

Teollisuuden varastojenkin toiminnoista voidaan erottaa kaksi tärkeää toimintaa, 

säilytys eli varastointi sekä materiaalin käsittely. Kaikissa varastoissa täytyy 

tehdä saldotarkistusta eli inventointia, joka voi olla jatkuvaa ja automaattista. 

Pienten erien inventointi on järkevää suorittaa manuaalisesti, koska 

automaattinen inventointi tekee ohjelmistosta raskaamman ja lisää 

kapasiteettitarvetta. (Hokkanen ym.  2011, 130–131.) 
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 VARASTONOHJAUS JA -HALLINTA 3

3.1 Varastonohjaus 

Varastonohjaus tarkoittaa toimintaa, jolla tasapainotetaan kustannuksia, 

toimituskykyä ja laatua siten, että sekä asiakas että yritys saavat toiminnasta 

parhaan mahdollisen lisäarvon. (Hokkanen & Virtanen 2012, 72.) 

Varastonohjauksella (Inventory Management) hallitaan varastoon sitoutunutta 

pääomaa ja materiaalivirtoja, ja sen perustehtäviä ovat kierto- ja 

varmuusvarastojen hallinta. Materiaalinohjaus tapahtuu imu- tai 

työntöperiaatteilla. Varastonohjauksen kannalta on olennaista, valmistetaanko 

tilauksesta vai tuotetaanko varastoon. Varastonohjausjärjestelmät jaetaan 

määrä-, aika-, tuotanto- ja jakeluperusteisiin. (Ritvanen ym. 2011, 87.) ABC-

analyysi, tilauspistejärjestelmä ja materiaalitarvelaskenta ovat suomalaisen 

teollisuuden käytetyimpiä varastonohjausjärjestelmiä (Logistiikan maailma a. 

2014). 

 

Yksi tärkeimmistä varaston ohjauksessa käytettävistä tunnusluvuista on 

varaston kiertonopeus, jonka avulla seurataan varastoon ja sen eri nimikkeisiin 

ja nimikeryhmiin sitoutunutta pääomaa. Kiertonopeuden laskentatapa tosin sopii 

vain tarkasteluun vuositasolla, joten se ei ole käytännöllinen nopeaa reagointia 

vaativissa tilanteissa. Varaston kiertonopeuden nostamisella pyritään 

parantamaan kannattavuutta. (Suomen kuljetusopas c. 2014) 

 

Varastonohjaus tulee toteuttaa mahdollisimman yksinkertaisesti ja tehokkaasti, 

koska varastoissa on yleensä tuhansia nimikkeitä. Niiden tehokas hallinta 

vaikuttaa kustannustehokkuuteen. (Ritvanen ym.  2011, 90.) Varaston-

ohjauksen toimivuus perustuu onnistuneeseen tuotteiden luokitteluun, joten 

varastonohjauksen rakentaminen on hyvä aloittaa siitä. (Hokkanen & Virtanen 

2012, 74.) 
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Kuvio 1. Varastonohjauksen kolme osatekijää (Hokkanen & Virtanen 2012, 74.) 

 

Tuotteen perus- ja lisätietoja ylläpidetään varastokirjanpidon avulla, ja se 

mahdollistaa tehokkaan varastonvalvonnan. Tuote löytyy nopeasti koodilla, 

nimikkeellä tai muulla tiedolla. Varastokirjanpidossa voidaan tehdä myös 

tuotteiden ryhmittelyä esimerkiksi käyttötarkoituksen mukaan. Varastostaotot, 

varastoonpanot, sisäiset siirrot, inventointi, lainaus ja tuotannosta tulevat 

tapahtuvat voidaan kirjata varastotapahtumiksi, joista taas saadaan 

varastopäiväkirjaraportti. Varastosaldon lisäksi tuotteesta ylläpidetään 

inventaariosaldoa, jolloin saadaan inventaarioeroraportti. Varastokirjanpidon 

tehtävänä on siis muun muassa selvittää, paljonko tavaraa on varastossa, 

hälyttää tilaustarpeesta ja toimia hinnoittelun apuvälineenä. (Hokkanen & 

Virtanen 2012, 73.) 

 

Kuviossa 1 (Hokkanen & Virtanen 2012, 74.) näkyvät varastonohjauksen kolme 

osatekijää; saatavuus ja sen kautta asiakastyytyväisyys, varaston kierto sekä 

saapuneet ostotilaukset. ABC-analyysi, tilauspistejärjestelmä ja 

materiaalitarvelaskenta ovat suomalaisessa teollisuudessa eniten käytettyjä 

varastonohjausjärjestelmiä. Yleisiä varastonohjausjärjestelmiä ovat myös VMI 

eli Vendor Managed Inventory ja kaupintavarasto eli Consignment Stock, CS. 

VMI:ssä toimittaja valvoo asiakkkaan varastomääriä ja täydentää varastoa. 

Kaupintavarasto toimii niin, että toimittaja omistaa varastoitavat tuotteet 

asiakkaan tiloissa. Tässä menetelmässä asiakkaan pääomia ei sitoudu 
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varastoon ja toimittaja vahvistaa asiakassuhdettaan. ETRA toimittaa hanskoja 

Outokummulle juuri tällä periaatteella. (Ritvanen ym. 2011, 90.) Menetelmästä 

on toimittajalle välitöntä hyötyä, sillä toimittaja pystyy seuraamaan asiakkaan 

kulutusta koko ajan. Näin toimittaja voi ajoittaa tuotteiden valmistuksen ja 

hankintansa paremmin ja viedä täydennykset yhtenä kuljetuseränä. 

Alihankintatuotteiden tapauksessa myyjän ei välttämättä tarvitse pitää ollenkaan 

omaa varastoa, jolloin syntyy säästöä. Toisaalta hyllyttäminen ja 

täydennystarpeen selvittäminen aiheuttavat lisäkustannuksia 

tavarantoimittajalle. (Sakki 2009, 131.) 

 

Yhteissuunnittelukäytänne eli CPFR (Collaborative Planning, Forecasting and 

Replenishment) taas ei ole kovin yleinen. Se on kehitetty päivittäistavarakaupan 

toimialalla ja se tarkoittaa sitä, että toimittaja ja asiakas suunnittelevat ja 

ennustavat yhdessä täydennyksiä. Toki tilausten ja ennusteiden lisäksi varasto- 

ja tuotantosuunnitelmatietoa jaetaan jo yleisesti toimitusketjuissa. (Ritvanen ym. 

2011, 90.) 

 

Materiaalinohjauskäytäntöjä ovat lisäksi tehtyihin puitesopimuksiin perustuvat 

kotiinkutsut (Call-off). Tuotteet, jotka tulevat kotiinkutsujen kautta, toimitetaan 

valmistuspaikalle vaikkapa kaksilaatikkoperiaatteen tai materiaalitarve-

laskennan mukaisesti. Kotiinkutsujen edellytys on tasainen kulutus sekä nopeat 

ja luotettavat toimitukset. Varastotasot saadaan pysymään matalina hyvin 

toteutetuilla kotiinkutsuilla. (Ritvanen ym. 2011, 90.) 

 

Automaattiset täydennykset (Automatic Replenishment Programs, ARP) 

tarkoittavat sitä, että asiakkaan tuotannon kulutustarpeet ja varastomäärät 

siirretään tavarantoimittajan tietojärjestelmään automaattisesti. Tietojärjestelmä 

valmistelee toimitukset ja siirtää toimitustiedot takaisin asiakkaan järjestelmään. 

(Ritvanen ym. 2011, 90.) 

 

Ohjausresurssien rajallisuuden vuoksi nimikkeet kannattaa luokitella tärkeimpiin 

luokkiin. ABC-analyysi voi olla luokitteluun perustuvan järjestelmän 

lähtökohtana. Näin varastoitavat tuotteet luokitellaan esimerkiksi tuotteen 
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menekin tai myyntikatteen perusteella, ja ABC-analyysillä tehtävä varaston 

kokonaisarvon alentaminen parantaa samalla tuotteiden saatavuutta. (Ritvanen 

ym. 2011, 91.) ABC-analyysillä tuotteet kategorioidaan, jotta nähdään, minkä 

verran eri tuotteisiin kannattaa kiinnittää huomiota varastonvalvonnassa. 20 

prosenttia tuotteista tarvitsee 80 prosenttia huomiosta, ja loput 80 prosenttia 

tuotteista taas 20 prosenttia. A-tuotteet ovat arvokkaita ja kaikkein tärkeimpiä 

varastokirjanpidon osalta, B-tuotteet tavallisia ja toiseksi tärkeimpiä ja C-tuotteet 

halpoja ja vähiten tärkeitä. (Waters 2003, 274.) 

 

3.2 Varastonohjausjärjestelmät 

Määräperusteisista varastonohjausjärjestelmistä yleisimpiä ovat 

kaksilaatikkomenetelmä ja minimi-maksimimenetelmä. Lisäksi tässä 

kappaleessa esitellään tilauspistejärjestelmä. Kaksilaatikkomenetelmä 

perustuu siihen, että tuotteita tilataan, kun ensimmäinen laatikko on tyhjentynyt. 

Tällainen järjestelmä on yksinkertainen, mutta se myös edellyttää varastolta 

hyvää järjestystä. RFID-tunnisteita voidaan käyttää laatikkojärjestelmässä, 

jolloin tiedot puuttuvista komponenteista voidaan siirtää sähköisesti suoraan 

yrityksen tietojärjestelmään tai vaihtoehtoisesti komponenttitoimittajalle. 

(Ritvanen ym. 2011, 87.) 

 

Minimi-maksimimenetelmässä on määritelty minimi- ja maksimivarastotasot ja 

varastoja täydennetään niiden perusteella. Minimivarastolla tarkoitetaan 

tilauspistettä eli varmuusvarastoa, johon lisätään hankinta-ajan aikainen 

keskimääräinen varasto. Maksimivarasto taas saadaan laskemalla 

varmuusvaraston päälle tilausvälin ja hankinta-ajan aikainen kulutus. Tilauserä 

saadaan vähentämällä maksimivarastosta tarkasteluhetken varastomäärä ja 

ostotilaukset, jotka eivät ole saapuneet. Maksimivarasto tarkoittaa sitä, että 

varastossa on aina maksimimäärä kyseistä tuotetta. Tällainen 

varastonohjausjärjestelmä sitoo niin paljon resursseja, että se on melko 

harvinainen. (Ritvanen ym. 2011, 87–88.) 
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Tilauspistejärjestelmässä (Re-order Point System) on määritelty se varaston 

määrä, jolloin toimittajalle lähetetään tilaus. Tilauspiste määritellään kyseisen 

nimikkeen menekkiennusteen avulla, ja täydennystilaus tehdään, kun 

varastossa on ennusteen mukaisia nimikkeitä enää se määrä, jonka 

täydennystoimituksen toimitusaika vaatii. Määräperusteisten 

ohjausjärjestelmien etuna ovat taloudelliset eräkoot ja valvonnan ohjautuminen 

kulutuksen mukaan. Toisaalta menetelmät eivät anna mahdollisuutta tilausten 

yhdistelyyn. (Ritvanen ym. 2011, 88–89.) 

 

Taloudellisin eräkoko määritellään laskennallisesti. Tuotteen kysynnän 

oletetaan olevan tasaista ja ennakoitavissa, eikä sen saatavuudessa oleteta 

olevan ongelmia. Tuote voidaan haluta täydentää esimerkiksi kalliiden 

täydennyskustannuksen vuoksi taloudellisissa erissä. Tuotteen 

keskimääräisestä kysynnästä on oltava jonkinlainen arvio eräkoon 

määrittelemiseksi. Lisäksi tulee tietää varastonpidon ja täydennyksen 

kustannukset. (Ritvanen ym. 2011, 89.) 

 

Aikaperusteinen varastonohjausjärjestelmä voi olla esimerkiksi tilausväliin 

perustuva menetelmä, jossa tuotteita tilataan aina ennalta määritellyn tietyn 

ajan kuluttua. Tilattava määrä vaihtelee tällöin kulutuksen mukaan. 

Tilausvälijärjestelmässä on se etu, että tilauksia voi yhdistellä jotta saadaan 

hyödynnettyä alennukset ja kuljetukset. Toisaalta varmuusvarasto on 

tarpeellinen sekä täydennysajan että tilausvälin aikaista kysyntää ajatellen. 

(Ritvanen ym. 2011, 89.) 

 

Tuotantoperusteinen varastonohjausjärjestelmä viittaa materiaalitarve-

laskentaan (MRP; Material Requirements Planning) ja JIT- (Just-on-Time) 

ohjaukseen. Materiaalitarvelaskennassa lasketaan kysynnän määrä ja 

ajankohta. MRP perustuu työntöohjaukseen ja se auttaa välttämään turhia 

varastoja. Sen edellytys on suhteellisen muuttumaton tuotanto-ohjelma. JIT 

taas perustuu imuohjaukseen ja se auttaa pitämään varastot pieninä ja 

läpäisyajat lyhyinä. Se edellyttää puolestaan tasaista kysyntää. (Ritvanen ym. 

2011, 90.) 
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Jakelutarvelaskenta (DRP, Distribution Requirements Planning) on jakelu-

perusteista varastonohjausta, joka huomioi kysynnän vaihtelut sekä 

jakelujärjestelmän tarpeet. Sitä voi olla käytännössä haasteellista toteuttaa. 

(Ritvanen ym. 2011, 90.) 

 

3.3 Varastonhallinta ja sen kehittäminen 

Huono varastonhallinta aiheuttaa paljon ongelmia ja ylimääräisiä kustannuksia. 

Varaston ongelma-alueet tulee ensin määritellä, jotta voidaan löytää ratkaisut, 

joiden avulla varastoa pyritään kehittämään. Huono varastonhallinta voi 

aiheuttaa esimerkiksi jälkitoimitusten määrän kasvua, varastointikustannusten 

nousua, asiakastyytyväisyyden laskua, pulaa varastotiloista ja suuria vaihteluita 

varaston kiertonopeudessa. (Suomen Kuljetusopas a. 2014) 

 

Varastoja voidaan laskea ja toimintoja tehostaa monipuolisella 

varastonsuunnittelulla, läpimenoaika- ja toimitusaika-analyyseillä, luopumalla 

matalan kiertonopeuden tuotteista, analysoimalla pakkauskokoja, mittaamalla ja 

seuraamalla säännöllisesti varaston täyttöastetta, kartoittamalla asiakastarpeita 

ja tekemällä myyntisuunnitelmia. (Suomen Kuljetusopas a. 2014) 
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 VARASTOJEN TEHOKKUUSMITTARIT 4

Mittareiden ja tunnuslukujen avulla mitataan logistiikan ja toimitusketjujen 

suorituskykyä. Yritysjohto edellyttää volyymi- ja tuloksellisuustietoja 

toimitusketjun hallinnan ammattilaisilta. Tunnusluvut ilmaisevat kahden eri 

mittarin välisen suhteen ja näin ollen se paranee osatekijöiden parantuessa. 

Toimitusketjun suorituskyvyn mittarit kuvaavat luotettavuutta, vasteaikaa tai 

toimitusaikaa, joustavuutta, kustannuksia ja pääomaa (ROI ja varaston riitto). 

(Ritvanen ym. 2011, 101.) Varastotoiminnan mittausalueita ovat materiaalivirta, 

kustannustehokkuus, työtehokkuus, tilankäytön tehokkuus, palvelutaso ja laatu, 

työturvallisuus, ympäristö sekä työskentelyolosuhteet ja työilmapiiri (VTT:n 

tutkimusraportti 2004). 

 

4.1 Varastoinnin osuus logistiikkakustannuksista 

Merkittävä osa yritysten liiketoimintakustannuksista koostuu 

logistiikkakustannuksista. Niiden osuus vaihtelee esimerkiksi yrityksen 

toimialasta, koosta ja tuotantomuodosta riippuen. Liikenne- ja 

viestintäministeriön selvityksen mukaan logistiikkakustannukset olivat vuonna 

2009 olleet suomalaisissa yrityksissä keskimäärin noin 12 prosenttia yritysten 

liikevaihdosta. Edelliseen selvitykseen verrattuna kuljetuskustannukset ovat 

laskeneet, mutta varastointikustannukset ovat nousseet. (Ritvanen ym. 2011, 

94.) 

 

Varastointi voi osaltaan vaikuttaa tuotantokustannusten alentamiseen 

esimerkiksi silloin, kun tuotteita valmistetaan suuremmissa sarjoissa. Lisäksi 

suuremmat raaka-aineiden ostoerät mahdollistavat määräalennuksista 

neuvottelemisen. Varastointi mahdollistaa siis sarjatuotannon ja alentaa näin 

kappalehintoja. (Hokkanen & Virtanen 2012, 13.) 

 

Logistiikkakustannukset pitävät sisällään suoria ja epäsuoria kustannuksia. 

Nämä kustannukset jaotellaan vielä vaihtoehto- tai yleiskustannuksiin ja 

toimintoihin liittyviin kustannuksiin. Suoriin logistiikkakustannuksiin luetaan 
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vaihto- ja yleiskustannusten puolelle varaston pito, ajan arvo ja IT-käyttökulut ja 

toimintoihin liittyvien kustannusten puolelle kuljetus, tavarankäsittely, 

tuotevarastokustannus, tie- ym. maksut, dokumentointikustannukset ja suorat 

tietoliikennekulut. Epäsuoriin logistiikkakustannuksiin kuuluu vaihtoehto- ja 

yleiskustannusten puolelle menetetyn myynnin kustannukset, 

asiakaspalvelutason kustannukset sekä IT-ylläpito ja hankinnat ja toimintoihin 

liittyviin kustannuksiin pakkausmateriaalit, pakkaaminen, logistiikkakaluston ja -

tilojen pääomakulut sekä hallinto. (Ritvanen ym. 2011, 95.) 

 

Mikäli yrityksen käyttöpääoma eli niin sanottu juoksevaan toimintaan sitoutunut 

pääoma ei riitä, eli yrityksen varat ovat sitoutuneet liikaa esimerkiksi varastoihin, 

yritys ei välttämättä enää selviydy päivittäisistä maksuistaan. Riittävä 

käyttöpääoma on yrityksen toiminnan elinehto, ja esimerkiksi varastojen 

suuruudella on siihen suuri merkitys. (Ritvanen, Inkiläinen & Von Bell 2011, 95.) 

Varastoimisen pääomakustannus voi kuitenkin olla jopa viidesosa 

käyttöpääomasta. Käyttöpääoman sitomista varastoihin kannattaa välttää, sillä 

se ei tuota lisäarvoa. Yrityksen pääoman tuottoastetta (Return of investment, 

ROI) voidaan parantaa esimerkiksi vaihto-omaisuuden kautta pienentämällä 

varastoja ja nopeuttamalla läpimenoaikoja, tai käyttöomaisuuden kautta 

esimerkiksi ulkoistamalla varastoja. (Ritvanen ym. 2011, 96–97.) 

 

4.2 Varastoinnin kustannukset 

Varastointi ja varastointiin sitoutuvan pääoman kustannukset aiheuttavat puolet 

logistiikkakustannuksista. Varastointi on näin ollen organisaatiossa huomattava 

kustannustekijä, jota kehittämällä voidaan parantaa kustannustehokkuutta. 

Varaston kustannukset koostuvat henkilöstökuluista ja rakennuksesta, tontista, 

koneista, laitteista, kalusteista sekä IT-laitteista ja -ohjelmistoista. 

Varastonpitoon liittyviin kustannuksiin lasketaan tuotteen tai raaka-aineen hinta, 

varastonpitokustannukset, täydennyseräkustannukset ja puutekustannukset. 

(Logistiikan maailma b. 2014) Varastoinnin kustannukset voidaan jakaa 

pääomakustannuksiin, vakuutusmaksuihin, varastotilan kustannuksiin ja 

riskikustannuksiin. (Suomen kuljetusopas b. 2014) 
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Esimerkiksi varaston valvonta (Inventory Control) voidaan ulkoistaa ja saavuttaa 

sillä joitakin etuja. Yleisin tällainen järjestely on Vendor Managed Inventory, VMI 

eli toimittajan hallitsema varasto, jonka täydentämisestä toimittaja vastaa 

(Waters 2003, 276). 

 

Varastointi on myös yksi logistisen ketjun tärkeimmistä asiakaspalveluun 

vaikuttavista toiminnoista. Hyvä toimituskyky on edellytys sille, että voidaan 

tuottaa lisäarvoa asiakkaille, sillä asiakkaiden luottamus ansaitaan sen kautta. 

Toisaalta on tärkeää seurata varastoon sidottua pääomaa ja pitää se 

kohtuullisena, jotta kustannukset saadaan pysymään kilpailukykyisellä tasolla 

hyvästä palvelutasosta huolimatta. Päivittäiseltä varastonohjaukselta vaaditaan 

laadukasta seurantaa ja nopeaa reagointikykyä, jotta päästään mahdollisimman 

hyvään tulokseen. Näin ollen hyvä menekin ennustaminen ja toimittajan nopeat 

ja varmat toimitukset mahdollistavat pienempään varastoon pääsemisen. 

Parannettaessa varaston kustannustehokkuutta varastointi halutaan usein liittää 

yrityksen toiminnanohjausjärjestelmään. Outokummun varastojärjestelmäkin on 

liitetty SAPiin. Tehokkuus voi parantua myös puheohjauksella ja aluekeräilyllä. 

Yritysten ulkoistaessa varastointinsa yhä useammin varastopalvelujen kysyntä 

on lisääntynyt tuntuvasti. (Ritvanen ym. 2011, 92–93.) 

 

4.3 Varastonkierron parantaminen 

Pääomakuluja voidaan vähentää varastonkiertoa parantamalla. Pääomaa 

sitoutuu varastoon sitä vähemmän, mitä nopeammin varasto kiertää. Kun 

varastonkierto tehostuu, myös tavaran epäkuranttiusriski pienenee. (Hokkanen, 

Karhunen & Luukkainen 2011, 134.) Varaston kierto lasketaan jakamalla 

vuosikulutus keskimääräisellä varastotasolla hankintahintoja tai muuta 

hinnoitteluperiaatetta käyttäen. (Sakki 2009, 76.) 

 

4.4 Varaston palvelutaso 

Palvelutaso on se osa kysynnästä, joka pystytään tyydyttämään toimittamalla 

esimerkiksi suoraan varastosta. 100 prosentin palvelutasoon pyrkiminen ei ole 



31 

 

 

aina järkevää. (Hokkanen & Virtanen 2012, 82.) Yritys määrittää itse 

palvelutasonsa, joka on organisaatio- ja asiakaskohtainen. Palvelutasoa 

parannettaessa kustannukset yleensä nousevat. Kustannuksia syntyy muun 

muassa reklamaatioista, virheiden korjaamisesta ja työvaiheiden tekemisestä 

kahdesti. Palvelun suunnitteluun voidaan käyttää kolmea periaatetta, yhdessä 

tai erikseen. Näitä ovat itsepalveluperiaate, normaalipalvelu ja räätälöity 

palvelu. Yrityksen on tärkeää löytää optimitaso, jossa palvelu on tarpeeksi 

hyvää mahdollisimman alhaisilla kustannuksilla. (Logistiikan maailma c. 2014) 

 

Palvelutasoa voidaan parantaa esimerkiksi hyvän asiakaspalvelun ja nopeiden 

kuljetusten avulla. Palvelutasoa on kuitenkin melko vaikea mitata, sillä on 

olemassa sekä suullista että piilevää kysyntää. Asiakkaiden tarpeet ovat 

erilaisia ja ne voivat poiketa tavarantoimittajan omasta käsityksestä koskien 

toimitus- ja palvelukykyään. Tästä taas voi muodostua palveluaukko. Mikäli 

asiakas haluaa jonkin tietyn tuotteen, eikä saa sitä, hän ei välttämättä asioi 

ollenkaan kyseisessä liikkeessä. Palvelutaso on toiminnan laatua arvioitaessa 

eräs keskeisimmistä kriteereistä. (Hokkanen & Virtanen 2012, 83.) 

 

4.5 Varaston asiakaspalvelu 

Erään käsityksen mukaan asiakaspalvelun tehtävä on tarjota ”ajan ja paikan 

hyötyä” tavaroiden ja palveluiden siirtämisessä ostajan ja myyjän välillä. Toisin 

sanoen tuotteella tai palvelulla ei ole arvoa, ennen kuin se on asiakkaan tai 

kuluttajan käsissä. Näin ollen tuotteen tuominen saataville on kaupankäynnin 

avainasia. Asiakaspalvelu koostuu lukuisista eri tekijöistä, kuten 

toimitustiheydestä, toimituksen luotettavuudesta, varastotasoista ja tilausten 

kiertoajasta. Voitaisiin sanoa, että asiakaspalvelu määräytyy pohjimmiltaan 

kaikkien niiden tekijöiden vuorovaikutuksesta, jotka vaikuttavat tuotteiden ja 

palveluiden tuomiseen asiakkaan saataville. Jokaisella yrityksellä on oltava 

omat, selkeät asiakaspalvelun toimintatapansa asiakaspalvelun 

moniulotteisuuden ja eri markkinoiden vaihtelevien vaatimusten vuoksi. 

(Christopher 2011, 31–32.) 
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Yrityksen tärkein resurssi on oikeastaan asiakas. Hyvällä asiakaspalvelulla 

pyritään pitämään asiakas osana yritystä. Luovuus on yksi hyvän 

asiakaspalvelun edellytys, ja asiakaspalvelijan persoonallisuus ja toimintatavat 

ovat myös tärkeässä roolissa. Asiakaspalvelutehtäviin tulisi valita vain 

henkilöitä, joilla on luonnostaan pelisilmää asiakaspalvelutilanteisiin, sillä 

läheskään kaikki ihmiset eivät pidä asiakaspalvelutilanteeseen joutumisesta ja 

jotkut jopa välttelevät niitä. Yritysten tulisi kiinnittää erityistä huomiota 

asiakaspalveluun, ja sitä tulisi kehittää niin fyysisenä toimintona kuin 

henkilöstön ja asiakkaiden välisenä vuorovaikutustapahtumanakin. (Hokkanen 

ym. 2011, 311.) 

 

Pohjimmiltaan ainoa tavoiteltava palvelutaso on 100-prosenttisen 

yhdenmukainen asiakkaan odotusten kanssa. Tämä edellyttää selkeää 

asiakkaan vaatimusten ymmärtämistä ja pyrkimystä vastata asiakkaan 

odotuksiin. (Christopher 2011, 50.) Palvelutason avainasiat ovat tilausten 

kiertoaika, saatavuus varastosta, tilauskoon rajoitukset, tilausten sopivuus, 

toimitustiheys, toimitusvarmuus, dokumentoinnin laatu, reklamaatioiden 

käsittely, tilausten täydellisyys, tekninen tuki ja tilauksen statuksesta informointi. 

On pidettävä mielessä, että asiakkaan näkökulmasta on olemassa vain kahden 

tasoista palvelua, 100-prosenttista tai 0-prosenttista. Asiakas siis joko saa 

tilaamansa tuotteen siihen aikaan ja paikkaan kuin haluaa, tai sitten ei. 

(Christopher 2011, 51–52.) 

 

4.6 Sisäinen asiakaspalvelu 

Suomalaisissakin yrityksissä on alettu ajatella sisäisiä asiakkuuksia. Sisäinen 

asiakkuus palvelee asiantuntemuksellaan ja resursseillaan yrityksen muita 

yksiköitä ilman, että toiminnot olisivat suoraan yhteydessä varsinaisiin 

asiakkaisiin. Tietyt yksiköt, kuten HR-, IT- ja talousyksikkö keskittyvät sisäisten 

asiakkaiden kokemusten luomiseen ja mahdollistavat näin ulkoisille asiakkaille 

luotavat asiakaskokemukset. Jokainen yrityksen työntekijä ja toiminto siis 

rakentavat osaltaan asiakaskokemusta varsinaisille asiakkaille. (Löytänä & 

Kortesuo 2011, 124–125.) 
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Sisäisten asiakkaiden asiakaskokemuksiin liittyy joitakin erityispiirteitä, kuten 

esimerkiksi se, että asiakkaat ovat kiinteitä. Sisäinen asiakas ei pysty 

kilpailuttamaan, eikä sisäisiä asiakkaita omaava toiminto voi hankkia asiakkaita 

muualta. Asiakassuhteen kummallakaan osapuolella ei myöskään ole 

mahdollisuutta muunlaisiin ratkaisuihin, joten asiakassuhde on usein 

epätasapainoinen ja haasteellinen hallittava. Tällaisista asiakkuuksista 

ajatellaan joissakin yrityksissä, etteivät ne ole yhtä merkityksellisiä ja kiireellisiä 

kuin varsinaiset asiakkuudet, eikä sisäisten asiakkaiden tyytyväisyydellä ole 

tällöin merkitystä. Tämä ajattelutapa on tietysti virheellinen ja se voi rapauttaa 

työilmapiiriä. (Löytänä & Kortesuo 2011, 125.) 

 

Joskus yrityksen toimintojen välinen asiakassuhde toimii niin, että kummatkin 

osapuolet syyttävät ongelmista vain toista osapuolta. Sisäisille asiakkaille tulisi 

pyrkiä tarjoamaan sellaisia asiakaskokemuksia, että he voivat toimia omassa 

tehtävässään mahdollisimman hyvin ja luoda hyviä kokemuksia varsinaisille 

asiakkaille. Organisaation läpinäkyvyyttä on tehokasta luoda niin, että myös 

sisäiset palvelut näkevät asiakkaan tarpeet. Näin he hahmottavat oman roolinsa 

asiakkaille luotavien kokemusten toteuttajina. (Löytänä & Kortesuo 2011, 125–

126.) 

 

Segmentoinnilla eli asiakkaiden ryhmittelyllä toisistaan selvästi erottuviin, mutta 

keskenään samankaltaisiin ryhmiin on erittäin suuri merkitys kokemusten 

luomisessa. Asiakkaat voidaan jakaa neljään segmenttiin heidän 

kannattavuutensa ja heidän vaatimansa huomion perusteella. Tällaisia ryhmiä 

ovat esimerkiksi tuloksentuojat, väärinymmärretyt, kadotetut ja kandidaatit. 

Tuloksentuojat ovat aktiivisia ja kannattavia, väärinymmärretyt passiivisia ja 

kannattavia, kadotetut passiivisia ja ei-kannattavia ja kandidaatit aktiivisia ja ei-

kannattavia. (Löytänä & Kortesuo 2011, 129–130.) 
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 OUTOKUMMUN TORNION TEHTAIDEN VARASTOT 5

 

Outokummun Tornion tehtaiden varasto-organisaatio kuuluu tehtaan 

kunnossapito-organisaatioon. Sen tehtävänä on huolehtia tehtaalla käytettävien 

tarveaineiden, tarvikkeiden ja varaosien käsittelystä, säilytyksestä sekä 

jakelusta käyttökohteisiin. Varasto-organisaatioon kuuluvat varastotoiminnot 

miehitetyissä ja miehittämättömissä varastoissa, jotka kuuluvat päävarastojen 

vastuualueisiin. Lisäksi siihen kuuluvat vastaanottokeskuksen toiminnot ja 

kuljetusryhmä, joka hoitaa sisäistä jakelua ja kuljetusta tehdasalueella. (O’net 

2013) 

 

Outokummun varastojen henkilöstöresurssi on tällä hetkellä kaiken kaikkiaan 25 

henkilöä, joista viisi on toimihenkilöitä ja 20 muuta varastohenkilöstöä. Varasto-

resurssiin kuuluu 14 200 m² sisätiloja, 30 000 m² ulkotiloja, 8 130 lavapaikkaa ja 

11 500 jm pientarvikehyllystöjä, joiden hyllyala on 4 500 m². (Hyrkäs 

13.11.2014) 

 

Outokummun miehitettyihin varastoihin kuuluvat varastot lyhenteineen: 

 

 KV1T – Keskusvarasto 

 KYV1 - Kylmävalssaamo 1 varasto 

 KYV2 - Kylmävalssaamo 2 varasto 

 HV0T - HV7T – Hallivarastot 

 KUV1 - KUVB - Kuumavalssaamon varasto 

 

Miehittämättömiin tai osastojen hoitamiin varastoihin kuuluvat 

 

 REP1 – Vuokravarastot 

 JTV1 - Sulaton varasto 

 TRC1 - Tutkimuskeskuksen varasto  
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 HH01 - Ajoneuvohuollon hallinnassa oleva varasto 

 MUR1 - MUR2 - Muuraushalli 1 ja muuraushalli 2 varastot (sulaton 

ylläpitämä) 

 VO1T - Voiteluainevarasto (kylmävalssaamo 1 varaston ylläpitämä) 

 TEV1 - Teräsvarasto (keskuskorjaamon levy- ja kankivarastot, 

keskuskorjaamon ylläpitämä) (O’net 2013) 
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 TUTKIMUKSEN TULOKSET 6

Varaston asiakastyytyväisyyttä mitattiin Outokummun Tornion tehtaiden 

varastokyselyllä (liite 1) ja esimiesten haastatteluilla. Varastokyselylinkki 

lähetettiin sähköpostitse 206:lle Outokummun esimiehelle, jotka toimivat muun 

muassa käytön ja kunnossapidon puolella. Varastokyselylinkin saaneista 41 % 

eli 85 henkilöä vastasi kyselyyn. Varastokyselyyn vastanneista oli 

kylmävalssaamo 1:ltä 33 %, ferrokromisulatolta 12 %, terässulatolta 11 %, 

kuumavalssaamolta 8 %, kylmävalssaamo 2:lta 2 % ja muilta osastoilta 34 %. 

Vastaajista työskentelee kunnossapidossa 46 %, käytön puolella eli prosessin 

hoidossa 39 % ja muilla alueilla 15 % (kuvio 2). Vastaajista oli toimihenkilöitä 72 

% ja ylempiä toimihenkilöitä 28 %. Haastatteluissa kävi terässulatolta ja 

kuumavalssaamolta yhteensä viisi työnjohtajaa ja yksi kunnossapitoinsinööri. 

 

Kuvio 2. Vastaajien jakautuminen eri alueiden kesken 

 

6.1 Kyselyn tulokset 

Kysely osoitti varaustentekoprosessin, tilauspisteen määritysprosessin ja 

materiaalin vastaanottoprosessin olevan vastaajilla kohtuullisen hyvin hallussa. 

Vastaanottoprosessin tuntee kuitenkin melko tai erittäin huonosti 37 % 

vastaajista. Varastopalveluita käyttää päivittäin 34 % vastaajista (kuvio 3), ja 

heistä 87 % tarkistaa varastosaldot ensisijaisesti SAPista, joka on 

Outokummulla käytössä oleva toiminnanohjausjärjestelmä. Päivittäin 

Kunnossapito 
46 % 

Käyttö 
39 % 

Muu 
15 % 
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varastopalveluita käyttävistä 58 % pitää varastosaldoja melko tai todella 

epäluotettavina. Varastolla asioidaan yleisimmin noutamalla tuotteita, ja 83 % 

vastaajista asioi varastoilla useimmiten päivävuoron aikana. Noin puolet 

vastaajista asioi päivävuoron ulkopuolella kerran kuukaudessa tai harvemmin ja 

28 % ei koskaan. Miehittämättömissä varastoissa osataan toimia hyvin. 

 

 

Kuvio 3. Varastopalveluiden käyttötaajuus 

 

Kyselyyn vastanneista 74 % tarkistaa varastosaldot ensisijaisesti KUTIsta, joka 

on kunnossapidon tietojärjestelmä. Kaikista vastaajista puolet pitää 

varastosaldoja melko tai todella epäluotettavina. KUTIsta varastosaldot 

tarkistavista 32 % pitää varastosaldoja melko luotettavina, kun taas SAPin 

käyttäjistä 55 % pitää niitä melko tai todella luotettavina. Saldoerojen 

merkittävimpänä syynä pidetään järjestelmän väärää saldotietoa, mutta joka 

kolmas vastaaja pitää asiakkaan toimintaa merkittävimpänä syynä saldoeroille 

(kuvio 4). Saldoeroja koetaan olevan eniten miehitetyissä varastoissa. 

Päivittäin 
34 % 

Useita kertoja 
viikossa 

27 % 

Noin kerran 
viikossa 

9 % 

Noin kerran kahdessa 
viikossa  5 % 

Noin kerran 
kahdessa viikossa 

25 % 
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Kuvio 4. Saldoerojen merkittävimmät syyt 

 

Tieto saapuneiden lähetysten vastaanotosta tulee 71 prosentille vastaajista, ja 

noin 80 % kokee saavansa lähetykset kohtuullisessa ajassa, oikeaan paikkaan 

ja hyvin merkattuina. Lähetykseen liittyvistä poikkeamista tiedon saa vain 25 % 

vastaajista. Vastaanoton ohi tulleiden toimitusten tärkeimpänä syynä pidetään 

sitä, että toimittaja tuo tavaran. 

 

Materiaalinavausprosessin tuntee todella tai melko hyvin 53 % vastaajista. IBM 

Lotus Notesista löytyvän Request-kannan kautta tapahtuva materiaalinavaus 

sai arvosanaksi yleisimmin 3 asteikolla 1 – 5. Nimikkeenavausprosessin 

ongelmiksi lueteltiin muun muassa kankeus, turhat kysymykset, 

materiaalikoodien nimeäminen, hälytyspisteiden määritys, Request-kannan 

tekniset ongelmat ja prosessin monimutkaisuus. 

 

Vastaajista 60 prosenttia on sitä mieltä, ettei nimikkeiden laatu ole parantunut 

TOVIsta eli Outokummulla aikaisemmin käytössä olleesta 

varastohallintajärjestelmästä SAPiin siirtymisen jälkeen. Vastaajista 39 % sanoo 

tunnistavansa materiaalit nimikkeen perusteella melko hyvin ja 40 % melko tai 

erittäin huonosti. 

 

Asiakas ei  
ilmoita tuotetta / 
ilmoittaa väärän 

tuotteen 
33 % 

Järjestelmässä on 
väärä saldotieto 

42 % 

Varasto ei 
käsittele 

varastostaotto-
ilmoitusta 13 % 

Tuotetta ei löydy 
varastojärjestelm
än osoittamalta 

paikalta 
8 % 

Hyllypaikalla on 
väärä tuote 

2 % 
Ei osaa sanoa 

2 % 
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Koulutustarvetta varastotoimintoihin liittyen arvioi tarvitsevansa 45 prosenttia 

vastaajista (kuvio 5). Koulutustarvetta koetaan etenkin materiaalinohjauksesta 

ja varastotoiminnoista yleensä. Varastotoiminnoista haluttaisiin koulutusta 

etenkin kylmävalssaamolla. 

 

 

 

Kuvio 5. Vastaajien kokema koulutustarve 

 

Vastaajista 56 % arvioi varastopalveluiden toimivan kokonaisuutena erittäin tai 

melko hyvin. Kylmävalssaamon vastaajissa on eniten tyytymättömiä, sillä heistä 

40 % arvioi varastopalveluiden toimivan melko tai erittäin huonosti. 

Terässulatolla ollaan varastopalveluihin tyytyväisimpiä, sillä 80 % terässulaton 

vastaajista kokee varasto-palveluiden toimivan melko hyvin. 

Vastaanottokeskus, hallivarasto ja liikkuva resurssi toimivat vastaajien mielestä 

enimmäkseen melko hyvin. Vastaajista 82 % arvioi keskusvaraston toimivan 

erittäin tai melko hyvin. Kylmävalssaamo 1 varasto jakaa mielipiteitä, sillä noin 

yhtä suuri osa vastaajista arvioi sen toimivan hyvin ja huonosti. 

Kylmävalssaamon vastaajista 57 % sanoo varaston toimivan melko tai erittäin 

huonosti. Kylmävalssaamo 2 ja kuumavalssaamon varasto ovat vastaajille 

kaikkein oudoimpia, sillä miltei 60 prosenttia ei osaa arvioida näiden toimintaa. 

Varastoilla nähdään olevan eniten parantamisen varaa varastosaldojen 

luotettavuudessa ja tuotteiden löydettävyydessä. 

 

Kyllä 
45 % 

Ei 
48 % 

Ei vas- 
tausta 

7 % 
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Kyselyyn vastanneista 67 % on antanut palautetta varaston toiminnasta, ja 

suurin osa vastanneista on antanut palautetta varastopäällikön kautta. Vain 41 

% kokee, että palautteeseen on reagoitu. Vastaajista 27 % ei vastannut tähän 

kysymykseen. 

 

6.2 Haastatteluiden tulokset 

Haastatteluissa kävi kaiken kaikkiaan viisi työnjohtajaa ja yksi 

kunnossapitoinsinööri. Haastattelin työnjohtajia ja insinööriä yksi kerrallaan ja 

kerroin heille, että vastaukset ilmoitetaan anonyymisti, jotta 

haastattelutilanteessa voitiin käydä avointa keskustelua. 

 

Vastaajat kokevat osaavansa varastoprosessien perusasiat, kuten varausten 

teon ja tilauspisteiden määritykset melko hyvin. Haastatellut näkevät varausten 

tekemisellä olevan merkitystä oman alueen toiminnalle, etenkin varastotasojen 

laskemisen myötä. Kaikki vastaajat kertoivat tekevänsä varauksia KUTIlla. 

Vastaajat sanoivat tekevänsä SAPilla vain laskujen vastaanottoja ja 

ostoehdotuksia suurimmille tavaroille. Kaikki vastaajat kertoivat alueellaan 

tehtävän varauksia, vähintään vuosihuoltojen ja isompien seisokkien 

yhteydessä.  

 

Varaustentekoprosessi sai haastatelluilta monenlaista palautetta. KUTIn ja 

SAPin kommunikaatio-ongelmat tulivat haastatteluissa esiin, mutta yleisesti 

ottaen prosessia pidettiin melko yksinkertaisena ja toimivana. Eräs haastateltu 

toivoi historiatietoja näkyviin varausaikataulun kannalta. Yksi haastatelluista 

sanoi, että KUTIn olisi hyvä olla keskeinen järjestelmä. Lisäkoulutusta toivottiin 

ainakin SAPista ja varastotoiminnoista. Moni työnjohtajista kokee turhauttavaksi 

sen, että täytyy pyytää ostajia katsomaan tilauksia ja muita tietoja, ja he 

haluaisivat sen sijaan oppia itse katsomaan tietoja SAPista. SAP-koulutukselle 

mainittiin olevan tarvetta kauttakulkutilauksiin liittyen ja niihin prosesseihin, 

joihin KUTI ei taivu. 
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Haastatellut sanoivat saavansa palvelua varastoilta huonommin kuin ennen 

henkilökunnan vähentyessä. Useampi vastaaja mainitsi ihmisten tavoittamisen 

olevan vaikeaa, kun henkilökunta on vaihtunut. Yhden haastatellun mukaan 

palvelua saa, jos osaa soittaa oikealle ihmiselle. Varastoilta on haastateltujen 

mukaan yleensä helppo saada joku kiinni, mikäli löytää puhelinnumeron, johon 

soittaa. Miinuspuolena mainittiin se, ettei puhelinnumeroa löydä kuin henkilön 

nimellä. Kovan vaihtuvuuden vuoksi nimet ovat kuitenkin usein hakusessa. 

Asiakaspalvelu koettiin yleisesti ottaen hyväksi, mutta henkilöstöresurssien 

vähyyden kerrottiin näkyvän ja varastotyöntekijöiden motivaatiossakin mainittiin 

olevan toivomisen varaa. Haastatellut ovat joutuneet soittelemaan tavaran 

perään, ja urakoitsijatkin ovat erään haastatellun mukaan joutuneet 

odottelemaan hitaasti liikkuvaa tavaraa. Eläköitymiset ja henkilöstön vaihtuvuus 

nousivat esille puhuttaessa varastohenkilöstön osaamisesta. Varastomiehen 

perustehtävien koetaan olevan melko hyvin hallussa, mutta tuotetietous on 

haastateltujen mukaan varsin heikkoa ainakin ”oman” varaston ulkopuolella. 

Varastohenkilökunnalle toivottiin koulutusta ja ainakin jonkinlaista 

tuoteperheiden läpikäymistä. 

 

Haastateltujen mukaan tieto saapuneista lähetyksistä kulkee melko hyvin. 

Yksittäisissä tapauksissa tavaraa kerrotaan olleen hukassa, kun useampia 

lähetyksiä on tullut samaan aikaan. Haastatellut kokivat tiedon kulkevan 

nopeasti ja kiittelivät ahkerasti soittelevia varastotyöntekijöitä etenkin 

vastaanottokeskuksessa. 

 

Kukaan haastattelussa käyneistä ei koe varastosaldojen olevan luotettavia. 

Usein on niin, että järjestelmä näyttää tuotteelle saldoa, mutta hylly onkin tyhjä. 

Kriittisten osien ollessa kyseessä jotkut vastaajista käyvät itse tarkistamassa 

saldojen paikkansapitävyyden. Saldoheittojen syntyyn liittyviä syitä ovat 

haastateltujen mukaan ainakin vuorohuollon hakemien osien kirjausten 

puuttuminen, väärän varastostaottomäärän kirjaaminen, 

varastostaottokirjauksen unohtuminen, myöhäinen työnjohtajan informointi 

haetuista tuotteista ja postilaatikoiden huono sijoittelu, jolloin lappu jää helposti 

viemättä. 
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Haastatellut toivovat tiheämpää inventointia varastoille sekä 

varastostaottolapuille tarkoitettujen postilaatikoiden parempaa sijoittelua. Eräs 

vastaajista mainitsi perehdytysmateriaalin ja ohjeistusten lisäämisen O’netiin eli 

Outokummun intranetiin, jotta varastoilla asiointiin olisi ainakin helposti 

löydettävissä apuja. Oman alueen toimintatavoissakin koetaan olevan 

parantamisen varaa. Haastateltujen mukaan varastosaldoihin ei tulisi luottaa 

sokeasti ja työnjohtajien täytyisi korostaa varastostaottojen kirjaamisen tärkeyttä 

työntekijöille. Ennakointi voisi myös olla haastateltujen mukaan parempaa. Niin 

sanottujen jemmavarastojen poistaminen olisi myös tärkeää tavaran yleisen 

liikkuvuuden kannalta. Tällaiset omat varastot ovat haastateltujen mukaan 

syntyneet epävarmuuden seurauksena. Tuotteita voisi myös vastaajien mukaan 

palauttaa varastoon, mikäli niitä jää yli oman tarpeen. 

 

Materiaalihallinnan perusteiden, esimerkiksi nimikkeenavauksien, sanotaan 

olevan kohtuullisen hyvin hallussa. Yksi haastatelluista kuitenkin kertoi, etteivät 

avaukset kenties ole hänen saamallaan vähällä opastuksella aivan mallin 

mukaisia suorituksia. Nimikkeenavausprosessi Request-kannan kautta koettiin 

haastateltujen keskuudessa melko kankeaksi ja vaativaksi. Haastatellut 

toivoivat etenkin nimikkeiden nimeämiseen tarkkuutta, jotta varsinaiset käyttäjät 

osaavat niitä etsiä. 

 

Haastatelluista jokainen kertoi asioivansa varastoilla päivävuoron ulkopuolella 

ainakin silloin tällöin. Tuotteiden kerrottiin löytyvän melko hyvin ainakin silloin, 

kun tuotteen sijainnin oli tarkistanut KUTIsta. Toisinaan tuotteiden kuitenkin 

mainittiin olevan eri hyllypaikalla. Työnjohtajat kertoivat varastostaotosta 

ilmoittamisen tapahtuvan joko lapulla tai työmääräimellä, kunnossapitoinsinööri 

taas sanoi varastostaottoihin käytettävän aina työmääräintä, johon on merkitty 

materiaalikoodit sekä tuotteiden määrät. Kirjaustentekoprosessi sai 

haastatelluilta kahdenlaista palautetta: toiset olivat nykyiseen 

”lappujärjestelmään” tyytyväisiä ja pitivät sitä varmimpana tapana ja toiset taas 

toivoivat käyttöön viivakoodilukijaa. 
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Varastotoiminnan ongelma-alueita mainittiin olevan ainakin nollakentät ja 

vuokravarasto Repola. Saldoheitot ja henkilökunnan vähyys nousivat myös 

esiin haastatteluissa. Kysyttäessä, mitä varasto-organisaatio voisi tehdä 

tukeakseen haastateltujen tai heidän alueidensa toimintaa entistä paremmin, 

varastosaldojen paikkansapitävyys nousi jälleen esille. Henkilökunnan riittävyys 

ja ammattitaitoisuus nousivat esiin tässäkin yhteydessä. Varasto-organisaation 

tehokkaampaa toimintaa edesauttaakseen haastatellut voisivat omien 

sanojensa mukaan ainakin ennakoida ja suunnitella töitä paremmin. 

Pienimmätkin tavarat voisi haastateltujen mukaan tilata etukäteen ja hyvissä 

ajoin, jotta hankinnalla olisi riittävästi aikaa tilata tuotteet. 

 

Haastatellut kertoivat asioivansa miehittämättömissä varastoissa sekä päivä- 

että ilta-aikaan kuten muissakin varastoissa. Jotkut haastatelluista kertoivat 

tarkistavansa varastopaikat ensin KUTIsta ja jättävänsä varastostaottolapun 

postilaatikkoon tavaraa hakiessaan. Haastatellut toivoivat miehittämättömissä 

varastoissa asioimiseen helpotusta esimerkiksi siten, että varastoihin pääsisi 

avaimen sijaan omalla Fleximillä. Flexim on henkilökohtainen tunnistinsiru, 

jossa on työntekijän tiedot ja jolla muun muassa pääsee kulkemaan porteista. 

Yksi haastatelluista toivoi myös parempaa opastusta varastoilla toimimiseen, ja 

hän mainitsi esimerkkinä varastokartat. Miehittämättömiä varastoja haastatellut 

pitävät kaiken kaikkiaan melko epäselvinä ja kaoottisina tapauksina. 

Nollakenttien sanottiin olevan kaatopaikkoja, joiden sisältö materiaalikoodillisine 

ja -koodittomine tuotteineen ei ole oikein kenenkään tiedossa. Repola tuli 

kaikkein useimmin vastaan epäjärjestyksensä vuoksi. Erään haastatellun 

mukaan tavaraa siirretään nykyään liian helposti Repolaan, joka on pitkän 

etäisyyden päässä. 

 

Varasto-organisaation nykytoiminnoista haastatelluilta kehuja sai varastojen 

nopea toiminta. Erityisesti tavaran vastaanoton ja kuljetusten nopeus ja 

perusasioiden toimivuus saivat kiitosta. Vastaanottokeskuksen koetaan 

toimivan hyvin ja henkilökunnan sanotaan olevan aktiivista ja palvelualtista. 

Haastateltujen mukaan vastaanottokeskuksesta soitetaan aina tavaran 

saapuessa ja tiedustellaan, minne se on menossa. 
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Keskusvarasto sai haastatelluilta kiitosta tavaroiden kohtuullisen selkeästä 

sijoittelusta sekä henkilökunnan tavoitettavuudesta ja palvelualttiudesta. 

Toisaalta varastokirjanpidossa kerrottiin olevan heittoja ja henkilökuntaa 

koetaan olevan liian vähän. Hallivaraston ongelmana on haastateltujen mukaan 

nollakenttä, joka on sekaisin ja jonne on haastavaa päästä. Hallien välissä 

oleva kaapelointivarasto mainittiin myös sen sisällön ollessa monille osastoille 

mysteeri. 

 

Kylmävalssaamo 1 (kyva 1) varasto sai hyvin erilaista palautetta haastatelluilta. 

Yksi haastatelluista koki, että varastohenkilöstön asenteessa on 

välinpitämättömyyttä heidän tiedusteltua asiakkaalta tavaran tarpeellisuutta. 

Toinen haastateltu kertoi, etteivät varausten toimitukset toimi aina 

kylmävalssaamo 1:n varastolla. Kolmas vastaaja kertoi saavansa hyvin palvelua 

kyva1 varastolta, ja neljäs taas arvioi varaston melko heikoksi linjan laidalle 

menevien varastojen vuoksi. Kylmävalssaamo 2:n (kyva 2) varasto oli monelle 

haastatellulle oudompi paikka, jossa asiointia on harvakseltaan. Yleinen käsitys 

kyva 2:n varastosta oli kuitenkin melko positiivinen, ja se sai kehuja selkeästä 

jaosta sekä huippuhyllyistä. 

 

Kuumavalssaamon varaston haastatellut arvioivat melko hyväksi, mutta sen 

kerrottiin menneen huonompaan suuntaan. Haastatteluiden vastauksista voisi 

poimia seuraavat asiat: varauksia ei ole aina tullut, asiakas on joutunut 

opastamaan henkilökuntaa, saldoissa on ollut heittoa ja tavaraa on ollut 

väärissä lokeroissa. Toisaalta tavaran sanottiin myös löytyvän kohtuullisesti ja 

sitä kerrottiin olevan yleensä riittävästi. Henkilökunnan tavoitettavuus sai myös 

kiitosta, mutta työtä koettiin olevan liikaa yhdelle ihmiselle. 

 

Liikkuva resurssi eli kuljetuspalvelu sai kaiken kaikkiaan hyvää palautetta. 

Trukkien vähyys, jakelun hitaus ja päivävuoron ulkopuolinen kuljetusten tarve 

tulivat ilmi haastatteluissa, mutta toisaalta olemassa olevien resurssien sanottiin 

toimivan hyvin. Erään vastaajan mukaan tavara liikkuu tarvittaessa nopeastikin, 

eikä sen perään tarvitse soitella. 
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 JOHTOPÄÄTÖKSET 7

Outokummun varastokyselyn ja haastatteluiden tuloksia analysoituani listasin 

toimenpide-ehdotuksia Outokummun Tornion tehtaiden varasto-organisaatiolle 

toimeksiantajan toiveiden mukaisesti. Työn valmistuttua mahdollisia 

toimenpiteitä olikin tutkimustuloksista löydettävissä runsaasti. 

 

Tärkein tutkimuksessa esille tullut asia on koulutustarve. Sekä 

varastohenkilökunta että varastopalveluiden käyttäjät tarvitsisivat koulutusta. 

Varastohenkilökunnan toivottaisiin tuntevan oma alueensa nykyistä paremmin. 

Asiakkaiden toiveisiin perustuen varastohenkilökuntaa tulisi kouluttaa ainakin 

oman alueensa tuoteryhmistä, jotta oman varaston tuote- tai ainakin 

tuoteryhmätuntemus ja siten myös asiakaspalvelu paranisi. Varastopalveluiden 

käyttäjät kertoivat kyselyssä kaipaavansa koulutusta etenkin 

materiaalinohjauksesta ja nimikkeenavauksesta. Hieman yli puolet kyselyyn 

vastanneista koki tuntevansa varaustenteko-, tilauspisteen määritys- ja 

materiaalin vastaanottoprosessin erittäin hyvin tai melko hyvin, joten 

parantamisen varaa olisi. 

 

SAP-koulutusta tulisi järjestää ainakin työnjohtajille, sillä koulutustarve kävi ilmi 

sekä haastatteluista että kyselyn vastauksista. Koulutus voisi koskea ainakin 

varastotoimintoja ja tilauksia, sillä normaalisti ainoastaan KUTIa käyttävät 

työnjohtajat eivät osaa itse katsoa kaikkea tarvitsemaansa tietoa SAPista ja 

joutuvat ottamaan yhteyttä esimerkiksi ostajiin saadakseen näitä tietoja.  

 

Parin työnjohtajan kanssa tuli puheeksi tuotteiden vaikea tunnistettavuus nimen 

perusteella ja siihen liittyen ehdotettiin nimikkeiden kuvaamista. Kyselyyn 

vastanneistakin vain 39 prosenttia vastasi nimikkeiden olevan nimen perusteella 

tunnistettavia. Nimikkeistä olisi siis hyvä saada kuvat, jotta asiakkaan ei 

tarvitsisi lähteä varastolle katsomaan, miltä tuote näyttää ja kuinka se eroaa 

samankaltaisesta tuotteesta. Siihen, mistä kuvien tulisi löytyä, työnjohtajat eivät 

ottaneet kantaa, mutta he mainitsivat SAPin sekä jonkinlaisen verkkolevyn, jolta 

kuvat voisivat löytyä. 
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Tutkimustulosten perusteella varastopäivystäjän tehtävän 

perustamisedellytyksiä tulisi selvittää. Työnjohtajaportaassa ollaan sitä mieltä, 

että varastoilta olisi hyvä tavoittaa joku myös päivävuoron ulkopuolella. Ainakin 

päivävuoron ulkopuolella ilmenevään kuljetustarpeeseen voitaisiin vastata tällä 

tavoin. 

 

Haastateltavien mukaan varastostaottolapuille tarkoitetut postilaatikot tulisi 

saada paremmin näkyviin, jotta varastostaottoja ei jätettäisi ilmoittamatta 

ainakaan siksi, ettei lapulle löydetty jättöpaikkaa. Saldoheittojen syistä 

merkittävin on vastaajien mukaan asiakkaan oma toiminta ja etenkin 

varastostaottolapun täyttämättä jättäminen. 

 

Materiaalinavausprosessia tulisi tarkastella siitä annetun palautteen pohjalta, 

sillä Request-kanta ei saanut kovin positiivista palautetta käyttäjiltä. 

Parannusehdotuksia ja muita kommentteja tuli runsaasti ja ne koskivat 

useimmiten joko nimikkeiden nimeämistä tai nimikkeenavausprosessin 

monimutkaisuutta. Kyselyyn vastanneista vain alle 40 prosenttia koki 

materiaalien olevan tunnistettavissa nimen perusteella ja yhtä suuri osa 

vastaajista koki, että materiaaleja ei tunnista nimikkeen perusteella. Näin ollen 

nimikkeiden nimeämiseen tulisi todella kiinnittää huomiota. 

 

Varaston eri osa-alueista huonoiten toimii vastaajien mukaan kylmävalssaamo 

1:n varasto. Vastaajista 31 prosenttia oli varaston toimintaan tyytymättömiä ja 

suurin osa tyytymättömistä oli kylmävalssaamolta. Varastopalveluiden käyttäjien 

mukaan varastopalvelulla olisi eniten parantamisen varaa varastosaldojen 

luotettavuudessa sekä tuotteiden löydettävyydessä. 
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 POHDINTA 8

Työskenneltyäni kesän Outokummun varasto-organisaatiossa ja oltuani 

useamman kuukauden tekemisissä eri osastoilla työskentelevien ihmisten 

kanssa koin saaneeni pintapuolisen käsityksen Outokummun varastojen 

toiminnasta käyttäjien näkökulmasta. Siksi varaston sisäinen tehokkuus tuntui 

mielekkäältä aiheelta, ja työtä aloittaessani tiesin jo vähän, mitä odottaa työltä. 

 

Vaikka minusta tuntui muutaman viikon ajan siltä, ettei homma etene, kuten 

haluaisin, olen työn tuloksiin tyytyväinen. Haastateltavien ihmisten 

tavoittamiseen meni hieman aikaa, samoin varastokyselyn kokoamiseen ja 

toteutukseen. Jossain vaiheessa haastateltavia ilmoittautui useampi, ja 

kyselylinkin saaneista varsin suuri osa koki kyselyyn vastaamisen tärkeäksi. 

Noin 41 prosenttia Outokummun Tornion tehtaiden esimiehistä vastasi 

kyselyyn, joten tulokset ovat melko luotettavia. Saman alueen esimiehillä oli 

usein sama käsitys tietyistä asioista, ja yhteenvetoja oli helppo tehdä. 

Haastatteluissa ja kyselyssä tuli useaan otteeseen esiin samoja hyviä ja 

huonoja asioita, joten epäkohdat ovat helposti löydettävissä tulosten 

perusteella. 

 

Kaiken kaikkiaan olen opinnäytetyöhöni tyytyväinen. Sain haastatteluista ja 

kyselystä paljon vastauksia koottavaksi ja pystyin esittämään toimeksiantajalle 

useita konkreettisia kehitysideoita Outokummun varasto-organisaation 

toimintaan liittyen. Esittelin tutkimustulokset ja löytämäni kehitysideat 

Outokummulla joulukuussa 2014 varastopäällikölle, varastotyönjohtajalle, 

varastoesimiehelle, johtamisjärjestelmäasiantuntijalle sekä ohjaavalle 

opettajalleni. Tutkimustuloksia tullaan hyödyntämään Outokummun varasto-

organisaatiossa. Tutkimustulokset olivat suurelta osin varsin hyödyllisiä, mutta 

jatkotutkimuksen aiheita löydetään varmasti useampia. Esimerkiksi varaston 

saldoheittoja olisi hyvä tarkastella lähemmin, sillä niillä on myös huomattavia 

taloudellisia vaikutuksia. 
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