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Opinndytetyon aiheena oli Rolls-Royce Oy Ab:n huoltovaraston keréilyprosessin ke-
hittdminen. Ty0ssd tutkittiin kerdilyprosessin nykytilaa, sekd perehdyttiin ongelma-
kohtien ratkaisujen luomiseen. Idea opinndytetyohon syntyi kirjoittajan tyoharjoittelun
yhteydessd havaittujen ongelmakohtien ja potentiaalisten kehityskohteiden pohjalta.
Ty0ssd keskityttiin vain huoltovaraston hyllypaikkojen kerdilyn kehittdmiseen ja ulos-
rajattiin muut varastopaikat.

Huoltovaraston kerdilyn nykytilaa sekd ongelmakohtia tutkittiin haastattelemalla pit-
kéaikaisia tyontekijoitd kerdilyprosessin ja varaston layoutin suunnittelun parista. Li-
sdksi hyodynnettiin kirjoittajan omia kokemuksia ja havaintoja. Edelld mainittujen
keinojen avulla kerdilyprosessin pddongelmakohdiksi havaittiin varastonimikkeiden
perusteellinen tuotesijoittelun puute, suurien tilauserien aiheuttama tilanpuute seka ti-
lanpuutteen aiheuttama sekava tuotteiden esillepano ja sijoittelu. Ongelmakohtien rat-
kaisuja etsittiin varastologistiikan tydkaluista, joiden aineisto perustui kotimaiseen ja
ulkomaiseen kirjallisuuteen, sekd internet ldhteisiin.

Lopulliset kehitysehdotukset syntyivét kirjoittajan oman pohdinnan, teoriatiedon tut-
kimisen, sekd suoritettujen haastattelujen pohjalta. Merkittdvimmaksi kehityskoh-
teeksi muodostui oikeaoppinen tuotesijoittelu seké varastotasojen pitdminen mahdol-
lisimman matalina. Tdm4 tarkoittaisi sité, ettd tuotesijoittelu toteutettaisiin mahdolli-
simman optimaalisesti nimikkeiden materiaalivirran tiheyden kannalta, sekd varasto-
tdydennyksen tilausméérid pienennettdisiin ja panostettaisiin enemmain toimitusaiko-
jen lyhentdmiseen.
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The subject of this thesis was to improve the order picking in Rolls-Royce Oy Ab’s
service stock. This thesis focused to examine present state of order picking and to cre-
ate solutions for the detected issue parts. The idea for this thesis was born during the
writer’s internships in this company, when he perceived the problems and the potential
development areas in order picking. Research concentrated only on developing order
picking from the indoor shelves, outlining the other storage places in the warehouse.

The present state and problems of the order picking was examined by interviewing
long-term employees from the process of order picking and warehouse’s layout plan-
ning. Also the writer’s own experiences and observations from the order picking were
utilized. With the previously mentioned means, lack of proper product placement,
presentation, stowage and inventory management strategy were detected. Solution
searches for the detected problems were based on internet sources, foreign literature
and Finnish literature.

The final improvement suggestions were created by knowledge of theory, completed
interviews and writer’s own deliberations. For the most significant improvement sub-
jects, became proper product placement and reducing the amounts of products stock
in warehouse. This means that the product placement would be put into practice by
focusing in the products order picking repeats, and also investing in faster delivery
times for company’s purchases.
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1 JOHDANTO

1.1 Toimeksiantaja

Rolls-Royce Oy Ab on kansainvélinen konserni, jonka resurssit ovat suunnattu paa-
asiassa meriteollisuuteen. Yritys suunnittelee, myy sekd valmistaa meriteollisuuden
laitteita ja toiminta Suomessa kohdistuu tuotantolaitoksiin Raumalla ja Kokkolassa.
Rauman tuotantolaitoksessa on valmistettu potkurilaitteita sekd vintturijarjestelmia
koko konsernin osalta jo vuodesta 2004 ldhtien, kun taas Kokkolassa sijaitseva yk-
sikkd on keskittynyt vesisuihkulaitteiden valmistukseen. Tuotantolaitoksien lisdksi
Suomessa sijaitsee myds myyntikonttori, jonka toiminta tapahtuu Helsingissd. Kaiken
kaikkiaan yritys ty0llistdd Suomessa yhteensd yli 400 henkil64, joista valtaosa ty0s-

kentelee Rauman tuotantoyksikdssé. (Rolls-Royce Oy Ab, Company Profile 07/2016.)

Vintturi- sekd potkurilaitteiden valmistuksella Raumalla on erittdin tapahtumarikas
historia ja sisdltdd useita yritysostoja ennen nykyisté tilannettaan. Rauman vinttureiden
valmistuksen historia juontaa juurensa jo 1940-luvulle, kun taas Aquamaster potkuri-
laitteiden valmistus aloitettiin vasta muutama vuosikymmen myohemmin vuonna
1965. Suurin ensimmadinen merkittdvad muutos tapahtui vuonna 1988, jolloin pédtettiin
yhdistdd Repolan kansitehtaan toiminta Hollming Oy:n Aquamaster-konepajan
kanssa. Tamin seurauksena syntyi Aquamaster-Rauma Oy, jonka taival ei kauaa kes-
tdnyt vaan yrityksen osti vuonna 1995 englantilainen Vickers plc. Oston myota
Vickers plc pditti yhdistdd voimavaransa ruotsalaisen Kamewa Ab:n kanssa, jonka
seurauksena nimi muutettiin Kamewa Finland Oy:ksi. Englantilaisen Rolls-Roycen
ostettua vuonna 1999 Vickers plc:n itselleen, myds Kamewa Finland Oy siirtyi Rolls-
Roycen omistukseen. Oston seurauksena yritys on kantanut nykyistd nimedin Rolls-
Royce Oy Ab:ta vuodesta 2000 ldhtien. (Rolls-Royce Oy Ab, Company Profile
07/2016.)



1.2 Tavoitteet ja rajaukset

Tyon tarkoituksena on tutkia, kehittdd seki tehostaa kerdilyprosessia Rauman yksikon
Rolls-Royce Oy Ab:n huoltovarastossa. Kyseinen prosessi on osa jokapiivéistd toi-
mintaa varastossa, ja kerdilyd voidaan pitdd huoltovarastossa varastoprosesseista eni-
ten aikaa vievind tyovaiheena. Kyseisestd varastotoiminnan aiheesta ei ole aiemmin
tehty yritykselle opinndytety6td, joten kerdilyprosessin odotetaan kehittyvidn opinndy-

tetyon myotd tehokkaammaksi suoritteeksi.

Keskeisimpénd tavoitteena opinndytetydlle on nopeuttaa varastossa tapahtuvaa kerii-
lyd luomalla tutkimusten pohjalta kehitysideoita sekd helpottamalla tyontekijén tyo-
vaiheita. Huomioon on myds otettava taloudellisesti edullisten kehitysehdotusten
luonti varaston tiukan budjetin vuoksi. Ty0sséd pyritddn tyovaiheiden helpottamisen
lisdksi vihentdmain ylimddréisid tyovaiheita kuten varastossa kdytettivéin tyontomas-
totrukin kayton tarvetta. Keskeisimpén tekijdna kerdilyn sujuvuuden ylldpitdmiseksi
on oikeaoppinen nimikkeiden sijoittelu varastossa, varastoitavan tavaran méérén pita-

minen mahdollisimman pienend seké siirtymien minimointi.

Tutkimuksesta on ulosrajattu varastossa kaytettdvd Baan-toiminnanohjausjirjestelma,
sekd kerdilyyn ja sen prosesseihin kdytettavit paitelaitteet. Tdman lisdksi ulkopuolelle
jatetddn my0Os muut varastotoiminnot ja keskitytddn varastossa tapahtuvaan kerailyyn.
Ty keskittyy vain varastossa olevien sisdhyllypaikkojen kerdilyyn, joten varastossa
olevat ulkovarastopaikat, lattiavarastopaikat, pystysuuntaiset karusellivarastot sekd

kerdilypisteelld sijaitsevat liukulaatikostot ovat rajattu ulos tyosta.

1.3 Tutkimusmenetelmait

Tutkimuksessa tullaan kerdédmaéén tietoa haastattelemalla tyontekijoitd, jotka ovat tyos-
kennelleet aihetta kisittelevin prosessin parissa useita vuosia. Tietoa kerdtddn myos
itse havainnoiden, sekd oman kokemuksen pohjalta prosessin parissa. Tyon empiirinen
osuus on kvalitatiivista eli laadullista tutkimusta ja tutkimus on luonteeltaan kokonais-

valtaista tiedon hankintaa, jossa pyritddn mahdollisimman hyvin ymmartdméén tutkit-



tavaa kohdetta. Kvalitatiivisen tutkimuksen tyypillisiin piirteisiin kuuluu aineiston ko-
koaminen todellisissa tilanteissa sekd laadullisten metodien kuten haastattelun kayttoa

tiedonhankinnassa. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 2010, 164.)

Verrattaessa haastattelua muihin tiedonkeruumuotoihin, voidaan haastattelua pitda
joustavana ratkaisuna aineiston kerdédmisti varten. Tdmé nahdddn usein etuna muihin
tiedonkeruumuotoihin verrattuna, silld haastattelijalla on mahdollisuus sdddelld kerét-
tdvad aineistoa vastaajaa myotdillen, sekd mahdollisuus tdydentdd saatua aineistoa ole-
malla uudelleen yhteyksissé haastateltavan kanssa tarpeen tullen. (Hirsjirvi ym. 2010,
205.) Tyo0ssd pyritddn hyodyntdmidin ja soveltamaan edelld mainittuja tietoja, jotta
haastatteluista saataisiin mahdollisimman tehokkaat loppuratkaisun kannalta. Tyon
haastattelut suoritetaan avoimina yksilohaastatteluina, joka antaa haastattelijalle aiem-
min mainitun keréttdvén aineiston joustavan sditelyn sekd tehokkaan jatkokysymyk-
sien esittdmisen mahdollisuuden. Tydssé tullaan ottamaan huomioon haastateltavien
henkil6diden esiintuomia ongelmakohtia sekd mahdollisia ratkaisuvaihtoehtoja. Teoria-
osuutta tulee tukemaan kirjallisuus, verkkoldhteet sekd Rolls-Roycen sisdinen intranet-

verkko.



2 VARASTOLOGISTIIKKA

2.1 Logistiikan historia

Sanalle logistiikka voidaan katsoa olevan yhtd monta méaritelmaé kuin on itse méadrit-
tdjidkin. Sana logistiikka kuitenkin periytyy kreikan kielen termisté logistikos ja alku-
perdinen tarkoitus sanalle oli kdytdnnon laskutaito eli teoreettisen aritmetiikan vasta-
kohta. Logistiikka on kuitenkin terminé kehittynyt vuosien varrella ja keskeisené ke-
hityksen kulissina ovat olleet armeija ja sotatoimet. Yksi ensimmaisistd havaituista
sanan kaytdisté tapahtui 1600-luvulla, jolloin Ranskassa alettiin kéyttidd kyseistd sanaa
esikuntaupseereista, jotka vastasivat majoituksen seka joukkojen siirroista. Myohem-
min Napoleonin ajan Ranskan sotavoimien upseeri kuvaa logistiikkaa vuonna 1836
kirjoittamassaan kirjassaan Précis de l'art de la guerre armeijan liikuttelun kidytdnnon

taidoksi. (Hokkanen, Karhunen & Luukkainen 2011, 11.)

Logistiikan termi oli kauan unohduksissa, kunnes amerikkalainen kapteeni Alfred
Thayer Mahan maéiritteli logistiikan olevan kansan taloudellisen ja teollisen mobili-
soinnin tuki aseistetuille joukoille. Yhdysvaltojen armeija alkoikin kdyttdd vuodesta
1918 alkaen logistiikka sanaa lisddntyvisti kuvaamaan taisteluvilineosaston ja huol-
tojoukkojen toimintoja. Logistiikan termi kuitenkin korostui huomattavasti, kun 1990-
luvun alussa kéytyd Persianlahden sotaa kuvattiin “logistiseksi sodaksi”. Seuraava
merkittdva rooli logistiikan termilld oli Liittouman hyokkéyksen yhteydessd Irakiin
vuonna 2003, jonka toteutus hidastui useita pdivid pidentyneiden tdydennys- ja huol-

tokuljetusmatkojen vuoksi. (Hokkanen ym. 2011, 11.)

Vaikka logistiikka sanan merkitys on ollut havaittavissa armeijan sotilaallisten toimin-
tojen suunnittelussa, on se ollut my0s ajan saatossa yritystoiminnan keskeisena teki-
jand. Ensimméiset kirjoitukset logistiikan vaikutuksista yritystoimintaan kirjoitti Har-
vard Business School’n professori Arch Shaw vuonna 1915. Kyseinen teksti siséltda
edelleen nykypdivén keskeisid businesslogistiikan perusperiaatteita kuten kysynnéan ja
tarjonnan vaikutuksen jakelukanavan ongelmiin. 1950-luvulta alkaen sana logistiikka

on tunnettu myos siviilimaailman termind, kun asiakaspalvelusta tuli logistisen hallin-



non peruspilari. Logistiikka levisi lopulta talousopin kautta maailmanlaajuisesti yri-
tysmaailmaan synnyttien siitd 1990-luvulla muotisanan, jota kdytettiin kuvaamaan
kaikkea materiaali-, informaatio- ja valuuttavirtojen hallintaa. (Hokkanen ym. 2011,

11-12.)

2.2 Nykypéivin logistiikka

Nykypéivan ndkemysten mukaan logistiikka ei ole pelkéstdan suppeasta nakokulmasta
katsottuna varastointia ja kuljetuksia, vaan se sisdltdd kokonaisten toimitusketjujen ja
toimintojen teknistd ja taloudellista hallintaa. Logistiikka merkitsee kokonaisvaltaista
johtamista joka sisdltdd materiaalin- ja tietovirran, tuotannon ja jakelun, hankinta-,
huolto- ja kuljetuspalvelun, palvelutoiminnan seké asiakassuhteet. (Logistiitkan maail-

man www-sivut 2016.)

Logistiikka on késite, joka siséltdd tuotteeseen tai palveluun liittyvin tiedon ja rahan-
hallintaa organisaatiossa asiakastarpeiden tyydyttimiseksi. Asiakastarpeiden tunnista-
minen ja ennakointi ovatkin keskeisessd asemassa, jotta liiketoiminta on tuloksellista
ja kannattavaa. Yhden maiéritelmédn mukaan logistiikalla tarkoitetaan tuottavaan ja
kustannustehokkaaseen hankintatoimeen, varastointiin sekd kuljetukseen ja jakeluun
liittyvien materiaalien ja palvelujen suunnittelua, toteutusta ja seurantaa niin etti sa-
malla huomioidaan asiakasvaatimukset. Kuten kuviossa 1 on esitetty, kyseinen mééri-
telma siséltdad seka yrityksen tulo-, sisd- ettd ldhtologistiikan. Tamaé tarkoittaa sitd, ettd
logistiikka ndhdédédn prosessina eli erilaisten toimintojen sarjana. (Ritvanen, Inkildinen,

von Bell & Santala, 2011, 20.)
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Sisalogistiikka

Toimittajat YRITYS Asiakkaat

Tulologistiikka Lahtologistiikka

) | | L

Kuvio 1. Yrityksen tulo-, sisd- ja 1dhtologistiikka. (Ritvanen ym. 2011, 21.)

Materiaalien ja tuotteiden kulkiessa yrityksen lépi, puhutaan tulo-, sisé- ja ldhtdlogis-
titkasta. Tulologistiikan ensimmaéisen vaiheen keskeinen tekijd on hankintatoimi. Itse
tulologistiikkaan voidaan siséllyttdd tavaran vastaanotto, tarkastus, purkaminen seka
varastoon sijoittaminen. Sisédlogistiikka taas tarkoittaa materiaalien ja tuotteiden késit-
telyd oman organisaation sisdlld silloin, kun kyseessd ei ole tulo- tai 1dht6logistiset
toimenpiteet. Esimerkkeind sisdlogistiikan toiminnoista ovat kokoonpano ja laitteiden
huolto. Viimeisessd vaiheessa ldhtologistiikassa keskitytddn kerdilyyn, pakkaamiseen
sekd lastauslaiturilta eteenpdin ldhtevadn jakeluun ja kuljetukseen. Tdmén lisdksi ldh-
tologistiikkaan voidaan sisdllyttdd paluulogistiikka sekd mahdolliset lisdarvopalvelut

yrityksessd. (Ritvanen ym. 2011, 20-21.)

2.3 Varastointi

Puhuttaessa varastosta, ldhes kaikissa tuotannollisissa sekd kaupallisissa toiminnoissa
on loydettivissd varastointiin liittyvid toimintoja. Tdmaén lisdksi palveluliiketoiminta
tarvitsee myds varastointia onnistuakseen, silld esimerkiksi siivousalan yrityksen on
varastoitava toiminnassaan tarvittavia vélineitd sekd toimistotarvikkeita. On olemassa
jopa yrityksid, joiden pddsdantdinen tehtdva on tarjota varastotilaa niin yrityksille kuin

yksityisille henkil@ille. Kyseisen alan taustalla on varastojen ulkoistaminen yrityksille,



11

jotka toimivat omalla osaamisen ydinalueellaan, varastoinnissa. (Hokkanen & Virta-

nen 2012, 9.)

Varastointia voidaan pitdi logististen ratkaisujen nikokulmasta yhta tarkeéna osa-alu-
eena kuin kuljetuksia, silld useimmiten kuljetusprosessien 1&hto- sekd saapumisméaa-
ranpédt ovat varastoja. Lisdksi kuljetukset ovat fyysisesti sidottu varastointiin tavaroi-
den vastaanoton tarkistuksineen, kuljetusasiakirjojen, pakkaamisen seké osoittamisen
vuoksi. Tamdn vuoksi on tirkedd 10ytdd “yhteinen kieli” varaston sekd kuljetuksien

parissa tyoskentelevien henkildiden vilille. (Karhunen, Pouri & Santala 2008, 302.)

Varastointi ei ole yritykselle ilmaista, vaan sitd voidaan usein pitdd yhtend yrityksen
suurimpina menoina. Tdma johtuu varastoon sitoutuneesta pdédomasta, joka koostuu
varastoiduista tuotteista sekd varastoon panostetuista investoinneista kuten laitteista ja
jarjestelmistd. Lisdksi kuluihin voidaan laskea tyontekijoiden palkat, mahdolliset va-
raston hévikit seké varastolaitteiden ja kiinteiston huolto ja ylldpito. Varastointi itses-
sddn pitdd sisdllddn useita osa-alueita ja koostuu monesta eri tekijéstd sekd kokonai-

suudesta. (Karhunen ym. 2008, 305.)

2.3.1 Varastoinnin syyt ja luokittelu

Varastoinnille voi olla useita syitd. Yksi yleisimmistd syistd on taloudellisten erdko-
kojen varmistaminen sekd saatavuuden turvaaminen. Muita varastoinnin syitid ovat.

(Ritvanen ym. 2011, 80.)

- Tarve jo ostettujen tavaraerien varastointiin

- Hyvén asiakaspalvelun turvaaminen

- Tavaran vélivarastointi transitokuljetuksen osana
- Laaja tuotevalikoima ja asiakaskunta

- Epéluotettava toimittaja

- Ennakoitu raaka-aineiden hintojen nousu

- Raaka-aineiden kausittainen rajoitettu saatavuus (Ritvanen ym. 2011, 80.)
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Varastot ja niiden tyypit voidaan luokitella toiminnan, varastotyypin seki varastotek-

niikan mukaan. Seuraavaksi ollaan listattu jokainen luokka sisdltdineen. (Logistiikan

maailman www-sivut 2016.)

Toiminnan mukainen luokittelu:

Kierto- eli erdkokovarasto
Varmuusvarasto
Puskurivarasto
Prosessivarasto

Kausivarasto (Logistiikan maailman www-sivut 2016.)

Varastotyypin mukainen luokittelu:

Ulkovarasto
Lammittdimattomat varastot
Lampimaét varastot
Kylméavarastot
Pakastevarastot

Erikoisvarastot (Logistiikan maailman www-sivut 2016.)

Varastotekniikan mukainen luokittelu:

Kuormalavavarasto
Pientavaravarasto
Kapeakaytdvavarasto
Korkeavarasto
Syvakuormausvarasto

Automaattivarastot (Logistitkan maailman www-sivut 2016.)

2.3.2 Varaston sijainti

Varaston oikeaoppinen strateginen sijainti mahdollistaa yritykselle kustannustehok-

kaan ratkaisun ja on yksi avaintekijdistd onnistuneeseen varastoinnin kokonaisuuteen.
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Varaston sijoittamisessa on otettava huomioon varastoinnin tarkoitusperd seké varas-
tojen lukumadrd. Tama4 tarkoittaa sijainnin tarpeiden riippuvan toimialakohtaisista rat-

kaisuista sekd yrityksen liitkkeenjohdon strategiasta. (Gwynne Richards 2014, 16.)

Sijoittaessa varastoa, voidaan ldhestyd ongelmaa makro- ettd mikrondkdkulmista.
Makrondkokulmassa tutkitaan mille yleiselle alueelle varasto olisi parasta sijoittaa,
jotta saataisiin maksimaalinen hy6ty materiaalin hankinnasta yritykseen tai parannet-
tua asiakkaille tarjottavaa palvelua. Tdman ndkokulman pohjalta voidaan sijoittaa va-
rastot kolmen strategian mukaan, jotka ovat markkinasuuntautunut strategia, tuotanto-
suuntautunut strategia ja keskipistestrategia. Markkinasuuntautuneessa strategiassa
keskitytddn varastojen sijoittamiseen mahdollisimman lahelle lopullista asiakasta, kun
taas tuotantosuuntautunut strategia pyrkii sijoittumaan mahdollisimman léhelle teh-
taita sekd muita tavaranldhteitd. Viimeisen eli keskipistestrategian ndkemys on sijoit-
tua aiempien strategioiden sijaintien eli tuotannon sekd lopullisen asiakkaan véliin.

(Suomen kuljetusoppaan www-sivut 2016.)

Mikrondkokulma perustuu yksityiskohtaisempien tekijoiden tarkasteluun. Talldin
olennaista on se, ettd onko yritys pdéttdnyt perustaa oman varastoverkon vai ulkoistaa
toiminnan kolmannelle osapuolelle. Tarkempaan sijoitteluun vaikuttavia tekijoitd
oman varastoverkon kohdalla ovat muun muassa tonttien hinnat, laajentamismahdol-
lisuudet, rakentamiskustannukset sekd ymparistd. Ulkoistetun varastoinnin tarkemmat
tekijdt ovat varaston ominaisuudet, kuljetuspalveluiden laatu, toiminnan raportointi

sekd varastoa kayttavét toiset yritykset. (Suomen kuljetusoppaan www-sivut 2016.)

2.3.3 Varastotoiminta

Varaston toiminta seké itse tydprosessit vaativat monipuolisia taitoja alan ammattilai-
silta. N&itd ovat muun muassa tavarantuntemus, ymmarrys asiakkaiden tarpeista seké
koneiden ja tavaran késittelytaito. Varastoalaa voidaankin pitdéd yhtend vaativampana
ammattina sen oma-aloitteisuuden puolesta. Teoriaa tukee myo0s tarve itsendisten rat-
kaisujen tekemiseen, silld useimmissa tilanteissa esimiehet eivét ole paikalla ratkaisu-

jen tekohetkelld. (Karhunen ym. 2008, 381.)
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Vaikka varastojen sisdisissd toiminnoissa voi olla eroavaisuuksia, ovat niiden pééasi-
alliset toiminnot materiaalin virtauksella varastossa samanlaiset. Varaston lépi virtaa-
van materiaalin ja sen toiminnan periaatteiden voidaan todeta koostuvan fyysisista toi-
minnoista sekd informaatiovirran kulusta. Tdma tarkoittaa jokaisten fyysisten varasto-
toimintojen taustalla olevan informaatiovirta, joka ohjaa toimintaa. Kierto 14htee liik-
keelle asiakkaasta, jolloin kyseisen asiakkaan tilausta voidaan pitdd niin sanottuna im-
pulssina aloittaen toimintamallin. Kuviossa 2 on esitetty varaston materiaalitoiminnot

informaatiovirran seki fyysisen toiminnan pohjalta. (Hokkanen ym. 2011, 130.)

Kuvio 2. Varaston materiaalitoiminnot. (Hokkanen ym. 2011, 130.)

Varaston toiminta perustuu varastoprosesseihin, jotka ovat varastoitavan materiaalin
lapivirtauksen fyysisid toimintoja. N&itd varastoprosesseja on useita, mutta paaproses-

sit varastossa ovat seuraavia. (Hokkanen & Virtanen 2012, 16.)

- Tavaran vastaanotto

- Hyllytys

- Keriily

- Pakkaus

- Lahetys ja kuormaus (Hokkanen & Virtanen 2012, 16.)
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2.3.4 Inventointi

Inventointi on varastossa olevien tavaramédrien laskemista ja saatujen tuloksien ver-
taamista varastokirjapidon tietoihin. Térkein tehtdvé on varmistaa kirjanpidon eli toi-
selta nimeltddn varastosaldojen oikeellisuus ja tarvittaessa korjata mahdolliset heitot.
Saldojen virhe saattaa johtua useasta eri tekijistd, kuten tavaran vastaanotto-, hyllytys-
tai kerdilyprosessin aikana tapahtuneesta inhimillisestd virheestd. Inventointi edistda
my0s mahdollisten varastossa olevien tuotteiden véairinsijoittelun korjausta. Yksi in-
ventointien toteuttamisen tiheyden sddntd on tuotteen kiertonopeus. Tdma tarkoittaa
sitd, ettd jokainen varaston nimike tulisi inventoiden vuoden aikana védhintdan tuotteen

kiertonopeuden verran. (Karhunen ym. 2008, 385.)

Vaikka inventoinnin tarve syntyy onnistuneen varastoimintojen ylldpitdmisen poh-
jalta, on sen toteuttaminen yleisesti kirjanpitolain velvoittamaa suoritetta. Inventoinnin
suorittamisen toteutustavat riippuvat varastotyypistd sekd varastoinnin miljodstd. Se
voidaan toteuttaa normaalilla tydajalla, ylitydnd tai viikonloppuihin sijoittuvalla yli-
tyolld riippuen varaston toimintatarkoituksista. Toimintatarkoituksen merkitykselld
inventoinnissa tarkoitetaan mahdollista liikkkeen tai varastotoiminnan sulkemista in-

ventoinnin ajaksi. (Richards & Grinsted 2013, 141-142.)
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3 KERAILY

3.1 Keréilyprosessi

Keriilyid voidaan pitdd varastotoiminnoista tyvaltaisimpana tydtehtdvand, silld suurin
osa henkilovaltaisesta tydpanoksesta kohdentuu kerdilyssd suoritettaviin tehtéviin.
(Hokkanen & Virtanen 2012, 34.) Tdman lisdksi itse kerdilyprosessia pidetdédn tyovai-
heista tirkeimpané toimintona, koska kyseisen prosessin voidaan olettaa olevan ldhes
puolet varastotyon kokonaiskustannuksista, kun kyseessé on kasikerdilyperiaatteella
toimiva varasto. Kerdilyvaiheen laadukkuus nékyy selvisti toimitusaikojen pitavyy-

dessé sekéd toimitusten virheettomyystilassa. (Ritvanen ym. 2011, 86-87.)

Keriily voidaan nykyédin jakaa staattiseen sekd dynaamiseen kerdilyyn, joka riippuu
tapahtuvan kerdilyn toimintatavasta. Staattisessa kerdilyssé tyontekijén ei tarvitse siir-
tyad kerdttdvin tuotteen luokse, vaan tuote saapuu automaation avulla tyontekijille.
Tallaisia tilanteita ovat esimerkiksi kerdily pystysuuntaisella karusellivarastolla tai pa-
ternosturilla. Talloin tyontekijdn tehtdvéksi jdd vain halutun tuotteen kappalemairin
keradminen saapuneesta hyllystd. Kyseinen toimintamalli on pdiasiallisesti esimer-
kiksi pienvaraosien kerdilyyn tarkoitettua toimintaa. (Hokkanen & Virtanen 2012, 36-
37.)

Dynaaminen kerdily on perinteisempi toimintamalli, jonka idea perustuu kerdilijdn
siirtymiseen tuotteen luokse. Télloin kdytettdvissa ei ole automaatiota vaan varsinai-
nen kerdily tapahtuu tyontekijdn siirtymien kautta, joko kdvellen tai esimerkiksi truk-
kia kdyttden. Dynaamisen kerdilyn strategioita on useita ja ne ovat. (Hokkanen & Vir-

tanen 2012, 36-37.)

- Tuotekohtainen keréily

- Tuoteryhmikohtainen keréily

- Asiakaskohtainen kerdily

- Aluekohtainen kerdily

- Aaltomainen kerdily (Gwynne Richards 2014, 98-102.)
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Vaikka dynaamiset kerdilystrategiat poikkeavat toisistaan, niiden yhdistavé tekijd on
kerdilyn siirtymien minimoiminen. Kyseistd siirtymien minimoimista kuvaa teoria
kauppamatkustajan ongelmasta, jonka virallinen englanninkielinen termi on Traveling
salesman problem. Teoria perustuu ajatukseen, jossa pyritddn 16ytdmaan mahdollisim-
man lyhin ja optimaalisin reitti aloituspisteestd jokaiseen madrdnpdadhén ja aina takai-

sin. Kuviossa 3 esitetddn kauppamatkustajan ongelmaa. (Donald Davendra 2010, 1-3.)

o A

Kuvio 3. Kauppamatkustajan ongelma havainnollistettuna. (Donald Davendra 2010,

105.)

Kerdilyprosessi ndhddan koostuvan useasta osa-alueesta, jotka ovat tekemisissé varas-
tossa tapahtuvan kerdilyn kanssa. Jotta varastotoiminta sekd itse keriily olisi mahdol-
lisimman tehokasta, on jokaisen osa-alueen oltava kunnossa. Kerdilyn keskeisina osa-
alueina voidaan pitdé teknologiaa, toimintamallia, tyovaiheita seké kerdilyyn kaytetta-
vid vélineitd. Jokainen osa-alue pitdd sisdllddn kerdilyyn vaikuttavia tekijoitd sekd
mahdollisia toimintamuotoja. Kuviossa 4 on esitelty kerédilyprosessin olennaiset osa-

alueet, seki osa-alueiden siséllot. (Gwynne Richards 2014, 78.)
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* WMS * ABC analysis
* Voice picking * Slotting
* RF picking * Profiling
* RFID ¢ Product characteristics
* Pick by light * Space
* Put to light * Pick location sizetype
* AS/RS * Stock cover
v
* Goods 10 picker ¢ Handling units
* Picker to goods * Totes, bins, cartons
* Walking distances o Pallets
* Batch, zone, cluster * Cages
* Paper pick * MHE
¢ Label picking * Racking
* Training e Carousels
* Health and safety ¢ Conveyors
* Ergonomics * Automation

Kuvio 4. Kerdilyprosessin osa-alueet. (Gwynne Richards 2014, 78.)

Tehokkaan kerdilyn avainsanoina voidaan pitdd tuotesijoittelua. Tuotesijoittelu voi-
daan toteuttaa tuoteryhmien tai varastotapahtumien mukaisesti. Ndistd jalkimmaéiinen
tarkoittaa eniten keréilykertoja omaavien tuotteiden sijoittelun siten, ettd siirtymaét oli-
sivat kyseisille tuotteille minimoitu. Huomioon on myds otettava tuotteiden painot,
joka voi vaikuttaa nimikkeiden sijoitteluun, silld painavimpien késin kerdiltdvien ni-
mikkeiden suositaan olevan siirtymaéreittien alkuvarrella kerdilyn helpottamiseksi seka

tyoergonomian edistamiseksi. (Ritvanen ym. 2011, 87.)

3.2 Keriilijin tyotehtavit

Kerdilyn kannalta olennaista tyontekijélle on sujuvan prosessin suorittaminen ja sen
toistaminen. TyOprosessi saa alkunsa asiakastarpeesta tilauksen muodossa, joka ilme-
nee kerdilyn asiakirjana. Tyontekijd suorittaa kerdilyn asiakirjan tietojen pohjilta, hyo-
dyntden kerdilyyn tarkoitettuja paitelaitteita ja tietokantaa. Keriilijdn kannalta onnis-

tuneen suoritteen osatekijat ovat. (Hokkanen & Virtanen 2012, 36-37.)

- Kyky lukea keruulistaa ja huomata mahdolliset epdselvyydet
- Kyky varmistaa asiakirjojen oikeellisuus

- Kyky poimia oikea mééra oikeita tuotteita

- Kyky tarkastaa ldhtevén tuotteen kunto

- Kaytettdvien kerdilyvélineiden hallinta (Hokkanen & Virtanen 2012, 38.)
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3.3 Tyoéturvallisuus

Varastotyontekijan ty6turvallisuuteen kuuluu useita osa-alueita. Niitd ovat esimer-
kiksi oikeanlaisen suojavarustuksen seké turvallisten tyokoneiden ja laitteiston kaytto.
Liséksi tyontekija tulee olla perehdytetty sekéd koulutettu kyseisiin tydtehtdviin ja nii-
den suorittamiseen vaadittaviin vilineisiin. Jokainen tyontekijd voi vaikuttaa omaan
sekd muiden tyoturvallisuuteen esimerkiksi kuormalavahyllyjen turvallisella varas-

toinnilla ja kdytolla. (Tydsuojeluhallinnon www-sivut 2016.)

Rolls-Royce on panostanut merkittdvésti tyoturvallisuuden ylldpitdmiseen ja kehitti-
miseen. Yksikoissd noudatetaan tarkkaan tySturvallisuutta ja valvotaan ohjeiden nou-
dattamista. Toimintaa kuvaa hyvin tyontekijoiden vaatetuksessa oleva slogan Safety

starts with me”.

3.4 Tydergonomia

Suuri osa suomalaisista kérsii eldminsd aikana selkdvaivoista, jolla on my6s merkit-
tdvd vaikutus ennenaikaiseen eldkoitymiseen. Yksi merkittavimmistd selkévaivojen
aiheuttajista ovat tyOssd suoritettavat kisin tehtidvat nostot. Noudattamalla oikeaop-
pista nostotekniikkaa voidaan vihentda tyostd koituvia ergonomisia tapaturmariskejé.
Avain oikeaoppiseen nostoon on taakan pitdiminen mahdollisimman l&helld vartaloa,
alaraajojen hyddyntdminen nostoissa, kiertojen ja taivutusten vélttiminen suorituksen
aikana, hyvin otteen varmistaminen taakasta sekd tyopisteen soveliaisuus suoritetta-

valle nostolle. (Tyoterveyslaitoksen www-sivut 2016.)

Varastoinnin eri tydvaiheet vaativat useimmiten késin tehtdvid nostoja. Painavimpia
nostoja varastotydssd suoritettaessa suositellaan aina kdyttiméan nostoihin tarkoitet-
tuja mekaanisia apuvélineitd ja laitteita kuten nostureita, pumppukarryja tai trukkeja.
Aina ei kuitenkaan ole mahdollisuutta tdysin poistaa nostosuorituksen riskejd, mutta
sitd voidaan minimoida suunnittelemalla nostot etukédteen. Rasituksen toistoja voidaan
vihentdd suosimalla eniten kerdilykertoja omaavien tuotteiden varastointia hyllypai-
koille, joilla on optimaalisin nosto ja kerdilykorkeus tyontekijélle. (Gwynne Richards

2014, 352.)
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4 VARASTOLOGISTIIKAN KEHITTAMINEN

4.1 Varastonohjaus

Varastoinnin merkitys on korostunut vuosien saatossa vuosi vuodelta tirkedmmaksi
osa-alueeksi yritysten toiminnoissa. Syy ndhddin olevan varastoinnin korostamisen
laiminlyénnilld viime vuosikymmenien aikana, jolloin yritykset ovat pddasiassa kes-
kittyneet toiminnassaan muiden osa-alueiden kehitykseen. Tulevaisuudessa varastoin-
nissa tullaan keskittymé&én erilaisten ohjausjarjestelmien, -tapojen seka tietovarastojen
kehittaimiseen ddrimmadiselle tasolle. Nykypdivén varastoitavien nimikkeiden méarien
radikaali kasvu on ajanut yritykset panostamaan entistd enemman mahdollisimman re-
aaliaikaisiin toiminnanohjausjarjestelmiin ja niiden moduuleihin. Varastoinnin kan-
nalta olennaisin moduuli on varastonhallintaan keskittyvd moduuli, jonka toiminta pe-
rustuu kokonaisuuksien hallintaan. Tdma jérjestelmi ei kuitenkaan kerro automaatti-
sesti varastolle sopivaa ohjausmenetelméé, vaan antaa osviittaa varaston hallinnan tie-

totaidon osaajille. (Hokkanen & Virtanen 2012, 71.)

Varastonohjaus on toimintaa kustannusten, toimituskyvyn seké laadun tasapainotta-
miseksi. Yksinkertaisempana mééritelméané varastonohjaukselle voidaan pitii sitou-
tuvan paddoman hallintaa sekd materiaalivirtojen ohjausta. Tama tarkoittaa, ettd toimin-
nalla pyritdén saamaan mahdollisimman hyvé lisdarvo niin yritykselle kuin asiakkail-
lekin. Ohjauksen keskeisimpiné tavoitteena on varastoon sitoutuneen pddoman viahen-
tdminen, varastointi- ja materiaalikustannusten minimoiminen sekd korkean palvelu-
tason saavuttaminen. Onnistuneen varastonohjauksen edellytyksenéd on saatavuuden,
varastotason sekd kdytetyn tyomééran tasapainottaminen, jotka luovat optimoitavan
kokonaisuuden. Tasapainon l9ytdminen voi olla hankalaa, silld esimerkiksi saatavuu-
den varmistaminen saadaan pitdmalld varastotasot korkeina, mutta vaikuttaa varasto-
kierron nopeuteen, jonka ideaalinen ajatus on ajaa varastotasot mahdollisimman alas.
Tédmain vuoksi on l0ydettivi tasapainoinen ratkaisu onnistuneen kokonaisvaltaisen va-
rastoinnin onnistumiseksi yrityksessid. Kuviossa 5 esitetdén varastonhallinnan kolme

osatekijad. (Hokkanen & Virtanen 2012, 72-73.)
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Saatavuus - asiakastyytyvaisyys

Varaston-
hallinta
o — =
Varaston kierto Saapuneet ostotilaukset

= piioman optimointi = tybmadran optimointi

Kuvio 5. Varastonhallinnan kolme osatekijdi. (Hokkanen & Virtanen 2012, 73.)

Varastossa tapahtuvaa materiaalinohjausta toteutetaan tyontd- tai imuperiaatteella.
Kyseiset keinot ovat varsinaisesti tarkoitettu tuotannon ohjaukseen. Tyontoohjauksen
ajatusmalli perustuu ennakkoon suunnitellun valmistusaikataulun noudattamiseen,
jonka perusteella toteutetaan materiaalitoimitukset sekd varastotdydennykset. Tamén
vuoksi tyontdohjauksen avainsanoihin kuuluu ennakointi, ja asiakkaan tarve ei varsi-
naisesti ohjaa kdytdnnon materiaalivirtaa. Yleinen tapa tyontoohjauksessa on tarvelas-

kennan hyodyntdminen. (Logistiikan maailman www-sivut 2016.)

Tarvelaskennalla tarkoitetaan algoritmia, jonka avulla lasketaan lopputuotteen tar-
peesta niiden valmistamiseen tarvittavat osat sekd materiaalit. Keskeinen osa tarvelas-
kentaa on tuote ja varastotietojen hyddyntdminen. Suunnitelma voi perustua todellisiin
tilauksiin tai ennustettuun tarpeeseen, jonka pohjalta osat tai materiaalit tilataan. Tar-
kedd tarvelaskennassa on myds varmuusvaraston madrittiminen, sekd halytysrajan
suunnittelu. Tama tarkoittaa jarjestelmin ehdottavan tiydennystd tuotteen saavutta-
essa hdlytysrajan, joka taas varoittaa varmuusvaraston kayttoonoton alkamisen. Tar-
velaskennan ja tilauspisteohjauksen menetelméit ovat lihes samanlaisia. Ne eroavat
toisistaan kdytdnnossd aikandkokulmansa vuoksi, sillé tilauspiste tarkastelee tilannetta
nykyhetkessd eikd huomioi tulevaa tarvetta nykytietojen tai ennustuksen perusteella.

(Logistitkan maailman www-sivut 2016.)

Imuohjauksen malli perustuu ajatukseen, ettd varastot aiheuttavat kustannuksia sekd
piilottavat prosessien ongelmia, jonka vuoksi ne tulisi minimoida. Ideaalisin niko-

kulma olisi valmistaa tuotteita yhden kappaleen erissé vain asiakkaan tarpeen mukaan,
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mutta kyseinen toimintamalli ei ole realistinen. Tdmén vuoksi imuohjauksessa suosi-
taan Lean-ajattelua, jota voidaan pitdé seuraavaksi parhaana vaihtoehtona varastokus-
tannuksien minimoimiseen. Keskeisend tekijand imuohjauksessa on asiakastarpeen
huomioiminen, joka tarkoittaa tuotteiden valmistusta vain kysynnidn mukaisesti.
Imuohjausta tukeva malli on Just-in-time eli JIT-periaate, joka perustuu materiaalien
valmistamiseen, siirtdmiseen ja kuljettamiseen vain todellisen tarpeen mukaan. Suo-
messa periaatteesta kiytetddn myos ilmaisua JOT eli Juuri Oikeaan Tarpeeseen. JIT-
periaate tavoittelee imuohjauksen tavoin kysynnin nopeaa tyydyttimistd ilman huk-
kaa. Tavoitteena on nollavarastojen pitdminen, nopea lépidisyaika, virheettomyys ja

kaiken tuhlauksen eliminointia. (Logistiikan maailman www-sivut 2016.)

Vaikka kaikki edelld mainitut ohjausmenetelmit ja keinot muistuttavat toisiaan, on
niiden vililld selvid eroja. Tarvelaskennan ja JIT-periaatteen merkittdvin ero on tarve-
laskennan perustuminen tuotantosuunnitelmaan, kun taas JIT-periaate perustuu tiysin
asiakastilauspohjaiseen valmistukseen. Yleisesti imu- ja tyontdohjauksen erot ndhdaan
siind, ettd tyontoohjauksessa tilaukset tuotannon lépi “tyontdd” ennalta tehdyt suunni-
telmat, kun taas imuohjauksessa seuraava vaihe “imee” materiaaleja edeltivilti vai-
heelta tarpeen mukaan. Kuvio 6 havainnollistaa tyonto- ja imuohjauksen toiminnan.

(Ritvanen ym. 2011, 58.)

(Tuotanto)suunnitelma

. b R & &
Tyonto | | | |

. e e T e

Materiaalivita  Ohjaussignaali

Kuvio 6. Tyonto- ja imuohjauksen toiminta havainnollistettuna. (Logistiikan maail-

man www-sivut 2016.)
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4.2 Lean-toimintamalli

Lean perustuu asiakasldahtdiseen prosessien ja ihmisten johtamiseen, jonka keskeisend
tekijdnd on arvoa lisddmaittomien toimintojen poistaminen prosesseista. Arvoa lisdé-
mattdmid toimintoja voidaan my0ds kutsua niin sanotusti hukaksi, joka tarkoittaa toi-
mintoja joista asiakas ei ole valmis maksamaan. Lean-toimintamallia voidaan pitda
koko organisaation laajuisena johtamisfilosofiana, joka keskittyy asiakkaan saaman
arvon maksimoimiseen seké jatkuvaan oman toiminnan kehittdmiseen. Ajattelumallin
ndhdéén linkittyvan vahvasti yrityksen strategiaan, silld ndma strategiassa maaritetyt
asiat jalkautetaan prosessien ja ihmisten kautta kdytdntoon. (Lean Lionin www-sivut

2016.)

Kyseinen toimintamalli liitetdén usein tuotantoon, silld Lean-tuotanto termi tuli tunne-
tuksi kirjasta The Machine That Changed the World. Kirja perustuu japanilaisten me-
nestyksekkéiden autotehtaiden tuottavuuden parannukseen Yhdysvalloissa ja pohjau-
tuu alun perin Toyotan tuotanto systeemiin, jolla tarkoitetaan Toyotan sisdistd tuotan-
tofilosofiaa, jota on kehitelty jo ldhes sata vuotta. (Six Sigman www-sivut 2016.) To-
yotan opin mukaan on olemassa seitsemén olennaista toiminnallista hukkaa sekd myo-
hemmin lisdtty kahdeksas hukka, joka on ihmisten aivokapasiteetin ja osaamisen kayt-
taméttd jattdminen. Toiminnallisten hukkien liséksi on olemassa kaksi muuta suurta
hukkatyyppid, jotka ovat hajonta ja ylikuormitus. Oppi perustuu kuitenkin alkuperai-
seen seitsemdin toiminnalliseen hukkaan, jotka ovat. (Logistiikan maailman www-si-

vut 2016.)

- Ylituotanto

- Varastot

- Odottaminen ja etsiminen
- Siirtymiset

- Siirrot ja kasittelyt

- Korjaustyo

- Turha ty6 (Logistiitkan maailman www-sivut 2016.)
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Lean toiminta ndhdain koostuvan varsinaisesti viidestd ydinkonseptista, jotka ovat ky-
seisen ajattelumallin vaiheita. Ensimmaiinen vaihe on arvon méirittdmisen perustumi-
nen asiakkaan ndkemykseen. Seuraavaksi poistetaan kaikki arvoa tuottamaton toi-
minta sekd tunnistetaan arvoketju. Kolmannessa vaiheessa keskitytddn arvoa tuotta-
vien vaiheiden virtaukseen, jotta sitd saataisiin sulavammaksi. Viimeisissd kahdessa
vaiheessa keskeisend tekijani on tyontekijoiden osallistuminen kehittimiseen seka toi-
minnan jatkuva kehittdminen. Jatkuva parantaminen ja kehittiminen ovatkin yksi
Lean-ajattelumaailman peruspilareista ja sen pohjalta on luotu ratkaisumalli Demingin
ympyrd, joka keskittyy systemaattiseen jatkuvaan parantamiseen. Tdmad malli pitdi si-
sdllddn nelja vaihetta, joita kutsutaan nimilld plan, do, check ja act. Niistd vaiheista
muodostuu my6ds Demingin ympyrén toinen nimi, joka on PDCA-sykli. Kuviossa 7 on
esitelty PDCA-syklin vaiheet, sekd havainnollistettu niiden sisdlt6. (Lean Instituten

www-sivut 2016.)

4. Standardoi/vakauta 1. Maarittele, mita

se mika toimii tai odotat tapahtuvan.

aloita uusi PDCA-sykli. Tama on hypoteesi,
tai ennuste.

2! Tﬁma h'I‘MEGSEaJ
eli suorita prosessi
suunnitelman
mukaan. Tarkkaile!

3. Vertaa todellista
lopputulosta
odotettuun tulokseen,

Kuvio 7. PDCA-sykli havainnollistettuna. (Six Sigman www-sivut 2016.)

Vaikka Lean-toimintamallista puhutaan usein tuotannon yhteydessd, voidaan oppia so-
veltaa useisiin eri tarkoituksiin kuten varastointiin. Tdma tarkoittaa Lean-toimintamal-
lin tuomisen varastoinnin ymparistoon arvoa tuottamattomien vaiheiden tunnistami-
sella seké eliminoinnilla. Varastoinnissa olennaisia ajattelumallin kdyttokohteita ovat
trukin odotusajat ja tyhjdajo, virheiden kuten védrien tuotteiden kerdilyn minimoimi-
nen sekd varastotoiminnan pullonkaulakohtien ehkédiseminen. (Gwynne Richards

2014, 43-45.)
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4.3 5S-menetelméa

5S on viisiportainen ty0ympdariston organisointimenetelmd, joka on saanut alkunsa
alun perin Japanista. Kyseisen menetelmin syntymisen taustalla oli tuotantojirjestel-
mén kokonaisvaltainen 1&hestymistapa, jonka on kehittdnyt Hiroyuki Hirano. 5S-me-
netelmai voidaan pitai kehitystydkaluna oman tyOpisteen organisoimiseksi toimivaksi
kokonaisuudeksi. Menetelmi auttaa padsemiin eroon turhista tavaroista sekd helpot-

taa tyOympdariston jarjestyksessd pitoa. (Six Sigman www-sivut 2016.)

Yrityksissd tormétadn usein ongelmiin, jotka johtuvat tilanpuutteesta. Ongelma voi
esiintyd niin tuotannossa, toimistossa kuin IT jarjestelmissidkin. Ongelma ei kuiten-
kaan usein johdu varsinaisesti tilan mirésti, vaan ajan saatossa tilan taytténeista tar-
peettomista tavaroista tai tiedostoista. Kayttoonottamalla ja noudattamalla 5S-mene-
telmén vaiheita, saadaan paras hyoty irti yrityksen tiloista. Kuten kuvasta 1 kéy ilmi,
menetelmd koostuu nimensdkin mukaisesti viidestd vaiheesta, jotka ovat sortteeraus,

systematisointi, siivous, standardisointi ja seuranta. (Lean Lionin www-sivut 2016.)

Kuva 1. 5S-menetelmén vaiheet. (Lean Lionin www-sivut 2016.)
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5S-menetelmin ensimmaéisessd vaiheessa sortteerauksessa keskitytdén esineiden ja
asioiden lajitteluun tarpeen tiheyden pohjalta. Vélineistd joita ei tarvita tydpisteelld,
luovutaan kokonaan. Systematisointi vaiheessa jirjestelldan tyopisteelld tarvittavat vi-
lineet omille loogisille paikoilleen ja merkitédén ndiden paikat. Merkitseminen helpot-
taa vilineiden palautusta omille paikoilleen. Kolmas vaihe on siivous, mika tarkoittaa
tyOalueen siistind pitoa. Siisteystason ylldpitdminen on avainsana, joka edesauttaa sel-
kedd jarjestystd. Tehokas keino on asettaa siisteystasolle standardit, joita noudattaa
selkedsti. Standardit ovatkin seuraava vaihe, jossa keskitytddn standardien luomiseen
tdysindisen ylldpidon onnistumiseksi tyOpisteen jérjestyksen ja siisteyden kannalta.
Viimeinen viides vaihe on seuranta, jossa sitoudutaan aiempien vaiheiden ja kokonai-
suuden onnistumiseen. Tavoitteena on luoda néista viidestd menetelmisté paivittdinen

rutiini. (Six Sigman www-sivut 2016.)

5S tyokalulla aloitetaan usein Lean-polku sen konkreettisuuden ja nékyvien tuloksien
nopeuden ansiosta. Menetelmaélld on useita hyotyjé yritykselle ja merkittdvimmat hyo-

dyt ovat. (Lean Lionin www-sivut 2016.)

- Yrityksen siisteyden, jarjestyksen seké tyoturvallisuuden kehittyminen
- Tydnteon nopeuttaminen ja helpottaminen

- Tyoviihtyisyyden edistiminen

- Tyovilineiden hukkumisen ja sen kautta kustannusten minimointi

- Tyon tuottavuuden parantaminen (Lean Lionin www-sivut 2016.)

Kohdeyritys Roll-Royce Oy Ab:lla on kdytdsséd 5S standardeja huoltovaraston tyOpis-

teisiin, mukaan lukien kerdilyyn tarkoitetun tyopisteen 5S dokumentti.

4.4 ABC-analyysi

ABC-analyysi on Pareto-analyysiin perustuva tuotteiden jaottelujérjestelma, jota voi-

daan hyddyntéé logististen toimintojen ohjauksessa. Kyseinen analyysi on yleisin va-
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rastoinnissa kaytetty tapa luokitella nimikkeitd. Se perustuu sdantoén 80/20, joka tar-
koittaa, ettd 20 prosenttia yrityksen asiakkaista tai tuotteista synnyttdd 80 prosenttia

myynnisté. (Richards & Grinsted 2013, 113.)

ABC-analyysi on tehokas varastonohjauksen tydkalu, jonka avulla pyritdin saamaan
parempi késitys varastonohjauksen kehittimisen kohdentamisesta yrityksessi. Tamén
lisdksi se kertoo tarkemmin yrityksen tdrkeimmét tuotteet sekd antaa suunnan resurs-
sien kohdentamiselle. Menetelmin avulla saadaan varmistettua tuotteiden saatavuus
sekd minimoitua varastointikustannuksia. Sen liséksi, ettd ABC-analyysi kertoo yri-
tyksen taloudellisesti tirkeimmét nimikkeet, saadaan selville myds varastossa vahiten
liikkkuvat nimikkeet. Ndiden nimikkeiden luopumisesta voidaan harkita turhan vaihto-

omaisuuden sitoutumisen ehkédisemiseksi. (Hokkanen & Virtanen 2012, 74-75.)

Varastoitavat tuotteet voidaan luokitella esimerkiksi myynnin miirén, myyntikatteen,
tuotteen menekin tai asiakkaiden miirin perusteella. Oikeaoppinen luokittelu perus-
tuu 80/20 sddntoon, joka tarkoittaa, ettd A-luokkaan kuuluvat nimikkeet, jotka ovat
myyntivolyymista ensimmaéiset 80 prosenttia sekd koko nimikemadréstd 20 prosenttia.
Loput myyntivolyymin 20 prosenttia koostuu B-, seké C-luokasta, joista B-luokalla on
prosentuaalisesti suurempi osuus. Kuviossa 8 on havainnollistettu tilanne, jossa A-
luokka koostuu 20 prosentin myyntivolyymista, B-luokka 15 prosentista sekd C-

luokka lopusta 5 prosentista. (Logistitkan maailman www-sivut 2016.)

miyynti

L R i i e s s s . s s B
Bk~ —m— = = .
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Kuvio 8. ABC-analyysi havainnollistettuna esimerkki arvoilla. (Logistiikan maailman

www-sivut 2016.)
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Luokittelun ei kuitenkaan aina tarvitse olla perinteinen 80/20 sdint66n perustuva, vaan
voidaan kdyttdd muokattua versiota, jossa A-ryhmé on esimerkiksi puolet eli 50 pro-
senttia myyntivolyymista. Tamin lisdksi voidaan lisdtd D-ryhmad, joka on kokonais-
myynnistd murto-osa ja valikoimasta poistaminen todenndkoisesti paras ratkaisu. On
kuitenkin usein tilanteita, joissa D-ryhmaén tuotteista ei voida luopua, kuten asiakkaille
merkittdvdt harvoin tarvittavat tarkedt varaosat. Myyntivolyymin luokittelun mydta
saadaan luotua ldhtokohta tuotteiden kierron suunnittelulle sekd parantamiselle. Tal-
16in myyntivolyymiltaan vilkkaimman A-ryhmén tuotteiden kierron tulee olla nopea
ja niiden ohjaus perustua menekkiin. Tdma tarkoittaa myds sitd, ettd vihemmin tér-
keiden tuotteiden kierto voi olla hitaampi, mutta on silti viltettédvd sitoutuneen pai-

oman kasvamista liian suureksi. (Logistiikan maailman www-sivut 2016.)

Yksi varteenotettava kdyttokohde ABC-analyysille varastoinnissa on myds tuotteiden
sijoittelu. ABC-analyysi pohjainen tuotesijoittelu perustuu myyntivolyymin sijaan
tuoteryhmiin tai varastotapahtumiin. Jalkimmaiisessd varastotapahtumiin perustuvassa
tuotesijoittelussa luokitellaan tuotteet kerdilykertojen perusteella ryhmiin ja sijoitetaan
varastoon A-ryhmén tuotteita suosien otollisille hyllypaikoille mahdollisimman opti-
maaliselle etdisyydelle tuotteen materiaalivirran kannalta. (Gwynne Richards 2014,

90-93.)
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5 HAASTATTELUT, KERAILYN NYKYTILA JA
KEHITYSKOHTEET

5.1 Haastattelut

OpinndytetyOssd suoritetut haastattelut suoritettiin avoimina yksilohaastatteluina,
jotka mahdollistivat kdtevien jatkokysymysten esittdmisen alkuperdisten vastausten
pohjalta. Tavoitteena oli saada selvi kisitys kerdilyn nykytilasta seki selvistd ongel-
makohdista prosessin parissa. Liséksi haastattelujen avulla pyrittiin saamaan mahdol-
lisia kehitysideoita tyontekijoiltd ongelmakohtien ratkaisuun. Haastateltavia henki-
16itd valittaessa huomioitiin henkildiden tyokokemus kerdilytoiminnan parissa. Li-
séksi haastateltiin varastoinnin suunnittelusta ja layoutista vastaavaa henkil6d, joka
tdssd tapauksessa oli huoltovaraston varastokoordinaattori. Tdémé mahdollisti ongel-
makohtien selvin yhdistdmisen itse fyysisen toiminnan ja suunnittelun valilld, seka

helpotti mahdollisten ratkaisujen kartoittamisen.

5.2 Keridilyn nykytila ja ongelmakohdat

Nykyiselldédn huoltovaraston kerdilyssd on kehittimisen varaa. Ylimédardiset turhat
tyovaiheet hidastuttavat kerédilytoimintaa ja aiheuttavat turhaa vaivaa myds tyonteki-
jalle. Tilanne on ollut se, ettd hyllyt ovat olleet tdynné tavaraa aiheuttaen sekavan tuo-
tesijoittelun hyllyilld, joka voi myds aiheuttaa vadrdn tuotenimikkeen ldhettimisen asi-
akkaalle melkein identtisten tuotteiden sekoittumisesta johtuen (kts. kuva 2). Liséksi
varastotdydennyksid tehdessd uudet tuotteet joudutaan sijoittamaan sinne missé on va-
paata tilaa, joka aiheuttaa samojen tuotenimikkeiden jakautumisen ympéri varastoa.
Pahimmassa tapauksessa samaa tuotetta voi sijaita neljéssi tai viidessdkin eri varasto-
paikassa. Kyseinen ongelma aiheuttaa hankaluuksia inventoinninkin kannalta, silla re-
aaliaikainen varastosaldojen seurannan ylldpitiminen hankaloituu. Kuten kuvassa 3 on
esitelty, kerdilylld on kdytdssd kuormalavallisten hyllypaikkojen kerdilyyn vain yksi
tyontdmastotrukki, jota kdyttdd useampi kerdilijd. Tdma aiheuttaa jonoa trukin kay-
tolle, kun useampi tyontekija tarvitsee trukkia kerdilynsd suorittamiseen. Tilannetta ei
myodskéddn helpota se, ettd kyseistd trukkia kdyttdd my0s satunnaisesti muut varasto-

tyontekijit kuten pakkaustyon parissa toimivat henkil6t. Turhauttavin tilanne on kisin
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kannettavien tuotteiden nouto korkeilta lavallisilta hyllypaikoilta epéloogisen tuotesi-
joittelun vuoksi (kts. kuva 4). Myos tiuhaan keréttivien tuotteiden kaukainen sijainti
atheuttaa ylimaardistd siirtyméa kerdilijdlle ja hidastaa sitd kautta tyontekoa. (Koti-

ranta henkilokohtainen tiedonanto 30.11.2016.)

>

3 L =4
L=4
P =3
' ﬁ“ﬁ«3_§ <

Kuva 3. Kuormalavallisten hyllypaikkojen keréilyyn tarkoitettu pystymastotrukki.
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Kuva 4. keriilypisteestéd kauas ja korkealle varastoituja kisin kannettavia tuotteita.

Varaston suurin ongelma on ollut varastopaikkojen tilanpuute, joka heijastuu jokai-
seen varastotoiminnan osa-alueeseen. Varaston nimikemaéérien ollessa useita tuhansia,
on haastavaa saada pidettyd hyllypaikkojen tuotesijoittelu selkedni. Viliaikaisia ni-
mikkeiden varastopaikkasiirtoja on toteutettu tyontekijéiden toimesta kerdilyn helpot-
tamiseksi, mutta mitddn pysyvid ratkaisuja ei ole pitkddn aikaan tehty. Tédnd vuonna
varastopaikkojen tilanpuutteeseen ollaan saatu helpotusta varaston vintturipuolen lop-
puessa, vapauttaen toimintaan tarkoitetut varastopaikat huollon varaosien kayttoon al-
kuvuodesta ldahtien. Tdmén lisdksi merkittdvésti varastotilaa on vapauttanut yrityksen
paédtos siirtdd yli puolet huoltovaraston nimikkeistd Alankomaissa sijaitsevaan varas-
toon Helmondiin. Siirto aloitettiin kuluneena syksyni ja jatkuu edelleen ainakin ensi
kevédseen asti. Tavaran harventuminen varastosta mahdollistaa nyt selkeimmén tuo-
tesijoittelun ja tilanhallinnan kerdilyn kannalta. (Kuusisto henkilokohtainen tiedonanto

30.11.2016.)

Jotkut varaston tuotteet vaativat erikoistoimenpiteitd lopullisen valmiin tuotteen saa-
miseksi. Esimerkiksi varastosta ldhetettdvit jarrunauhat alusten rumpujarruja varten
saapuvat varastolle suurissa rullissa, joista leikataan asiakkaan tarpeiden mukaiset pét-
kit leikkaukseen tarkoitetulla tyopisteelld (kts. kuva 5). Sen liséksi, ettd kyseinen toi-

menpide vie huomattavasti aikaa, ei tilannetta auta myoskaén jarrunauhojen kaukainen
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sijainti leikkauksen tydpisteestd. Kuten kuvassa 6 on esitelty, koostuu varasto kol-
mesta halliosuudesta jotka ovat A-, B- ja C-halli. Rullat sijaitsevat usein eri halliosuu-
dessa leikkauksen tydpisteestd katsoen, seka liséksi jarrunauhojen kerdilyssa aikaa vie
huomattavasti hankalat laskutoimitukset tarvittavien pétkien ja rullan riittivyyden vé-
lilld. Useimmiten jokaisesta rullasta jai vield lopuksi patkié, jotka menevit varastosal-
dojen poistoon niiden riittimattdman minimipituuden vuoksi. Huonon tuotesijoittelun
sekd tdyteen sullottujen hyllyjen vuoksi kérsiviat myos tyontekijdn tydergonomia sekd
tyoturvallisuus. Tyontekijd joutuu vetiméén tidyteen sullotun hyllyn takaosista paina-
vampia kdsin kannettavia tuotteita kuten koneistettuja osia, joka rasittaa huomattavasti
selkdd. Joskus liian ahtaaseen tdytetyn suuren hyllyn vuoksi, kerdilijd voi joutua kii-
pedamaddn hyllyn péélle ja etsiméén tilaukseen tarvitsemaansa tuotetta. Tima aiheuttaa
turhaan tyoturvallisuuden riskitekij6ité ja olisi kitkettdvissd pois oikeanlaisella suun-

nittelulla.

Kuva 5. Jarrunauhojen leikkaukseen tarkoitettu tyopiste.



C-halli

Hyllyvarasto
alueet

Kergilyn
tyopisteet

A-halli

Kuva 6. Yksinkertaistettu varaston rakenne kerdilyn kannalta.
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6 KEHITYSEHDOTUKSET

Téssd luvussa esitelldédn mahdollisia ratkaisuja havaittuihin kerdilyprosessin ongelma-
kohtiin ja niiden poistoon. Saadut tulokset pohjautuvat suoritettuihin haastatteluihin
sekd kirjoittajan omiin kokemuksiin kerdilyn parista. Varsinaisiin ratkaisuihin vaikut-
tivat haastateltavien ndkemykset ongelmakohdista seké tietoldhteistd saadut havain-

not.

6.1 Varastotdydennykset

Vaikka vuoden aikana tapahtuneet seké edelleen kesken olevat muutokset ovat lisdn-
neet varastoinnissa tilaa tuotteille, kannattaisi yrityksen panostaa enemmaén toimitus-
aikojen lyhentdmiseen ja vain valttdmittomien puskurivarastojen ylldpitdmiseen. Ny-
kymalli varaston tavarantilaukselle on pddasiallisesti liikaa ennusteisiin perustuvaa,
joka aiheuttaa turhaan pddoman sitoutumista varastointiin ja tuotteen seisomisaikaa
varastossa. Jotkut tuotteet saattavat odottaa jopa vuosia varastossa ldhettdmistd, joka

voi aiheuttaa tavaran soveltuvuuden vanhentumisen tai kdyttokelvottomuuden.

Lean-ajattelumalli perustuu toimitusaikojen nopeuttamiseen ja ajatukseen, ettd varas-
tointi on yksi lisdarvoa tuottamattomista prosesseista. Tama ehkisisi tilanteita, jolloin
hyllytysvaiheessa tuotteita jouduttaisiin sijoittelemaan sinne missé on tilaa, aiheuttaen
sekavan varastopaikan kuten kuvassa 7 on esitetty. Lean johtamisfilosofiaa ja -metodia
pidetddn muutenkin erittdin toimivana ratkaisuna nykypdivan yrityksissa, ja yksi Lean-
ajatteluun rinnastetuista varastonhallintastrategioista on imuohjaukseen perustuva Just
In Time periaate. Tdma tarkoittaa tavaroiden tilaamista juuri oikeaan tarpeeseen, jol-
loin valtytddn ylimadraisilti tavaroilta varastossa ja pidetdén vain valttaméttomié pus-
kuri- ja hédtivarastoja. Talld hetkelld Rolls-Roycen tavaran tilaus suosii enemmaén har-
voja toimituskertoja suurilla tilauserilld, jattden hyodyntdmaétti potentiaaliset Suomen
nopeat toimitusajat. Mahdollisten pitkien toimitusaikojen tuotteiden hankintaan tulisi
perehtyd, sekd yrittdd mahdollistaa toimitusaikojen nopeuttamisen. Kyseinen varas-
tonhallintastrategia hyddyntéisi mahdollisesti muitakin varastotoimintoja kuten tava-

ran vastaanottoa. Saapuvan tavaran jaksotus pysyisi padpiirteittdin tasaisena, jolloin
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viltyttdisiin vastaanotossa suurilta tydmiérén ja -tarpeen vaihteluilta, 1dhes asiakkai-

den tilauskannasta riippumatta.

Kuva 7. Sekavaa varastotdydennystd vapaan tilan perusteella.

Lean-ajattelumallin ja Just In Time periaatteen kdyttoonotto yrityksessa ei onnistu het-
kessd. Kyseisen toimintamallin kdyttoonotto vaatii vaiheittaisia siirtymisié ja valmis-
teluita ennen konkreettisia muutoksia varastossa. Toisaalta timan hetkiset muutokset
ja selkedt visiot varaston tulevaisuudesta helpottavat siirtymisti, ja varsinaiset kartoi-
tukset voitaisiin aloittaa jo varhaisessa vaiheessa. On myds muistettava, ettd jatkuva

kehitys on osa Lean-ajattelumallin maailmaa.

6.2 Tuotesijoittelu

Huoltovaraston timén hetkinen tuotesijoittelu ei ole kerdilyn kannalta optimaalisin ja
aiheuttaa ylimédriisid siirtymid, tyovaiheita sekd hidastaa yleisesti toimintaa. Paras
vaihtoehto olisi toteuttaa varaston tuotesijoittelu ABC-analyysin pohjalta, jonka varas-
tolliset péddvaihtoehdot ovat tuoteryhmiin tai kerdilykertoihin perustuva sijoittelu.
Naisté yritykselle sopivampi malli olisi jalkimmainen kerdilykertoihin perustuva tuo-
tesijoittelu, silld tuoteryhmait ovat Rolls-Roycen valikoimassa erittdin laajoja kokonai-

suuksia joiden kysynté eroaa tuotteiden vélilld huomattavasti. Lisdksi kerdilyssé kdy-
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tettdvien péételaitteiden avulla kerdileminen perustuu tilauksen rivikohtaiseen kerii-
lyyn, poissulkien sekd hankaloittaen mahdollisuutta keriilld saman tuoteryhmén tuot-
teet yhdelld kerralla. Kerdilypisteen ja valmiiden kerdilyjen asettelupisteen sijaitessa
periaatteessa samalla alueella, on tuotesijoittelu aloitettava keréilijan aloituskohdasta
eli kerdilypisteestd katsoen, jotta vaadittavat siirtymait olisivat mahdollisimman lyhyet.
Huomioon on kuitenkin otettava esimerkiksi erikoistoimenpiteitd vaativien tuotteiden
sijoittelu kuten jarrunauhat, joiden sijoittelun pitdd perustua taas leikkauspisteen pe-
rusteella. Varaston hyllypaikkojen vélien korkeuden kdtevd sdddettdvyys helpottaa

huomattavasti mahdollisia ongelmakohtia uudelleensijoittelussa.

Tavaran harventumisen, varastopaikkojen lisddntymisen sekd mahdollisen Lean-me-
netelmin tuomien hyotyjen myota tuotesijoittelussa voidaan ottaa nyt myds paremmin
huomioon tuotteiden esillepano hyllyissd. Aiemmin esillepano on voinut olla kerdilyn
kannalta haastavaa, silld laiminlyddessé selkedd esillepanoa keriilija saattaa ldhettdd
asiakkaalle vahingossa vadrin tuotteen ldhes identtisten tuotteiden kasasta (kts. kuva

8). Selkeammalla esillepanolla voidaan vaikuttaa virheellisten toimitusten mééraan.

Kuva 8. Melkein identtisten tuotteiden laiminlyoty esillepano.

Tuotesijoittelussa tdytyy myos ottaa huomioon kaikkien késin kannettavien tuotteiden

sijoittaminen sellaisille varastopaikoille, joille ei tarvita apuvilineitd kuten tyontomas-
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totrukkia. Koska varaston tiukan budjetin ja jatkuvien muutoksien vuoksi toisen tyon-
tomastotrukin hankinta kerdilyé varten ei ole mahdollista, on kyseinen keino ainoa eh-
kaista turhia odotusaikoja trukin kayttoon. Yksi havaituista ongelmakohdista oli myos
samojen tuotteiden jakautuminen ympdri varastoa. Lean-ajattelumallin tuomien etujen
myo6té kaikki samat tuotteet voidaan sijoittaa samaan varastopaikkaan, jolloin varaston
reaaliaikainen tilanneseuranta ja inventointi ovat helpompaa. Tdmin lisdksi saadaan
korostettua yritykselle sopivaa FIFO-periaatteella toimivaa kerdilyd, joka tarkoittaa
varastoon ensin tulleen tavaran ldhettdmistd. Samojen tavaroiden jakautuminen eri va-
rastopaikkoihin on saattanut aiheuttaa kerdilyn LIFO-periaatteella, eli uusimpien tuot-

teiden ldhettimisen ennen vanhoja, joka ei palvele kyseisen huoltovaraston etuja.

Keriilykertojen pohjalle perustuvan ABC-analyysisen tuotesijoittelun kédyttoonotolle
on useampi eri vaihtoehto. Vaihtoehdot ovat periaatteessa rinnastettavissa toiminnan-
ohjausjirjestelmin yleisohjeiseen kdyttdonottoon, jotka ovat vaiheittainen tai kerralla
kayttoonotto. Téssd tapauksessa kuitenkin kesken olevat nimikkeiden varastosiirrot

Helmondiin sekd muut muutokset mahdollistavat erilaisia kidyttoonoton sovellutuksia.

6.3 Tyoturvallisuus ja ergonomia

Kuten kerdilyn nykytilan ja ongelmakohtien kartoituksessa tuli ilmi, 16ytyi myos tyo-
turvallisuuden seki ergonomian osa-alueista pientd kehittdmisen varaa. Itse tydturval-
lisuuden ongelma, joka oli mahdollinen tarve kiivetd hyllypaikalle etsimdin tarvitta-
vaa tuotetta, korjaantuu jo kisitellylld varastotilan lisddmiselld sekd jairkevammalla
tuotesijoittelulla. Ergonomisen kehityskohteen ongelma korjaantuu sijoittamalla késin
kannettavat painavammat tuotteet hyllyjen etuosaan, sekd hyodyntdmallad vintturipuo-
len varaston loppumisesta jadneitd liukulaatikostoja hyllypaikkoja varten. Kuten ku-
vasta 9 nikee, liukulaatikostot ovat erinomaisia varastointipaikkoja painavammalle
varastotavaralle kuten koneistetuille tuotteille. Liukulaatikostojen kdyttd nopeuttaa

tuotteiden etsimistd ergonomisten hyotyjen lisdksi.



Kuva 9. Vintturipuolen varastopaikoista jadneet liukulaatikostot.
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7 TULOSTEN ARVIOINTI

Kyseisen tutkimuksen tavoitteena oli nopeuttaa sekd edistdd Rolls-Royce Oy Ab:n
huoltovarastossa suoritettavaa kerdilyprosessia luomalla kehitysehdotuksia havaittui-
hin ongelmakohtiin. Haastatteluiden ja omien havaintojen avulla 16ydettiin kerdilysta
muutamia kehityskohteita, joiden korjaaminen edistéisi kerdilyprosessia. Havaittujen
ongelmakohtien kehitysehdotukset olivat melko yleismaallisia ratkaisuja, silld huolto-
varaston nykytilanteen seké tiukan budjetin vuoksi suuremmat muutokset varastossa
eivit olisi mahdollisia. Lisdksi kehitysehdotuksissa otettiin huomioon tutkimusai-
heessa mainitut rajaukset, joista ndin jélkeenpéin katsottuna suurimpina kehitysehdo-
tusten rajoittavina tekijoind olivat toiminnanohjausjirjestelma sekd kerdilyssa kaytet-
tiavat paatelaitteet. Luodut kehitysehdotukset antavat kohdeyritykselle mainion 1dht6-

kohdan havaittujen ongelmien ratkaisuun.

Keskeisimmait kehitysehdotukset perustuivat yritykselle sopivaan nimikesijoitteluun
varastossa, sekd varastonhallinnan strategisiin muutoksiin tavaran tilaamisessa. Ky-
seisten toimenpiteiden kédyttoonotto vaatii panostamista ja pitkéjénteisyyttd tulosten
aikaansaamiseksi. Kehitysehdotukset eivdt muuttaneet itse nykyisti kerdilyprosessia
radikaalisti, silld yleisesti ottaen nykyisessé kerdilyn toimintamallissa ei ole suurempia
ongelmia, pelkistddn kehittdmisen kohteita. Kerdilytoiminnan edistimiseksi saatujen
kehitysehdotusten havaittiin myds mahdollisesti vaikuttavan positiivisesti muihin va-
rastotoimintoihin, kuten tavaran vastaanottoon. Vaikka luodut ratkaisut ovat varsinai-
sesti rdatdloityjd Rolls-Roycen huoltovarastolle, niiden yleismaallisuuden vuoksi voi-

daan ratkaisuja hyodyntda myds tarvittaessa yrityksen muissa osastoissa ja yksikoissa.

Tutkimuksessa kédytetyt lahteet ovat tarkkaan valikoituja ja suunniteltuja. Lahdemate-
riaalia kerdttiin logistiikan ja varastoinnin perusteita késiteltdvistd, sekd syventyvista
kirjallisuudesta. Kirjallisuutta 16ytyy kotimaisten kirjojen lisdksi myos ulkomaisesta
kirjallisuudesta, joka antaa vakuuttavamman vaikutuksen sekd kansainvilisen ndko-
kulman varastologistiikasta. Verkkoldhteet pyrittiin ottamaan vakuuttavilta nettisi-
vuilta, karttaen epdluotettavia sivustoja. Haastattelut suoritettiin onnistuneesti valikoi-
malla haastateltavaksi yrityksessd pitkdan tutkimusaiheen parissa toimivia henkilgita,

joiden tietimys huoltovaraston toiminnasta oli laaja.
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Opinndytetyon ohessa havaittiin myos selvdsti mahdollisia potentiaalisia jatkotutki-
musaiheita. Nditéd olivat yrityksen ostotoiminnan ohjeistaminen Lean-ajattelu ystaval-
lisemmaéksi nykyisen ennustepainotteen sijaan, sekd erikoistoimenpiteitd vaativien
tuotteiden kuten jarrunauhojen standardimitoituksiin perustuva tilaaminen toimitta-

jilta.
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8 YHTEENVETO

Tyon aihe késitteli Rolls-Royce huoltovaraston kerdilyprosessin kehittimistd Rauman
yksikossd. TyOssd pyrittiin nopeuttamaan varaston sisédhyllypaikkojen kerdystoimin-
taa, jossa oli havaittu ongelmakohtia niin pitkdaikaisten tyotekijoiden kuin itseni toi-
mesta. Varsinainen idea opinndytetyohon syntyi tySharjoitteluideni parissa, toimies-
sani padsddntoisesti kerdilijdnd kolmena kesdnd. Tydstd ulosrajattiin muut varastotoi-
minnot, toiminnanohjausjérjestelmait, paatelaitteet sekd muut varastopaikat. Tyon em-

piirinen osuus oli kvalitatiivista tutkimusta, eli laadullista tiedon hankintaa.

Haastatteluiden sekd omien havaintojen pohjalta saatiin luotua selvé kuva kerdilyn ny-
kytilasta sekd sen ongelmakohdista. Ndiden pohjalta 1dhdettiin luomaan kehitysehdo-
tuksia hyodyntden varastologistiitkan tydkaluja internetlédhteistd ja kirjallisuudesta.
Téarkeimmat kehitysehdotukset olivat tuotesijoitteluun ja tavaran tilaukseen perustuvat
ehdotukset. Liséksi huomattiin ratkaisujen edistévin tyoturvallisuutta ja ergonomiaa
varastossa, sekd mahdollisesti myds edistdvdn muita varastotoimintoja kuten tavaran

vastaanottoa.

Mielestdni opinnédytetyon aihe oli logistiikan opiskelijalle sopiva, késitellen varastolo-
gistitkkaa kattavasti. Perehtymiseni ja osaamiseni varastologistitkan maailmaan sy-
ventyi huomattavasti opinndytetyon aikana. Liséksi sain mittavasti tietotaitoa Lean-
ajatusmallin toiminnasta, kdyttoonotosta sekd kehityksestd. Pyrinkin huomattavasti
hyodyntdmédan Lean-ajattelumallia kehitysehdotuksissani, panostamalla turhien tyo-

vaiheiden poistamiseen ja tilaus-toimitusketjun edistdmiseen.
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