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1 Johdanto

Letkujen ja liittimien maahantuojan yksi toimintaedellytys on toimiva varastointi.
Varastoinnin on tuettava myyntia siten, ettd asiakkaalle on kyettava toimitta-
maan tarvittava tuote mahdollisimman nopeasti ja tarkasti. Tama tarkoittaa sita,
ettd tuotteita on oltava hyllyssa sen verran ettd asiakkaat eivat joudu odotta-
maan, mutta kuitenkin mahdollisimman véhan, ettei varasto sido likaa péaa-

omaa.

Taman insin6orityon tarkoituksena on kasitella letkuvarastoinnin ongelmia ja
I0yta& ratkaisuja niihin. Koska letkukiepit voivat olla halkaisijaltaan alle 30
cm:sta yli 150 cm:iin ja painoltaan kg:sta yli 150 kg:aan, on niiden varastointi
erikokoisuuden takia hankalaa. Nykyisessa muodossaan letkujen varastointi
tapahtuu pinoamalla letkukiepit erikokoisille kuormalavoille hyllyyn tai lattialle.
Se on yleisesti kaikkialla letkujen varastointiin kaytetty tapa. Liséksi letkuja
myydaan asiakkaiden tarpeiden mukaan. TAma tarkoittaa sita, etta taysien teh-
daskieppien lisaksi asiakkaalle myydaan raataloityja mittoja. Se kerryttaa varas-
toon leikeltyja kieppeja ja letkun péatkia, joita vuosien mittaan kertyy suuria maa-
ria. Tamé& on yksi merkittdvimmista tutkimuskohteista tassa insind0ritydssa, silla
jarkevalla patkien hallinnalla sdastaa huomattavan maaran rahaa ja tilaa seka

helpottaa myynnin tyota.

Wirth Oy, jolle tdma insinddrity0 tehdaan, on vuonna 1975 perustettu suoma-
lainen tytaryhti6 Saksassa perustetulle Wurth Groupille. Yhti6 on perinteisesti
harjoittanut tyOkalu- ja tarvikealan myyntid, mutta v. 2014 se osti letkuja ja liitti-
mia maahantuovan Ares Oy Nikotipsin. Yhti6t fuusioituivat alkuvuodesta 2017 ja
sen tavoitteena on saada asiakaskunnalle laaja-alaisempi tuotevalikoima ja hel-
pottaa yritysten hallintaa. Letkuja myyvid toimipisteitd Ares Oy:lla oli 10, Es-
poosta Tornioon. Nykydan osa Ares Oy:n toimipisteista on suljettu tai integroitu
Warth Oy:n toimipisteisiin. Wirth Oy:lla puolestaan on koko maan kattavasti yli
sata toimipistetta, joihin tuotteita lahetetdadn paavarastoilta. Letkujen paavarasto

sijaitsee Espoon Juvanmalmilla, entisen Ares Oy:n tiloissa (kuva 1).



Vuonna 2015 Wirth Oy tyollisti yli 1200 henkil6a, joista 40 tydskenteli Ares
Oy:lla. Wirth Oy:n paakonttori ja logistiikkakeskus sijaitsevat Riihimaella. Lisak-
si Warth Oy:lla on kattava "Wirth Center’-verkosto ympari maata. Liikevaihto
Ares Oy:n kanssa oli 268 197 000 euroa, josta hieman alle 10 miljoonaa euroa
tuli Ares Oy:lta (YTJ, 2017).

Kuva 1. Wirth Oy Espoon Juvanmalmin toimipiste, Aresin letkuvarasto



2 Varastointi

Kaytettaessa termid varasto, tarkoitetaan silla yleensa joko fyysista varastora-
kennusta, varastoaluetta tai tavaroita, joita on varastoituna. Varastoinnilla tar-

koitetaan varastointiin liittyvaa toimintaa tai toimintoja. (Varastointi, 2017)

Varastoinnilla on suuri merkitys logistisille ratkaisuille. Sen tarkeytta rinnaste-
taan jopa kuljetuksiin, silla tavaraa kuljetettaessa varastosta toiseen ja sielta
asiakkaalle, varastoinnin rooli korostuu. Varastointi edesauttaa tata ketjua toi-
mimaan tasaisesti ja ilman keskeytyksia, mika luo hyvan perustan asiakassuh-
teille ja menestyvalle yritykselle. Asiakaspalvelu ja tuotannolliset toimintamah-
dollisuudet ovatkin varastoinnin paatavoitteet. Nama saavutetaan sailyttamalla
tarpeellinen maara esimerkiksi tuotantoon tulevia raaka-aineita tai myytavia
tuotteita. Teollisuuden varastoinnissa usein yritykset varastoivat tuotteita asiak-
kailleen, eivatkd omaan kaytt6on. Usein toimivin varastointapa tallaisissa tilan-
teissa on sdilyttaa yritys- ja yksityisasiakkaiden tavarat varastossa eri paikoissa.
(Karhunen 2004, 302—-304)

Erilaisille tuotteille on oltava niille soveltuvia varastointiratkaisuja. Joillekin tuot-
teille varastoksi riittdéa varastoalueeksi rajattu aukinainen tila, kun taas jotkin
tuotteet vaativat sailyakseen lammin- tai kylmavaraston tai poly-, kosteus- tai
UV-suojauksen. Varastoa suunniteltaessa onkin otettava huomioon varaston
vaikutus tuotteiden sailymiseen. Letkujen sailymiseen varastossa riittda aurin-
gonsateilyltd, saaoloilta ja polyltd suojaaminen, silla letkumateriaaliin tarttuu

helposti poly.

2.1 Toimiva varastointi

Toimivalla varastolla on useita hyotyja, niin yritykselle itselle kuin asiakkaille.
Varastoinnissa pyritddn pitamaan mahdollisimman vahan paaomaa kiinni toimi-
tusten karsimatta, silla kaikki raha mik& on kiinni varastossa, on pois yrityksen

muusta kaytosta. Kun varastointi on toteutettu hyvin, tuotteet tai raaka-aineet



kulkevat varaston lapi ongelmitta, eika niité kerry varastoon. Toimivasti ja oikein
varastoidut tuotteet myds sdilyttdvat laadun tehtaalta asiakkaalle siten, etta
myytavat tuotteet ovat uuden veroisia. Tama edesauttaa asiakaspalvelua ja
asiakassuhteiden luomista seka yllapitoa merkittavasti. Toimiessaan varastointi
nopeuttaa tuotteen toimittamista, turvaa tuotteen saatavuutta sekd parantaa

sailyvyyttd mika tuottaa lisaarvoa tuotteille. (Varastointi, 2017)

Huonolla varastoinnilla yrityksesta voidaan luoda epaluotettava kuva. Tuotteita
on kyettava toimittamaan asiakkaille varmuudella sovituissa aikamaareissa,
jotta yrityksen ja asiakkaan yhteistyd toimii. Asiakkaat kuitenkin hyvaksyvat
ajoittain joidenkin tuotteiden puuttumisen. Raaka-aineiden tai tuotteiden hintaa
on seurattava tiiviisti, sill& niiden hinta vaihtelee. Mikali on tiedossa hinnan koro-

tuksia, kannattaisi niitd ostaa etukateen varastoon suurempi era. (Varastointi)

Ares Oy:n ostajat seuraavat jatkuvasti ostohintojen kehitysta erilaisten tydkalu-

jen avulla. Ostajien paatehtavana on seurata varastosaldon kehitysta.

2.2 Ulkovarastot

Monet tavarat eivéat kesté pilaantumatta ulkovarastointia, vaikka se on yksinker-
taisin ja halvin tapa varastoida. Ulkovarastoksi kutsutaan avoimella kentalla tai
katosten alla sijaitsevaa tilaa, jossa sailotddn tavaraa. Koska rakenteet ovat
vahaisia, niihin sitoutuu hyvin vahan rahaa. Varastointiolosuhteisiinkaan ei tar-
vitse kayttaa energiaa, kuten [Ammin- ja kylmé&varastoissa. Mahdollinen valais-
tus on ainut energiaa vaativa toiminto. Ulkovarasto tulee sijoittaa tasaiselle
maaperalle, joka on routimatonta ja kestaa siihen kohdistuvat kuormitukset.
Alue tulee vieméaroida ja paallystaa, jotta se kestda pidempaan ja sen kayttdé on
helpompaa. Varasto tulisi aidata sinne kuulumattomilta ihmisilta ja elaimilta.
(Karhunen ym. 2004, 319-320.)

Tavaroita sailytetdan tuotteiden koosta ja muodosta riippuen kuormalavoilla tai

hakeissa. Kuormalavat ovat olosuhteista riippuen joko maassa tai kuormalava-



hyllyissa. Hyllyille on useimmiten rakennettu katto suojaamaan veden ja lumen

satamista suoraan tuotteiden paalle. (Karhunen ym. 2004, 319-320.)

2.3 Lammin- ja kylmavarastot

Lammin- ja kylmavarastoissa pidetaan ympari vuoden tasaista lampdtilaa.
Lampimien ja kylmien varastojen rakentaminen on kallista, koska varastojen on
oltava lampo6a eristavat. Kylmavarastoissa myos ilman suhteellinen kosteus on
todella korkea, mista johtuen rakenteiden kuten hyllyjen tulee olla ruosteenkes-
tavid. Lampimissa varastoissa varastoidaan tuotteita, jotka vaativat sailyakseen
tai tyostoolosuhteisiin lammitettyd hallia. La&mpimissé halleissa lampdtila pide-
taan yleensa 12-16 °C valilla, jotta fyysinen tyo olisi mukavampaa. Kondensaa-
tion aiheuttamilta kosteusvaurioilta valtytaan lampimissa varastoissa yllapita-

malla talvisin 6-10 °C ulkolampdtilaa korkeampaa lampétilaa.

Kylmissa varastoissa sailotdan tuotteita, jotka eivat kesta sailyakseen lampoa
tai jadtymista. Tyypillisimpiad tuotteita ovat elintarvikkeet, kuten lihat ja meijeri-
tuotteet. Kylmien varastoiden lampdétila pidetaan tavallisesti +2 — -8 °C valilla.
(Karhunen ym. 2004, 324.)

Ares Oy:n letkuvarasto on lAmminvarasto. Se on ehtona letkujen sailymiseen
alkuperaisessa kunnossa, silla se suojaa letkuja saaoloilta ja auringonsateilylta.
Varastossa kyetaan talla tavoin myds yllapitamaan sopivaa lampdtilaa letkujen

kasittelylle.

2.4 Tietojarjestelmat varastoinnissa

Tietojarjestelma on tarkea osa varaston toimintaa. Se takaa toiminnan laadun
seka tehokkuuden sieltéa 10ytyvilla toiminnoilla. Varastossa |oytyvien tietojen se-
kd toimintojen kayttamiseen on kehitetty monenlaisia varastonhallinta- sek&
toiminnanohjausjarjestelmia. Jarjestelmid on monelta eri valmistajalta, mutta

kaikki perustuvat tietokannoille ja tietokantoja kayttaville ohjelmille. Ohjelmia



kaytetaan kaikkeen varastossa tapahtuvaan, kuten tuotteiden myyntiin, ostami-
seen, seurantaan, sijoitteluun sekd saapuvan tavaran kirjaamiseen. (Karhunen
ym. 2004, 386 — 387.)

2.4.1 Toiminnanohjausjarjestelma

Kuten useimmat muutkin suuryritykset nykyaan myos Wirth Oy kayttaa yrityk-
sen toiminnan ohjaamiseen siihen kehitettya ohjelmaa. Ares Oy:n ennen kayt-
tama GLINK-jarjestelma vaihdettiin nykyiseen SAPiin muutama vuosi sitten (ku-
va 2).

Toiminnanohjausjarjestelman avulla yritys kykenee hallitsemaan, tilastoimaan
sekd seuraamaan siella tapahtuvia toimintoja helposti yhden ohjelman kautta.
Ohjelma integroi yrityksen perustoimintoja kuten jakelun, varastonhallinnan,
kirjanpidon ja laskutuksen yhteen. Kun kaikki yrityksen toiminnot ovat helposti

ohjailtavissa ja tarkkailtavissa, sen tehokkuus ja tuottavuus parantuvat.

Juvanmalmin toimipisteella varaston puolella kaytetdan SAP-jarjestelmaa paa-
osin tuotteiden saldojen tarkistamiseen ja korjaamiseen, saapuvan ja lahtevan

tavaran hallinnoimiseen, lahetteiden luomiseen seka muihin varastotoihin.
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Kuva 2. Etusivu, SAP-toiminnanohjausjarjestelma

3 Varaston toiminnan nykytila

Wirth Oy:n Espoon Juvanmalmin toimipiste on letkujen ja liittimien paavarasto.
Talla hetkella varaston puolella tydskentelee seitsemén vakituista ja kaksi osa-
aikaista tyontekijad. Varastossa on kaksi hallia, ja kaytava niiden valilla yhdistaa
ne toisiinsa. Niin kutsutussa 1-hallissa varastoidaan pienempia ja isommalla
volyymilla myytavia letkukieppeja seka kaikki liittimet. Liittimet on sijoitettu hylly-
valeihin molempiin paihin hallia siten, etta toisella puolella on kahdessa kerrok-
sessa paaosin kiristimid ja liittimia, kun toisella puolella yhdessa kerroksessa
enemméan EPDM-muotoletkuja ja pienid haponkestavia liittimia ja putken osia.
2-halli on rakennettu jalkeenpéain, siten ettd sinne mahtuu paremmin varastoi-
maan isoja kieppeja. Siella on paaosin reservihyllyja 1-hallin tavaroille ja viralli-
sia hyllypaikkoja vdhemman myytaville, erikoisemmille, asiakaskohtaisesti va-

rastoitaville ja isommille letkuille.



3.1 Varastointitavat

3.1.1 Letkut

Molemmissa halleissa on paasaantoisesti kuormalavahyllyja letkuvarastointiin.
Letkut ovat hyllyss& EUR- tai FIN-kuormalavoille pinottuna (kuva 3). Hyllytasoja
on kahdesta viiteen. Hyllyjen vaakapalkkien maara ja hyllykorkeus riippuvat tay-
sin sille paikalle tarkoitetun letkun vaatimasta tilasta. Esimerkiksi vahemman
myytavia tai kieppikooltaan pienempia letkuja voidaan varastoida pienemmissa
hyllyvaleissa, kun taas enemman myytéaviin tai kieppikooltaan isompiin tuottei-
siin tarvitaan korkeampi hyllyvali ja nain ollen samaan hyllyyn mahtuu vahem-
man eri tuotteita. 1-hallin puolella hyllyjen lattiatasolla pyritaan pitamaan sellai-
sia tuotteita, joilla on iso volyymi ja jotka ovat tarpeeksi pienid kasin kerattavak-
si. Tama nopeuttaa ja helpottaa keraajien toimintaa ja vahentaa tarvetta trukki-

kerailylle.

Kuva 3. Letkukiepit hyllytettyna eurolavoille.



Yrityksen isoimmat kiepit varastoidaan 2-hallin lattiatasolla (kuva 4), silla ne vie-
vat liilan paljon tilaa hyllysta ja pinottuina painavat niin paljon, etteivéat tavalliset
kuormalavat kesta niiden painoa. Lattiatasolla sailotddn molemmissa halleissa
hankalasti hyllytettavia tuotteita, kuten isot polyuretaaniletkusakit (kuva 5) ja

pitkat kumipuskurit.

Kuva 4. Liian suuria letkukieppeja hyllytettavaksi
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Kuva 5. Hankalasti hyllytettavia tuotteita

Kun asiakkaalle leikataan maaramittainen letku, siitd syntyy vajaa kieppi. Tallai-
set vajaat kiepit ja patkat sailotdan joko pinoamalla ne taysien kieppien paalle
hyllyyn tai laittamalla ne puukauluksilla varustettuihin EUR-kuormalavoihin lat-
tiatasolle.

3.1.2 Liittimet ja muut pientarvikkeet

Liittimet on hyllytetty 1-halliin. Niille on rakennettu omat hyllyvalit molempiin pai-
hin hallia, ja niista toinen on kaksikerroksinen. Pneumatiikassa kaytettavia liitti-
mid seka joitakin muita erikoisempia kiristimia ja liittimia varastoidaan 1- ja 2-
hallin valissa olevassa tilassa. Tata pienta huonetta kutsutaan nimella "Pommi-
suoja” ja kerayslistalla hyllypaikaksi lukee "POMMI”. Valilla joudutaan rakenta-

maan uusia hyllyja ja hyllypaikkoja, silla tuotevalikoima laajenee jatkuvasti.
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Liittimet on hyllytetty siten, ettd kunkin tuotteen eri koot ovat vierekkain laati-

koissa tai lokeroituina (kuvat 6 ja 7). Laatikon tai lokeron edessa on tuotekoodi,

jonka perusteella keraajan on helppo I6ytaa etsimansa.

EEEETT

TV

Kuva 7. Tuotteita hyllytettynéa lokeroihin
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Lahes jokaiselle tuotteelle 16ytyy hyllypaikka ja sille laatikko tai lokero. Isommat
littimet ja hanat ovat kuitenkin sellaisenaan hyllyssa, silla niita ei ole jarkevaa
tai mahdollista laittaa laatikkoihin. Hyllyjen reunaan on merkitty hyllypaikka ja

tuotteiden eteen tuotekoodi.

Kaikista tuotteista ei kyeta laittamaan koko maaraa laatikkoihin tai lokeroihin.
Liittimien, kiristimien, hanojen ja muiden tarvikkeiden menekki on todella suuri,
minké& takia niitd on varastoitava valtavia maaria. Tama tarkoittaa sita, etta var-
sinaisten hyllypaikkojen lisaksi tuotteita on varastoitava reservihyllyissa. Liitti-
missa ja muissa pientarvikkeissa reservihyllyt sijaitsevat hyllyjen alla liukutasoil-
la, hyllytyslaatikoiden takana tai 1-hallin muissa hyllyissa (kuva 7). Reservista

on tarkoitus hyllyttaa tuotteita oikeille hyllypaikoille niiden loppuessa.

Kuva 8. Tuotteita reservissa liukutasoilla
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3.2 Tavaroiden vastaanotto

Vastaanotto tapahtuu 2-hallissa, silla siella on tilaa ottaa vastaan suurempiakin
maaria tavaraa samaan aikaan. Kuorma-autot joko peruuttavat halliin sisaan,
jolloin niistd on helppo purkaa tavarat karryn tai lavan kyljesta. Jos tavaraa tulee
vahemman, tavarat nostetaan hallin oven suulta kuorma-auton perdosasta saa-

puvan tavaran alueelle.

Tavarat tarkastetaan halliin saapuessa, jotta varmistutaan siita, etta tuotetta on
tullut oikea méara ja laatu vastaa tilattua. Jokaisesta tilauksesta yritys saa etu-
kateen tavaran toimittajalta saapumisilmoituksen, missa on lista tulevista tuot-
teista ja niiden maarista. Vastaanottotarkistus tulee suorittaa lahetyslistan kans-
sa ja sen tekee henkild, joka on vastuussa varastossa kyseisesta tuoteryhmasta
ja han myos hyllyttaa tavarat. Jos poikkeamaa ilmenee, siita tehdaan ilmoitus
ostosta vastaavalle henkilolle, joka tekee tilauksesta reklamaation tavarantoimit-
tajalle. Sama henkil®, joka tarkastaa saapuneet tavarat, myos lisda ne yrityksen
toiminnanohjausjarjestelméaan saldoille tarkastuksen jalkeen. Taman jalkeen

tuotteet ovat varaston saldoilla ja myytavissa.

3.3 Kerays

Kun myyja tallentaa tilauksen SAP—toiminnanohjausjarjestelmééan ja tuotteella
on varastosaldoa, syntyy varastolle paperinen kerayslista. Kerayslista sisaltaa
toimitusosoitteen ja muiden perustietojen lisdksi haluttujen tuotteiden tuotekoo-

din, maaran ja hyllypaikan, josta tuotteen voi kdydéa kerddmassa.

Warth Oy:lla kerdily tapahtuu joko jalkaisin kayttden siihen soveltuvaa keraily-
kéarrya tai tyontomastotrukilla (kuva 9). Jalkaisin kerailykarryilla kykenee keréaa-
maan nopeammin, mikali tuotteet ovat kaden ulottuvilla tai tarpeeksi kevyita
nostaa. Trukkia kaytetaan paasaantoisesti pelkdstaan raskaampiin, ylemmilta

hyllyilta tai muuten vaikeasti k&siteltaviin tuotteisiin.
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Listalla olevat tuotteet keratddn maarasta ja koosta riippuen joko kuormalavalle
tai kerayskarryyn. Pakkaamista varten Wirth Oy:lla on varattu kaksi tyotasoa,
joilta tyhjan pakkaamistilan lisdksi l0ytyvat tarvikkeet pakkaamiselle. Yleensa
littimet ja muut tarvikkeet pakataan pahvilaatikkoihin tai pakkauspusseihin ja
letkut kasataan kuormalavoille, minka jalkeen ne kelmutetaan kelmutuskoneella
pakettiin. Jokaiseen lahetettyyn pakettiin tulee laittaa Wdurth-teippia, jotta ne

voidaan tunnistaa paremmin, mikali ne haviavat tavarankuljettajalla.

Kun tuotteet on keratty ja pakattu, lahete kuitataan ulos SAP-jarjestelmasta,
jotta l&hetetyt tuotteet havidvat saldoilta. Samalla tehdd&n uusi kuljetus MO-
TUS-ohjelmalla. Ohjelmaan kirjoitetaan asiakkaan toimitusosoitteen tiedot, sekéa
lahetteen numero seurantaa varten. Taman jalkeen MOTUS Kkirjoittaa paketille
osoitetarran ja lahettda kuljetusyhtidlle sahkdisen rahtikirjan. Lahetysvalmiit la-
vat ja paketit laitetaan lastausalueelle odottamaan kuorma-auton konttiin vie-

mista. Tavarat vie konttiin lastauksesta vastuussa oleva henkild.

Kuva 9. Wurth Oy:lla kaytettava tyontomastotrukki
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3.4 Toimitusvarmuus

Nykyiselld toiminnalla varasto toimii siten, ettd varastosta tilatut tuotteet lahtevat
paasaantoisesti samana paivana. Joinakin paivina tuotteita saattaa jaada seu-
raavalle paivélle toimitettavaksi. Tama voi johtua useista syista kuten, juuri saa-
punut suuri tavarakuorma tai erittdin vilkas myyntipaiva. Muutaman vuoden ti-
lastoinnilla keraajien keskim&araiseksi rivimaaraksi per paiva on saatu n. 38.
Yksi rivi tarkoittaa yhta tuotetta ja tata tuotetta voi olla rivilla niin monta kuin on
saldoa. Rivimaarista ei kuitenkaan voi suoraan nahda tehdyn tyén maaraa, silla
esimerkiksi letkun patkimiseen kuluu huomattavasti pidempi aika kuin liittimen
keraamiseen hyllystd. Se on kuitenkin suuntaa antava tieto, josta kyetdan ana-
lysoimaan tehokkuutta ja varaston tuottavuutta.

4 Ongelmat

Letkujen varastointi on niiden erikokoisuuden ja painon takia hankalaa. Niin kuin
melkein kaikkialla muuallakin, myds Wirth Oy:lla letkujen varastointi tapahtuu
kuormalavoille pinottuina. Vaikka Wiurth Oy:n ostamalla Ares Oy:lla on pitka
kokemus letkujen varastoinnista ja logistisista ratkaisuista, se ei tarkoita sita,
etteikd parannettavaa l0ytyisi. Letkun pinoaminen lavoille on tehokas ja tilaa
saastava tapa. Tilansaastoa tarvitaan, silla letkuja on satoja erilaisia ja erikokoi-
sia, joita kaikkia tulee olla varastossa asiakkaita varten valmiina kymmenista
metreista useisiin kilometreihin. Haasteena on loytaa optimaalinen ostoera kul-
lekin tuotteelle niin, ettei tuote lopu varastosta. Varsinkin sesonkituotteiden osal-
ta tilan puute voi aiheuttaa ongelmia. Tavaraa tulee isoissa erissa, ja valilla ta-
varaa hankitaan ennakkoon vastaamaan sesongin menekkid, ja tastd syysta
hyllyt ovat valilla niin tdynna, ettei tavaroita voida laittaa niiden oikeille paikoille

tai niitd joudutaan pinoamaan vaikeasti kaytettaviksi pinoiksi.
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4.1 Patkien hallinta

Wirth Oy:n asiakkaat ovat yrityksia, ja heille myyd&aéan sitd mita he tarvitsevat.
Varsinkin suuret yritykset ja tukkukaupat, mutta myds pienemmat toimijat osta-
vat taysia kieppeja. Myyjat pyrkivat myymaan aina taysia kieppeja, jos vain
mahdollista. Asiakkaita kannustetaan ostamaan niitd antamalla sopiva maara
alennusta. Taysien kieppien myymisessa etuna on se, etté tavaraa saadaan
myytyd enemman, ne ovat nopeampia kerata ja siitéa ei synny patkia. Asiakkai-

den toiveesta Wirth Oy toimittaa maaramittaisia letkuja tarpeen mukaan.

Patkimisestad syntyy aina vajaa kieppi, jota on vaikeampi myyda. Tasta syysta
valmiiksi patkittyja kieppeja ja letkunpatkia pyritéan kayttdmaan ensisijaisesti
lyhyempiin mittoihin. Patkia sailytetdan joko niille varatussa puukauluksista ra-
kennetussa laatikossa tai pinoamalla niita taysien kieppien paalle kuormalavoil-

le.

Patkien kayttaminen on hankalaa, silla vuosien mittaan kertyneita patkia on val-
tava maara ja niita on vaikea sailyttda selkeasti nykyisilla menetelmilla. Patka-
laatikoissa on useita kymmenia pituudeltaan ja halkaisijaltaan erilaisia patkia,
jotka ovat sekaisin paallekkain. Sieltd on erittdin hidasta ja vaivalloista etsia tar-
vitsemaansa patkaa. Mikali haluaa I6ytaa sopivan pituisen patkan leikkaamista
varten, joutuu laatikon usein tyhjentamaan melkein kokonaan. Laatikoissa on
my6s merkkaamattomia letkun patkia, joita kerddjien on vaikea hyodyntaa.
Merkkaamattomat patkét joudutaan aina mittaamaan ennen kayttéa, mika hi-

dastaa merkittavasti tuotteen toimittamista.
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Patkalaatikoiden kaytt6a on pyritty helpottamaan lisaamalla laatikkoon lista sen
siséltamista patkistd (kuva 10). Listan pitaminen on helpottanut etsimista, silla
silloin tietdd, etta laatikosta loytyy leikkaamiseen soveltuva patka. Listat toimivat
kuitenkin vain hetken aikaa, silla keragjilla saattaa epahuomissa jaada vetamat-
ta yli kaytetty patkd. Listat myos repeilevat toisinaan irti. Uusien patkalistojen

tekeminen vaatii yhdelta henkil6ltd monta tyotuntia, ja tasta syysta niita ei kerita

heti tekem&én vanhentuneen tai revenneen listan tilalle.

Kuva 10. Lavakauluksista rakennettu laatikko letkunpatkille
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4.2 Kayttokelvottomat letkut

Patkimisesta syntyy muitakin kuin keraykseen tai varastointiin liittyvid ongelmia.
Vuosien mittaan pohjalle kertyneet letkut vanhenevat, silla sopiva patka |oytyy
yleensa ennen pohjaa. Joitakin yli 10 vuotta vanhoja letkunpatkia 16ytyy silloin
talldin. 10 vuodessa kumin ominaisuudet ehtivat heikentya, jolloin nama vanhat
letkut tulevat kayttokelvottomiksi Tama ei ole hyva asia, silla asiakkaille on kyet-
tava myymaan uusia tuotteita, ja polyttyneita tai vanhentuneita tuotteita ei voida
asiakkaalle lahettad. Hyvin vanhat letkut jaavat pohjalle viemaan tilaa ja niitd on

vaikea myyda.

Joitakin letkuja sailytetaan lattiatasolla. Tastd seuraa se ongelma, etté jos letku
ei ole kunnolla hyllyn alla tai sen loppupdd makaa vapaana kaytavalla, huolima-
ton kerddja saattaa ajaa letkun paalta. Letkut eivat kesta niiden paalta ajamista.
Ne joko painuvat lysyyn tai menettavat kayttdominaisuuksiaan, kuten paineen
keston. Paaltd ajettu kohta leikataan pois ja laitetaan pois myynnista. Letku
saattaa menna lyttyyn/pilalle myos jostain kohti keskelta kieppia, jolloin kiepista

syntyy kaksi vajaata patkaa.

Suurempia halkaisijaltaan olevia letkuja patkitaan asiakkaiden toiveiden mu-
kaan enemman. Yhdesta kiepista voidaan patkia usealle eri asiakkaalle patkia.
Patkinnasta syntyy lopputuotteena usein niin lyhyitd patkia, etteivat ne kelpaa
endd myytavaksi. Tallaista hukkaa varastoidaan turhankin paljon varastossa,
mika vie tilaa muilta tuotteilta. Patkat, joita ei saada myytya voivat olla 20 cm:sta
useaan metriin, mutta joissakin letkuissa kayttokohde vaatii tietyn alamitan.
Tasta syysta patkia jaa kayttokelvottomaksi, jolloin niihin sidottu padoma ja tila

menevat hukkaan.

4.3 Kerailyn tehottomuus

Jotta kerdily voidaan suorittaa mahdollisimman tehokkaasti, on tuotteiden oltava
hyllytettyna jarkevasti. Kuten aiemmin mainittiin, Espoon Juvanmalmille tulevat

letkukuormat ovat suuria. Tasta johtuen, kun varasto on valmiiksi jo melko tayn-
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na ja sinne tulee suuri kuorma tavaraa, joudutaan tuotteita sijoittamaan sinne,
mihin mahtuu, tai jattamaan lattialle. Se hankaloittaa keraamista siten, etta ke-
rayslistalle merkitty varastopaikka ei hetken paastd enda pida paikkaansa tai

hyllypaikka jolle yrittdd paasta, on tukittu.

Letkut on padsaantdisesti hyllytetty jarkevasti siten, etta suuremmalla volyymilla
myytavia tuotteita varastoidaan lahempana ja mahdollisimman alhaalla. Kuiten-
kin parannettavaa loytyy, silla lian usein joutuu keradmaan samoja tuotteita
ylahyllylta kayttden trukkia. Tama hidastaa keraamista, silla trukkeja on rajoitet-
tu maara ja ne ovat usein kaytdssa. Taman takia niitd voi joutua jonottamaan,

mika ei ole tehokasta.

4.4 Letkujen tunnistettavuus

Letkut, jotka ovat samalta valmistajalta, ovat yleensa pakattuina samantapaisiin
kaareisiin. Kiepit saattavat olla samankokoisia ja -varisia, ja tasta syysta har-
jaantumaton silmé ei valttamatta edes erota saman tavarantoimittajan eri kiep-
peja toisistaan. Pitkdan yrityksessa tydskennelleet henkildtkin voivat erehtya

tuotteista, jos he eivat tarkista tuotetta lapikotaisin.

Kaikissa kiepeissa on tehtaalta tullessaan lappu, joka ilmoittaa tuotteen nimen,
sisé- ja ulkomitat, valmistuspaivamaaran jne. Taman avulla tavaran vastaanot-
taja tunnistaa letkun ja pinoaa ne kuormalavalle. Kuormalavan paahan kuuluu
laittaa lappu, mit& tuotetta lavalla varastoidaan. Inhimillisistéa syista tuotteita me-
nee hyllytysvaiheessa sekaisin, jolloin samalla lavalla on eri letkuja. Keragjan
tehtdva on huomata virhe, mutta kiireesséa tapahtuu virheita. Tallaisia tilanteita
ei pitaisi tapahtua, silla asiakkaalle lahetetty vaara tuote voi hankaloittaa pahasti
heidan liiketoimintaansa ja jopa katkaista asiakassuhteen. Vaikka yleinen ohje
on merkitd kuormalavojen sisalto lavan reunaan, ei sita aina tehda. T&ma hidas-
taa kerailya, silla helposti I6ytamisen sijaan tuotteita voi joutua etsimdan mo-

lemmista halleista pidemmankin tovin.
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4.5 Varastosaldojen virheellisyys

Tilauseria, myyntia ja keraysta tehtdessa on tarkeaa, etta toiminnanohjausjar-
jestelmassa ilmoitettu nimikkeen saldo pitaa paikkansa. Wirth Oy:n Juvanmal-
min toimipisteessa varastossa on jokaisesta tuotteesta ja niiden ko’oista oma
nimike. Yhteensa kaikkia varastoitavia tuotteita on 2981, joista letkuja eri kokoi-
neen noin 750. Varastosaldojen yllapito ndin suuressa mittakaavassa vaatii
huolellisuutta ja jatkuvaa yllapitoa. Huolellisuutta tarvitaan erityisesti saapuvan
tavaraeran tarkastuksissa ja kerayksessa. Jos esimerkiksi vajaamaaraista tuo-
te-erdd ei huomata tavaran saapumisen yhteydesséa tehdyssa tarkastuksessa,
siitd syntyva saldovaihtelut voi ilmeta vasta pitkan ajan kuluttua, jolloin virheen
alkuperaa on vaikea selvittaa ja reklamaatiota ei voida valttamatta enéé tehda.
Myds hyllytysvaiheessa tehdyt virheet tuottavat saldoheittoja. Kerdaja voi hel-
posti kiireessa lahettdd asiakkaalle vaaran tuotteen, mikali samalla lavalla tai
laatikossa on samannakdisia tuotteita. Jokaisen tuotteen kohdalla on oltava
tarkkana. Asiakaspalautuksina tulleet tai jonkin sekaannuksen aiheuttamana
poydille jaavat tuotteet aiheuttavat helposti vaihtelua, jos niitd ei valittbmasti

korjaa saldoille.

Inventaarion tarkoitus on oikaista virheelliset saldot ja saada varastolle todelli-
nen arvo. Varaston arvo voi muutoksellaan suurentaa tai pienentaa yrityksen
tuloslaskelmaan kirjattua tulosta edellisvuoteen néahden. Tamankin takia varas-
tosaldojen oikeellisuus on tarkeda. Inventaario on toteutettu Ares/Wurth Oy:lla
kerran vuodessa, jolloin tarkastetaan tuotteiden saldojen oikeellisuus. Se on
pitkd prosessi, jota aloitetaan valmistelemaan viikkoja etukateen. Itse tuotteiden
laskeminen suoritetaan viikonlopun aikana, mutta joitakin tuotteita, kuten taysia
lavoja ja laatikoita lasketaan etukéteen jo aiemmilla viikoilla. Inventaario yleensa
tuo esille saldoheittoja. Se saattaa myds luoda uusia virheita saldoihin joko las-
kuvaiheessa tai kirjatessa tuotteiden méaaria jarjestelmaan. Inventaariossa syn-
tyneitd tai huomattuja heittoja tarkastetaan ja korjataan seuraavan viikon aika-

na. (Varaston inventointi, 2017)
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4.6 Varaston yleinen siisteys

Tavarantoimituksista, avonaisista hallin ovista ja esimerkiksi polyuretaaniletku-
jen sakkikankaasta kertyy varastoon jatkuvasti polya. Sita tulee kaikkialta ja sen
puhdistaminen on hankalaa, silla esimerkiksi lattiatasot ovat tdynna tavaraa ja
lavoja. Samoin rakenteisiin ja hyllyssa oleviin lavoihin ja tuotteisiin kertyy likaa,
joka on hankala puhdistaa. Molemmissa halleissa siséilma on pélyinen ja huo-

no, mika altistaa tyontekijat hengitysteiden oireiluun.

Lattioiden pesuun yrityksella on paalta ajettava harjakone ja pesukone. Niilla
pystytddn pesemaan kuitenkin vain kaytavilla oleva lika, jolloin muualta siivous
on tehtdva manuaalisesti. Jos hyllyjen alta haluaa siivota, on tieltéa ensin siirret-
tava useampi kuormalava ja/tai usea letkukieppi. Tasta syysta hyllyjen alta on

vaikeampi siivota ja se jaa helpommin suorittamatta.

Tyopisteilla on tarkoitus pakata tuotteita, tehd& nopeasti pienempid asennelmia
tai esimerkiksi leikata lyhyitd patkid. Tyopisteille saattaa kuitenkin keraantya
niihin kuulumattomia tavaroita, kuten asiakkaiden palauttamia tavaroita tai tuot-
teita, jotka eivat ole hyllypaikallaan. Kuvasta 11 voikin huomata tyopisteiden
olevan satunnaisesti vaikeasti kaytettavia. Laatikot ja muut tuotteet piilottavat
alleen tai taakseen tyhjan pakkaustilan liséaksi pakkaustarvikkeita. Kaikki ylimaa-

rainen etsiminen on pois keraysajasta.



Kuva 11. Ty6piste tdynna siihen kuulumatonta tavaraa

Sotkuiset tyopisteet (kuva 12) antavat yrityksessa vieraileville asiakkaille ja
muille henkilille huonon kuvan. Se luo huonon vaikutelman muuten hyvin toi-
mivasta yrityksesta. Epasiistilla varastolla on myds heikentava vaikutus tyonte-
kijoiden motivaatioon siivota, silla valmiiksi likainen tai sotkuinen varasto on
helpompi jattaa siivoamatta ja omat jéljet saattavat jaada helpommin korjaamat-
ta pois.
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Kuva 12. Sotkuinen tydpiste

5 Varastoinnin kehittaminen

Tassa opinnaytetydssa esiteltyja ongelmia on pyritty ratkaisemaan haastattele-
malla tyontekijoita yrityksessa, perehtymalla painettuun seka internetista 16yty-
vaan kirjallisuuteen ja tekemalla omia paatelmia. Lahtokohdat yrityksessa ovat
hyvat, silla letkujen ja tarvikkeiden varastointia on tehty siella jo pitkdan. Varas-
tolla on hyvét perustoiminnot ja siella on kaytdssa valmiiksi hyllypaikat, tuote-
koodit, toiminnanohjausjarjestelma ja muut normaaliin varastointiin liittyvat ele-
mentit. Se luo hyvan pohjan kehittymiselle. Kehitettdvaa varastossa on kuiten-
kin esimerkiksi joissakin varaston toimintatavoissa, hyllypaikoissa ja patkien
hallinnassa.

Seuraavaksi esiteltavilla kehityskohteilla pyritdédn hukan vahentamisen seka

varaston toiminnan parantamisen lisaksi lisdamaan keréattyjen rivien maaraa per
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henkilo paivaa kohden. Se vahentaisi kiirettd, jolloin virheiden méaara vahenisi,

toimitusvarmuus paranisi ja aikaa jaisi enemman varaston yllapitoon.

5.1 Lean

"The Toyota way” -Toyotan tapaan, on sanonta, joka on tullut Lean-
tuotantojarjestelmalle sen globaalin vallankumouksen yhteydessa. Sita on pidet-
ty massatuotannon jalkeen seuraavana vaiheena kehityksessa. Lean on johta-
misfilosofia, jonka avulla yrityksen kulttuuria pyritddn muovaamaan jatkuvaan
kehitykseen, ongelmakohtien loytamiseen ja ratkaisemiseen. Lean perustuu
tuotantolaitoksissa TPS:n periaatteisiin, joiden tarkoituksena on tehostaa yrityk-
sen toimintakykya ja tata kautta tuottavuutta. Se on levinnyt yleisesti yritysten
kayttoon, silla Lean toimii kaikilla aloilla. Lean-menetelmien ja -tyokalujen toteut-
tamisen ideaaliymparistd pyrkii vaalimaan jatkuvan kehittymisen ja oppimisen
iimapiiria, tyydyttamaan asiakkaiden tarpeet samalla minimoiden hukan, koulut-
taman kaikista tyontekijoistd laaduntarkkailijoita ja ongelman ratkaisijoita, kou-
luttamaan johtajia talon sisaltd ennemmin kuin palkkaamaan heitéd ulkopuolelta
seka tuottamaan laadukasta jalkea alusta alkaen. (Liker 2008, 35-41; Kouri
2008, 2-4)

Lean siséltdd suuren maaran erilaisia tyokaluja, joiden tehtdvana on tunnistaa
ja vahentaa prosessien ongelmia ja hukkaa. Tyodkalut edesauttavat johtamissys-
teemin muodostumista ja Lean-ajattelun kehittymista tyontekijoiden kaytantoi-
hin. Niiden avulla yrityksen on mahdollista saavuttaa Leanin tavoite, jossa usko-
taan toimintaprosessien jatkuvan kehittamisen johtavan pitkalla aikajanteella
taydellisyyteen. Toimintaprosessien kehittdmisessa tavaran toimittajan tai tuot-
tajan tavoitteena on tuottaa asiakkailleen parasta mahdollista arvoa omat tar-

peet huomioiden. (Lean-tyOkalut, 2017)
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5S-menetelméa

Tilan puutteeseen seka yleiseen siisteyteen ja jarjestykseen loytyy kehitettavaa
Wirth Oy:n Juvanmalmin toimipisteella. Tilan puutetta esiintyy niin hyllyissa
kuin tyotasoilla, ja sen aiheuttavat esimerkiksi suuret varastointimaarat, hukka-
patkéat ja hankalasti hyllytettavat tuotteet seké tavaroiden ja tyokalujen heikosti
merkityt  paikat. Naihin  kehityskohteisiin  sopii  ratkaisuksi  Lean-

tuotantojarjestelman yksi tunnetuimmista tyokaluista; 5S.

5S-menetelmé on Leanin perustydkalu. Sen avulla yritys kykenee parantamaan
niin tuottavuutta, jarjestelmallisyytta, tyoturvallisuutta, siisteytta, laatua, voittoa
kuin tyon tekijoiden sitoutumista. Se soveltuu hyvéaksi peruspohjaksi vakiinnut-
tamaan tarkeiden toimintojen suorittamista ja luomaan tyontekijoihin Lean-
ajattelua. Menetelman avulla saadaan esille ongelmakohdat ja hukka, jotta ne
saadaan poistettua jarjestelmasta.

5S koostuu nimensd mukaan viidesta osa-alueesta:

e Seiri — Sorteeraus. TyOpaikalta poistetaan kaikki tarpeettomat tai rikki
olevat tuotteet, tavarat ja tyokalut, joita ei tarvita tai ei kuulu tydntekoon.

Taman avulla luodaan lisaa tilaa.

e Seiton — Systematisointi. Kaikelle tulee olla selkeasti oma paikka. Paik-
koja tulee tarvittaessa merkita varilla tai lapuilla, missa lukee mihin mika-
kin kuuluu. Kaytavien tulee olla kulkukelpoisia. Tama helpottaa tytssa

tarvittavien tydkalujen ja laitteiden |0ytamista sek@ nopeuttaa kerdamista.

e Shine — Siivous. Tyoskentely-ympariston tulee olla siisti. Kaikken laittei-

den, tyokalujen ja vaatteiden tulee olla siistit ja siivottu.

e Seiketsu — Standardisointi. Jarjestyksenpidolle, puhdistukselle ja niiden
tarkastuksille on kehitettdavad yhdessa tydntekijoiden kanssa rutiinit. Esi-
merkiksi tyopisteille kuuluvat tyokalut, siivousaikataulu ja kaytavien pai-
kat.
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e Shitsuke — Seuranta. Kun edella mainitut kohdat on suoritettu, niihin si-
toudutaan. Tama tarkoittaa sita, etta kaikkia aiempia neljaé kohtaa harjoi-
tetaan ja valvotaan niin kauan, etta niistd muodostuu uusi normi. (Viiden
assan kehitystyokalu, 2013; Kouri 2008, 94)

Toteutuessaan varastolla, 5S loisi lisaa tilaa hyllyihin sek& ty6tasoille poistamal-
la ja jarjestelemalla tuotteet ja tavarat paremmin. Tama ratkaisisi useita tilan-
puutteesta johtuvia ongelmakohtia, kuten esimerkiksi, etta hyllypaikat selkiintyi-
sivat, kaytaville jatettyjen kuormalavojen maara vahenisi ja tyopisteiden toimi-
vuus paranisi. Se nopeuttaisi ja helpottaisi varastotehtavien tekoa kuten kerays-
td, koska tuotteet, tavarat ja tyOkalut ldytyisivat vaivattomammin. Taman seu-
rauksena keraajien henkilokohtainen keratty rivien maara paivaa kohden kas-

vaisi huomattavasti ja aikaa vapautuisi varaston muihin toimintoihin.

Menetelmalla on tydilmapiiria parantava vaikutus. Sen avulla varaston yleisilme
muuttuu tehokkaammaksi ja siistimmaksi, mika on positiivinen vaikutus tyonteki-
jéiden motivaatioon tehda asioita tehokkaammin ja yllapitaa siisteytta. Vahenty-
nyt kiire vahentaa virheiden maaraa seka tyontekijéiden parantunut kyky tehda

toita lisda tuotteiden toimitusvarmuutta.

5S-menetelman osa-alueen systematisointi mukaan, kaikki tyokalut ja tavarat,
mukaan lukien trukit tulisi merkita selvasti omalle paikalleen. Trukeille olisi hyva
kehittda omat "parkkiruudut”, joihin ne jatettaisiin kayton jalkeen, ettei niita jatet-
taisi kaytaville tukkimaan kulkua. Samoin teippikoneiden ja muiden paketointiin
tarvittavien valineiden tulisi olla siististi pakkauspoydilld, niille merkityilla paikoil-

la.

Letkujen I6ytaminen helpottuisi, silla kaikki lavat tulisi systemaattisesti merkita
pysyvilla merkinnéilla, joissa lukisi mita tuotetta kuormalavalla varastoidaan.
Kestavien merkintdjen avulla samojen tuotteiden hyllyttdmiseen voidaan pitaa
pidempaan samaa lavaa. Tamé edesauttaa lavan pysymista paikallaan ja va-

hentaa hyllypaikkojen sekoittumista.
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Hukkatilan poistoon hyllyisséd edesauttaisi entistd parempi lavojen pinoaminen.
Joitakin pienivolyymisia tuotteita voitaisiin enemman sijoittaa esimerkiksi hyvin
merkittyihin lavakauluksista rakennettuihin kuormalavalaatikoihin, jotka on kate-
va pinota toistensa paalle. Taman avulla voitaisiin luoda hyllyihin paljon lisaa

tilaa.

5.2 Parempi kerattavyys

Tuotteiden tulee olla hyllyssa siten, ettd suuremmalla volyymilla toimitettavat
tuotteet ovat helposti ja nopeasti saatavilla. Nopeimmin kerays tapahtuu jalkai-
sin kayttaen kerayskarrya ja kasia. Tasta johtuen kasin kerattavat suurivolyymi-
set tuotteet tulisi sijoittaa kasien ulottuville ja mahdollisimman lahelle lahetta-
moda. Nykyaan tuotteet ovat melko hyvin hyllytettyna siten, ettéa paljon kerattavat
tuotteet ovat helposti kasin keréattavissa. Kehitettdvaa tahan silti 16ytyy. Jotkin
tuotteet, joita ei myyda paljoa, ovat vakiinnuttaneet alahyllysta paikan ja vievét

kallisarvoista tilaa muilta tuotteilta.

Varastossa kannattaisi tarkastaa tietokannasta tuotteiden menekki ja esimerkik-
si tehda niista lista suurivolyymisimmasta pienimpaan. Listan avulla tulisi hylly-
paikat tarkistaa ja jarjestdd uudelleen, siten ettd ne helpottaisivat keraysta par-
haiten. Hyllypaikkoja mietittdessa tuoteryhmien on oltava jarkevasti samassa
paikassa ja huomioon on otettava myos tuotteiden tilan vaatimus ja kerattavyys.
Tuotteiden paikkaa tulisi vaihtaa niin ylahyllyltd alas, kuin 2-hallista 1-halliin.
Varastopaikkojen optimointi olisi jarkevintad suorittaa siten, ettd varaston muu
toiminta hairiintyy mahdollisimman vahan ja lisakuluja ei synny. Se pystytdan
toteuttamaan esimerkiksi suunnittelemalla varastopaikat etukateen ja siirtamalla

tuotteita uusille paikoilleen silloin, kun varastotdista vapautuu aikaa.

5.3 Paétkien hallinta

Hyvalla patkien hallinnalla saastetddn paljon tilaa ja rahaa seka vahennetdan

havikkia ja saldoheittoja. Letkun patkien hallintaan liittyy ongelmia, kuten uusien
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patkien syntyminen, tilan tarve ja vaikea kaytettavyys. Patkien syntymiseen voi-
daan vaikuttaa vahentavasti esimerkiksi myymalla mahdollisimman paljon tay-
sia kieppeja, myymalla valmiita patkia tai leikkaamalla patkat valmiiksi vajaasta
kiepista. Valmiiksi vajaiden kieppien ja patkien sailytys tulee olla selkeéta, jotta
niitd on helppo ja nopea kayttda. Patkat on myds saatava tilastoitua jollakin ta-
paa, etta niiden myyminen ja kayttdminen olisi mahdollisimman toimivaa. Let-
kunpatkad, joka ei ole tilastoituna missaan, on vaikeampi l6ytaa ja myyda asi-

akkaalle.

5.3.1 Sailytys

Letkunpatkien sailytys kuormalavalaatikoissa saastaa tilaa ja patkat pysyvat
helpommin samassa paikassa. Patkien kaytto ja jarkevan mitan lI6ytdminen on
kuitenkin hankalaa, silla laatikot ovat aivan taynna ja ne on tyhjennettava ennen
kuin sieltd nakee tai l0ytda tarvitsemansa kiepin. Puukauluksista kuormalava-
laatikkoa paremmin voisivat toimia samankokoiset korit tai hakit, joihinkin patkat
laitettaisiin. Hakin lavitse nakisi helpommin ja tarvittavan patkan loytymiseen

kuluisi vahemman aikaa.

Letkunpatkan halkaisija (mm)|[Enimmaispituus (m)
0-25 10
2690 5
91- 2

Taulukko 1. Esimerkki patkien enimmaispituuksista patkahakeissa

Patkahakkien/-korien toimimista helpottaisi se, ettd ne eivat olisi niin taynna.
Liian suuret kiepit vievat paljon tilaa laatikoista, ja siksi olisi jarkevampaa lajitella
patkat pituuksien mukaan. Pidemmat patkat olisivat taysien kieppien paalla la-
voilla hyllyssa ja lyhyemméat olisivat patkakoreissa tai hakeissa. Patkahakit tai
korit tulisi lokeroida letkun halkaisijan mukaan, jolloin saman letkun kaikki koot
eivat ole sekaisin toistensa kanssa. Patkat voitaisiin lajitella esimerkiksi taulu-

kon 1 mukaisesti joko lavalle tai hyllyyn.
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Talla tavoin keraaja tietdd heti, mistd hanen kannattaa aloittaa péatkan etsintan-
sa. Tama myos parantaisi patkien kayttod, koska patkahakkeja/-koreja ei tarvit-
sisi tyhjentaa loytaddkseen sopivaa ja pidemmat patkat eivat olisi tiella vaan hel-
posti kaytettavissa taysien paalla. Taysien kieppien avaaminen vahenisi, minka

seurauksena patkien maara vahenisi.

5.3.2 Tietokanta

Jarkevalla patkien tilastoinnilla helpotettaisiin myyjien ty6ta ja patkista paastai-
siin paremmin eroon. Myyjien on vaikea ehdottaa asiakkaalle valmista patkaa,
jos he eivat tieda millaisia niitd on varastossa. Patkat olisi hyva tilastoida johon-
kin yrityksen yhteisessa kaytossa olevaan sovellukseen tai jarjestelmaan. Jos
Wirth Oy:ssa kaytettdvaan SAP-toiminnanohjausjarjestelmaan ei jarkevasti saa
vietya tietokantaa patkista, tulisi se tehda jollekin muulle alustalle. Tietokantaan
tilastoitaisiin tuote- ja halkaisijakohtaisesti patkien pituus, kunto esimerkiksi va-
lokuvalla, leikkausajankohta, hyllypaikka, toimipiste jne. Patkien maara koko-
naissaldosta olisi helpompaa todeta, ja myyjat eivat enda virheellisesti voisi lu-
vata asiakkaalleen taytta kieppia. Tietokannasta myyjien tulisi olla helppoa ha-
kea tarvitsemansa tuote ja I0ytdd mahdollisesti asiakkaalle sopiva patka. Sen
avulla myyjien ja varaston tyontekijoiden valinen kommunikaatio vahenisi siten,
ettd turhia sédhkopostikeskusteluja tai puhelinsoittoja ei tarvitsisi niin paljon. Ta-
ma poistaisi hukkaa ja nopeuttaisi tilauksen lapimenoaikaa. Tilastoinnin avulla
pystyttaisiin seuraamaan patkien ik&a, jolla myyjat kykenevéat tarjpamaan asiak-
kailleen pitkdan seisonutta patkda ja antamaan siita esimerkiksi alennuksen.
Talla menetelmalla varastoon ei kerry niin helposti vanhentuvia péatkia, mika

saastaa tilaa ja vahentaa niihin sitoutunutta padomaa.

Tilastoinnin yllapito voisi tapahtua samalla tavalla kuin nykydan SAP-
toiminnanohjausjarjestelmassa muiden tuotteiden yll&pito. Ensin kaikki patkat
tilastoidaan ohjelmaan siten, etta kukin tuote on oma nimikkeensa. Kun myyja
tekee tilauksen, han kirjoittaa lahetteeseen lahetettdvan tai patkittdvan nimik-
keen koodin. Keraaja kay hakemassa kyseisen patkan ja hédnen kuitatessaan

lahetteen ulos jarjestelmasta, poistuu samalla lahetetty mé&ara tai nimike koko-
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naan jarjestelmasta. Jos patkatietokantaa ei pystytd toteuttamaan SAP:ssa,
tulee patka poistaa erikseen toisesta ohjelmasta. Jarkevintd olisi kumminkin
saada tietokannat linkitettya toisiinsa, siten ettd patkatietokantaan ei tarvitse
kayttaa liikaa ylimaaraista aikaa. Patkat voitaisiin viela merkitd esimerkiksi vii-
vakoodein, koska viivakoodinlukijalla olisi helppoa tunnistaa ne ja kuitata pois

saldoilta.

5.3.3 Vanhenevat tuotteet

FIFO-periaate varastonohjauksessa tarkoittaa sita, etta tavara lahtee samassa
jarjestyksessa kuin se on tullut. Sen tarkoitus on estaa varastoon kertymasta
vanhentuvia tuotteita. FIFO-periaatteen mukaiset hyllyt, jotka taytetaan hyllyn
takaosasta pain siten, ettd edessd on aina tuorein tuote, veisivat liian paljon
tilaa ja olisivat vaikea suunnitella, silla letkukohtaisia eroja on liikaa. Letkun va-
rastoinnissa tata periaatetta voidaan kuitenkin hyddyntaa siten, ettd vanhimmat

tuote-erat tulee hyllytyksen yhteydesséa nostaa aina paallimmaiseksi.

Letkut ovat kumin ominaisuuksien takia vanhenevia tuotteita. Tasta syysta let-
kuille olisi hyva olla selkeasti vimeinen kayttopaiva, jonka jalkeen esimerkiksi
inventaarion yhteydessa vanhentuneet patkat heitettaisiin pois. Vanhentuneet
patkat vievat turhaan tilaa muilta patkilta ja hankaloittavat keraysta olemalla tiel-
l&. Vanhentuvia patkia voitaisiin tarjota asiakkaille alennetuin hinnoin tai kerata

niista tiedot ja kuvat jonnekin verkkosivulle myytavaksi.
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5.4 Yleinen siisteys

Varaston siisteydella on monia hyvia puolia. Se sailyttaa tuotteet alkuperaisen
nakoéisina ja kuntoisina pidempaan, helpottaa keraysta ja pakkausta, auttaa
tyontekijoita pysymaan terveempana ja luo parempaa kuvaa yrityksesta asiak-
kaille. Yleista siisteytta tulee yllapitaa jatkuvasti ja vain télla tavoin varasto py-
syy siistind. Jos varaston antaa menna huonoon kuntoon, seuraa siita sen hei-
kompi yllapito. Siistia varastoa on helpompi ja motivoivampi yllapitéa kuin epa-
siistia. Nykyisellaan varastossa ei kyeta yllapitamaan tarpeeksi hyvaa yleisilmet-

ta, ja siksi siivousta taytyy kehittaa.

Parhaiten yleista siisteytta pystytaan yllapitamaan kehittamalla varastoon tarkka
siivousjarjestelma. Se voi pitda sisallaan esimerkiksi henkilokohtaiset vastuu-
alueet tyontekijoiden keskuudessa tai paivittain, viikoittain tai kuukausittain teh-
tavia siivousrutiineja. Taméan avulla siivoukseen on selkeat ohjeet, ja jokainen

varaston tyontekija pystytaan sitomaan varaston yllapitoon.

5.4.1 Vastuualueet

Varaston voi jakaa tyontekijoiden kesken osa-alueisiin, jolloin jokaisen varaston
alueen siisteydesta vastaa tietty henkild. Vastuualueet helpottavat yllapitamaan
jarjestysta, silla jokaista aluetta siivoaisi joku. Talla tavoin ei tarvitse erikseen
nimeta jotakuta siivoamaan, vaan yleinen siisteys pysyy ylla automaattisesti.
Alueen siisteyden liséksi hyllyjen selked ja oikea jarjestys seka esimerkiksi hyl-
lyjen tayttd reservista kuuluisi yllapitoon. Alueet voidaan merkita henkil6iden
nimill& varustettuina varaston pohjapiirustukseen jonnekin nakyvalle paikalle tai
alueelle laittaa kyltti, jossa lukee "Taman alueen siisteydesta vastaa (vastuu-
henkilon nimi)”. Tama voi luoda paineen tai mahdollisen tervehenkisen kilpailun

alueiden siisteydesta.
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5.4.2 Siivousrutiinit

Varastossa on hyva olla selkeat siivousvalit. Maaratyt, esimerkiksi paivittain,
viikoittain ja kuukausittain tehtavat siivoustoimenpiteet sitouttavat tyontekijat
paremmin yllapitamaan jarjestysta varastossa. Paivittain tehtavia toimenpiteita
voivat olla esimerkiksi kaikkien roskien kerddminen lattioilta ja tasoilta seka va-
raston kiertaminen etsien vaaralla paikalla olevia tavaroita ja laittaminen ne oi-
keille paikoille. Viikoittain tehtavia toimenpiteita voivat olla roskisten tyhjentami-
nen, harja- ja pesukoneilla lattioiden pesu ja niin edelleen. Viikoittaiset pesut
olisi hyva sijoittaa maanantaille ja mahdollisesti aamuun, silla silloin varastossa
leijuva pdly on ehtinyt viikonlopun aikana laskeutua ja sitd pystyy lakaisemaan

enemman pois.
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6 Yhteenveto

Tybssa perehdyttin Wirth Oy:n Espoon Juvanmalmin toimipisteen ongelmiin
letkujen varastoinnissa seka péatkien hallinnassa, ja tavoitteena oli suunnitella
kehitysideoita niihin. Letkun varastoinnin ongelmat liittyvét niiden erikokoisuu-
teen ja muotoisuuteen. Tasté johtuen jotkin tuotteet tulee varastoida eri tavalla
kuin toiset. Sen takia yhtenaista linjaa letkujen varastointiin on vaikea luoda, ja
kehitys kohdistui lahinna tuotteiden jarkevaan sijoitteluun keraysta ja tilan tar-
vetta ajatellen. Patkien hallinnassa ongelmana oli niiden varastointitavan takia
hankala kayttdé sekad uusien patkien syntyminen. Tarkoituksena oli kehittéaa ide-

oita minimoimaan patkien syntymista ja kertymisté varastoon.

Nykyisellaankin varasto toimisi hienosti. Siella on vakiintuneet toimintatavat ja
sita on pyoritetty samalla kaavalla pitkaan. Se ei poista sita, etteiko olisi tarvetta
kehittyd. Kehityskohteita ja ideoita I0ytyi letkun varastoinnin ja patkien hallinnan
lisdksi varaston yleiseen jarjestykseen. Epakaytanndlliset tydtasot, yleinen jar-
jestys ja siisteys olivat helppoja kehityskohteita, ja niihin I6ytyi ratkaisu Lean-
tuotantojarjestelman tytkalusta 5S. Sen avulla epédkohdat saataisiin poistettua
ja varaston toimintaa kehitettyd. Patkien hallintaan kehittyi ideat erilaisesta va-
rastointitavasta, vanhentuneiden tai pitkdan varastossa olleiden péatkien pois-
toon ja patkien tilastoinnista. Letkujen hyllypaikkoihin 16ytyi kehitettavaa, silla
joitakin suurivolyymisia tuotteita on sijoitettu heikosti kerayksen tehokkuutta aja-
tellen. Hyllypaikkojen uudelleen jarjestamiselle 16ytyi myos keino.

Kehitetyt menetelmat auttaisivat varastoa toimimaan kustannustehokkaammin
ja tuottoisammin. Niiden avulla my6s varastolla oleva kulttuuri muuttuisi jatku-
vaan kehitykseen ja laadun parantamiseen. Tyota jatketaan kesalla varastolla
toteuttamalla joitakin kehitysideoita opinnaytetyosta. Niita ovat esimerkiksi 5S:n
soveltaminen parantamaan tyotasojen selkeytta ja yleista siisteytta seka varas-

topaikkojen jarjestaminen keraystehokkaammaksi.
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