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1 Johdanto

1.1 Opinndytetydn tavoitteet ja toteutus

Opinndytetyon tavoitteena on selvittaa, mika on Laattapiste Oy:n keskusvaraston vo-
lyymituotteiden varastoinnin nykytilanne ja tutkia l10ytyyko toiminnasta kehitettavaa.
Tassa opinndytetydssa hydodynnetdan seka kvalitatiivisia eli laadullisia etta kvantitatii-
visia eli maarallisia tutkimusmenetelmia. Tutkimus toteutetaan tapaustutkimuksena
eli tarkoituksena on paneutua yksittdiseen prosessiin, joka tassa tapauksessa on vo-
lyymituotteiden hankinta ja varastointi. Aineistoa tutkielmaa varten keratdan osallis-
tuvalla havainnoinnilla, haastatteluilla sekda numeerista dataa hyédyntamalla. Tama
tutkielma rakentuu teoriaosuudesta seka empiriaosuudesta. Aluksi kasitelldaan jo ole-
massa olevaa tietoa ja teoriaa tyon aiheesta, jonka jalkeen siirrytaan itse tutkimus-

kohteen kasittelemiseen ja tarkastellaan sitd, kuinka teoria toteutuu kaytannossa.

1.2 Laattapiste Oy

Laattapiste Oy on Suomen johtava kylpyhuoneisiin erikoistunut perheyritys ja maa-
hantuoja. Yritys on perustettu vuonna 1979 ja tyollistaa vajaa 150 suomalaista. Laat-
tapisteen liikevaihto on viime vuosina ollut yli 30 miljoonaa euroa. Yrityksen paakont-
tori, keskusvarasto ja lippulaivamyymala sijaitsevat Vantaan Piispankylassa. Keskus-
varastolta tavaraa valitetaan yli 30 myymalaan eri puolille Suomea, joista pohjoisin
on Rovaniemelld ja eteldisin Espoossa. Laattapiste tarjoaa asiakkailleen kylpyhuone-
remontteja suunnittelusta toteutukseen asti. Laattapisteen tuotevalikoima kattaa
kylpyhuoneen kalusteet lattiasta kattoon sisdltden laatat, kalusteet, peilit, altaat, wc-
istuimet, hanat, suihkut, suihkukaapit, suihkuseinat, suihkuovet, pore- ja kylpyam-
meet, pyyhekuivaimet, erilaiset pientarvikkeet seka kiinnitysaineet ja muut rakennus-

kemian tuotteet. (Laattapiste 2016.)



LAATTA
_PISTE

Kuvio 1. Laattapiste Oy:n logo (Laattapiste 2016).

2 Tutkimusmenetelma

2.1 Tutkimusmenetelmien kuvaus

2.1.1 Kvalitatiivinen tutkimus

Kvalitatiiviselle eli laadulliselle tutkimukselle on tyypillista se, etta tutkija luottaa
enemman omiin havaintoihinsa ja keskusteluihin, kuin mittausvalineilla hankittuun
informaatioon. Usein kvalitatiivisissa tutkimuksissa tiedonlahteena toimivat muut ih-
miset ja heidan tiedot sekd nakemykset tutkittavasta asiasta. Naita tiedonlahteita
hyoédyntaden tutkija pyrkii paljastamaan odottamattomia seikkoja. Taman takia lahto-
kohtana ei ole teorian tai hypoteesien testaaminen vaan aineiston analyyttinen ja pe-
rusteellinen tarkastelu. Tiedon hankinnassa hyédynnetadan erilaisia laadullisia meto-
deja, joissa tutkittavien nakdkulmat paasevat esille. Tutkimusjoukkoa ei valita satun-
naisesti vaan tarkoituksenmukaisesti. Kvalitatiivinen tutkimussuunnitelma on usein
joustava ja suunnitelmia mukautetaan olosuhteiden ja muuttujien mukaisesti. Tutkit-
tavia tapauksia kasitelladn ainutlaatuisina ja saatua aineistoa tulkitaan tdma asia mie-

lessa pitden. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 2009, 164.)



2.1.2 Kvantitatiivinen tutkimus

Kvantitatiiviselle eli maaralliselle tutkimukselle on tyypillista johtopaatokset aiem-
mista tutkimuksista, aiemmat teoriat, hypoteesien esittdminen ja kasitteiden maarit-
tely. Aineiston keruu tulee suunnitella siten, etta havaintoaineisto soveltuu maaralli-
seen ja numeeriseen mittaamiseen. Tutkittavien henkildiden ja ilmididen valitsemi-
sessa hyddynnetaan tarkkoja koehenkilomaarittelyja ja otantasuunnitelmia. Tutki-
muksessa madaritelladan perusjoukko, johon tulosten tulee patea ja tasta joukosta ote-
taan tutkittava otos. Muuttujat muodostetaan esimerkiksi taulukkomuotoon ja ai-
neisto saatetaan tilastollisesti kasiteltavaan muotoon. Tutkimuspaatelmat tehdaan
perustuen tilastolliseen analysointiin. Tuloksia voidaan kuvata erilaisten numeeristen
taulukoiden avulla ja tuloksien merkitsevyytta voidaan tarkastella tilastollisella tes-

tauksella. (Hirsjarvi ym. 2009, 140.)

2.2 Tutkimuskysymykset ja rajaukset

Taman tutkimuksen tarkoitus on vastata seuraaviin kysymyksiin:

1. Mika on Laattapiste Oy:n keskusvaraston varastoinnin nykytilanne?
2. Miten materiaalivirrat ohjautuvat keskusvarastolla?
3. Onko varastointitoiminnassa kehittamiskohteita?

Tutkimus on rajattu kasittelemaan kolmen suurimman toimittajamaan (Turkki, Portu-
gal, Norja) toimittamia volyymituotteita. Tutkimuksessa pyritdan tuottamaan mah-
dollisia kehitysehdotuksia hyodyntden erilaisia sisdlogistiikan ja hankinnan menetel-
mia. Tutkimuksessa keskitytdaan vain Laattapiste Oy:n keskusvarastolla tapahtuvaan
volyymituotteiden kasittelyyn, hankintaan, varastointiin ja materiaalivirtoihin. Koko

toimitusketjun kattavaa tarkastelua ei tassa tutkimuksessa tehda.



3 Logistiikka ja varastointi

3.1 Logistiikan maaritelma

Menettelytapana logistiikka on ikivanhaa toimintaa, jota harjoitettiin jo tuhansia vuo-
sia sitten keraily- ja metsastyskulttuurissa. Nykyinen logistiikka-kasite tosin vakiintui
vasta 1980-luvulla maailmankaupan ja globalisaation nopean kehityksen mydéta. Sup-
peassa merkityksessa logistiikalla tarkoitetaan vain tavaroiden kuljetusta ja varastoin-
tia, mutta laajemmassa merkityksessa logistiikka on materiaali-, raha-, ja tietovirtojen
hallintaa. Uudemmat ndakemykset ehdottavat, ettd logistiikka on ndiden lisaksi myos
kokonaisten toimitusketjujen ja toimintojen teknista ja taloudellista hallintaa sisal-
tden materiaali- ja tietovirrat, tuotannon ja jakelun, hankinta-, huolto- ja kuljetuspal-
velut, palvelutoiminnan seka asiakassuhteet. (Mita on logistiikka? n.d.) Erilaisia logis-
tisia toimintoja hyddyntamalla pyritdaan siihen, etta pystytddan ohjaamaan materiaali-
virtoja raaka-aineiden alkuldhteilta loppuasiakkaalle, siten ettad haluttu tuote on kay-
tettdvissa oikeassa paikassa oikeaan aikaan ja oikeassa kunnossa. Samanaikaisesti
kuitenkin pyritdan minimoimaan toimintoihin liittyvat kustannukset ja muut ylimaa-
raiset haitat, kuten esimerkiksi ymparistovaikutukset ja turvallisuusriskit. (Logistiikka

ja toimitusketju n.d.)

3.2 Toimitusketju ja sen hallinta

Toimitusketju muodostuu eri toimintojen kokonaisuudesta, jossa tavarat liikkuvat
raaka-ainevaiheesta loppukayttajalle, joka voi olla yksittdinen kuluttaja, yritys tai
muu organisaatio. Toimitusketju koostuu materiaali- ja tai palveluvirrasta, rahavir-
rasta ja informaatiovirrasta eri osapuolien valilla. Toimitusketjuun kuuluu kaikki orga-
nisaatiot ja prosessit, jotka osallistuvat ndiden virtojen kasittelyyn. (Toimitusketju
2015.) Ndma eri organisaatiot yhteistydssa ohjaavat ja kehittavat materiaali- tai pal-
veluvirtoja seka niihin liittyvia raha- ja tietovirtoja. Toimitusketjussa jokaisella organi-
saatiolla on oma roolinsa ja toimitusketjujen rakenteet vaihtelevat riippuen yrityksen
tuotteista, toimialasta ja asiakkaista. Toimitusketju on kokonaisuus, joka pyrkii toi-
minnallaan kustannustehokkuuteen, asiakaslahtoisyyteen seka lisdarvon tuottami-

seen. (Logistiikka ja toimitusketju n.d.)



Toimitusketjun hallinnalla (Supply Chain Management, SCM) pyritaan tavaroiden toi-
mituksen ja palveluketjun optimointiin. Kaytanndssa tama tarkoittaa toimitusketjun
materiaali-, tieto-, ja rahavirtojen kokonaisvaltaista suunnittelua, ohjausta ja johta-
mista. Tarkein ldhtokohta tdman onnistumiseksi on kommunikointi toimitusketjun
kaikkien osapuolien valilla, minka avulla pyritdaan kustannustehokkuuteen seka myyn-
nin ja asiakaspalvelun tehostamiseen. (Logistiikka ja toimitusketju n.d.; Toimitusket-

jujen ja logistiikan hallintajarjestelma 2015.)

3.3 Varastoinnin syyt

Varastoksi voidaan kutsua mita tahansa tilaa, jossa sadilytetdan tavaraa mista syysta
tahansa. Usein varastointi ajatellaan toimintona, josta on vain lisdkustannuksia yri-
tykselle ja ei itsessdan tuota lisdarvoa. Sujuvan yritystoiminnan kannalta varastointi
on kuitenkin useimmissa tapauksissa valttamatonta ja oikein suunniteltuna tuottaa
jopa lisdarvoa yritykselle. Nykypaivana varastoinnin keskeinen periaate on se, etta
varastotasot pyritddan minimoimaan toimitusketjun jokaisessa vaiheessa. Suuret va-
rastotasot sitovat yrityksen padomaa, jota voitaisiin sijoittaa liiketoiminnan kannalta

tuottavampiin toimintoihin. (Varastointi n.d.)

Paaperiaatteena varastoinnissa on kysynnan vaihteluihin varautuminen yllapitamalla
riittdvaa varastoa. Tavanomaisin syy varastoinnille on saatavuuden takaaminen, jolla
pyritdan vaikuttamaan positiivisesti asiakastyytyvaisyyteen. Hyvalla saatavuudella
asiakkaan tilaama tuote pystytdan toimittamaan nopeasti, jolloin asiakas todennakai-
semmin kayttaa yrityksen palveluja jatkossakin. Tuotteiden ominaisuudet ja kysynta
vaikuttavat siihen, millainen saatavuus tuotteelle halutaan varmistaa. Suosittujen vo-
lyymituotteiden saatavuus tulisi pitda korkealla, mutta erikoisemmissa tuotteissa
asiakas on usein valmis hyvaksymaan pidemman toimitusajan, jolloin tuotteet toimi-

tetaan tilauksesta. (Varastointi n.d.)



Toinen tyypillinen syy varastoinnille on kokonaiskustannusten minimoiminen varas-
toinnin kautta. Pienille toimituserille on tyypillista suhteessa korkeammat toimitus-
kustannukset. Tasta syysta monet yritykset tilaavat hieman tarvettaan suurempia
tuote-erid, jolloin sdadstetaan toimitus- seka kokonaiskustannuksissa. Monet toimitta-
jat myos tarjoavat paljousalennuksia suurempien tilauserien yhteydessa, jolloin on
kannattavampaa tilata kerralla enemman. (Hokkanen & Karhunen 2014, 125; Varas-

tointi n.d.)

Yksi syy varastoinnille voi olla toimittajan epaluotettavuus. Toimittajan epaluotetta-
vuus voi nakya vaihtelevissa toimitusajoissa ja tuotteen vaarassa kunnossa. Talloin
yritys joutuu varastoimaan tavaraa saatavuuden takaamiseksi, kun ei ole varmuutta,
ettd milloin toimittajan tavara saapuu. Yleisesti ottaen yhteistyo6 tallaisen toimittajan
kanssa tulisi lopettaa ja vaihtaa luotettavampaan toimittajaan, jolloin varastotasoja
pystytddan minimoimaan. Aina tama ei kuitenkaan ole mahdollista, varsinkin, jos tuot-
teelle on olemassa vain yksi toimittaja. Tall6in toimittajan kanssa tulisi yhteistyota

kehittamalla pyrkia parempaan toimitustasmallisyyteen. (Varastointi n.d.)

Tuotantoyrityksessa tuotantomuoto voi vaikuttaa merkittavasti varastotasoihin. Vali-
varastojen muodostuminen tuotannon eri vaiheiden valille on tyypillista silloin, kun
tuotanto ei ole imuohjautuvaa ja tuotteita joudutaan varastoimaan odottamaan seu-
raavaa valmistusvaihetta. Joissain tapauksissa myos tuotannon taloudellinen tuotan-
toerd on suurempi kuin tuotteen kysynta, jolloin osa tuotantoerastd joudutaan varas-
toimaan. Tuotannossa kdytettavien raaka-aineiden ennustettu hinnannousu myos
nostaa varastotasoja, kun raaka-ainetta ostetaan sadst6on sen ollessa halvempaa.
Talloin tulee kuitenkin muistaa vertailla varastoon sitoutuneiden padomakustannuk-

sien ja hankintakustannuksien suhdetta. (Varastointi n.d)
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3.4 Varastotyypit toiminnan mukaan

Varastoja voidaan luokitella monella eri tavalla esimerkiksi varastotyypin, varastotek-
niikan tai varastoitavan materiaalin mukaisesti. Yleisin luokittelutapa on kuitenkin
toiminnan ja tarpeen mukainen luokittelu, jonka luokat on esitelty seuraavaksi. (Hok-

kanen & Karhunen 2014, 126-127; Varastotyypit ja tekniikka n.d.)
3.4.1 Perusvarasto

Perusvarastosta voidaan kayttaa useita nimityksia kuten kayttévarasto, kiertovarasto
tai erdakokovarasto. Naita nimityksia kdytetaan siita varastonosasta, joka vaihtuu va-
rastoitavan tavaran kulutuksen ja tdydennysrytmin mukaisesti. Perusvarastolla pyri-
taan tyydyttamaan tadydennysvilin aikainen keskimaardinen tai ennakoitu kysynta.
(Varastotyypit ja tekniikka n.d.) Alla olevassa kuviossa (ks. Kuvio 2) on havainnollis-
tettu, miten varastosaldo perinteisesti kayttaytyy. Perusvarastoa kdytetdan, jotta
pystytdan vastaamaan keskimaaraiseen kysyntdan, mutta ongelmatilanteissa pysty-
tdan hyodyntamaan varmuusvarastoja. Laskennallisesti keskimaarainen kayttova-
rasto on puolet toimituserdn koosta. (Hokkanen & Karhunen 2014, 134; Sakki 1999,
87.)

>
>

@ = tilauspiste = varmuusvarasto

Varaston mairi

Kiertoaika | Myohistynyt ' Kysynnin | Kulutus Aika
toimitus MUutos  varmuus-
varastosta

Kuvio 2. Varastosaldojen kdyttaytyminen normaalissa toimintaympéristossa (Hok-
kanen & Karhunen 2014, 134).



11

Keskimaardinen varaston arvo puolestaan voidaan laskea seuraavasti:

Varaston arvo = J(keskimddrdinen varasto x hankintahinta per tuote)

Tuotteen hankintahinnan vaihdellessa voidaan laskennassa kayttaa keskimaaraista
hankintahintaa. Keskimadardinen varasto on varmuusvaraston seka keskimaardisen
kdyttovaraston summa. Varaston arvo muodostuu siis varastossa olevien tavaroiden
maaran seka niiden hankintahintojen perusteella. Yrityksen tulisi pyrkia minimoi-
maan varaston arvoa, koska se kertoo varastoon sitoutuneesta padaomasta, jota voi-
taisiin hyodyntaa jossakin muualla paremmin. Hankintahintoihin ei yleisesti ottaen
pystyta juurikaan vaikuttamaan, mutta varastotasoja pystytdan optimoimaan ja mini-

moimaan yrityksen toimintaan sopivaksi. (Sakki 1999, 87.)

3.4.2 Varmuusvarasto

Varmuusvaraston avulla pyritddn valttymaan puutetilanteilta ja varmistamaan saata-
vuus, kun kysynta vaihtelee. Riippuen kaytetysta laskentakaavasta varmuusvaraston
suuruuden laskemisessa otetaan huomioon kysynnan vaihtelu, toimitusaika, han-
kinta-aika seka haluttu palveluaste. Varmuusvarasto saattaa kasvattaa keskimaa-
raista varastotasoa ja lisda varastoon sitoutunutta padgomaa, joten tasta syysta var-
muusvarasto kannattaa laskea tarkoin yrityksen toimintaan sopivaksi. Useimmiten
varmuusvaraston tavarat eivat fyysisesti ole erillaan itse kayttévarastosta vaan on sii-
hen lisatty osa, jolla varmistetaan saatavuus kysynnan vaihdellessa. Nykyaan useim-
mat toiminnanohjausjarjestelmat laskevat varmuusvaraston kokoa automaattisesti ja
reaaliajassa, joten manuaalista laskentaa ei valttamatta tarvitse tehda. Alla on esi-
telty eri laskentakaavoja varmuusvaraston laskemiseksi. (Talluri, Cetin & Gardner

2004, 62-69; Varastotyypit ja tekniikka n.d.)

Alle olevissa kaavoissa kdytetyt muuttujat ovat:
eSS =Varmuusvarasto (safety stock)

o D =mddritellyn ajan keskimddrdinen kulutus
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op = Kysynndin keskihajonta
e L =Hankinta-aika (samassa yksik6ssd kuin kulutus)
e 0, = Hankinta-ajan keskihajonta

e K =Varmuuskerroin (normitetun normaalijakauman kertymdfunktio)

SS = Koy, (1)
SS = KapVL (2)
SS =Ko, D (3)
SS = K\/Loj + o£D? (4)
SS = KopVL + Ko, D (5)

Kaavat 1 ja 2 ottavat huomioon vain kysynnan vaihtelun toimitusajan ollessa vakio.
Kaava 3 ottaa huomioon toimitusajan vaihtelun kysynnan ollessa vakio. Kaava 4 ottaa
huomioon seka toimitusajan ettd kysynnan vaihtelun, kun ne eivat aiheudu samasta
syystd. Kaava 5 ottaa huomioon myds seka toimitusajan etta kysynnan vaihtelun sil-
loin, kun ne aiheutuvat samasta syysta. (Talluri, Cetin & Gardner 2004, 62-69; Uitto
2017.)

3.4.3 Puskurivarasto

Puskurivarastolla pyritdan varautumaan esimerkiksi viivastymisiin tdydennystoimi-
tuksissa tai muihin tilattujen tuotteiden tai raaka-aineiden saantiongelmiin. Puskuri-
varastoa olisi hyva pitaa, jos ollaan tekemisissa epaluotettavan toimittajan kanssa.
Joskus kysynnan vaihteluiden varalta pidettdavda varmuusvarastoa saatetaan myds
kutsua puskurivarastoksi ja naita termeja kdytetaan usein sekaisin keskenaan. (Varas-

totyypit ja tekniikka n.d.)
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3.4.4 Prosessivarasto

Prosessivarastolla tarkoitetaan varastoa, joka sijaitsee esimerkiksi kuljetusten, tuo-
tannon tai jakelun eri vaiheiden valilla. Tuotannon eri vaiheiden valilla sijaitsevaa va-
rastoa kutsutaan tuotannon valivarastoksi, johon varastoidaan keskeneraisia tuot-
teita odottamaan seuraavaa tyostovaihetta. Teollisuudessa tuotannon ldapimenoajat
seka valmistusvaihetta odottavien tuotteiden lukumaara vaikuttavat prosessivaras-
ton kokoon. Imuohjautuvalla tuotannolla pystytdan minimoimaan prosessivaraston

kokoa. (Varastotyypit ja tekniikka n.d.)

3.4.5 Kausivarasto

Kausivarastoa hyédynnetdan, jos tiedetdaan etta kysynta on kausittaista. Kausivaras-
tointi mahdollistaa tuotannon pitamisen tasaisena ympari vuoden, vaikka kysynta oli-
sikin kausiluontoista. Kausivarastoinnilla valtytaan esimerkiksi tuotannon ylitoéilta tai
lomautuksilta ja pystytaan vastaamaan paremmin kysyntdan. (Varastotyypit ja tek-

niikka n.d.)

3.5 Varaston toiminnot

Varaston paatoiminnot voidaan jakaa kahteen paaryhmaan, varastointiin eli sdilytyk-
seen ja materiaalinkasittelyyn. Nama toiminnot ovat tyypillisia jakelutiehen liittyvissa
varastoissa. Ndiden paaryhmien alle sisaltyvat varaston toiminnot, kuten tavaran vas-
taanotto ja tarkistus, hyllytys, aktiivipaikkojen tdydennys, keraily, pakkaus ja lahetys
asiakkaalle. Vastaanotossa otetaan vastaan toimittajalta saapuvat tilauserat ja tarkis-
tetaan niiden kunto ja paikkansapitavyys. Tuotteet lisatdan varastokirjanpitoon joko
vastaanoton tai hyllytyksen yhteydessa. Hyllytyksessa saapuneet tuotteet sijoitetaan
varastoon reservipaikoille odottamaan mychempaa siirtoa aktiivipaikoille. Kerailylla
tarkoitetaan tuotekokonaisuuksien kerdilya asiakkaalle asiakkaan toiveiden mukai-
sesti. Kerdily on yksi varastotyoskentelyn tarkeimmista toiminnoista. Kerailyn laaduk-
kuus nakyy toimitusaikojen paikkansapitavyydessa ja toimituksien virheettomyy-
dessa. Perinteinen kasin keraily myos muodostaa usein noin puolet varastotyon ko-
konaiskustannuksista, joten sen optimoiminen on varaston kokonaiskustannuksien

kannalta merkittavaa. Kerdilyn jalkeen tuotteet pakataan kestamaan kuljetusta ja
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muuta kasittelya, minka jalkeen ne toimitetaan asiakkaalle hyédyntaen eri kuljetusta-

poja. (Hokkanen & Karhunen 2014, 130-132; Varaston toiminnot n.d.)

Varaston toiminnot voidaan jakaa karkeasti myos tulo-, sisa-, ja lahtologistiikkaan.
(ks. Kuvio 3.) Tulologistiikka on rajapinta toimittajan ja yrityksen valilla. Tulologistiik-
kaan sisaltyy tavaran vastaanotto ja tarkastus, pakkausten purkaminen ja varastoon
sijoittaminen. Sisalogistiikka sisaltaa tavaran sisdiset siirrot, kasittelyt ja tyostot yri-
tyksen sisalla. Naita toimintoja ovat mm. tuotesuunnittelu, tuotteen jalostus ja
tyosto, kokoonpano ja viimeistely, keskenerdinen tuotanto seka vaiheiden valiset siir-
rot. Léhtologistiikka on rajapinta asiakkaan ja yrityksen valilla. Siihen sisaltyy tuottei-
den keraily, pakkaaminen, lahetys ja asiakirjojen laatiminen. (Hokkanen & Karhunen

2014, 19-20.)

Sisalogistiikka

Toimittajat YRITYS Asiakkaat

Tulologistiikka Lahtélogistiikka

Kuvio 3.Yrityksen tulo-, sisa- ja lahtologistiikka (Tulo-, sisa- lahtologistiikka, n.d.).

3.6 Varaston materiaalivirtaukset

Tyypillisimmat varastoissa toteutettavat materiaalivirtaustyypit ovat I- tai U-tyyppisia

materiaalivirtauksia. Myds L-tyyppinen materiaalivirtaus on mahdollinen ja toimiva. I-
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virtaus eli suora virtaus tarkoittaa kaytannossa sita, etta tuotteet saapuvat sisaan va-
raston toiselta puolelta ja ne ohjataan ulos vastakkaiselta puolelta. Tall6in kaikki va-
rastotoiminnot kuten vastaanotto, hyllytys ja keraily sijoittuvat ndiden varastopaaty-
jen valiin. Etuna suoravirtauksessa on, ettd varaston mitat ovat melko vapaasti maari-
teltavissa. Suoravirtausvaraston haittapuolia ovat useimmiten pidemmat siirtoetai-
syydet, silld saapuva ja lahteva tavara sijaitsevat vastakkaisilla puolilla. Suoravirtaus-
varasto vaatii myos suurempaa tonttia, koska varaston molemmat paadyt vaativat
ajopihat seka erilliset kasittelyalueet saapuvalle ja Idhtevidlle tavaralle. Laajentamis-
mahdollisuudet ovat myos heikommat, koska varaston kahdessa paadyssa sijaitsee

lastauslaiturit. (Richards 2011, 43; Suora virtaus ja U-virtaus n.d.)

U-tyyppisessa virtauksessa varaston saapuvan ja lahtevan tavaran laiturit sijaitsevat
rakennuksen samalla seinustalla. U-virtaus mahdollistaa usein lyhyemmat keraily-
matkat seka varaston toimintojen sijoittamisen lahelle toisiaan. My6s cross-dockin-
gia, eli osan saapuvien tuotteiden lahettamista asiakkaalle niiden kaymatta hyllyssa,
on helpompi toteuttaa U-tyyppisessa varastossa johtuen laitureiden ldhekkaisyy-
desta. Huonona puolena on riski saapuvien ja ldhtevien materiaalivirtojen sekoittu-

miselle. (Richards 2011, 43; Suora virtaus ja U-virtaus n.d.)

3.7 Varastonhallinnan tunnusluvut

Varaston arvo kertoo sen, etta kuinka paljon pddomaa varastoon sitoutuu. Pelkka va-
raston arvo ei kuitenkaan riita kuvaamaan investoinnin suuruutta suhteessa koko
vuoden toimintaan. Varastoihin sitoutuu usein suuri osa yrityksen paddomasta, joten
on hyvin tarkeda valvoa ja seurata miten varastotoimintaan liittyvat tunnusluvut
kayttaytyvat. Tarkeimpia varastonhallinnan tunnuslukuja ovat varaston kiertonopeus,

kiertoaika eli riitto sekd padoman tuottavuus eli katekierto. (Karrus, 2005, 175-177.)

Varaston kierto = vuosimyynti / keskivarasto (6)
Varaston riitto = (keskivarasto / vuosimyynti) * 365 (tai 52) (7)

Katekierto = myyntikate% * varaston kierto (8)
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Varaston kierto saadaan jakamalla vuosimyynti keskivarastolla. Kiertoluku ilmaisee,
kuinka monta kertaa vuodessa varasto vaihtuu. Kierto voidaan laskea niin kokonais-
tasolla kuin tuotekohtaisestikin. Varaston riitto saadaan jakamalla keskivarasto vuosi-
myynnilla ja kertomalla luku pdivien tai viikkojen lukumaaralla vuodessa. Varaston
riitto kertoo, kuinka monta paivaa tai viikkoa varasto kestaa ilman taydennyksia. Las-
kelmissa myynti ja varasto arvostetaan hankintahinnoin. Katekierto saadaan kerto-
malla myyntikateprosentti varaston kierrolla. Katekierron avulla pystytdan mm. maa-
rittdmaan toimialakohtaisia tavoitearvoja. Yleisesti ottaen varaston hallinta ja tehok-
kuus on sita parempi mita korkeampi on varaston kierto, koska nopealla kierrolla va-
rastoon sidottu padoman tuotto on nopeaa. Toisaalta nopea kierto voi ndakya myos
korkeissa taydennyskustannuksissa, minka vuoksi kokonaiskustannuksia on syyta tar-
kastella ottaen huomioon puutetilanteet, puutekustannukset seka tdaydennys- ja va-

rastointikustannukset. (Karrus 2005, 176-179.)

3.8 Kysynnan ennustaminen

Varastoinnilla varaudutaan kysynnan vaihteluihin, mutta yrityksessa olisi hyva ensin
tietad, minka tyyppista sen kysynta on. Kysynnan vaihtelut voivat aiheutua mm. tren-
deistd, suhdannevaihteluista, kausivaihteluista tai satunnaisvaihteluista (ks. Kuvio 4).
Kysyntatyypeille on olemassa erilaisia ennustamismenetelmia, joiden avulla maarite-
taan tulevaa menekkia ja tarvittavia varastotasoja. Kaytetyimmat ennustamismene-
telmat ovat aikasarjamenetelmia johtuen siitd, etta niissa kaytettava data on useim-
miten helposti saatavilla. Aikasarjamenetelmat ovat kvantitatiivia menetelmia, jotka
ennustavat tulevaisuutta menneen datan avulla. Aikasarjamenetelmien etuna on se,
ettd useimmissa yrityksissa ennustuksiin kaytettava data on heti saatavilla. Aikasarja-

menetelméat ovat myos kohtuullisen edullinen tapa ennustaa ja ne ovat lyhyella aika-
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valilla laadultaan hyvia. Aikasarjamenetelmat eivat kuitenkaan ota huomioon yrityk-
sessa tehtyjen paatosten vaikutuksia kysyntaan. Naita voivat olla esimerkiksi hinnoit-

telu ja mainonta.

% Kausi Kausi
i
£ 20
2
2 15 === Toteutunut kysyntd
10 — Trendisuora
5
0
0 1 2 3 4 5 &
Aika (a)

Kuvio 4. Kysynnan tyyppiin vaikuttavia tekijoita (Ali-Marttila & Markkanen 2011, 13).

Aikasarjamenetelmat ottavat huomioon nelja tekijaa kysyntahistoriasta:

e Tasaisuus

e Trendi

e Kausiluonteisuus
e Satunnaisuus

Tasaisuus tarkoittaa sitd kysyntdhistoriaa, johon ei ole vaikuttanut trendi, kausiluon-
teisuus tai satunnaisuus. Trendi tarkoittaa myynnin lasku- tai noususuhdannetta pit-
kalla aikavalilla, kun taas kausiluonteisuus tarkoittaa lyhyella aikavalilld tapahtuvaa

lasku- tai noususuhdannetta. Kauden kestdessa yli vuoden niita voidaan kutsua syk-

leiksi. Satunnaisuus tarkoittaa tapahtumaa, jota ei ole ennen tapahtunut tutkittavalla

aikavalilla.

Muita ennustamismenetelmia ovat kausaaliset ja laadulliset menetelmat. Kausaali-
set menetelmat ovat myos matemaattisia menetelmid, mutta ne huomioivat histori-

allisen datan lisaksi muita muuttujia, jotka ovat suhteessa kysyntaan mm. markkinati-
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lanne, mainonta ja hinnoittelu. Laadulliset menetelmat puolestaan perustuvat paa-
asiassa asiantuntijoiden ennustearvioihin. Asiantuntijat rakentavat ennusteet perus-
tuen omaan tietouteen ja kokemukseen, intuitioon ja muiden asiantuntijoiden nake-
myksiin. Laadullisissa tutkimuksissa hyoédynnetaan erilaisia tutkimuksia ja paneeleita,
jotka ovat usein kalliita ja aikaa vievia. Laadullisia menetelmia hyédynnetaan usein
tapauksissa, joissa datahistorian avulla ei pystytd ennustamaan tulevaisuuden olo-

suhteita. (Ali-Marttila & Markkanen 2011, 12-27)

3.9 Hankintojen ohjaus

Hankintojen ohjauksella voidaan merkittavasti vaikuttaa yrityksen menestykseen. Yri-
tyksen tekemat oikeat materiaali- ja toimittajavalinnat voivat parantaa lisdarvoa yri-
tyksen asiakkaille. Hankintojen ohjauksella on my6s suuri merkitys esimerkiksi paivit-
tdiseen toimintaan yrityksen varastotiloissa. Pelkka hankintojen analysointi ei riit3,
vaan yrityksen on syytd myos jatkuvasti seurata markkinoiden, hintojen ja toimitta-
jien kehitysta. Jos yritys pystyy nopeasti vastaamaan toimittaja- ja kuluttajamarkki-
noilla tapahtuviin muutoksiin, se luo yritykselle selkean kilpailuedun. Pahimmassa ta-
pauksessa yritys voi menettaa kilpailuetunsa hankintatoimen huonoihin valintoihin.
Jatkuvat myohastelyt, laatuvirheet ja korkea kustannustaso vaikuttavat negatiivisesti
yritystoimintaan. Epavarmuus ja tuotteiden heikko laatu nakyvat valittdmasti asia-
kastyytyvaisyydessa, joka karkottaa asiakkaita ja alentaa yrityksen tuottavuutta.

(Hokkanen & Karhunen 2014, 191.)

Hankintojen ohjaus sisdltda useita toimintoja. Toimintojen ohjaus riippuu tuotteesta
ja tuotantomuodosta. Joka tapauksessa kaikkien hankintojen ohjauksessa on yleisia

tekijoita. Yrityksen tulee:

e tunnistaa hankintatarve

e selvittda toimittajat

e valita toimittajat

e suorittaa hankintatilaus

e vastaanottaa ja tarkistaa toimitus
e tarkistaa ja maksaa lasku

e tehda mahdolliset reklamaatiot

e paattaa tilausprosessi
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Hankintatarpeen tunnistusta pidetdaan operatiivisen toiminnan kannalta hankintojen
ohjauksen tarkeimpana tekijana. Tuotannon aloittamisen ja tuotteen suunnittelun
yhteydessa tulee yrityksen paattaa, valmistaako se tuotteet itse vai ostaako se ne val-
miina ulkoiselta toimittajalta. Yrityksen ei yleensa kannata valmistaa itse ydinosaami-
sensa ulkopuolisia tuotteita. Suuren volyymin toimittajat pystyvat useimmiten val-
mistamaan ja toimittamaan nama tuotteet edullisemmin. Hankintatarpeen tunnistus
merkitsee oikein tilaushetken maarittamista. Tilauspisteeseen vaikuttaa yrityksen toi-
mintatapa, materiaalin kulutus, toimituserdn suuruus ja toimitusaika. Nama kolme
tekijaa tulee pitaa yhdessa, koska niiden avulla maaritetdaan hankintojen tilauspiste.

(Hokkanen & Karhunen 2014, 186.)

Toimittajan valinta toteutetaan yleensa tarjouspyyntokierroksen avulla. Potentiaali-
simmille toimittajille Iahetetaan tarjouspyynnot, jonka jalkeen toimittajat lahettavat
tarjoukset, joiden perusteella toimittajat valitaan. Materiaalintarpeen ollessa jatku-
vaa olisi hyva luoda pitkaaikaisia asiakas-toimittajasuhteita. Neuvotteluissa tulisi pyr-
kia molempia osapuolia tyydyttavaan toimituskaytantoon. (Hokkanen & Karhunen

2014, 187.)

Hankintatilaus voidaan tehda manuaalisesti tai automaattisesti. Tilauksen suoritta-
miseksi on ensin maariteltdava hankinta-ajankohta. Varasto-ohjautuvassa tuotannossa
hankinta-ajankohta maaraytyy ennalta maaritetyn tilauspisteen mukaan. Asiakasoh-
jautuvassa tuotannossa ajankohta maaraytyy kysynnan ennusteiden ja asiakastilauk-
sien mukaan. Hankintaa, joka perustuu tilauspisteeseen, kutsutaan standardihankin-
naksi. Asiakastilauksiin perustuvaa menetelmaa kutsutaan materiaalitarvehankin-

naksi. (Hokkanen & Karhunen 2014, 187-188.)

Toimittajamaaran ollessa vahdinen voidaan ostoneuvottelut kdyda erikseen jokaista
hankintaa varten. Suuret toimittajamaarat ja toistuvat tilaukset vaativat pitkdaikaiset
toimitussopimukset, joiden ehtoja osapuolet noudattavat sopimuksen voimassaolon

ajan. Toimitukset voidaan toteuttaa joko automaattisesti tietylla tilaushetkella tai
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henkil6sto voi tehda tilaukset huomattuaan tilaustarpeen visuaalisen valvonnan

myota. (Hokkanen & Karhunen 2014, 188.)

Tavaran vastaanotossa ja tarkastuksessa yritys on ensimmaisen kerran kosketuksissa
tilattuun materiaaliin. Vastaanottajalla tulee olla yhteenveto tilauksen sisallosta,
jotta han voi verrata toimitusta saapuneeseen materiaaliin ja todeta sen paikkansapi-
tavyys. Tarkastuksen yhteydessa tehddaan myos mahdolliset reklamaatiot toimitta-
jalle. Taman jalkeen materiaalit voidaan siirtaa yrityksen varastokirjanpitoon. Kun
lasku tilauksesta saapuu, niin sitd verrataan tilaukseen ja toimitukseen. Oikein laa-
dittu lasku maksetaan ja tilausprosessi on paattynyt. (Hokkanen & Karhunen 2014,

188.)

Edelld mainittujen toimintojen lisdksi yritykset usein hyodyntavat erilaisia yrityskoh-
taisia hankintatoimeen liittyvia toimintoja. Monet yritykset hyodyntavat ABC-
analyysia toimittajien luokitteluun merkittavyytensa perusteella. Luokittelu voi pe-
rustua esimerkiksi volyymiin, kustannuksiin tai myyntiin suhteutettuna. Toinen yksin-
kertainen hankintoihin soveltuva malli on SWOT-analyysi (Strengths-Weaknesses-Op-
portunities-Threats) eli nelikenttdaanalyysi. SWOT-analyysin avulla voidaan nopeasti
listata ja vertailla toimittajien heikkouksia, vahvuuksia, uhkia ja mahdollisuuksia.
Vuonna 1983 Peter Kraljic esitteli ostosalkkuanalyysin (ks. Kuvio 5), jossa yrityksen eri
tuotteita jaetaan nelikenttdan niiden yrityksen ostovoiman ja tuotteen saatavuuden
mukaan. Eri kenttiin sijoittuneiden tuotteiden hankintatoimeen sovelletaan erilaisia

toimintamalleja. (Hokkanen & Karhunen 2014, 190.)
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Kuvio 5. Ostosalkkuanalyysi (Hokkanen &
Karhunen 2014, 190).

4 Tuotteiden sijoittelu varastossa

4.1 Paikoitusmenetelmat varastossa

Tuotteita sijoiteltaessa varastoon voidaan hyddyntada useita erilaisia paikoitusmene-
telmia, mutta kdytetyimpia menetelmia ovat:

e satunnainen varastopaikka

e |3hin avoin varastopaikka

e  kiintea varastopaikka

e liikevaihtoon perustuva varastointi
e |uokkaperusteinen varastointi

Satunnaisen varastopaikan menetelmassa tuotteiden sijainti varastossa maaritelldan
satunnaisesti kaikista vapaana olevista varastopaikoista. Talld menetelmalld saavute-
taan usein tehokas tilankayttd, mutta varaston sisdiset kuljetusetaisyydet ovat pi-

dempid. Satunnaisen varastopaikan menetelmaa hyédynnetdan yleisesti ottaen vain
automaattivarastoissa, joissa on tehokas varastoseuranta. Ldhimman avoimen varas-

topaikan menetelmdssa tuotteet varastoidaan ldhimp&an avoinna olevaan varasto-
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paikkaan. Talloin tuotteet keskittyvat vastaanoton laheisyyteen ja peremmalla varas-
tossa on tyhjempaa olettaen, ettd varaston tayttdaste ei ole 100 %. Tassa menetel-
massa kuljetusetdisyydet ovat usein lyhyempia kuin satunnaisen varastopaikan me-
netelmadssa. Kiintedn varastopaikan menetelmassa jokaisella nimikkeelld on oma va-
kiopaikkansa. Tama menetelma voi olla toimiva, jos tuotteiden kysynnat eivat vaih-
tele suuresti. Kysynnan vaihdellessa paljon saattaa jokin paikka olla tyhjillaan, joten
tilankayton kannalta tama ei ole paras menetelma. Kiinteita varastopaikkoja voidaan
hyodyntaa tuotteiden aktiivipaikoilla, joista keraily tapahtuu ja reservipaikoilla hyo-
dynnetdaan monipaikkajarjestelmaa. Talloin tilankayttd on tehokkaampaa ja keraily
on myds tyontekijoille helpompaa aktiivipaikkojen sdilyessa samana. Liikevaihtoon
perustuvassa varastoinnissa tuotteiden sijoittelu toteutetaan liikevaihdon perus-
teella. Tall6in suuren menekin tuotteet varastoidaan helposti saavutettavissa oleville
varastopaikoille. Hitaasti liikkuvat tuotteet varastoidaan vaikeammin saavutettaville
paikoille. Talla menetelmallad pystytdan minimoimaan tyémaaraa ja kuljetusetaisyyk-
sia, kun volyymituotteet ovat ldhelld varaston paatoimintoja. Luokkaperusteinen va-
rastointi yhdistelee edella mainittuja menetelmia. Luokkaperusteisessa varastoin-
nissa yritys lajittelee tuotteita useaan eri luokkaan eri kriteerein ja sijoittelee tuotteet
varastoon luokkakohtaisesti. Nykyaan useimpien yritysten toiminnanohjausjarjestel-
mat hyodyntavat luokkaperusteista varastointia. (De Koster, Le-Duc & Roodbergen

2007, 11-14.)

4.2 Tuotesijoittelun suunnittelu varastossa

Varaston tuotesijoittelua suunniteltaessa tarkeimpana kriteerina pidetdaan useimmi-
ten kuljettuja kokonaismatkoja, silld kuljettu matka on yleensa suoraan verrannolli-
nen kaytettyyn aikaan. Hyva perussaanto on sijoittaa suuren menekin tuotteet la-
helle varaston paatoimintoja, kuten ldhettamaoa, jolloin kuljetusmatkat seka tyomaa-
rat pystytdan minimoimaan. Pienen menekin tuotteita voidaan sijoitella kauemmaksi,
johtuen niihin sitoutuvasta pienemmasta tyomaarasta. Tuotesijoittelussa tulee huo-
mioida myds varastoinnissa esiintyvat mahdolliset pullonkaulat. Tyypillisid varastoin-

nissa esiintyvia pullonkauloja ovat esimerkiksi liilan kapeat kulkuvaylat, liian pienet
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materiaalinkasittelyalueet ja liian vahaiset kerailypaikat volyymituotteelle. Tunne-
tuimpia tuotesijoittelun ja tuotteiden arvottamisen tydkaluja ovat ABC- ja XYZ-

analyysit. (Ronkko 2016, 20.)

4.2.1 ABC-analyysi

ABC- ja XYZ-analyysit perustuvat Pareton periaatteeseen, joka tarkoittaa sita, etta
missa tahansa ilmidssa 80 % seurauksista johtuu 20 %:sta syista. Teollisuudessa ja va-
rastoinnissa tama tarkoittaa sitd, ettd 20 % yrityksen tuotteista tai palveluista tuottaa
80% yrityksen liikevaihdosta. Nama prosenttiluvut pitdvat usein paikkansa, mutta ei-
vat kuitenkaan ole ehdottomia. ABC- ja XYZ-analyyseissa tuotteita jaetaan eri tar-
keysluokkiin eri kriteerein. ABC-analyysissa raha on tarkein mittari, jolloin tuotteita
jaotellaan esimerkiksi myyntimaaran, myyntikatteen tai asiakkaiden maaran mukaan.
B- ja C-luokan tuotteet eivat ole yrityksen menestymisen kannalta yhta tarkeitd, joten
ne eivat vaadi yhta tarkkaa seurantaa ja huomiota. Usein luokittelussa ei kuitenkaan
kayteta 80/20-saant6a vaan yritys maarittelee itse luokkien koon. (Ronkké6 2016, 21;

Varastonohjaus n.d.)

4.2.2 XYZ-analyysi

XYZ-analyysissa luokitteluperusteena toimii arvon sijasta tapahtumamaarat esimer-
kiksi tuotteen kokonaisvolyymi, kerdilymaarat tai kiertonopeus. Naita analyyseja on
hyva hyodyntaa varaston tuotesijoittelussa, jolloin eniten ty6ta sitovat tuotteet sijoi-
tetaan tarkeimpia varastotoimintojen lahelle. Esimerkiksi X-luokan tuotteet sijoite-
taan parhaille paikoille varastoissa, jolloin varaston sisalla kuljetut etdisyydet mini-
moidaan ja tyd on tehokasta. Seuraavaksi parhaimmat paikat varataan valituotteille
eli Y-luokan tuotteille, jotka vaativat seuraavaksi eniten panostusta. Z-luokan tuot-
teet eivat ole yrityksen toiminnan kannalta tarkeimpia tuotteita, mutta niita on kui-
tenkin valttamatonta pitaa varastossa, joten ne saavat "huonoimmat” varastopaikat.

(Ronkko 2016, 21; Varastonohjaus n.d.)
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5 Varaston ohjausmenetelmat

5.1 Kiintean tilausvalin menetelma

Kiintedn tilausvalin menetelma on luultavasti vanhin ja perinteisin tilausmenetelma
varastonohjauksessa. Tilausvali pysyy vakiona, muta tilauseran koko vaihtelee tar-
peen mukaan. Varastotasoja tarkastellaan vain tiettyina ajankohtina. Taydennysti-
lauksia voidaan suorittaa tarkastuspisteiden yhteydessd, jos huomataan etta saldot
eivat riita seuraavaan tarkastukseen asti. Kiintedn tilausvalin menetelmassa pidetdan
usein pienia varmuusvarastoja riippuen hankinta-aikojen vaihtelevuudesta. (Dobler &

Burt 1996, 531 — 532.)

5.2 Taloudellinen tilausera, EOQ

Taloudellisen tilauseran perusideana on madaritelld optimaalinen tilauserdkoko, jossa
varastointikustannuksista ja tilauskustannuksista muodostuvat kokonaiskustannukset
ovat mahdollisimman alhaiset. Kyseessa on kiintean tilauseran menetelma, jossa era-
koko pysyy samana, mutta tilausvali vaihtelee. Tilattaessa suurempia tilauseria varas-
tointikustannukset nousevat, mutta tilauskustannuksissa saastetaan. Toisaalta pie-
nempia tilauseria tilatessa sadstetaan varastointikustannuksissa, mutta tilauskustan-
nukset kasvavat tilaustiheyden kasvaessa (ks Kuvio 6). (Hokkanen & Karhunen 2014,

134-136.)
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Kustannuskertyma

Optimiostoerin koko,

EOQ

Vuosikustannukset —

Kokonaiskustannukset

Varastokustannukset

Tilaus- ja
puutekustannukset

Tilauserin koko —p

Kuvio 6. Optimiostoerdn kustannukset (Hokkanen & Karhunen 2014,

204.)

Optimiostoera EOQ (Economic Order Quantity) voidaan maarittaa Harrisin kaavan

avulla, joka tunnetaan nykyaan paremmin Wilsonin kaavana.

missa:

EOQ = taloudellinen tilauserd

Co = toimituserén hankintakustannus
D = vuosikulutus

Ci= vuotuinen varastointikustannus

U = yksikkéhinta

(9)



26

Periaatteessa kaava on toimiva, mutta se on saanut kritiikkia siina kaytettavien para-
metrien vuoksi. Toimituskustannusten ja varastointikustannusten tarkka maarittami-
nen voi olla hyvin hankalaa tai jopa mahdotonta. Kaava ei mydskdaan ota huomioon
kustannusten vaihtelua, kulutuksen vaihtelua tai haluttua palvelutasoa. Kaava kuiten-
kin antaa hyvan suunnittelulahtékohdan, kun suunnitellaan yrityksen tilauserakokoja.

(Hokkanen & Karhunen 2014, 134-136.

5.3 Kiintean tilauseran menetelma

Kiinteadn tilauseran menetelmassa tilausimpulssin aiheuttaa ennalta maaritetty tilaus-
piste. Tama eroaa EOQ-malllista siten, etta tarkasteluun otetaan huomioon myds to-
dellisuudessa esiintyva viive tilaushetkesta toimitukseen. Tilauspisteena kaytetaan
tuotteille asetettuja minimivarastotasoja, joiden alittuessa suoritetaan tilaus toimit-
tajalle. Tilauspisteen maarittamisessa voidaan hyodyntaa havaittua tai ennustettua
kysyntaa, tilaustoimitusviivetta ja kokonaiskustannuksia. Tilauspisteeseen vaikuttaa
myo0s varastosaldojen tarkastustiheys. Tilauspisteen koko maaritelldan sopivaksi huo-
mioiden seka haluttu palvelutaso ettd kokonaiskustannukset. (Hokkanen & Karhunen

2014, 206-207.)

5.4 Kahden laatikon menetelma

Kahden laatikon menetelma eli kanban-menetelma sai alkunsa japanilaisesta autote-
ollisuudesta Toytan johdolla. Toyota pyrki saamaan kilpailuetua JIT-toiminnalla (Just
In Time), johon kuuluu oleellisesti japaninkielinen termi kanban, joka tarkoittaa kort-
tia. Tilauskortti sisaltda tietyn vakiotoimittajalle annettavan vakiotilauksen. Varasto-
tason valvonta perustuu kaksilaatikkojarjestelmaan. Tama tarkoittaa sita, etta va-
rasto koostuu kahdesta keskenadn samankokoisesta osiosta. Ensimmaisen osion tyh-
jentyessa kortti lahetetdan toimittajalle, joka ldhettda taydennystilauksen yritykselle.
Kanbania voidaan hyddyntaa seka yrityksen sisalla, ettd koko toimitusketjussa. Teho-
kas kanban-jarjestelma vaatii kuitenkin hyvin tehokkaita informaatiovirtoja, jousta-
vaa tuotantoa, lyhyita toimitusmatkoja seka suhteellisen tasaista kysyntda. (Hokka-

nen & Karhunen 2014, 206-207.)
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5.5 Min-maks -menetelma

Min-maks -menetelman perusajatuksena on maaritella hyodykkeille tietyt varastora-
jat, joiden sisalla varastotason halutaan pysyvan. Jos varastotaso on maaritettyjen
yla- ja alarajojen valissa, ei hyodykkeelle tarvitse tehda taydennystilausta. Varastota-
son alittaessa maaritetyn alarajan suoritetaan taydennystilaus, joka nostaa varastota-
son ennalta maarattyyn ylarajaan. Min-maks -menetelmassa erakoko ja tilausvali tyy-
pillisesti vaihtelevat. Tilauserdn koko voidaan maarittaa vahentamalla ylarajan ar-
vosta tarkasteluhetken varastomaara seka saapumatta olevat tilaukset. Jos varasto-
tasoista ei pideta jatkuvaa kirjausta, niin voidaan maarittaa myos erilliset tarkastelu-
valit. Raja-arvot voidaan ilmaista yksikkémaarina tai vaihtoehtoisesti aikana, jolloin
raja-arvot saadaan sopeutumaan menekin mahdollisiin muutoksiin. Min-maks -me-
netelmaa voidaan hyddyntaa ABC-analyysin kaikissa luokissa, mutta talléin A- ja B-
tuotteiden tarkasteluvali on lyhyempi kuin C- ja D-tuotteissa. Yla- ja alarajat voidaan

madritellad seuraavien kaavojen avulla. (Sakki 2009, 126.)

M == SS + RR+L (10)
m =R, +SS (11)
missa

M = maksimivarasto, kpl
Rr+1 = kulutus tarkasteluviilin ja hankinta-ajan aikana, kp!
m = minivarasto, kpl

R. = kulutus hankinta-ajan aikana, kpl!

5.6 FIFO-ja LIFO-periaate

FIFO- ja LIFO-periaatteet ovat yksia varastonohjauksen perusperiaatteita, jotka vai-

kuttavat siihen, ettda missa jarjestyksessa tavara varastosta poistuu asiakkaalle. FIFO-,
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eli first-in-first-out tarkoittaa sita, etta ensin varastoon saapuvat tuote myos lahtee
varastosta ensimmaisena. Nain yksittaiset tuotteet eivat jaa varastoon seisomaan pit-
kaksi aikaa. FIFO-periaatteen mukainen varastokierto voidaan saavuttaa esimerkiksi
tehokkaalla varastoseurannalla tai varastoautomaatiolla, tai tietyilla hyllyvalinnoilla,
joita ovat esimerkiksi lapivirtaushyllyt. Helposti pilaantuvien tuotteiden kohdalla FIFO
on ainoa mahdollinen menetelma. LIFO-, eli last-in-first-out tarkoittaa sita, etta vii-
meisena varastopaikalle jatetty tavara otetaan ensimmaisena. Tata menetelmaa voi-
daan hyddyntaa vain pilaantumattomille tuotteille tai erittdin nopeasti kiertaville pi-
laantuville tuotteille. Yleisesti ottaen LIFO-periaatetta hyddynnetdan vain nopeasti

kiertavilla tuotteilla, jotka ovat varastossa vain hetkellisesti. (Varastonohjaus n.d.)

6 Laattapiste Oy:n volyymituotteiden varastoinnin nykytila-

analyysi

6.1 Varaston toiminta

Tarkastelun kohteena oleva Laattapiste Oy:n keskusvarasto (ks. Kuvio 7) sijaitsee
Vantaan Piispankyldssa. Varastorakennus on rakennettu vuonna 1991, jonka jalkeen
siihen on tehty useita laajennuksia toiminnan kasvaessa. Varastorakennuksen yhtey-
dessa on myos paakonttori seka lippulaivamyymala. Keskusvarasto vastaanottaa ta-
varaa eri toimittajilta ympari maailmaa, jonka jalkeen tuotteet varastoidaan ja toimi-
tetaan eteenpain myymaldihin tai suoraan asiakkaille. Suuri osa tuotteista saapuu
merikonteissa, jota varten varastolla on konttisilta, jossa kontit puretaan. Varastotoi-
mintaa on kahdessa vuorossa arkipaivisin. Sisdan tulevaa volyymia on |dhinna vain ar-

kisin, mutta lauantaisin varastossa on my0s noutotoimintaa.
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Kuvio 7. Laattapiste Oy:n keskusvarasto ja padkonttori (Laattapiste 2016).

Varaston paaasialliset toiminnot ovat seuraavat:

kuormien purkaminen ja tavaran vastaanotto

tavaran tarkistus ja siirtdminen varastopaikalle (fyysisesti ja jarjestelmassa)
varastointi

kerdily ja aktiivipaikkojen tdydennys

toimitusten kokoonpano, pakkaus ja tarkistus

autojen lastaaminen

6.2 Volyymituotteiden varastointi ja hankinta

Keskusvarastolla (ks. Kuvio 8) on talla hetkelld kaytossa kaksi perinteista varastointi-
menetelmaa, kuormalavahyllyt ja pinovarastointi. Padosa tuotteista on varastoitu pe-
rinteisiin kuormalavahyllyihin, mutta varastolla hyédynnetddn myos pinovarastointia
johtuen tilarajoitteista, joita suuret tavaramaarat aiheuttavat. Volyymituotteet koos-
tuvat padosin erilaisista kylpyhuonelaatoista, kiinnitysaineista seka muista rakennus-
kemian tuotteista. Suurin osa volyymituotteista varastoidaan lammittamattomassa
varaston osassa, mutta osa volyymituotteista on pdivamaaraseurattavaa tavaraa, jo-
ten ne joudutaan varastoimaan lammitetylld puolella sailyvyytensa vuoksi. Muualla
kuin lampimalla puolella tuotteille ei ole maaritelty kiinteita varastopaikkoja. Tuotesi-
joittelun ja paikoituksen perustana on Digia Enterprise-toiminnanohjausjarjestelma.
Digia Enterprise hyodyntaa varastopaikkojen laskemisessa ABC-analyysia ja sijoittaa

suuren volyymin tuotteita lahemmas varaston paatoimintoja. Tuotesijoittelun perus-
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tana on myos, etta tuotteella on yksi aktiivipaikka, josta tuotetta kerataan ja jota tay-
dennetaan reservipaikoilta tarvittaessa. Samankaltaisia tuotteita ei myodskaan varas-
toida vierekkain, jotta keraily olisi selkeampaa tyontekijoille. Toiminnanohjausjarjes-
telma laskee varmuusvarastotasot seka tilauspisteet tuotekohtaisesti ja valittaa
nama tiedot myos hankintaosaston ostotyodkalulle Relexille. Relexin kautta hankinta-
osasto saa ostoehdotuksia, jotka perustuvat tilastollisiin ennusteisiin seka toiminnan-
ohjausjarjestelman varastotasoihin. Suuresta nimikemaarasta johtuen hankinta-

osasto luottaa pitkalti Relexin ostoehdotuksiin.

6.3 Volyymituotteiden varastoinnin kehityskohteet

Yleisesti ottaen volyymituotteiden varastointi on hyvalla tasolla, mutta materiaalivir-
roista ja varastoinnista nousi esiin muutamia pienia ongelmakohtia, jotka hankaloit-

tavat paivittdista operointia varastolla. Seuraavat kehityskohteet tulivat ilmi logistiik-
kapaallikon kanssa kaytyjen keskusteluiden seka tutkimuksen aikana tehtyjen havain-

tojen kautta.

[Kuvio salainen]

Kuvio 8. Laattapiste Oy:n nykyinen varastolayout.

Havainto 1: Hajonnut rullakuljetin

Volyymituotteiden nykyiset reservipaikat sijaitsevat varaston uudemmissa laajenne-
tuissa osissa kaukana lahetys- ja kerdilyalueelta. Tama aiheuttaa paivittain paljon yli-
maaraista ja ristedvaa trukilla ajoa varaston eri osien vililla, kun lavoja vieddan vas-
taanotosta reserviin tai kun lavoja haetaan reservipaikoilta lahetykseen ja kerailyyn.
Tama muodostui ongelmaksi siind vaiheessa, kun varaston vanha rullakuljetin hajosi.
Sita ennen lavoja voitiin syottaa rullakuljettimelle varaston toisesta paddysta, jolloin
lavoja ei jouduttu ajamaan yksitellen trukilla varaston paasta paahan. Talla hetkella
ongelmaa on pyritty lieventamaan nostamalla lavoja erdanlaisen valioven kautta, jol-

loin ajomatkat hieman lyhenevat. Valiovea ei kuitenkaan ole tahan varsinaisesti
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suunniteltu ja tdma myos sitoo kaksi trukkikuskia, joten se ei ole paivittdisen toimin-

nan kannalta lainkaan optimaalista.

Havainto 2: Pinovarastointi

Volyymituotteet aiheuttavat joitakin ongelmia myds fyysisessa varastoinnissa. Suu-
ren menekin vuoksi tuotteiden tilauserat ovat myos suuria, mika aiheuttaa tilanpuu-
tetta varaston eri osissa. Talla hetkella volyymituotteita joudutaan suurilta osin va-
rastoimaan pinoamalla lavoja paallekkain eri puolilla varastoa. Pinoaminen ei ole pai-
vittdisen toiminnan kannalta optimaalisinta. Pinoaminen vaikeuttaa huomattavasti
FIFO-periaatteen toteutumista varastolla. Vanhoja lavapinoja joudutaan usein siirte-
lemaan pois uusien varastoitavien lavojen tieltd, jotta vanhemmat erat eivat jaisi uu-
sien erien taakse seisomaan pitkaksi aikaa. Padivittaisella tasolla tasta syntyy suuri
maara ylimaaraisia lavan kasittelykertoja, jotka vievat paljon ylimaaraista aikaa. Va-
rastoitavien tuotteiden herkdsta materiaalista johtuen pystytdan lavoja pinoamaan
vain viisi kappaletta paallekkain, jolloin lavojen ylapuolelle jaa useita metreja tyhjaa
tilaa, jota ei hyddynneta talla hetkella mitenkaan. Pinoaminen on myds tyéturvalli-

suuden kannalta riskialttiimpi menetelma.

Havainto 3: Kiertonopeudet

Yhtena ongelmana voidaan nahdad myos monien volyymituotteiden matala kiertono-
peus. Alla olevasta taulukosta (ks. Taulukko 1) ndhdaan erityisesti laattojen alhainen

kiertonopeus kahden edellisen vuoden aikana.

Taulukko 1. Padtuoteryhmien kiertonopeudet kahden edel-
lisen vuoden ajalta.

[Taulukko salainen]

Logistiikkapaallikon mukaan mataliin kiertonopeuksiin on talld hetkellad syina haluttu
korkea palvelutaso tietyille tuoteryhmille seka osittain hankinnan hidas reagointi hii-

puviin tuotteisiin.
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Havainto 4: Konttisilta

Vastaanottotoiminnassa ongelmia aiheuttaa se, etta kdytdssa on vain yksi konttisilta
saapuvien konttien purkuun. Keskusvarastolle saapuu viikoittain kymmenia konttitoi-
mituksia, joten yksi konttisilta on talla hetkella pullonkaula ja aiheuttaa jonoa vas-

taanotossa.

7 Tulokset

Tassad opinndytetyOssa olevat kehitysehdotukset on muodostettu tutkimalla aihee-
seen liittyvaa logistiikan teoriaa ja yritykselta saatua volyymituotteiden myynti- osto-
ja varastointidataa seka hyodyntamalla henkilokunnan kanssa kaytyja keskusteluja.
Kehitysehdotuksissa on pohdittu erilaisia keinoja sisalogistiikan seka hankinnan te-
hostamiseen. Tdman opinndytetyon laajuus ei pida sisalladn kehitysehdotusten kayt-
toonottoa, kustannuksia tai sadstdja vaan toimivat Iahinna ideoina, joita yritys voisi
mahdollisesti ottaa kdyttoon niista kiinnostuessaan. Ennen varsinaista kayttéonottoa
tulisi tehda kattavat kustannusanalyysit ideakohtaisesti, jotta selvidisi niiden todelli-

set hyodyt.

7.1 Hankinnan tehostaminen

Hankinnan keinojen kautta pystytaan merkittavasti vaikuttamaan varaston paivittai-
seen toimintaan. Seuraamalla merkittavimpien volyymituotteiden menekkia ja en-
nusteita ja tilaamalla niiden mukaisesti pystytaan pitamaan tilauserat seka varastota-

sot optimaalisina.

Seuraavaksi on esitelty Turkin, Portugalin ja Norjan nimikerekisterin ja myyntidato-
jen pohjalta luotujen ABC-analyysien nimikeosuudet ja nimikemaarat ABC-luokittain.

Analyysit on tehty perustuen vuosittaiseen kokonaismyyntiin euroissa. A-luokka on
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laskettu siten, ettd se kattaa 50% kyseisen maan vuosittaisesta kokonaismyynnista

euroissa, B-luokka seuraavat 30%, C-luokka seuraavat 18% ja D-luokka viimeiset 2%.

[Kuvio salainen]

Kuvio 9. Turkin ABC-analyysin nimikeosuudet.

Taulukko 2. Turkin nimikemaarat ABC-luokittain.

[Taulukko salainen]

[Kuvio salainen]
Kuvio 10. Portugalin ABC-analyysin nimikeosuudet.

Taulukko 3. Portugalin
nimikemaarat ABC-luokittain.

[Taulukko salainen]

[Kuvio salainen]

Kuvio 11. Norjan ABC-analyysin nimikeosuudet.

Taulukko 4. Norjan nimikemaarat
ABC-luokittain.

[Taulukko salainen]
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Kehitysehdotus 1: Jatkuvan seurannan toimintamalli

Kuvioista ja taulukoista kdy ilmi, etta todella pieni osa nimikemaarasta aiheuttaa suu-
rimman osan myynnista. Tuloksia kuitenkin vaaristaa se, etta data sisaltaa myos suu-
ren maaran nollasaldon tuotteita ja lopetettuja tuotteita. Joka tapauksessa volyymi-
tuotteista voidaan erotella ns. AB-luokka. Tahan asti Laattapiste Oy:n hankinta on
tehnyt ostotilauksensa pitkalti ostotydkalun antamien ostoehdotusten perusteella
eikd manuaalista seurantaa ole aktiivisesti suoritettu. Endotukseni on, ettd A- ja B-
luokkien tuotteiden osalta harrastettaisiin myds manuaalista seurantaa varastota-
sojen ja tilauserien kohdalla. Jos luokkien tuotteiden kohdalla harrastetaan myos jat-
kuvaa manuaalista seurantaa, hankinta voi ajoissa reagoida esimerkiksi hiipuviin
tuotteisiin pienentamalla tilauseria. Tama johtaisi sdastoihin varastointikustannuk-
sissa, kun varastossa ei olisi hiipuvia tuotteita sitomassa padomaa. Seisovan tavaran
maara pienenisi ja kiertonopeudet paranisivat. Tama vapauttaisi myo6s varastotilaa,
josta on ollut puutetta Laattapiste Oy:n keskusvarastolla. A ja B-luokkien nimikemaa-
rat ovat pienia, joten lisditydmaara hankinnalle ei olisi merkittava, jos seuranta toteu-
tettaisiin esimerkiksi kuukausitasolla. A- ja B-luokan nimikkeilld tulisi mahdollisuuk-
sien mukaan olla pieni toimituserad (muutaman viikon tarve) ja suuri ostoera. Suuri
osa C- ja D-luokan tuotteista on passiivista ja hiipuvaa tavaraa, joka ei vaadi aktiivista

seurantaa ja niita tulisi pyrkia poistamaan nimikerekisterista ja katalogista.

7.2 Varastoinnin tehostaminen

Varaston tehostamiseksi I0ytyy muutamia ideatason ehdotuksia, joiden kayttoonotto
vaatii kuitenkin kattavan suunnittelun seka kustannusanalyysin, mutta tarkoituksena
on ldhinna heratelld ajatuksia yritysjohdossa. Seuraavat ehdotelmat voisivat olla hy-

via jatkotutkimuksen aiheita.
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Kehitysehdotus 2: Uusi kuljetinjarjestelma

Vanhan kuljetinjarjestelman hajoaminen oli suuri takaisku Laattapisteen keskusvaras-
tolla. Tama aiheuttaa nykyisin todella paljon turhaa trukilla ajamista ja sitoo tydnteki-
joita. Laattapiste Oy on kuitenkin budjetoinut uuden kuljetinjarjestelman hankinnan
talla vuodelle. Uusi kuljetinjarjestelma poistaisi runsaasti turhaa tyota ja vahentaisi
trukkiajoa varaston eri osien valilla. Vanha kuljetinjarjestelma ja sen rullat olivat to-
della kovalla rasituksella johtuen raskaista lavoista, jotka liikkuivat varaston valilla jat-
kuvasti. Suuret taakat johtivat kuljetinjarjestelman hajoamiseen. Raskaille lavoille rul-
latyyppiset kuljettimet ovat usein kuitenkin se kannattavin vaihtoehto. Jokaisella rul-
lalla tulisi kuitenkin olla oma kaytto, jotta ne kestavat raskaita kuormia ja saavuttavat
pitkan elinkaaren. Markkinoilla olevat tyypilliset raskaat rullakuljettimet mahdollista-
vat 3000 kg taakan, joten tdmanlainen kuljetinratkaisu voisia toimia Laattapisteella-

kin.

Kehitysehdotus 3: Lapivirtaushyllyt

Pinovarastoiminen aiheuttaa myds ongelmia varastolla talla hetkelld. Se on halpa ja
yksinkertainen varastointimenetelma, mutta se vaikeuttaa FIFO-periaatteen toteutu-
mista. Se aiheuttaa paljon ylimaaraisia siirtoja ja ei mahdollista varastotilojen koko
korkeuden hyédyntamista. Lapivirtaushyllyjen kaytté6notto voisi olla toimiva vaihto-
ehto esimerkiksi 10x10-laattojen varastoimisessa, jotka eivat kestad pinoamista seka
paivayspuolen tuotteiden varastoimisessa. Lapivirtaushyllyt toimisivat parhaiten luul-
tavasti korkeahallissa, jossa ei talla hetkella hyodynneta koko hallin tilavuutta. Toinen
vaihtoehto voisi olla niiden sijoittaminen J-hallin vinon seinustan suuntaisesti. Kayt-

toonotto vaatii kuitenkin kattavan layout-suunnittelun seka kustannusanalyysin.

Kehitysehdotus 4: Konttisilta

Viimeisin kehitysidea on yhden konttisillan lisédminen vastaanottoon. Talloin suuret

konttimaarat eivat aiheuttaisi pitkia jonoja ja vastaanoton toiminta olisi sujuvampaa.
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Uuden konttisillan hankinnassa tulisi kuitenkin pohtia, etta miten se saadaan sijoitet-
tua jo nyt melko ahtaalle lastausalueelle. Mahdollisuutena olisi laajentaa lastausalu-

etta nykyiselle parkkipaikalle lastausalueen vieressa.

8 Johtopaatokset

Erityisesti volyymituotteista puhuttaessa hankinnan valinnoilla on todella suuri rooli
sisalogistiikan sujuvaan toimintaan seka tilaus- ja varastointikustannusten muodostu-
misiin. Uskon, ettd hankinnalle esitetyilla kehitysehdotuksilla pystytdaan luomaan su-
juvuutta paivittdiseen varastotoimintaan seka luomaan kustannussaastéja jatkuvan
seurannan menetelmalla. Jatkuva seuranta mahdollistaa tilauserdakokojen muokkaa-
mista kysyntaan ja varastotasoihin sopiviksi, jolloin varastotasot pysyvat paremmalla
tasolla. Tama toimintamalli sopii kayttéonotettavaksi muihinkin yrityksiin. Jokaiselle
yritykselle on tarkeda seurata volyymituotteitansa, koska niilla on suurin vaikutus yri-
tyksen kokonaiskustannuksiin sekda myynnista saatuihin voittoihin. Hankinnalle esite-
tyt kehitysehdotukset eivat kuitenkaan ratkaise kaikkia Laattapisteen keskusvaraston
sisdlogistiikassa esiintyvia ongelmia vaan ne vaativat vield tarkempaa tutkimista ja
kehitystyota tulevaisuudessa. Taman tyon laajuus ei mahdollistanut kaikkiin ongel-
miin paneutumista yksityiskohtaisesti, mutta ideat antavat varmasti ajatuksia yritys-

johdolle ja luovat mahdollisesti pohjia seuraaville opinnaytetoille.

9 Pohdinta

Taman opinnaytetyon aihe-ehdotus saatiin tammikuun lopussa 2017. Laattapiste
Oy:n logistiikkapaallikolla oli toiveena l16ytaa kehitysehdotuksia nykyisiin varastointi-
menetelmiin sekd hankintakaytantoihin. Tyon tekeminen alkoi logistiikkapuolen hen-
kiloston kanssa kaytyjen keskustelujen kautta, jonka jalkeen alettiin tutkia aiheeseen
liittyvaa teoriaa seka analysointiin yritykselta saatua dataa liittyen volyymituotteisiin.
Naiden pohjalta alettiin pohtia kehitysehdotuksia ongelmiin, joita ilmeni tiedonke-
ruun aikana. Tyon tekemista hankaloitti hieman se, ettd tyo tehtiin padsaantoisesti
etdna yrityksestd. Minulla ei mydskaan ollut aiempaa tyokokemusta Laattapisteelta,
joten yleiskuvan hahmottaminen vaati alkuun pienia ongelmia. Olen kuitenkin tyyty-

vainen hankinnalle esitetylle kehitysehdotukselle. Uskon, etta ndinkin yksinkertaisella
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toimenpiteelld pystytdaan parantamaan hankinnan reagointikykya ja nain ollen vaikut-
tamaan positiivisesti kustannustehokkuuteen seka paivittaiseen toimintaan keskus-
varastolla. Tama oli minulle ensimmainen laajempi tutkimus ja se opetti minulle pal-
jon. Pidan tarkeana, etta tulevaisuuden projekteissa teen tiiviimpaa yhteistyota toi-
meksiantajan kanssa. Tama mahdollistaisi jatkuvan kommunikoinnin ja informaation
jakamisen osapuolien valilla, joka varmasti nakyisi paremmissa lopputuloksissa. Saa-
tujen kehitysehdotusten pohjalta syntyi mahdollisia jatkotutkimuksen aiheita. Varas-
toinnille esitettyjen kehitysehdotuksien kattavat suunnittelut sekd mahdolliset kayt-
toonotot toimivat hyvina tutkimuskohteina. Myds hankinnalle esitetyn toimintamal-
lin toimivuus kdaytanndssa seka sen tuomat mahdolliset sadstot sopivat hyvin tutki-

muskohteeksi.
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