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Tamin opinndytetyon tarkoituksena oli tutkia erddn moottorihuoltoliikkeen vara-
osa varastointia seké tehdd kartoitus varaston nykytilasta. Pyrkimyksena oli selvit-
td4 mitd toimintoja ja tekijoitd kohdeyrityksen varastointiin liittyy ja ymmartid
kuinka ne toimivat. Tutkimuksen tavoitteena on 16ytdd kohdeyritykselle teo-
riapohjaisia tyokaluja, joita se voi hyodyntdd varastointinsa kehittdmiseksi.

Tutkimuksen teoreettinen viitekehys on jaettu neljdén osaan, jotka ovat varasto,
varastonhallinta, varaston ohjaus sekd kehittdminen. Tutkimuksen teoriapohja on
sovitettu vastaamaan kohdeyrityksen tarpeita ja tarjoaa tarvittavan tiedon tutki-
muksen toteuttamiselle. Tutkimusmenetelméksi valittiin kvalitatiivinen tutkimus,
koska tutkimusongelman ratkaisemiseksi tarvittiin laadullisen tutkimuksen aineis-
tonkeruumenetelmid. Empiirinen tutkimus toteutettiin suorittamalla havainnointi-
sekd teemahaastattelukiynti kohdeyrityksessa.

Tutkimustulosten perusteella kohdeyrityksen varastossa esiintyy hukkaa toimenpi-
teissd sekd tiloissa. Varastonhallinnassa tulisi lisdtd sovellusten ja tekniikoiden
kdyttod seurannan parantamiseksi ja tyon helpottamiseksi. Varaston ohjauksessa
koettiin epdjérjestelmallisyyttd, joka esiintyi epdselvyytend tilausmenettelyissa.
Suurimmaksi ongelmaksi varaston kehittdmisessd paljastui haastateltavien koke-
ma muutosvastarintainen ilmapiiri.

Kohdeyrityksen tulee muuttaa varastoinnin toimintoja mitattavaksi, mikéd helpot-
taa varaston hallitsemista sekd valvomista. Varaston ohjausta tulee yksinkertaistaa
luokittelemalla tarkemmin varastoitavat tuotteet kayttdmalla luokitteluanalyyseja,
joiden avulla yritys pystyy keskittiméén resurssinsa tarkeimpiin tuotteisiin. Jatku-
van parantamisen ideologia tulee ottaa kdyttoon PDCA-mallia hyodyntdmalla yri-
tysilmapiirin parantamiseksi.
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The purpose of this thesis was to research spare part warehousing of a motor ser-
vice shop and clarify the current state of the shop’s warehouse. The aim was to
find out which functions and factors are involved in the storage processes and, in
addition, to understand how they work. The objective of this research was to find
theory-based tools that the target company could apply in order to develop its
warehousing practices.

The theoretical framework of the research is divided into four parts and they are:
warehouse and inventory, warehouse management, inventory management and
development. The theoretical basis of the research is adapted to the target compa-
ny’s position and it provides adequate information for implementing the research.
A qualitative method was chosen as the research method, because it provides
proper data collection tools needed for solving the research problem. The empiri-
cal part of the research was carried out by conducting an observation and theme
interview at the target company.

The result of the study shows, that a considerable amount of waste can be found in
the company’s operations and on the premises. Increasing the use of applications
and techniques in stock management would improve the monitoring and control-
ling within the company. Also, the lack of systematic inventory management
complicates operations. The biggest problem turned out to be anti-change atmos-
phere experienced by respondents.

The company should make its warehousing measurable, which makes it easier to
manage and control. Inventory management and ordering processes must be sim-
plified by using classification analyzes for products. This enables the company to
concentrate its resources only on the key products. The model of continuous im-
provement must be applied to improve the working atmosphere. The PDCA mod-
el clarifies and simplifies the development of warehousing activities.

Keywords Warehouse, inventory management, developing
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1 JOHDANTO

Tamin opinndytetyon aihe on saatu toimeksiantona suomalaiselta moottorihuolto-
litkkeeltd. Kohdeyrityksend on auto- sekd moottorihuoltoihin erikoistunut huolto-
ja korjausliike, joka tydllistdd yli 60 henkil6d Suomessa eri toimipisteissd. Tadma
tutkimus kohdistuu ainoastaan Pirkanmaalla toimivaan toimipisteeseen, joka on
erikoistunut suurten moottoreiden korjaus- ja huoltotoimintaan. Kyseisessd toimi-
pisteessd on palveluiden lisdksi myds oma myymald, jossa myydédén ajoneuvojen

huoltotoimissa kéytettdvid tyokaluja seké varaosia.
1.1 Tavoite ja tutkimusongelma

Tarve télle tutkimukselle syntyi kohdeyrityksen halusta kehittdd varastointiaan.
Ennen kuin varastointia voidaan kehittdé, kohdeyritys haluaa ymmartid, mikd on
sen varaston nykytila. Tamén tutkimuksen tavoitteena on selvittdd laadullisen tut-
kimuksen tutkimusmenetelmien avulla varaston nykytila ja tarjota sopivia varas-
toinnin kehittdmistyokaluja. Tutkimusongelmana on tietiméttomyys varaston ny-
kytilasta ja siitd, kuinka varastoa voisi mahdollisesti kehittdd. Seuraavat tutkimus-

kysymykset ohjaavat tutkimuksen etenemista:

e Miké on yrityksen varaston nykytila?

e Miten kohdeyrityksen varastoa tulisi kehittda?
1.2 Tutkimuksen rajaus

Tama tutkimus kasittelee yksittdisen yrityksen ainutlaatuista tilannetta, joten tut-
kittavat aiheet on valittu kohdeyrityksen kanssa etukiteen. Kohdeyrityksessd ei
ole aikaisemmin tehty tutkimusta varaston nykytilasta. Tassé tutkimuksessa tutkit-
tava ilmi0, eli varaston nykytila, on jaettu neljdén tutkittavaan osa-alueeseen. Né-
mi ovat varasto, varastonhallinta, varaston ohjaus seki kehittiminen. Tutkittavat
atheet on valittu vastaamaan mahdollisimman tarkasti kohdeyrityksen todellista

tarvetta.



1.3 Tutkimuksen rakenne

Tutkimus jakaantuu viiteen eri pddosaan kuvion 1 mukaisesti. Johdannossa perus-
tellaan tutkimuksen tarpeellisuus sekd muotoillaan tutkimuksen tavoite seka tut-
kimusongelma. Teoreettinen viitekehys tarjoaa tutkimuksen kannalta oleellisim-
mat teoriat seki rajaa pois epdolennaisen tiedon. Empiirisessé tutkimuksessa kéy-
ddédn lapi sekd perustellaan valitut tutkimusmenetelmét ja kuvataan tutkimuksen

toteutus.

Johdanto

Teoreettinen viitekehys

* Varasto

® Varastonhallinta
* Varaston chjaus
* Kehittaminen

Empiirinen tutkimus

Tutkimustulokset

Johtopaatokset ja pohdinta

Kuvio 1. Tutkimuksen rakenne.

Seuraavassa osassa esitetdin tutkimuksesta kerétty tieto, eli tutkimustulokset. Lo-
puksi tutkimuksen teoreettinen viitekehys sekd tutkimustulokset sidotaan yhteen,
eli esitetddn tutkimuksen johtopédédtokset ja annetaan jatkotutkimusehdotuksia.
Johtopaitoksien jdlkeen pohditaan tutkimusmenetelmien ja tulosten oikeellisuutta

seké arvioidaan laatua kriittisesti.



2 VARASTO

Téassd luvussa kerrotaan, mitd késite varasto tarkoittaa eri asiayhteyksissd. Luvus-
sa perustellaan varastojen olemassaolon merkitys sekd kdydédédn lépi varastoinnin

hyo6tyjd, haittoja ja erilaisia varastotyyppeja.
2.1 Varasto osana toimitusketjua

Kohdeyrityksen ongelmien taustalla on monimutkainen kysynnén ja tarjonnan
verkko, jossa raaka-aineet, tieto ja raha jalostuvat kuluttajien kysyntdd vastaaviksi
lopputuotteiksi. Tétd verkkoa kutsutaan toimitusketjuksi, joka sisdltdd useita eri
valmistus-, varastointi-, kuljetus- sekd myyntivaiheita. Téydellisessd maailmassa
tuotteiden loppukéyttéjét sijaitsisivat suoraan liukuhihnan padssa saaden tuotteen-
sa ilman odotusta, ja juuri tarvitsemallaan hetkelld. Kidytannossd ndin ei kuiten-
kaan ole, vaan tuotanto tapahtuu usein sielld, missd se on kustannustehokkainta.
Tuotteiden tuotanto tapahtuu myo0s eri tahdilla kuin niiden kulutus. Varastoja tar-
vitaan eri kohdissa toimitusketjua tasoittamaan kysynnin ja tarjonnan eroja. (Rit-

vanen, Inkildinen, von Bell & Santala 2011, 9-10)

Kuviossa 2 on yksinkertaistettu versio Ritvasen (2011) ndkemyksestd monimut-
kaisesta toimitusverkosta. Kohdeyrityksen huoltotoimipiste sijoittuu kuviossa

viimeiseen kohtaan kaupan tilalle.

Varasto | Toimitus »] Tehdas m Varasto | Toimitus >»|Myymail3

Materiaali- Tuottaja Tukkuri Kauppa
toimittaja

Kuvio 2. Toimitusketju. (Ritvanen 2011, 22. Muokattu)

Naissd monimutkaisissa, useista eri prosesseista koostuvissa arvoketjuissa, on val-

tava midrd niihin vaikuttavia tekijoitd. Toimitusketjun hallitsemisen haastavuuden
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takia se on pilkottava pienempiin prosesseihin, joista varastointi on yksi osa. Va-
rastointi on my0s pilkottavissa vield pienempiin toimintoihin, kuten tavaran vas-

taanottoon, hyllyttdmiseen ja ldhettdmiseen. (Karrus 2005, 13-18)
2.2 Mita varastolla tarkoitetaan?

Varastointi toimintona on logistinen ratkaisu sellaisille tuotteille, joiden saatavuus
tai kysyntd on vahvasti kausiluontoinen tai heikosti ennustettavissa. Varastoinnis-
sa materiaalia sdilytetddn yleensd varastoksi nimetyssd fyysisessa tilassa. Karrus
(2005) on madritellyt ’varasto” -sanan tarkoittavan suomen kielesséd kahta toisis-
taan eroavaa asiaa; fyysisti tilaa sekd yrityksen vaihto-omaisuutta. (Karrus 2005,

27)

Varastolla tarkoitetaan sellaista fyysisté tilaa tai paikkaa, jossa voidaan séilyttda
tuotteita ja materiaalia. Varastorakennukset ovat usein suurista hyllykokonaisuuk-
sista koostuvia halleja, joissa on varastoituna tietyille paikoille tietynlaisia tavaroi-
ta ja materiaaleja. Varasto fyysisend tilana on kuitenkin epdméérdinen termi, silla
useimmiten varastoitavat tuotteet eivit sijaitse suuren ja tarkasti ohjatun logistiik-
kakeskuksen hyllyssd. Fyysinen varasto voi sijaita maantien varressa ennalta maa-
rityssé pisteessd, johon metsurit ovat kasanneet kaadetut puut odottamaan siirtoa.
Fyysinen varasto voi olla myds kahvilan jdékaappipakastin tai jadtelokioskin tiski.

(Karrus 2005, 27)

Sana varasto kuvaa taloudellisessa mielessd yrityksen vaihto-omaisuutta, eli niitd
tavaroita ja materiaaleja, joita yritys sdilyttdd lopullisena tavoitteena niiden myyn-
ti, kulutus, jalostus tai korjaus. Tdma merkitys kuvaa siis tavaran méarié sovituis-
sa mitoissa, kuten yksikkdmadrdssa tai tavaran arvossa. Sana varasto ei taloudelli-
sessa mielessd madrittele lainkaan sitd, missé sitd fyysisesti sédilytetddn. (Karrus

2005, 27)

Tédmin tutkimuksen kohdeyritys on moottorihuoltoliike, jolla on oma varaosava-
rasto. Chen-Yang Cheng seké Vittal Prabhu (2010) méérittelevét tutkimuksessaan
varaosavarastoiden fyysisid ja taloudellisia erityispiirteitd, sekd kertoo niiden tuot-

tamista haasteista. Varaosavarasto sisdltdd tyypillisesti suuren méérin eri tuote-
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nimikkeitd. Tdllainen varasto sisdltdd kulutukseltaan sekd menekiltdédn taysin eri-
laisia tuotteita, jotka ovat yritykselle eriarvoisessa asemassa. Jotkut tuotteet kulu-
vat paivittdin, kun taas toiset saattavat seistd hyllyssd vuosia, miké tekee varas-

tonhallinnasta monimutkaisempaa. (Cheng & Prabhu 2010)
2.2.1 Varastoimisen hyodyt

Kun yritys suunnittelee oman varastonsa pitdmisté, tulee sen punnita varastoimi-
sesta koituvia hyotyja seki haittoja. Varastoimisella pyritdén tasoittamaan kysyn-
ndn ja tarjonnan valistd eroa, joten jos kysyntd tai tarjonta on vaikeasti ennakoita-
vissa, on omaan varastoon pakko turvautua. Vaikka varastointi on kustannus, saat-
taa se tulla pitkilld aikavélilld halvemmaksi yritykselle kuin tuotteiden tilaaminen
pelkdstddn tarpeeseen. Tavaran toimittajat houkuttelevat yrityksid hinnanalennuk-
sien avulla tilaamaan suurempia maéarid kerrallaan. Suurten kertamiérien tilaami-
nen laskee tilatun tavaran yksikkokustannuksia, koska toimituskulut jakaantuvat

talldin suuremmalle médrille tuotteita. (Ritvanen 2011, 80)

Kohdeyrityksen kaltaiselle liitketoiminnalle varastointi mahdollistaa palvelutason
ylldpitdmisen. Muller (2011) mainitsee, ettd oman varaston ylldpitiminen saattaa
asettaa yrityksen etulyontiasemaan kilpailijoihinsa ndhden, mikéli varastosta 10y-
tyy asiakkaan vélittdmén tarpeen tdyttdvé tuote. Tdmén tiedon perusteella ne yri-
tykset, jotka eivit omista omaa varastoa, voivat joutua epasuosiolliseen asemaan,
mikdli asiakkaan tarvitsemaa tuotetta ei 10ydy vélittdomadn tarpeeseen. Varaston
pitdiminen saattaa olla my0s turvallisuustekija yritykselle. Jotkut yritykset saatta-
vat pitdd omaa varastoa turvatakseen prosessiensa toiminnan yllattdvissa tilanteis-

sa. (Muller 2011, 14)

Kohdeyritys on ilmoittanut haluavansa ylldpitdd tietynlaista palvelukykyd, jota
voidaan kutsua my0s palvelutasoksi tai palvelualttiudeksi. Sakki (2014) méaéritte-
lee palvelukyvyn tarkoittavan yrityksen kykyé toimia asiakkaan odottamalla taval-
la. Kohdeyrityksend on moottorihuoltoliike, joten asiakkaalla on syyté olettaa, ettd
yritys huoltaa sekd korjaa asiakkaan moottorin. Asiakkaiden tarpeet saattavat kui-
tenkin erota toisistaan. Jokaisella asiakkaalla on my6s oma subjektiivinen néke-

mys siitd, kuinka palvelun tulisi toimia. Téstd syystd kohdeyrityksen palvelualt-
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tiutta voidaan mitata vain asiakkaiden nidkokulmasta, ei kohdeyrityksen omasta.
Palvelukykyd voidaan mitata kerddmailld ja arvioimalla asiakaspalautetta, seka eri-
laisilla asiakastyytyvéisyyttd mittaavilla tutkimuksilla. Kun yritys haluaa mitata
palvelunsa tasoa, sen tidytyy selvittdd asiakkaiden ndkemyksid esimerkiksi yrityk-
sen kilpailukyvystd, valikoimasta, toimitusvarmuudesta, toimitustiheydesté, vai-

vattomuudesta sekd laadusta. (Sakki 2014, 58)
2.2.2 Varastoinnin kustannukset ja haitat

Varastoinnista koituu yritykselle paljon erilaisia kustannuksia. Varaston toiminto-
jen ylldpitimiseen tarvitaan tyontekijoitd, jotka aiheuttavat tydvoimakustannuksia.
Fyysisen varastotilan hankkimisesta sekd ylldpitdmisestd koituu yritykselle kiin-
teitd kuluja. My0s varastotilan seké varastoitavien tuotteiden vakuuttaminen lisdi
yrityksen kuluja. Slack, Brandon-Jones sekd Johnston (2013) esittdvét, ettd vaihto-
omaisuuden kerddminen varastoon on yrityksen nikokulmasta pddoman sijoitta-
mista. Yritys haluaa sijoittamalleen pddomalle tuottoa, joka tulee ottaa huomioon
varastoitavien tuotteiden hinnassa. Tdmén takia tuotteiden varastoinnin kustan-
nukset eivdt johdu pelkistd varastoimisen kuluista, vaan myds sidotun pddoman

korkokustannuksista. (Slack, Brandon-Jones & Johnston 2013, 370-374)

Varaosavarastoissa kustannuksia aiheuttaa erityisesti hitaasti kiertdvit tuotteet,
jotka saattavat olla hyllyssd vuosikausia ennen kaytt6d. Monimuotoinen varasto
saattaa sisdltid myOs ominaisuuksiltaan erilaisia tuotteita, jotka saattavat vaatia
erilaisia sdilytysolosuhteita. Erilaisten 1dmpdtila-, kosteus- sekd kirkkausolosuh-
teiden rakentaminen sekd ylldpitdminen lisdd kustannuksia. Varaosavarastoinnin
haastavuuden takia yritykset pyrkivdt luopumaan omista varaosavarastoistaan ja
siirtymddn huoltopalveluiden kayttoon tilaamalla tuotteita vain vilittdméaan tar-
peeseen. Varaosahuoltopalvelun kdyttiminen mahdollistaa oikeanlaisen varaosan
saannin, mikd saattaa tulla huomattavasti halvemmaksi, kun suuria méaéarid tuote-
nimikkeitd ei tarvitse varastoida itse. (Ritvanen 2011, 84) Cheng ja Prabhu huo-
mauttavat kuitenkin, ettd yrityksen tulee pohtia tarkkaan toimitusajan tuomia ris-

kejd, kun tarvittavia tuotteita ei 10ydy omasta varastosta. (Cheng & Prabhu 2010)
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Kustannukset eivét ole ainoita varastointiin liittyvid haittatekijoitd yritykselle.
Tuotteet saattavat sdilyttimisen, valvonnan seki liitkuttamisen yhteydessd hajota
tai kadota luonnollisen virheen seurauksena. Mitd enemmén tavaroita litkutetaan
varastossa, sitd suuremmalla todennédkoisyydelld jossain kohtaa saattaa tapahtua
virhe. Heikko varaston valvonta tai odottamaton kysynnédn lasku saattaa johtaa
sithen, ettéd tuotteita myds vanhentuu myyntikelvottomaksi. Tehokkaalla varaston-
hallinnalla pyritddn estdméddn tavaroiden hukkuminen ja vanheneminen, seka tur-
vallisilla toimintatavoilla ehkiistd tuotteiden rikkoutumista. (Ritvanen 2011, 79-

80)

Varaosavaraston hallinta on suuren tuotenimikkeiden médrdn takia haastavaa.
Tuotteita saattaa helposti hukkua, sekd varastosaldon méiird vaihdella oikeasta
tuotteiden lukumaiiréstd. Jotkut teknologia-alan varaosat omaavat myds viimeisen
kayttopdivan, mika vaikeuttaa niiden hallintaa. Cheng & Prabhu suosittelevat, ettd
varaosavarastolle suoritetaan tase-erittely, eli inventaario, tasaisin viliajoin. In-
ventaario on tehtdva vihintddn kerran kalenterivuodessa mutta myos useammin,

mikali yritys kokee sen tarpeelliseksi. (Cheng & Prabhu 2010)
2.2.3 Varastotyypit

Kuten aiemmin mainittu, varastoja tarvitaan toimitusketjun eri kohdissa tasoitta-
maan kysynnén ja tarjonnan vaihtelua. Varastoitavien tavaroiden méaérd yritetdan
pitdd kustannussyistd kuitenkin mahdollisimman pienend. Varastoitavia tavaroita
voidaan luokitella viiden eri kdyttStarpeen mukaan; kierto-, varmuus-, puskuri-,
prosessi- ja kausivarastoiksi. Luokittelu selventdd yrityksen johdolle varastoita-

vien tavaroiden tilanteen. (Ritvanen ym. 2011, 80)

Kiertovarastoksi kutsutaan sitd perusosaa varastosta, joka vaihtuu kulutus- ja tiy-
dennysrytmin mukaan. Varmuusvaraston tehtdvind on varmistaa tietyn tuotteen
saatavuus kysynndn ja tarjonnan odottamattoman vaihtelun aikana. Varmuusva-
raston suuruus midrdytyy sen mukaan, kuinka paljon kysyntd saattaa odottamat-
tomasti kasvaa, ja kuinka suurta palvelutasoa halutaan ylldpitdd. Kierto- ja var-

muusvarasto on syytd erottaa toisistaan vain paperilla, silli varmuusvarastossa
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seisovat samat tuotteet voivat vanhentua hyllyyn, jos tuotteita ei kdytdnndssé kier-

ritetd. (Ritvanen ym. 2011, 81)

Kiertovarasto

| Varmuusvarasto eli \
' varaston muuttumaton-osa

Kuvio 3. Varmuus- ja kiertovarasto. (Ritvanen ym. 2011, 81)

Puskurivarastolla tarkoitetaan sitd varastoa, jolla esimerkiksi varmistaudutaan
ennakoituun tidydennyksen viivdstymiseen. Prosessivarastolla tarkoitetaan niitd
keskenerdisid tuotteita, jotka ovat kahden eri prosessin vilissda odottamassa jatko-
jalostamista. Prosessivarasto kertoo, kuinka paljon keskeneriisié tuotteita on val-
misteilla eri valmistusvaiheiden vélissd. Kausivarastoa kédytetdédn tuotteen kysyn-
nin kausittaisen vaihtelun ennakoimiseen. Kausivarastoinnissa tuotetta varastoi-
daan ennakkoon tulevaa sesongillista kysyntdd vastaava miédrd. Toiminnallisen
jaottelun tarkoituksena on eritelld eri toiminnoissa olevien tavaroiden miird seké

arvo. (Ritvanen ym. 82-84)
2.2.4 Varastosuunnittelu

Varastosuunnittelu tarkoittaa fyysisen varastotilan pohjapiirrosta eli layout -
suunnitelman tekemisti. Layout-suunnittelussa pditetddn varaston hyllyjen, kdy-
tdvien sekd varastossa tapahtuvien eri toimintojen sijainnit. Varaosavarastossa on
tarkedd ottaa huomioon erityisesti varaosien oikea sijainti varastossa. Turhan si-
sdisen liikuttamisen ehkdisemiseksi on tirkeédd pitdd usein kdytetyt tavarat helposti

saatavilla, kun taas harvoin tarvittavat tuotteet voidaan varastoida hitaammin saa-
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taviksi. Optimaalinen varaston layout -suunnittelu mahdollistaa tavaran vilitto-
mén varastoinnin sen saapuessa niin, ettei sitd tarvitse litkuttaa varaston sisdlla

ennen tavaran kayttdmistd. (Slack ym. 2013, 205-206)
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3 VARASTONHALLINTA

Péétés varastoimisesta riippuu kysynnistd ja tarjonnasta. Jos toiseenkin tekijaan
liittyy huomattava epdvarmuus, tulee yrityksen varastoida. Varastosta itsestddn
tulee kuitenkin turha, mikali sitd ei hallita kunnolla. Kuinka fyysistd varastoa, sen
sisdltdmid tuotteita sekd sielld tapahtuvia toimintoja hallitaan? Kaikki kiteytyy

tassa luvussa kasiteltdvain varastonhallintaan.

Varastonhallinta keskittyy nimensd mukaisesti fyysisen varaston sekd varastoita-
van vaihto-omaisuuden hallitsemiseen. Varastonhallinnan avulla hallitaan varas-
ton eri toimintoja, kuten tavaran vastaanottaminen, hyllyttiminen, siirtely, pak-
kaaminen seké toimitus. Tuotteiden varastointi on yritykselle kulu, joten tuottei-
den siilyttdmiselld tdytyy olla perusteltu syy. Toisin sanoen, tuotteiden varastoin-
nin tiytyy olla yritykselle tuottavampi ratkaisu pitkdlld tédhtdimelld, kuin niiden
tilaaminen vilittémaan tarpeeseen. Tehokkaassa varastonhallinnassa korostuu
tuotteiden kierto niin, ettei virheitd eikd tehotonta resurssien kayttod esiinny tur-

han liikuttelun tai ylimédéréisen séilyttdmisen seurauksena. (Slack ym. 2013, 399)
3.1 Toiminnanohjausjirjestelmi (ERP)

Toiminnanohjausjérjestelmé (Enterprise Resource Planning) on yrityksen sisdinen
tietojarjestelma, joka sitoo yhteen erilaisia yrityksen sisdlld tapahtuvia toimintoja,
kuten laskutuksen, varastonhallinnan sekd kirjanpidon. Toiminnanohjausjarjes-
telmén tarkoituksena on kerdtd mahdollisimman paljon tietoa kaikista yrityksen
sisélld tapahtuvista prosesseista saman palvelun sisddn, mikd luo kuvan yrityksen
tilanteesta. Jotta yrityksen toimintoja voi kehittdd, tiytyy yrityksen toimintoja pys-

tyd seuraamaan reaaliaikaisesti. (Slack ym. 2013, 440)

Toiminnanohjausjérjestelmét ovat kasvattaneet merkittévésti yritysten suoritusky-
kya erilaisilla sektoreilla. Parempi ndkyma yrityksen tilanteesta luo jérjestelmélli-
syyttd sekd auttaa johtajia tekemddn parempia pditoksid. Eri osastojen ei myds-
kddn tarvitse endd kayttdd aikaansa jakamalla tietoja toisten osastojen kanssa yksi-
tellen, vaan kaikki data 10ytyy samasta palvelusta ja on kaikkien osastojen saata-

villa. Oikeanlaisen tiedon kerddminen auttaa yritystd keskittyméadn kaikista oleel-
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lisimpiin toimintoihin, mikd omiaan vdhentdmédin kaikkea turhaa. Euroopan suu-
rin ohjelmistoyritys, saksalainen SAP, on yksi maailman suurimmista sekd tunne-

tuimmista toiminnanohjausjarjestelmista. (Slack ym. 2013, 441-443)
3.2 Varastonhallintajirjestelmit

Sakki (2014) kertoo, ettd vuonna 2011 liitkenneministerion teettimén selvityksen
mukaan logistiikkakustannuksista 46 % aiheutui varastoimisesta. Luku oli enem-
min kuin esimeriksi kuljetuskustannukset pakkaamisineen (38%). Yrityksen on
siis kiinnitettdvd huomiota varastonhallintaansa, ja erityisesti varastonhallintajir-
jestelmiinséd. Varastonhallintajirjestelmilld hallitaan nimensd mukaisesti varaston
eri toimenpiteitd, esimerkiksi tuotteiden vastaanottoa, hyllytystd, siirtelyd, kerdi-
lyd sekd ldhettimistd. Varastonhallinnassa kiytetddn esimerkiksi viivakoodeja,

RFID-tekniikkaa ja puheohjausta. (Ritvanen ym. 2011, 61; Sakki 2014, 72)

Viivakoodit ovat optisesti tunnistettavia merkkijonoja, jotka siséltdvét dataa tuot-
teesta. Viivakoodit nopeuttavat ja tarkentavat tiedon lukemista sekd syottdmista.
Teknologia on helppokiyttdinen sekd halpa toteuttaa. Kun yritys vastaanottaa
tuotteita, voi se lukea tuotteiden viivakoodit kimmentietokoneella, joka tallentaa
tiedot vilittomasti tietojarjestelmiin. Néin véltytddn aikaa vieviltd manuaaliselta

tarkastamiselta ja tiedonsyottdmiseltd. (Ritvanen ym. 2011, 62)

Toinen, hieman monimutkaisempi jérjestelma on RFID, joka tulee englanninkieli-
sistd sanoista Radio Frequency Identification Data. RFID tarkoittaa suomeksi dly-
tarraa tai saattomuistia. Teknologia on kehittyneempi versio viivakoodista, silld
4lytarraan voi tallentaa enemmin tietoa kuin viivakoodiin. Alytarraa tarjoaa tietoa
tuotteesta reaaliaikaisesti eikd sen seuraamiseen tarvita ndkoyhteyttd. (Sakki 2014,

16; SFS-késikirja 301-1 2010, 9-10)

Kolmas varastoissa kiytetty jarjestelmd on puheohjaus. Puheohjausta kiytetdin
esimerkiksi tuotteiden kerdilysséd varastossa. Kerddjd saa kuulokkeista tiedon tuot-
teen sijainnista ja siirtyy tuotteen luokse. Tekniikan tarkoituksena on vapauttaa
kerdilijan kéadet sekd ndkoaisti tavaroiden kerddmiseen, mikd helpottaa ja nopeut-

taa kerddjdn toimintaa. (Ritvanen ym. 2011, 64)
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3.3 Varaston kiertonopeuden ja varastossaoloajan selvittiminen

Tédmin tutkimuksen yksi tavoitteista on selvittdd kohdeyrityksen varaston nykyti-
la. Varastontilan selvittdmiseksi tarvitaan mittareita, joilla varaston toimintaa voi-
daan mitata. Muller (2011) mainitsee, ettd varastoitavien tuotteiden kdyton tehok-
kuutta voidaan mitata muun muassa varastonkierrolla sekd keskimiaréiselld varas-

tossaoloaikana. (Muller 2011, 31)

Varaston kierto on varastoinnin tunnusluku, jolla mitataan kuinka nopeasti varas-
toitavat tuotteet vaihtuvat. Mitd suurempi varaston kiertonopeus on, sitd nopeam-
min yritys saa muutettua sidotun pddoman rahaksi. Hidas varaston kiertonopeus
sitoo yrityksen pddomaa, sekd aiheuttaa suurempia kustannuksia tuotetta kohden.
Varaston kierto lasketaan jakamalla vuoden kulutuksen arvo varaston keskiarvol-

la:
e varaston kierto = vuoden kulutuksen arvo / varaston keskiarvo.

Keskiméddrdinen varastossaoloaika kertoo nimensd mukaan sen, kuinka monta
pdivad tuotetta keskiméérin varastoidaan ennen sen kéyttoonottoa tai myymista.

Keskiméariinen varastossaoloaika lasketaan seuraavalla kaavalla:

e keskiméérdinen varastossaoloaika = 365 / varaston kierto (Muller 2011,

31)
3.4 ABC-analyysi

Kaikissa varastoissa, joissa varastoitavana on useampi kuin yksi tuote, ovat jotkut
tuotteet yritykselle tdrkedmpiéd kuin toiset. Jos tietylld tuotteella on erittdin suuri
kayttdaste, mutta sitd ei I0ydy varastosta toisin kuin asiakkaat olettavat, vaikuttaa
se negatiivisesti asiakaskokemukseen. Toinen tuote voi taas olla erityisen arvokas

ja omata matalan kiyttdasteen, joten suuri varastoméérd tuotetta tulisi kalliiksi

yritykselle. (Slack ym. 2013, 393)

Slackin ym. (2013) mukaan yleinen tapa erottaa varastoitavat tuotteet toisistaan,

on asettaa tuotteita tirkeysjdrjestykseen niiden kdyttGarvon mukaan. Tuotteen
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kéyttdarvo voidaan laskea kertomalla tuotteen kéyttdaste ja hinta keskenédédn. Kor-
kean kédyttdarvon omaavia tuotteita valvotaan huolellisesti ja niihin kiinnitetdén
erityistd huomiota, kun taas matalan kdyttdarvon omaaviin ei tarvitse kohdistaa

niin paljoa resursseja. (Slack ym. 2013, 393)

Sakki (2014) kertoo, ettd yksinkertaisempi tapa asettaa tuotteita tirkeysjarjestyk-
seen, on jarjestdd tuotenimikkeet niiden kumulatiivisen myynnin mukaan. Yleises-
ti ottaen suhteellisen pieni midrd tuotenimikkeitd muodostavat suuren osan koko-
naismyynnistid. [lmid tunnetaan nimelld Parenton laki” tai ’80/20-sdént6”. Jal-
kimmaéinen nimitys tulee siitd, ettd yleensd 80 % yrityksen myynnistd muodostaa

20 % yrityksen tuotteista. (Sakki 2014, 62)

Parenton lakia seurataan varastoissa abc-analyysin avulla. Vaikka ilmi6é pohjautuu
80/20-sdéntoon, on abc-analyysissd luokkia védhintddn kolme, mutta useimmiten
vield enemmén. Analyysi auttaa johtajia keskittdméén resursseja tirkeimpiin tuot-
teisiin. Ohessa Sakin (2014) havainnollistava esimerkki abc-tuotteiden luokittelus-

ta:

e A-tuotteet = ensimmadiset 50% kumulatiivisesta myynnista tai kulutuksesta
e B-tuotteet = seuraavat 30% myynnisti tai kulutuksesta,

e C-tuotteet = seuraavat 18% myynnisti tai kulutuksesta,

e D-tuotteet = viimeiset 2% myynnisté tai kulutuksesta,

e E-tuotteet = ei myyntid tai kulutusta.

Tuotenimikkeitd voidaan luokitella my6s niiden katteen tai liiketuloksen perus-
teella. Yrityksen on asetettava luokitetuille tuotteille tarkasteltava ajanjakso, joka
on yleensd vuosi tai jokin tietty sesonki. Sakki (2014) ehdottaa kirjassaan, ettd va-
raosien luokittelussa olisi hyvd kayttdd kalenterivuotta pidempdd ajanjaksoa.

(Sakki 2014, 63)

Kun abc-analyysi on tehty ja tuotteet ovat jérjestettyind oheisen esimerkkimallin
mukaan viiteen eri kategoriaan, on syyté tarkastella kuinka tyomaérit jakautuvat
tuotteisiin. Yleensd suhteellisen pieneen a-ryhméén kohdistuu myos suhteellisen

vdhan tyotd. Tyolld tarkoitetaan myyntitapahtumien lukumédrdad. C- ja d-

20



tuotteiden kohdalla tilanne saattaa olla pdinvastainen. Néiden kategorioiden tuot-
teita on kappalemaiiréllisesti paljon suhteessa varastoon, joten siksi ne myos

yleensd kerdédvit suuren osan tydmadrastd. (Slack ym. 2013, 393)

Vaikka myynnin miéird on tuotteella pieni, saattaa se silti olla asiakkaan kannalta
tarpeellinen ja ndin ollen my0s yritykselle tarked sdilyttdd. Yrityksen tdytyy huo-
mioida abc-analyysid tehdessdén, ettd se antaa kuvan menneisyydestd. Tulevai-
suus el valttdmaétti ole samanlainen, joten tdrkedd yritykselle olisi hahmottaa, mit-
kd tuotteet muodostavat a-ryhmén seuraavalla aikajaksolla. Varastoon liséttavét
uudet tuotenimikkeet kannattaa aluksi pitdd kokonaan omassa luokassaan ja odot-

taa, kunnes ne 16ytivat paikkansa abc-analyysissé. (Sakki 2014, 64)

Yritykselle mielenkiintoista on tutkia, kuinka kustannukset jakaantuvat eri ryh-
mien kesken. Kun myyntitapahtumien méérét ja varastojen arvot ovat tiedossa jo-
kaiselta tuotteelta, voidaan laskea toimitusketjun aiheuttamat kustannukset kus-
tannusajureiden arvojen avulla. Kun kategorian myyntikatteesta vdhentdd siihen
kohdistuneet kustannukset, saadaan selville kunkin ryhmén nettotulos. Vaikka tu-
los olisikin positiivinen, saattaa ldhempi tarkastelu osoittaa useiden tuotenimik-

keiden kategorian sisélld olevan tappiollisia. (Slack ym. 2013, 395-396)

Vaikka tappiollisia tuotteita 10ytyy jokaisesta kategoriasta, niin c-, d- ja e-ryhmat
saattavat olla jopa kokonaan tappiollisia. Syyné tappioon on kustannuksia pie-
nempi tuotto. Yleensd myyntikate on tappiollisissa tuotteissa tuottoisia tuotteita
pienempi. Yrityksen tdytyy myds tarkastella, mink&laisissa erissd tuotteita myy-
déén tai kdytetddn. Kun tuotetta kuluu pienissé erissd usein, niin kohdistuu siihen
suhteellisesti suurempi tyOmaard kuin suuriin eriin, joita ldhetetddn harvemmin.
Tamin takia pienikatteiset ja heikon menekin omaavat tuotteet saattavat painua

helposti tappiollisiksi yritykselle. (Sakki 2014, 65-66)
3.5 XYZ-analyysi

Kun abc-analyysilld luokiteltiin tuotteet yrityksen kannalta tarkeysjarjestykseen,
niin xyz-analyysilld tuotteet luokitellaan niiden menekin tapahtumamaérien perus-

teella. Xyz-analyysin tarkoituksena on tehostaa varaston sisdistd tavarankisittelyé.

21



Analyysin avulla pyritddn selvittdméédn, mitkd tuotteet vaativat eniten kisittelyd,
jotta ne pystytddn sijoittamaan kaikista helpoiten saataviksi. Luokittelu tehddin
80/20 sddntdd vastaavaksi. Molemmat analyysit tdydentdvit toisiaan, silld xyz-
analyysilla voi tutkia myynnin ja tuloksen muodostumista. X-luokan tuotteilla on
eniten tapahtumaméérié, joten niiden tuotteiden kohdalla keskiverto ldhetyskoko
saattaa olla keskimadrdistd pienempi. Néin ollen myyntikatetta kertyy vihemmén

tuotetta kohden, mika saattaa tehda tuotteesta tappiollisen. (Sakki 2014, 67)
Sakki (2014) esittdd xyz-analyysistd seuraavanlaisen esimerkin:

e X-luokka = tuotteilla 50% kaikista tapahtumista,
e Y-luokka = 30% tapahtumista,
e Z-luokka = 18% tapahtumista,
e Zz-luokka = 2% tapahtumista,

e Z0-luokka = ei tapahtumia.

X-luokan tuotteiden menekki saattaa olla kaikkein tasaisinta, minkd johdosta nii-
den hankkiminen voidaan optimoida menekin mukaan kéyttdmalld tilauspistee-

seen perustuvaa materiaalinohjausmenetelmai. (Sakki 2014, 67)
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4 VARASTON OHJAUS

Tassd luvussa kisitellddn eri tapoja ohjata yrityksen varaston kautta kulkevaa ma-
teriaalivirtaa. Varaston ohjaus tarkoittaa materiaalien ohjaamista varastossa oikea-
aikaisesti ja oikeaan paikkaan valvonnan alla. Varaston ohjaus on optimaalista
silloin, kun haluttua palvelutasoa pystytddn ylldpitimiin, mutta tuotteita ei tarvit-
se kerdtd varmuusvarastoihin. Materiaalinohjaukseen on kaksi eri ldhtokohtaa;
tyontd- ja imuohjaus. Téssd kappaleessa kidydéén l4pi eri tapoja ohjata materiaalia.

(Karrus 1998, 26)
4.1 Just In Time

Just-In-Time (JIT) on alun perin japanilaisen Toyotan kehittdma tuotantomalli,
joka pyrkii tehostamaan tuotantoa vihentdmélld kaikkeen turhaan kuluvaa aikaa.
JIT-konseptin tavoitteena on eliminoida resurssien hukkakédyttod kohdistamalla
tarjonta ja kysyntd vastaamaan tdydellisesti toisiaan. JIT-mallin perusideana on
toimittaa pelkdstddn tarvittavia materiaaleja tai tuotteita vasta silloin, kun niitd
tarvitaan, ja ainoastaan tarvittava miédrd. Tdssd mallissa toimituksen kohde voi
olla mikéd tahansa toimitusketjun osa prosessin seuraavasta vaiheesta aina loppu-
kayttdjadn. Tassd tutkimuksessa JIT-kdsitettd kdytetddn varaston ohjausmenetel-
maéand, joka on materiaalin imuohjausmenetelmé. Imuohjauksen ideana on se, etti
tavara ei jalostu sitd sdilyttdmaélla, joten tuotteiden varastointiaika pyritdédn mini-
moimaan mahdollisimman pieneksi tuottamalla tuotetta vain tarpeeseen. (Slack

ym. 2013, 473)

Kanban on japanilaisten kehittimé varaston imuohjausmetodi, joka tarkoittaa ja-
paninkielessé korttia tai merkkid. Yksinkertaisimmillaan Kanban on asiakastasol-
la, jossa asiakas ldhettdd toimittajalle kortin, joka ohjaa toimittajaa lahettimaén
lisdd tavaroita. Kanban-tilauksen kdynnistimisessd voidaan kdyttdd korttia tai jo-
tain muuta merkkid, mutta sen perusajatus on aina sama. Vain ja ainoastaan Kan-
ban-merkin vastaanottaminen kdynnistdd tilausyksikon liikkeen, tuotannon tai
toimituksen. Kanban palvelee kolmea eri tarkoitusta; se opastaa edeltivid vaihetta
tuottamaan liséé, kontrolloi visuaalisesti ali- tai ylituotantoa sekéd toimii jatkuvan

parantamisen tydkaluna. (Slack ym. 2013, 478)
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4.2 Optimaalinen erikoko

Jos yritys on pdittinyt varastoida tuotteita sekd tiedostaa tuotteidensa kysynnén,
tdytyy yrityksen osata tilata tuotteita oikea madadrd. Optimaalinen erdkoko
(economic order quantity) on Slackin ym. (2013) mukaan yleisin ldhestymistapa
tuotteiden tilaamispisteen méaérittelyssd. Tilauspiste tarkoittaa etukdteen madritel-
tyd varastomaérad, jonka alittuessa yritys ehtii hankkimaan kyseistd tuotetta lisd.
Tilauspisteen madrittelyssd kédytetddn yleensd tuotteiden normaalia toimitusaikaa,
joten jos toimitusaika pidentyy, yritys voi turvautua varmuusvarastoonsa. (Slack

ym. 2013, 379)

M

]

Tilauspiste

\ 4

Hankinta-aika Hankinta-aika

Kuvio 4. Tilauspistemenetelma. (Sakki 2014, 85)

Optimaalinen erdkoko pyrkii 10ytdiméén tdydellisen tasapainon varastoinnin hyd-
tyjen ja haittojen vililld. Saadakseen selville vihentddko jokin tilaussuunnitelma
kustannuksia, yrityksen tidytyy selvittdd tilauksen kokonaiskustannukset, eli yhden
tilattavan tuotteen varastointikustannukset tietylld aikavalilla seké tilauksen teke-
misen kokonaiskustannukset. Optimaalisen erdkoon mallia voi kuitenkin kritisoi-
da sen pelkistetystd laskentakaavasta. Malli olettaa, ettd kysyntd pysyy samana
koko ajanjakson ajan, eikd ota huomioon esimerkiksi tilauskokoon liittyvid hin-
nanalennuksia. Malli ei my6skéédn Slackin ym. (2013) mukaan ota huomioon tar-
peeksi laajasti kaikkia varastoimisesta syntyvid kustannuksia. (Sakki 2014, 86;
Slack ym. 2013, 379-381)
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Kuvio 5. Optimaalinen erdkoko. (Sakki 2014, 86)

Sakin (2014) mukaan optimaalinen erdkoko voidaan laskea Wilsonin kaavan avul-
la. Wilsonin kaavaa varten tarvitaan arvio tulevasta vuosimenekisti tavarayksi-
koissd, yhden ostoerdn muuttuva kustannus, tuotteen yksikkohinta sekd varastoi-
misen kustannus vuodessa varaston keskiarvosta. Kaavasta tuleva vastaus on aina
suuntaa antava likiarvo, koska vuosimenekki sekd varastoinnin kustannukset ovat

vain arvioita. (Sakki 2014, 86)

Kun yritys on selvittinyt optimaalisen erdkoon, saattaa se halutessaan tilata sa-
malta tavarantoimittajalta myds useampia muita tuotenimikkeitd. Oikeanlaisen
tilausvélin laskeminen tietylle tavarantoimittajalle on mahdollista. Sakki (2014)
kertoo, ettd oikea tilausvéli saadaan laskettua myds Wilsonin kaavan avulla. Suu-
rimmat kulut syntyvét tavaran kuljettamisesta, joten kaavan avulla voidaan selvit-
tdd, kuinka moneen eri kuljetuserdén vuoden hankinnat kannattaisi jakaa. Tilaus-
valin selvittdmiseksi tarvitaan tiedot yhden kuljetuserén erilliskustannuksesta, mi-
ké tarkoittaa rahtikulujen sekd hankinnan- ja vastaanottokésittelykulujen summaa.
Sen lisdksi tarvitaan tiedot varastoimisen kulusta prosentteina ja kyseisen tavaran-
toimittajan kaikkien tuotteiden vuosikulutuksen yhteenlaskettu arvo. (Sakki 2014,

87)

25



4.3 Min-max menetelmé

Joillekin tuotteille on mahdollista maéritelld niiden minimi- sekd maksimimaarét,
joiden viélissd varastoitavan tuotemiirin tulee litkkua. Muller (2011) kertoo ky-
seistd tilausmenettelyd kutsuttavan nimelld min-max -menetelma. Tarkoituksena
on tehda tilaus silloin, kun tietyn tuotteen kappaleméérd on alittanut ennalta méaa-
ritellyn alarajan, jolloin tuotetta tilataan sen varaston ylérajaan asti. Tilauksen ko-
ko vaihtelee aina sen mukaan, kuinka paljon tuotetta 16ytyy varastosta tilaushet-

kelld. (Muller 2011, 102-105)

Maksimivarasto
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. i ]—‘_‘—\l Minimivarasto
v ! i
— X
<8

Tarkasteluvali Tarkasteluvali Tarkasteluvali

Kuvio 6. Min-max -menetelma. (Sakki 2014, 86)

Sakki (2014) méiérittelee maksimi- ja minimivaraston laskukaavan seuraavasti:

e maksimivarasto = varmuusvarasto + menekki tilausvélin ja hankinta-ajan
aikana

e minimivarasto = keskiméirdinen menekki hankinta-ajan aikana + var-
muusvarasto

e tilauserd = maksimivarasto — tarkasteluhetken varasto — saapumatta olevat

tilaukset (Sakki 2014, 86)
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4.4 Kahden laatikon menetelmé

Yritykselle on térkedd olla tietoinen varastojensa mairistéd turvatakseen prosessien
jatkuvuus. Kuten tutkimuksessa on jo aiemmin kuvailtu, varaosavaraston yksi eri-
tyispiirteistd on suuri tuotenimikkeiden méadrd. Optimaalisen erdkoon seka tilaus-
vilin méadritteleminen jokaiselle tuotteelle eri tilainteisiin on tyoldstd, joten koh-
deyritykselle on syytd 16ytdd myos yksinkertaisempia tapoja ohjata materiaalivir-
tojansa. Kdytannonldheisempi tilausmenetelma tuotteille on niin sanottu viimeisen
laatikon menetelmé, josta kdytetddn myos nimitystd kahden laatikon menetelmé

tai kolmen laatikon menetelma. (Slack ym. 2013, 392)

Téssd menetelméssd yritys maddrittelee haluamalleen tuotteelleen tilauspisteen,
jonka jdlkeen tilauspistettd vastaava mééra tuotetta varastoidaan erilliseen paik-
kaan, esimerkiksi laatikkoon. Néitd laatikoita on hyllyssd esimerkiksi kaksi kap-
paletta ja ideana on kayttdd ensiksi loppuun ensimmaéinen laatikko. Kun ensim-
madinen laatikko loppuu ja tavaroita joudutaan ottamaan viimeisestd, niin kutsutus-
ta tilauspistelaatikosta, saa yritys signaalin siitd, ettd kyseistd tuotetta on tilattava

lisda. (Slack ym. 2013, 392)

Kahden laatikon menetelma

S . ®

MN—

Laatikko 1 Laatikko *

Kaytettavat Tilauspiste +
tuotteet varmuusvarasto

Kuvio 7. Kahden laatikon menetelma. (Slack ym. 2013, 392)

Jotkut yritykset saattavat kdyttdd myoOs kolmea laatikkoa, jossa viimeisessi laati-
kossa pidetdédn vield varmuusvarastoa kyseiselle tuotteelle siltd varalta, ettd toimi-
tusaika pidentyy odottamattomasti. Kun kyseistd tavaraa aikanaan saapuu, niin
viimeinen tilauspistelaatikko tdytetddn ensin, jonka jélkeen loput tuotteet sijoite-

taan toiseen laatikkoon tai muille paikoille varastoon. (Slack ym. 2013, 392)
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Kolmen laatikon menetelma

Laatikko 1 Laatikko 2 Laatikko 3

. Yree

L& X

888

Kaytettavat Tilauspiste Varmuusvarasto
tuotteet

Kuvio 8. Kolmen laatikon menetelma. (Slack ym. 2013, 392)

Sakki (2014) kertoo kahden laatikon menetelmin olevan yksinkertainen, mutta
sen muuntaminen mahdollisiin muutoksiin saattaa olla vaikeaa. Yritys joutuu esi-
merkiksi suunnittelemaan, kuinka se toimii kdytostd poistettavien osien kanssa,

sekd miten viimeisen laatikon tavaraméaard voidaan muuttaa. (Sakki 2014, 85)



5 KEHITTAMINEN

Téssd luvussa kasitellddn erilaisia kehittdmistd koskevia teorioita varastoinnin né-
kokulmasta. Kohdeyrityksen tavoitteena on kehittdd varastonsa toimintaa, joten

tdssd kappaleessa esitellddin kehittdmistyokaluja sekd ideologioita.
5.1 Lean

Lean on Toyotan kehittdméd toimintafilosofia, jota kutsuttiin Japanin ulkopuolella
alun perin nimellé Just In Time. Késitteet kuitenkin eroavat toisistaan hieman, sil-
14 siind missd Lean pyrkii korkeaan laatuun ja hukan eliminoimiseen, korostaa JIT
tuotteiden tuottamista vain silloin, kun niité tarvitaan. Slackin ym. (2013) mukaan
Lean-kasitteelld ei ole yhtd selkedd mairitelmid. Kirjassa Lean-mallin tarkoitus
tiivistetddn kertomalla sen olevan pyrkimys vastaamaan kysyntddn valittomasti,
laadukkaasti sekd ilman hukkaa. Lean-ajatusmallin mukaan hukkaa ovat sellaiset
toiminnot, jotka kuluttavat aikaa, resursseja ja tilaa, mutta eivit muodosta asiak-

kaalle minkéénlaista arvoa. (Slack ym. 2013, 465)

Lean on samaan aikaan ajattelumalli, hallintaviline seké 1dhestymistapa kehitté-
miselle. Tdmén asiakasldahtdisen ajatusmallin tarkoituksena on lisdtd asiakkaalle
koituvaa arvoa lisddmalld tehokkuutta poistaen hukkaa. Vanhanaikainen nikemys
toimitusketjusta tulisi korvata uudenlaisella arvoketjulla. Uudenlaisen arvoketju
nikemyksen mukaan kaikki se, mikd ei luo arvoa tuotteen loppukéyttéjélle, on
hukkaa. Lean-toimintafilosofia pyrkii minimoimaan minkd tahansa tuotannon
voimavarojen kiyttod, joten sitd voi hyodyntdd kaikissa yrityksen prosesseissa
mukaan lukien varastointi. Tdssd opinnédytetyossd Lean-mallia sovelletaan varas-

tonhallinnan tehostamiseksi. (Dongdong & Xingwu 2018; Kouri 2009, 6-7)
5.1.1 Jatkuva parantaminen

Lean-mallin tavoitteet ilmaistaan usein tdydellisyyttd hipovina fraaseina, mutta
tosieldmaéssd mikddn ei ole tdydellistd. Pohjimmainen ajatus on kuitenkin se, etti
tdydellisyyttd kohti on mahdollista pyrkid pienilld teoilla ajan mittaan. I[lman vas-

taavaa ajattelumallia Lean on pikemminkin ohimeneva trendi kuin jatkuva toimin-
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tamalli. Tastd syystd ”jatkuva parantaminen” -konsepti on Lean-toiminnan elineh-
to. Mallin mukaan yrityksen tulee asettaa tavoitteensa niin epérealistisen tiydelli-
siksi, ettd ne ovat kdytdnnOssd mahdotonta saavuttaa. Tamin takia yrityksen on
keskityttdva nithin toimintoihin, jotka ohjaavat yritystd kohti tdydellisyyttd paivit-
tdiselld jatkuvalla parantamisella. Japanilainen termi jatkuvalle parantamiselle on

Kaizen. (Slack ym. 2013, 470)
5.1.2 Hukka

Kuten Lean-filosofiassa yleensd, japaninkielisid termejd kéytetdén usein kuvaa-
maan Lean-mallin ydinkasitteitd. Hukka on yksi keskeisimmistd padkasitteistd,
joten japaninkielessd hukka jaetaan kolmeen eri luokkaan, jotka ovat Muda, Mura

ja Muri.

e Muda tarkoittaa prosessin hukkaa, joka ei luo loppukayttdjille minkdan-
laista arvoa. Tdhédn luokkaan liittyy seitsemdn hukkatyyppid, jotka selite-
tdédn tdssd tutkimuksessa seuraavassa kappaleessa.

e Mura tarkoittaa johdonmukaisuuden puutetta tai tuotannon epétasaisuutta,
mika saa yrityksen hankkimaan liikaa laitteita tai henkilostod. Jos esimer-
kiksi yrityksen toiminnot eivit ole selvidsti mitattavissa, saattaa erilaiset
tyontekijét tuottaa erilaista tyontulosta, mika aiheuttaa epédtasaisuutta pro-
sesseihin.

e Muri tarkoittaa jonkun toiminnon turhaa ylikuormittamista tavalla, joka
estdd tehokkaan suunnittelun sekd tuotannon arvioinnin. Kaikki kolme ki-
sitettd ovat oireita yrityksen ongelmista, eivdt ongelmien syitd. (Slack ym.

2013, 471-472)
5.1.3 Seitseméin hukkatyyppii

Kuten aiemmin pohjustettiin, hukka (Muda) on jaettavissa seitseméén eri tyyp-
piin. Namaé tyypit ovat ylituotanto, kuljetus, liike, odotusaika, prosessointi, varas-

tointi ja virheet.
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e Ylituotanto tarkoittaa tuotteiden tuottamista enemman, kuin niille 16ytyy
vilitontd kysyntdd tai tarvetta seuraavassa tuotantoketjun kohdassa. Toyo-
tan mielesté ylituotanto on suurin hukan léhde.

e Kuljetus tarkoittaa tuotteiden ja materiaalin kuljettamista tuotantoketjussa
prosessista toiseen. Loppukéyttiji ei ole valmis maksamaan enemmén kul-
jetetusta tuotteesta yhtddn enempdd, vaikka se tuottaakin lisdd kustannuk-
sia yritykselle. Turhaa kuljettamista voidaan ehkaistd optimoimalla tuo-
tannon layoutin suunnittelua, eli tissd tapauksessa kohdeyrityksen varasto-
suunnittelua.

e Liike on tuotteiden liikuttamista prosessien sisdlld. Varasto saattaa ndyttda
tehokkaalta, kun tavarat liikkuvat paikasta toiseen jatkuvasti, mutta tava-
roiden ylimiédrdinen liikuttelu ei tuo niille lisdarvoa. Turhaa liikettd voi
myos ehkaistd huolellisella varastosuunnittelulla.

e Odotusaika kuvastaa sitd tyontekijoiden sekd tuotteiden aikaa, jolloin ne
kuluttavat yrityksen resursseja, mutta eivit tuota mitéén.

e Prosessointi saattaa olla myos hukkaa yritykselle, mikéli se prosessoi ma-
teriaaleja tai tuotteita enemman kuin tarve vaatisi. Laadukkaan tuotesuun-
nittelun avulla voidaan vélttdd tuotteiden yliprosessointia valmistuksessa.

e JVarastointi toimenpiteend tulisi Lean-ajattelun mukaan eliminoida koko-
naan, tai ainakin pienentdmdidn mahdollisimman véhiiseksi. Tuotteiden
loppukéyttdjét eivit ole valmiita maksamaan siitd, kauanko tuotetta on hyl-
lyssé jouduttu pitdmaan.

e Virhe tarkoittaa heikkolaatuista tyonjélked tai virheellistd prosessia. Slack
ym. (2013) mainitsevat huonon laadun tuottavan paljon enemmén kuluja
yrityksille, kuin yleisesti ajatellaan. (Pinto, Matias, Pimentel, Azevedo &
Govindan 2018, 10; Slack ym. 2013, 472)

5.2 Six sigma

Lean menetelméan avulla yritys pyrkii tunnistamaan ja eliminoimaan hukkaa pro-
sesseissaan. Japanilaiset ovat synnyttdneet myds muita konsepteja, joiden tarkoi-
tuksena on tehostaa sekd kehittdd toimintaa. Siind missd Lean keskittyy tunnista-

maan ja ehkdisemddn hukkaa, Six Sigma keskittyy virheisiin. Six Sigma on alun
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perin japanilaisten kehittdmé, mutta amerikkalaisen Motorolan suosima laatujoh-
tamisen tyokalu, joka pyrkii tunnistamaan, mittaamaan sekd poistamaan virheitd
yrityksen prosesseissa. Konseptin tarkoituksena on kehittdd toimintojen laatua
tutkimalla virheitd. Six Sigman avulla yritys pyrkii tunnistamaan virheet, muun-
tamaan ne mitattavaan muotoon, saavuttamaan tilastollisen ratkaisun ja lopuksi
siirtdimadn ratkaisu kadytidntoon. Erityisesti virheiden mitattavuus on keskeisessd
asemassa, koska se auttaa johtajia tekemiddn tehokkaampia ratkaisuita virheiden

poistamiseksi. (Slack ym. 2013, 592-593)

Toiminnallinen
ratkaisu

Tilastollinen
ratkaisu

Tilastollinen
virhe

Toiminnallinen
virhe

Kuvio 9. Six Sigma prosessi. (Slack ym. 2013, 593)

Slack ym. (2013) esittdd Six Sigman laajuuden olevan kiistelty eri aatteiden kes-
kuudessa. Téstd huolimatta tietyt elementit on yhdistetty konseptiin, kuten asia-
kasldhtoiset tavoitteet, tutkimustulosten kayttd, prosessien hallinta ja valvonta,
prosessien muotoilu seké jarjestelmillinen koulutus ja organisatorinen kehittdmi-

nen. (Slack ym. 2013, 594)

Erilaisten laadun ja tehokkuuden kehittimistyokalujen seurauksena yritykset ovat
alkaneet kdyttimadn useita eri tydkaluja toimintojensa kehittdmiseksi. Lean Sig-
ma on erddnlainen hybridi tydkalu, jossa yhdistyy Lean-mallin sekd Six Sigman
parhaat puolet. Se on rakennettu hyddyntdmalld molempien mallien luomia ko-
kemuksia, tyokaluja sekd metodeja. Lean Sigma siséltdd hukan véhentdmisen ja
nopean ldpimenoajan Lean-mallista, sekd tiukan valvonnan ja tutkimustulosten
kdyton Six Sigmasta. Tadmad on vain yksi esimerkki siitd, kuinka erilaisia kehitys-
tyokaluja voi yhdistelld yrityksen toimintojen kehittdmisesséd. Jokaisen yrityksen
tulisi pyrkid valitsemaan omaan tilanteeseensa sopivia kehitystyokaluja, jotta ne

toimisivat mahdollisimman tehokkaasti. (Slack ym. 2013, 597-598)
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5.3 PDCA-malli

PDCA-malli on johtamisen tyokalu, joka helpottaa muutosten tekemistéd seka jat-
kuvaa kehittdmistd yrityksissd. PDCA-malli koostuu neljdsti eri vaiheesta, jotka
muodostavat tdyden ympyrdn. Kuvio 10 mukaista mallia kutsutaan myos nimella
Demingin laatuympyrd. Ympyrén vaiheet ovat suunnittelu, toteuttaminen, arvioin-

ti sekd korjaaminen.

e Suunnittele huolellisesti tavoite ja mitd sen saavuttamiseksi tdytyy tehda.
e Toteuta suunnitelman mukaisesti.
e Arvioi toteuttamista.

e Korjaa tarvittavilla toimenpiteilld kohti alkuperdistd tavoitetta. (Naidu

2006, 51)

(y

Kuvio 10. PDCA-malli. (Naidu 2006, 51)

Naidu (2006) kertoo PDCA-mallin parantavan niin yksilon kuin myos koko yri-
tyksen paivittdisid rutiineja. Malli luo yksinkertaisen ja johdonmukaisen perustan
ongelmien ratkaisemisen avuksi. Kyseistd mallia kdytetddan usein Lean-
ideologiasta tutun Kaizenin, eli jatkuvan kehityksen tukena toistamalla neljdi vai-
hetta sykleissd. Malli ei pyri jatkuvan kehityksen ideologian mukaisesti saavutta-

maan taydellisyyttd, vaan auttaa yritystd kehittymé&én sitd kohti. (Naidu 2006, 52)
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PDCA-mallia kritisoidaan sen yksinkertaisuudesta. Tastd syystd laatujohtamisessa
tunnetaan yksityiskohtaisempia muutosjohtamismalleja, jotka huomioivat laa-
jemmin erilaisia muutokseen liittyvid tekijoitd. Monimutkaisempien teorioiden
toteuttaminen vaatii kuitenkin enemmén aikaa, koulutusta sekd ammattitaitoa yri-
tykseltd. Téstd syystd yksinkertaisuus on myds mallin PDCA mallin vahvuus.
PDCA on helppo ja nopea ottaa kdyttoon sen yksinkertaisuuden ja lapindkyvyy-
den takia. Liséksi malli tukee tydympériston jatkuvaa oppimista. (Naidu 2006, 52)
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6 TUTKIMUSMENETELMAT JA TOTEUTUS

Tassd luvussa esitellddn tutkimuksessa kiytetyt tutkimusmenetelmét sekd perus-
tellaan syyt niiden valitsemiselle. Luvussa myds kerrotaan, kuinka tutkimus kay-
tdnnossa toteutettiin sekd kuvaillaan, kuinka menetelmit soveltuivat tutkittavaan

aitheeseen.
6.1 Teoreettinen viitekehys

Kumar (2011) kertoo, ettéd teoreettisen viitekehyksen tarkoitus on rajata tutkimuk-
sen aihealue. Teoreettisessa viitekehyksessd kuvataan miti tietoa tutkittavasta ai-
heesta on kirjallisuudessa olemassa, sekd mitd aiempia tutkimuksia aiheesta on
tehty. Tutkimuksessa esitettdvén teorian tulee tarjota kattava tietoperusta lukijalle
sekd tutkijalle. Teoria ohjaa myos tutkijaa keskittymdin tutkimuksen kannalta
kaikista olennaisimpiin asioihin ja rajaa epédolennaista tietoa pois. (Kumar 2011,

52)

Varasto

= Tila

= Vaihto-
omaisuus

Varaston

Kehittaminen Varastonhallinta

nykytila

Varaston
ohjaus

Kuvio 11. Tutkimuksen teoreettinen viitekehys.

Tutkimusongelmana on kohdeyrityksen varaston nykytilan selvittdminen. Koh-
deyritykseltd saadussa toimeksiannossa kiytiin ldpi tutkimusongelmaan liittyvit
aiheet, joiden perustalta tutkimukseen valittiin oikeanlaista tietoa. Téssd tutkimuk-

sessa teoreettinen viitekehys on jaettu neljdin eri osaan, jotka ovat, varasto, varas-

35



tonhallinta, varaston ohjaus ja kehittiminen. Tutkimuksen toteuttamisessa varasto
jaettiin vield fyysiseen varastotilaan ja vaihto-omaisuuteen haastatteluiden ja tut-
kimustulosten selkeyttimiseksi. Varaston nykytila on kuvion 11 mukaisesti rajattu

valitulla teorialla.
6.2 Laadullinen tutkimus

Tutkimusmenetelmit jaetaan kahteen péélajiin; kvalitatiivisiin ja kvantitatiivisiin
menetelmiin. Kvalitatiivista, eli laadullista tutkimusta kdytetddn pédasiassa tiedon
hankintaan tilanteissa, joissa esitietoa tutkittavasta aiheesta ei ole tarpeeksi saata-
villa. Laadullisella tutkimuksella pyritddn ymmértdméén jotain ilmioté tai asiako-
konaisuutta. Laadullisessa tutkimuksessa tietoa pyritddn kuvaamaan kayttimalla
sanoja, kun taas méaérilliselld tutkimuksella tietoa pystytddn esittdmddn enemmén
numeroin. Kvantitatiivisen, eli maérillisen tutkimuksen avulla voidaan tutkia il-
mion eri tekijoiden syy- ja seuraussuhteita. Méadréllisen tutkimuksen ldhtokohta
eroaa laadullisesta tutkimuksesta, silld méaarallisen tutkimuksen toteuttamiseksi
tutkimusaiheesta on jo olemassa tarpeeksi tietoa. (Hirsijarvi, Remes & Sajavaara

2009, 139)

Tédmin tutkimuksen ldhtdkohtana on kohdeyrityksen toimeksianto kartoittaa hei-
dén varastonsa nykytila, eli kerdtd tietoa ilmidstd sen tapahtumahetkelld. Tastd
syystd tdmén tutkimuksen menetelmiksi on valittu laadullinen tutkimus. Laadulli-
nen tutkimus tarjoaa varaston tilan kartoittamiseksi kaksi hyodyllistd tydkalua;
teemahaastattelun ja havainnoinnin. Laadullisen tutkimuksen tydkaluja kayttamél-
12 kohdeyritykselle voidaan tuottaa tietoa varaston nykytilasta. Kerdtyn tiedon
avulla yrityksessd ymmarretddn paremmin sitd, minkélaisia muutoksia sen tulisi

tehda kehittadkseen varastointiaan. (Kananen 2015, 65)
6.2.1 Teemahaastattelut

Kananen (2015) kertoo teemahaastattelun olevan yksi yleisimmistd laadullisen
tutkimuksen aineistonkeruumenetelmisti. Teemahaastattelussa tutkittava ongelma
jaetaan erilaisiin teemoihin eli keskusteluaiheisiin, joista keskustellaan kasvotus-

ten haastateltavan kanssa. Yksityiskohtaisten ennalta médriteltyjen kysymysten
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kéyttdiminen on mahdotonta laadullista tutkimusta tehtéessd, silld tutkijalla ei ole
tarpeeksi tietoa tutkittavasta ilmidstd, jotta hdn voisi valmistella ennalta tarkkoja
kysymyksid. Teemahaastattelussa pyritddnkin keskustelemaan ennalta méératysti
aiheesta, seki esittdd tarkentavia kysymyksid paremman tilannekuvan luomiseksi.

(Kananen 2015, 148-149)

Teemahaastattelussa kdytdvien aiheiden valinnassa pyritddn vangitsemaan tutkit-
tava ilmié mahdollisimman kattavasti. Relevanttien teemojen valitsemiseksi tutki-
jalla tdytyy olla vdhédn ennakkotietoa tutkittavasta ilmidsta. Téssd tyossé tutkija on
saanut ennakkotietoa kohdeyritykseltd toimeksiannon muodossa, minkd avulla
ilmidon liittyvét teemat valittiin. Tutkimuksessa kdytettiin teemahaastattelun tu-
kena my0s havainnointia, mikd auttoi haastattelijaa esittimédédn tarkentavia kysy-
myksid keskusteluissa. Haastattelu toteutettiin strukturoimattomana haastatteluna,
eli ainoastaan keskusteltavat teemat olivat suunniteltu etukdteen. Varaston nykyti-
la jaettiin viiteen eri teemaan, jotka olivat fyysinen varastotila, vaihto-omaisuus,

varastonhallinta, varastonohjaus sekd kehittiminen. (Kananen 2015, 148-149)

Tutkimuksessa haastateltiin yhteensa viittd eri henkil6d kohdeyrityksen tutkimus-

toimipisteessa:

e Henkilo A tyoskentelee kohdeyrityksessd myyjand. Hanen vastuualuee-
naan on varaosien myynti seki tilaaminen.

e Henkilo B on varastotyontekiji. Hanen vastuualueenansa on tavaroiden
vastaanotto, tarkastaminen, tallettaminen, hyllyttiminen sekd ldhettdmi-
nen.

e Henkilo C toimii yrityksessd asentajien tyonjohtajana, mutta hoitaa my0s
asiakaspalvelua seka tilaa asentajien tarvitsemia varaosia.

e Henkilé D on osto- sekd myyntiosaston tyonjohtaja. Hinen vastuualuei-
siinsa kuuluu myymisen sekd ostamisen liséksi asiakaspalvelu.

e Henkil6 E on kohdeyrityksen toimitusjohtaja. Hdnen vastuualueena on ko-

ko yrityksen johtaminen.

Haastateltavat henkilot valittiin ennakkoon niin, ettd jokaiseen keskusteltavaan

teemaan 10ytyy tyonkuvaltaan sekd vastuualueeltaan sellainen henkild, joka tietdd
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teemasta eniten. Néin pyrittiin saavuttamaan saturaatiopiste haastateltavien mai-
rissd. Kaikki viisi teemaa kéytiin 1dpi jokaisen haastateltavan kanssa, koska jokai-
sella haastateltavalla oli jonkin asteinen ndkemys jokaisesta teemasta. Haastatel-
tavien erilaisten tyonkuvien ja vastuualueiden seurauksena vastaajien yksilollinen
tietotaito keskusteltavista teemoista vaihteli. Teemahaastattelutilanne toteutettiin
suljetussa tilassa yksilohaastatteluina, koska ryhméhaastattelussa joidenkin haas-
tateltavien esimiesasema tai voimakas persoona saattaa vaikuttaa muiden haasta-
teltavien vastauksiin. Teemahaastattelut aloitettiin aina keskustelemalla aiheista
yleiselld tasolla, mutta jokainen haastattelu ldhti eteneméddn yksityiskohtaisem-

maksi erilaisia keskustelureittejd pitkin. (Kananen 2015, 149)

Laadullisessa tutkimuksessa on mahdotonta asettaa tiedonkeruuseen saturaatiopis-
tettd etukiteen, silld tutkijan on mahdotonta tietdd, kuinka paljon tietoa tuntemat-
tomasta ilmidstd tarvitaan. Saturaatiopisteen saavuttaminen on tutkijan itsensd
vastuulla. Téssd tutkimuksessa haastattelukierroksia toteutettiin kaksi, silld en-
simmadiselld haastattelukierroksella ilmeni uutta tietoa, joista tdytyi keskustella
uudelleen aikaisempien haastateltavien kanssa. Toisella haastattelukierroksella ei
syntynyt endd uutta tietoa, eli vastauksissa ilmeni samankaltaisuuksia ja toistu-
vuutta keskendéin. Teemahaastatteluiden sisdltd tuki myds tutkijan omia havainto-

ja aiheista. (Kananen 2015, 149)

Kaikki haastattelut nauhoitettiin digitaalisesti myohempai tarkastelua varten dly-
puhelimella. Haastattelut kuunneltiin jilkikédteen seka litteroitiin tekstiksi. Teema-
haastattelun luonteen mukaisesti jokainen haastattelu eteni eri suuntaan. Tastd
syystd samasta aiheesta puhuttiin usein erilaisilla sanoilla. Haastattelumateriaalia
kertyi yhteensd yli neljé tuntia, joten haastatteluita ei suuren tydOméaérén takia litte-
roitu sanatarkasti. Jokainen haastattelu abstrahoitiin niin, ettd vastaukset pelkistet-

tiin vastaamaan keskeisintd sanomaa. (Kananen 2015, 130)
6.2.2 Havainnointi

Havainnointi on laadullisen tutkimuksen tiedonkeruumenetelma, jossa tietoa keré-
tddn havainnoimalla tutkittavaa kohdetta reaaliaikaisesti. Tutkimukseen tarvitaan

aitoa tietoa kohdeyrityksen toimipisteen varaston nykytilasta. Kananen (2015)
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kertoo havainnoinnin ja haastatteluiden toimivan tehokkaammin yhdessd, kun py-
ritddn ymmartdmédn jotakin ilmiotd. Tutkija pystyy havainnoimaan paremmin
tutkittavaa asiaa haastatteluista saadun tiedon avulla. Tilanne toimii my0s kddntei-
sesti, eli tutkija pystyy esittiméain paremmin ja tarkempia kysymyksid omien ha-
vaintojensa avulla. Nédin ollen tutkijan on mentévid paikalle havainnoimaan koh-
deilmidn toimintaa, eli sitd, mikd on varaston tila tutkimushetkelld. Havaintojen
myohemmaén analysoinnin mahdollistamiseksi havainnoista tehtiin havainnointi-

poytékirja. (Kananen 2015, 134)

Kananen (2015) kuvailee erilaisia havainnointimenetelmid, joista tdhan tutkimuk-
seen valittiin suorahavainnointi. Menetelmidn avulla voidaan tutkia ilmiotd sen
tapahtumahetkelld. Havainnointi toteutettiin aidossa tilanteessa reaaliaikaisesti, eli
tutkija seurasi pdivittdisen varaston tapahtumia niin, ettd muut varastoon liittyvét
tyontekijit olivat tietoisia havainnoinnista. Havainnoinneista tehtiin havainnointi-
poytikirja, johon kirjattiin havainnoinnin kohteet, havaitut asiat, sekd kellonaika.
Havainnointia tehtiin ennen haastatteluita, sekd haastatteluiden jdlkeen. Havain-
nointi toteutettiin strukturoituna havainnointina, eli tutkija oli paittinyt etukiteen
mitd asioita hinen tulee havainnoida tutkimuskdynnillddn. (Kananen 2015, 138-

139)
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7 TUTKIMUSTULOKSET

Tassd luvussa esitetddn tutkimuksen tulokset. Tutkimuksen teoriaosuus on jaettu
neljdédn eri osaan, mutta tutkimustuloksissa Varasto -luku on jaettu kahteen erilli-
seen osaan, jotka ovat varasto fyysisend tilana ja varasto yrityksen vaihto-
omaisuutena. Tastd syystd tutkimustulokset ovat teemahaastattelun aiheiden mu-

kaisesti jaettu viiteen eri osaan.
7.1 Varasto (Tila)

Tutkimuksessa selvisi, ettd kohdeyrityksen tutkittavan toimipisteen varasto on ja-
ettu kolmeen eri osaan; varaosavarastoon, dieselvarastoon ja takavarastoon. Ky-
seiset varastot on eritelty toisistaan, koska ne siséltdvét eri moottorityyppeihin
tarkoitettuja osia. Varaosa- ja dieselvarastot koostuvat hyllyistd sekd niiden sisél-
tdmait tuotteet ovat pienid. Takavarasto koostuu korkeista lavahyllyistd, koska siel-

14 varastoitavat tuotteet ovat lahtokohtaisesti suurempia.

Varastotilat koetaan vastaajien keskuudessa ahtaiksi, miké oli myos tutkijan oma
havainto. Tavaroiden hyllytyksestd vastaavat tyontekijit kokevat kiytdvien ahtau-
den hidastavan hyllyttdmistd kaikissa varastoissa. Varaosa- ja dieselvarastoissa
ahtaus syntyy kapeista hyllyvéleistd, miké estdd kaytivilld kulkemisen karryjen
kanssa. Takavarastossa ahtaus syntyy hyllykdytaville jatetyistd tuotteista, joita
joudutaan siirtdméadn pois edestd hyllytyksen yhteydessd. Tavaroiden vastaanotto
sekd lahetys tapahtuu varaosavarastossa ja siithen varattu tila on liian pieni. Tava-
rat otetaan sisddn normaalista ovesta, joten suurempien tavaramddrien ja puulavo-

jen sisddnotto on hidasta.

Varaosa- ja dieselvarastoissa on tavaroille hyllypaikat, jotka koetaan selkeiksi.
Tutkijan omien havaintojen mukaan hyllypaikat ndyttavéat epéselviltd, mutta haas-
tatteluiden perusteella hyllytys- ja kerdilyvirheet ovat harvinaisia. Hyllypaikkojen
sijainnin tdytyy palvella hyllyttdjid sekd moottorinasentajia, joiden ndkemys hyl-
lypaikan toimivuudesta saattaa erota. Hyllypaikkoja on kuitenkin varastoitavien
tuotenimikkeiden lukuméarddn ndhden liian vdhin. Volyymituotteiden hyllypaikat

ovat lilan pienid vastaamaan varastoitavaa lukumidirdd. Takavarastossa ei ole
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lainkaan merkattuja hyllypaikkoja. Takavaraston hyllystd 16ytyy puulavoja, joihin
on kirjoitettu suuntaa antavasti lavan siséltd. Takavarastossa tavarat ovat sekaisin

hyllyssa ja lattialla, miké hidastaa oikean tavaran 16ytdmista.
7.2 Varasto (Vaihto-omaisuus)

Varaosa- ja dieselvarastossa sdilytetddn pddasiassa yrityksen korjaamo ja huolto-
toiminnan kannalta tirkeitd varaosia. Takavarastoksi kutsutussa varastossa séilyte-
tdén kdytettyjd moottorinosia sekd keskenerdisid moottoreita. Haastattelussa selvi-
si, ettd yritys on suorittanut varaston inventaarion vuoden 2018 lopulla, jonka yh-
teydessd hyllyjd on siivottu ja tarpeettomiksi koettuja tuotteita on poistettu. Yri-
tyksessd on tehty paitds, jonka mukaan sen varaston tulee sisdltdd vain 30:n en-
nalta médédratyn moottorin osia, asentajien ja asiakkaiden tilaamia osia sekéd suuren
menekin omaavia tuotteita. Tutkijan omien havaintojen mukaan hyllyistd 16ytyy
silti jopa 15 vuotta vanhoja tuotteita. Haastatteluissa ilmeni, ettd hyllyistd 16ytyy

sitdkin pidempédn varastoituja tuotteita.

Tarkka varastonarvo ei selvinnyt haastatteluissa. Varastonarvo kuitenkin pieneni
vuonna 2016, mutta kasvoi 2017, koska hankintoja tehtiin lisdd sen seurauksena,
ettd pédtettiin strategisesti varastoida 30:n menekkimoottorien osat. Kohdeyrityk-
sen tietokannassa on kymmenié tuhansia eri tuotenimikkeitd. Varastoitujen tuote-
nimikkeiden tarkka lukumaééiri ei ole tiedossa, silld takavaraston tuotteet eivit ole
missddn kirjoilla. Takavarastossa varastoitavien eri tuotenimikkeiden mééréan ar-
vellaan olevan useita tuhansia, ja tieto takavaraston siséltdmista tuotteista perustuu

ainoastaan tyOntekijoiden tietotaitoon.

Tarkka lukema varaston kierrosta ei selvinnyt mydskéddn. Vaikka takavaraston
tuotteet otetaan laskuista pois, niin varastonkierron arvioidaan olevan suurimmalla
osalla tuotteista 1-2. Haastatteluiden perusteella vastaajien keskuudessa esiintyy
voimakkaita ndkemyseroja siind, kuinka suurta madrad erilaisia tuotenimikkeitd

yrityksen tulisi varastoida.

Kohdeyritys kdyttdd erilaisia varastotyyppejd normaalin kiertovaraston liséksi va-

rastoinnin apuna. Yritys kayttdd varmuusvarastoa menekkimoottorinosien varas-
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toissa turvatakseen odottamattoman kysynnén kasvun. Jotkut varastoitavat tuotteet
ovat tilattavissa vain tietyssé aikaikkunassa, joten niitd kerdtdén puskurivarastoon
ennakoimattoman tilausajan takia. Takavarastossa sdilytetddn keskenerdisid moot-

toreita, jotka ovat yrityksen prosessivarastoa.
7.3 Varastonhallinta

Kohdeyrityksessd on kéytdssd toiminnanohjausjirjestelmi, joka pitdd sisdllddn
kaikki yrityksessd tapahtuvat toiminnot mukaan lukien varaston hallitsemiseen
tarvittavat toiminnot. Haastatteluissa ilmeni, ettd jarjestelmad kayttdvat kaikki
tyontekijat, mutta jirjestelmdn kayttdaste vaihtelee yksildittdin tyonkuvan mu-
kaan. ERP-jérjestelmd koetaan péddasiassa toimivaksi, vaikkakin joskus jarjestel-

massd esiintyy pienid virheita.

Haastattelussa ilmeni voimakkaita eroja vastaajien yksilokohtaisten halujen valilla
kayttdd jarjestelmdd enemmén tyOssddn. Vaikka jérjestelméd itsessddn koetaankin
toimivaksi, sen kiyttd koetaan monimutkaiseksi. Yrityksessd on jérjestetty koulu-
tustilaisuuksia, joissa ERP-jirjestelmén kehittdneestid yhtiostd on tullut tyontekija
opastamaan kohdeyritystd jarjestelméan kéytossd sekd vastaamaan tyontekijoiden
kysymyksiin. Koulutustilaisuuksista huolimatta jérjestelmédn kdyttd koetaan on-

gelmallisena sekd yksiliden véliset taitoerot suurina.

Yrityksen tuotteista 10ytyy viivakoodit ja tyontekijoilld on kaytettdvissdan viiva-
koodinlukijat. Tuotteiden vastaanotossa ja hyllyttimisessa viivakoodeja ei kuiten-
kaan kdytetd, vaan tuotteet kirjataan jérjestelmédn manuaalisesti tuotekoodin avul-
la. Varastoitaville tuotteille merkatut hyllypaikat eivdt myoskédn sisdlld viivakoo-
dia. Loppuvuodesta 2018 suoritettu inventaario koettiin vaikeaksi, eikd apuna

kaytetty viivakoodinlukijoita.

Yrityksessd on tehty strateginen pédtds varastoida 30:n moottorityypin varaosat,
joiden avulla voidaan markkinoida vélitontd huoltovarmuutta ndiden moottori-
tyyppien asiakkaalle. 30 moottorityyppid on valikoitu niiden suuren menekin mu-

kaan. Luokittelu perustuu xyz-analyysiin.
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7.4 Varaston ohjaus

Kohdeyritys tilaa tuotteita kahdella eri tavalla; pdiva- sekd viikkotilauksella. Pdi-
vdtilaus tehdddn joka pdivi ja siind tilataan tuotteita vain valittdmain tarpeeseen.
Viliton tarve tuotteelle syntyy joko asiakkaan tai yrityksen oman moottoriasenta-
jan tarpeesta. Pédivitilauksia pyritdén yhdistimédn mahdollisuuksien mukaan suu-
riksi tilauksiksi kustannusten jakamiseksi. Viikkotilaus tehddén nimensd mukai-
sesti kerran viikossa, yleensd torstaina tai perjantaina. Viikkotilauksessa tilataan
varastoitavaksi tuotteita, joille ennustetaan olevan kysyntda ldhiaikoina. Viikkoti-
lauksen tekemiseen kerdtdin tilauksia pitkin viikkoa. Tilaukset yritetddn kohdistaa

samalle toimittajalle kulujen sddstdmiseksi.

ERP-jirjestelmédédn on asetettu tietyille volyymituotteille ja 30:n moottorityypin
osille minimi- sekd maksimirajat, jotka helpottavat tuotteiden tilaamista. Minimi-
raja on asetettu kattamaan ennakoitu toimitusajan menekki. Kun tuotteen varas-
tomddrd laskee minimirajaan, jdrjestelmd antaa ilmoituksen tdydennystilauksen
tekemisestd. Tilausmadrd madrdytyy automaattisesti sen mukaan, ettd varastomaa-
rd saavuttaa maksimirajan. Hilytysrajan omaavilla tuotteilla on myos ennalta

maédritellyt toimittajat.

Suurimmalla osalla varastoitavista tuotenimikkeistd ei ole ERP-jérjestelméén ase-
tettua hédlytysrajaa. Yrityksen strategian mukaan kyseisid tuotteita tilataan vain
asentajien tai asiakkaiden tarpeeseen, eikd lainkaan varastoitavaksi. Haastatteluis-
sa selvisi yrityksen strategisesta padatoksestd poikkeavia tilaustapoja. Tilausméara
on usein suurempi kuin tuotteen vilitdn tarve. Suurempaa tilausméérad perustel-
laan mahdollisella tulevalla kysynnilld, rahtikulujen jakamisella sekd paljousalen-
nuksilla. Jotkut toimittajat myos kieltdytyvit toimittamasta pienid tilauksia, joten
tietyn varaosan saamiseksi tilaukseen tiytyy sisdllyttdd lisdéd tuotteita. Haastatte-
luiden perusteella péivitilauksien tilausmédérat perustuvat tyontekijin omaan am-

mattitaitoon ja arviointikykyyn.
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7.5 Kehittiminen

Haastatteluissa selvisi, ettd viimeisimmén toimitusjohtajavaihdoksen jilkeen yri-
tyksessd on alettu kiinnittdiméddn enemmaén huomiota varaston toiminnan kehitta-
miseen. Vaikka kehittdminen on noussut esille, niin muutosten toteuttaminen koe-
taan ongelmaksi. Haastateltavat kokevat, ettd yrityksen tyontekijoiden oma muu-
tosvastarinta estid muutoksien tekemistd. Vastauksissa ilmeni erimielisyyttd muu-
tosten tekemisen tarpeellisuudesta, silld osa vastaajista ei ndhnyt syytd muuttaa

toimintaa lainkaan.

Haastateltavien omat kokemukset tehdyistd muutoksista vaihtelivat myds. Osa
haastateltavista koki muutosten vaikeuttavan tyontekoa enemmin kuin helpotta-
van sitd, kun taas osa vastaajista uskoi muutosten kehittdvin toimintaa pidemmal-
14 aikavalilla. Haastatteluiden mukaan muutosta toteuttaessa yrityksessé ei kiinni-
tetd huomiota muutoksen jilkihoitoon, eli muutoksia ei mitata eikd seurata. Yri-
tyksessd ollaan ottamassa kdyttoon tyokaluja, joiden avulla moottoriasentajien

tyOtd pystyttdisiin mittaamaan.

Yleinen nikemys informaation kulusta yrityksessd on huono. Lapindkyvyys muu-
tosten tekemisesséd puuttuu eikd tyontekijét koe olevansa tdysin tietoisia yritykses-
sd tapahtuvista asioista. Haastateltavat kaipaisivat yksimielisesti enemmén infor-
maatiota yrityksen sisdisistd asioista. Haastateltavat arvioivat, ettd parempi tietoi-
suus tulevien muutosten seurauksista saattaisi ehkéistd muutosvastarintaa tyonte-

kijoiden keskuudessa.
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8 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

Tassd luvussa yhdistetddn tutkimuksen teoreettinen viitekehys sekd tutkimustu-
lokset, eli esitetddn tutkimuksen johtopddtokset. Johtopditdsten liséksi luvussa
pohditaan tutkimuksen oikeellisuutta seki luotettavuutta viiden eri laadullista tut-
kimusta arvioivan kriteerin avulla. Luvun lopussa esitetddn kohdeyritykselle jat-

kotutkimusehdotuksia.
8.1 Tutkimustulosten tarkastelu

Tédmin tutkimuksen tarkoitus oli selvittdd kohdeyrityksen varaston nykytila. Tut-
kimuksessa pyrittiin selvittiméédn, milla tavalla yritys hallitsee, ohjaa seké kehit-
tdd varastojaan. Tutkimuksen teoriaosuudessa havainnollistettiin kaikki tarvittava
teoriatieto tutkimusongelman ratkaisemiseksi ja tutkimuksen ymmaértimiseksi.
Tutkimuksen toteutusosassa selvitettiin varaston nykytila jonka jdlkeen kerrottiin
tutkimustulokset. Tassd osiossa sidotaan teoria ja tutkimustulokset yhteen esitti-

mallé johtopédatokset.

Ensimmaiseksi tutkittiin yrityksen toimipisteen varastotiloja. Varaosa- ja dieselva-
raston keskeinen sijainti toimipisteen layoutissa on looginen. Varastot sijaitsevat
toimipisteen varaosamyymaélén ja korjaamohallin vilissd, mikd mahdollistaa sula-
van kulkemisen varastoihin korjaajille sekd myyjille. Takavarasto sijaitsee loogi-
sesti korjaushallien vieresséd, koska varasto sisdltdd ldhtokohtaisesti vain asenta-
jien tarvitsemia tuotteita. Varastojen oma layout ei itsessddn ole toimiva. Koh-
deyrityksen varastoissa on havaittavissa Lean-filosofiasta tuttuja Muda (kappale
5.1.3) hukkatekijoitd, eli prosessin hukkaa, joka ei tuota loppukéyttdjille min-

kédanlaista arvoa:

e Liike. Tuloksissa ilmeni, ettd takavarastoa kéytettidessd tyontekijét joutuvat
siirtelemdén edessé olevia tavaroita pois tieltd. Varaosa- ja dieselvaraston
kdytdvien ahtauden vuoksi hyllytettdvid tai kerdttdvid osia ei voi kuljettaa
karrylld, mika aiheuttaa yliméardista kulkemista varastoon.

e Odotusaika. Oikean varaosan etsiminen sotkuisesta varastosta saattaa olla

tarked osa moottorin kokoonpanoa, mutta tdmi ei tuota asiakkaalle min-
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kédénlaista arvoa. Yrityksen resurssit kuluvat sellaiseen tyontekijan toimin-
taan, mik ei tuota yritykselle mitdén.

e Jarastointi. Kohdeyrityksen on tdysin perusteltua varastoida tiettyjad tuot-
teita. Varaosien varastointi ei itsessddn ole tuottavaa, vaan niiden kayttod
sekd myyminen. Yrityksessd varastoidaan paljon tuotteita, jotka eivét tuota

mitain.

Toimeksiannossa yritys ilmoitti varastoivansa tuotteita pitddkseen ylld palveluta-
soa. Kappaleessa 2.2.1 kisiteltiin varastoimisen tuomia etuuksia sekd palveluta-
soa. Muller (2014) mainitsi yrityksen saavuttamasta etulyontiasemasta markki-
noilla, mikali varastosta 10ytyy asiakkaan vilittomaésti tarvitsema tuote. Tdhédn etu-
lyontiasemaan kohdeyritys pyrkii asiakkaiden silmissd varastoimillaan tuotteilla.

(Muller 2014, 14)

Haastatteluissa kuitenkin selvisi, ettd yritys ei mittaa palvelutasoaan. Yrityksessi
el voi asettaa tavoitetta tietyn palvelutason yllapitdmiseksi, mikali palvelutasoa ei
mitata lainkaan. Kuten aiemmin tutkimuksessa kerrottiin (kappale 2.2.1), palvelu-
tasoa ei voida mitata yrityksen nékokulmasta. Palvelutaso on asiakkaan subjektii-
vinen ndkemys siitd, kuinka yrityksen toiminta vastaa asiakkaan odotuksia. Koska
palvelutason yllapitiminen on yrityksen syy varastoida, yrityksen tulisi tutkia,
minkélainen on tdiménhetkinen palvelutaso sekd paittdd, minkalaista palvelutasoa

se haluaa ylldpitda. (Sakki 2014, 58)

Kohdeyrityksessd on padtetty varastoida pelkdstddn 30:n menekkimoottorin osat
sekd tietyt volyymituotteet. Téstd huolimatta varastosta 10ytyy tuhansittain tuottei-
ta, jotka eivdt kuulu kumpaankaan kategoriaan. Nama tuotteet aiheuttavat yrityk-
selle (kappale 2.2.2) erilaisia ylldpito- sekd pddomakustannuksia. Tuotteita ke-
radntyy varastoon liian suurien tilausméérien seurauksena. Kohdeyrityksen tulisi
soveltaa optimaalisen erdkoon (kappale 4.2) kaavaa tilaamilleen tuotteilleen seké
pyrkid ymmartdmadn, mitd tekijoitd tilauskoon suunnittelussa on otettava huomi-
oon. Kohdeyrityksessd on alettava tutkimaan enemmén varastoitavien tuotteiden

hyo6tyjd sekéd haittoja. Jos varastoitava tuote tuo palvelutason nousun myo6téd yri-
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tykselle enemmaén rahaa kuin aiheuttaa kustannuksia, niin yrityksen kannattaa va-

rastoida tuotetta.

Cheng & Prabhu esittdvit varaosavaraston yhdeksi tunnuspiirteeksi alhaisen va-
rastonkierron. Haastatteluiden mukaan varastonkierto suurimmalla osalla tuotteis-
ta on 1-2. Jos oletetaan ettd varastonkierto tuotteilla olisi keskiarvoltaan 1.5, niin
tarkoittaisi se keskiméérin tuotteen olevan varastoituna 244 piivaa, eli 8 kuukaut-
ta ennen tuotteen myymisté tai kdyttoonottoa (kappale 3.3). Téssé ajassa tuottei-
siin ehtii kohdistumaan paljon ylldpito-, toiminta- sekd pddomakustannuksia.

(Cheng & Prabhu 2010)

Kohdeyrityksen kdytossd oleva ERP-jirjestelma itsessdéin toimii haastatteluiden
perusteella hyvin. Kédyttdjien taidot vaativat kuitenkin kehittdmistd. Jarjestelmén
laajempi kayttoonotto mahdollistaisi yritykselle paremman valvonnan seki toi-
minnan mittaamisen, miké antaisi laajemman kuvan yrityksen tilanteesta Yrityk-
sen varaosa- sekd dieselvarastoissa on useita eri tuotenimikkeitd, joista 16ytyy vii-
vakoodit. Hyllypaikoissa itsessdén ei kuitenkaan ole viivakoodeja. Viivakoodien
kayttoonotto hyllytys- sekéd kerdilytoiminnassa helpottaisi tyontekijéiden toimin-

taa sekd nopeuttaisi tietojen syottamista.

Kohdeyritys on luokitellut itselleen xyz-analyysin avulla tapahtumaméaérdiset vo-
lyymituotteet, jotka se on pdattinyt varastoida. Volyymituotteissa yrityksen tulee
keskittya jakelun tehostamiseen ja sitd kautta kulujen karsimiseen. Xyz-analyysin
avulla tuotteille voidaan optimoida my0s hyllypaikat niin, ettd varaston sisdinen
litkke vdahenee. Cheng & Prabhu (2010) mainitsevat varaosavarastojen siséltdvin
yritykselle hyvin eriarvoisia tuotteita. Kohdeyrityksen tulisi tutkia abc-analyysin
(kappale 3.4) avulla, mitka tuotteet ovat yrityksen toiminnan kannalta tirkeimpia.
Yrityksen tulisi pohtia abc-analyysin avulla myds sitd, mitkd tuotteet tuottavat yri-
tykselle eniten voittoa ja aiheuttavat véhiten kuluja. Abc-analyysi auttaa tuottei-
den kulurakenteen seuraamisessa. A- ja b-luokan tuotteissa kohdeyrityksen tulee
kiinnittdd huomiota katteeseen, kun taas c- ja d-luokan tuotteissa kohdeyrityksen

on keskityttdvé kulujen minimoimiseen. (Cheng & Prabhu 2010)
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Kohdeyrityksen liiketoiminta vaatii varaosien varastointia, joten kaikkia tarvitta-
via tuotteita ei voi pelkdstddn tilata. Yrityksesséd tulisi kuitenkin tutustua JIT-
konseptiin (kappale 4.1) ja pyrkid soveltamaan sitd omaan liiketoimintaansa.
Kaikkia tuotteita ei ole kannattavaa tilata pelkéstdédn tarpeeseen. Esimerkiksi kool-
taan pienet ja todella halvat tuotteet kannattaa varastoida eikd niiden valvontaan
kannata uhrata resursseja asettamalla elektronisia hélytysrajoja. Téménkaltaisiin
tuotteisiin voisi soveltaa esimerkiksi kahden laatikon menetelméé (kappale 4.4),

mikd yksinkertaistaa tuotteiden hallintaa ja ohjaamista.

Kohdeyrityksen tulisi viedd toimintojaan enemmain mitattavampaan suuntaan. Yh-
teisesti hyvaksytyt mittarit toisivat ldpindkyvyyttd yrityksen sisdlle sekd auttaisi
toiminnan valvomista ja kehittdmistd. Haastatteluissa ilmeni, ettd yrityksessd on
aloitettu jo joidenkin moottorinasennusprosessien tilastollinen valvominen. Myos
varastointiin liittyvid toimenpiteitd tulisi mitata sekd valvoa paremmin, jotta niité
olisi helpompi kehittdd. Six Sigman soveltaminen prosessien tilastollisessa tark-
kailussa auttaa yritystd kehittimain varastointiin liittyvid toimintoja. Yrityksen
tulisi keskittyd my0s tunnistamaan ja ehkdisemadn varastointiin liittyvdd hukkaa

Lean-ideologian avulla.

Tédmin tutkimuksen tarve sai alkunsa, kun kohdeyrityksessd haluttiin alkaa kehit-
tdméaédn toimintoja. Kehittdimisen esteeksi on muodostunut muutoksen tekeminen
yrityskulttuurissa olevan muutosvastarinnan takia. PDCA-malli (kappale 5.3) poh-
jautuu Lean-ideologiasta tuttuun jatkuvan parantamisen -konseptiin (kappale
5.1.1), jossa kehittdvien muutosten tekemisestd pyritddn tekeméén péivittdinen
toimintamalli. PDCA-mallin kéyttoonotto tarjoaisi yritykselle selkedn rungon
muutosten toteuttamiseksi sekd kasvattaisi ldpindkyvyyttd. Yrityksen ei tarvitse
ratkaista jokaista pientd ongelmaa vilittomaésti, vaan se voi hioa toimintojaan tois-
tamalla mallin syklejd. Téstd syystdi PDCA-malli sopii kohdeyritykselle muutos-

tyokaluksi toimintojensa kehittdmiseen.
8.2 Luotettavuuden pohdinta

Kananen (2015) selvittdd laadullisen tutkimuksen luotettavuustarkastelun eroavan

madrallisestd tutkimuksesta. Méadrallisessd tutkimuksessa tutkitaan reliabiliteetti-
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sekd valideettikdsitteitd, mutta niitd ei voi sellaisenaan siirtdd laadullisen tutki-

muksen luotettavuustarkasteluun. Laadullisessa tutkimuksessa arviointi sisdltia

enemmaén késitteitd ja terminologia vaihtelee riippuen ldhteestd, mutta asiasiséltd

pysyy kuitenkin samana. (Kananen 2015, 352)

Kananen (2015) jakaa laadullisen tutkimuksen luotettavuusarvioinnin viiteen eri

osaan, jotka ovat luotettavuus, siirrettdvyys, riippuvuus, vahvistettavuus ja satu-

raatio.

Luotettavuus tarkoittaa tutkimustulosten todenmukaisuutta ja mittaa kuin-
ka hyvin tulokset vastaavat todellista tilannetta. Téssd tutkimuksessa ai-
neisto, menetelmit sekd analyysivaiheet ovat dokumentoitu ja perusteltu
mahdollisimman tarkasti niin, ettei aineistosta johdetussa pééttelypolussa
tuloksiin syntyisi ristiriitaa. Luotettavuutta vahvistaa se, ettd tulokset ovat
kohdeyrityksen hyvédksymid. Péittelypolku on kuitenkin jokaisella yksilol-
1a erilainen, joten pienid eroja yksityiskohdissa saattaisi esiintyd toisella
tutkijalla.

Siirrettdvyys tarkoittaa sitd, kuinka hyvin tutkimuksen tutkimustuloksia
voi siirtdéd toiseen tilanteeseen. Tdma tutkimus késittelee yksittdisen yri-
tyksen ainutlaatuista tilannetta, joten tulokset eivit ole sellaisenaan siirret-
tivissd toisen yrityksen tilanteeseen.

Riippuvuudella tarkoitetaan sitd, kuinka riippuvainen tutkimus on tutkijas-
ta. Tdssd tutkimuksessa tutkija on itse tehnyt tulkinnat aineistosta, joten
tutkimustulos saattaisi erota nykyisestd toisen tutkijan tulkinnalla. Tutki-
musprosessi on kuitenkin dokumentoitu sekd kdytetyt menetelmit perus-
teltu mahdollisimman tarkasti niin, ettei tutkimustulos riippuisi tutkijasta.
Vahvistettavuus tarkoittaa kerdtyistd aineistosta johdettujen tutkijan tulkin-
tojen vahvistamista niitd koskevilla ihmisilld. Tdssa tutkimuksessa tutkijan
tulkinnat haastatteluista sekd havainnot ovat vahvistettu jilkeenpdin koh-
deyrityksessa.

Saturaatio tarkoittaa kylladntymistd. Haastateltavat valittiin etukéteen niin,
ettd haastattelijoiden vastuualueet sekd tietotaito kattaisi koko tutkittavan

ilmidn. Suurempi otanta olisi kuitenkin saattanut tuoda uusia keskustelu-
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polkuja haastatteluihin. Tdssd tutkimuksessa tiedon saturaatiopiste saavu-
tettiin toisella haastattelukierroksella. Haastatteluissa ei noussut endd uusia
kysymyksid, sekd vastaukset tukivat tutkijan omia havaintoja teemoista.

(Kananen 2015, 352-355)
8.3 Jatkotutkimusehdotukset

Jo tutkimuksen toimeksiannon yhteydessi tuli ilmi palvelutason merkitys yrityk-
sen toiminnassa. Taméd palvelutaso maédrittelee kohdeyrityksen toimintaa, mutta
sitd ei kuitenkaan olla tutkittu aikaisemmin. Tulevaisuudessa voitaisiin tutkia, mi-
ki on se palvelutaso, mitd halutaan ylldpitdd. Sen avulla yritys voisi miéritelld
itselleen, mitkd ovat ne tuotteet joiden varastoinnista koituu palvelutason nousun
myotd yritykselle enemmain hyotyjd kuin haittoja. Lisdksi yritys pystyisi tutki-

maan, kuinka varastonarvoa voisi laskea palvelutasoa heikentamatta.

Tutkimuksen perusteella yrityksen tyontekijdt kokevat muutosvastarintaa tydil-
mapiirissd. Tédssé tutkimuksessa ei tutkittu syyti sille, miksi haastateltavat kokevat
muutosvastarintaisuutta. Kohdeyritys voisi tutkia seuraavaksi nykyistd johtamista
sekd selvittdd, kuinka muutosjohtamista ja sen eri teorioita voisi soveltaa tydilma-

piirin parantamiseksi.
8.4 Toimeksiantajan tutkimuksesta saama hyoty

Tamai tutkimus vastaa kohdeyrityksen ajankohtaiseen tarpeeseen saada tietoa va-
rastonsa nykytilasta. Tutkimus ei ole yhdistettdvissd toiseen tilanteeseen, mutta
tarjoaa kohdeyritykselle selvityksen heidén varaston tilasta. Témén tutkimuksen
seurauksena kohdeyritykselld on dataa heidin omasta toiminnastaan, jota voidaan
kayttdd hyodyksi suunnittelussa sekd paatoksenteossa. Lisdksi johtopddtoksissd
esiintyvid kehitysehdotuksia voidaan kdyttdd kohdeyrityksen varastoinnin kehit-
tamisessd. Teoreettinen viitekehys on mukautettu vastaamaan yrityksen tarvetta ja
siind esitellddn teoriaa siitd, mitd eri asioita varastoinnin kehittimisessa tulee tar-

kastella.
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LIOTE 1

‘ Teemahaastattelun runko

Yrityksen taustatiedot

Nimi

Toimiala

Liikevaihto

Henkilosto

Teemahaastattelun toteutus

Haastattelija

Ajankohta

Haastattelun kesto

Haastateltava

Asema

Teemat

Varasto (Tila)

Varasto (Vaihto-omaisuus)

Varastonhallinta

Varasto-ohjaus

Kehittdminen




