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Opinnaytetyd tehtiin toimeksiantona Yritys X:lle. Opinnadytetyon tarkoituksena oli selvittaa
inventointiprosessin nykyinen kuvaus ja inventoinnin tydohje. Tulosten perusteella Yritys X voi
paivittaa inventointiprosessia ja inventoinnin tydohjeita. Laadukas inventointiprosessi ja tydohje
voivat tehostaa inventointiprosessia, vahentaa virheitd, mahdollisesti saada saastdja yritykselle
ja koko toimitusketjulle sekd lisatd toimihenkildiden ja tyOntekijdiden tydtyytyvaisyytta.
Ensimmaiseksi haluttiin selvittaa, miten inventointiprosessi oli kuvattu tutkimushetkella. Toiseksi
haluttiin selvittda, minkalainen oli inventoinnin tyéohje.

Teoreettisessa viitekehyksessa kasitellaan ajoneuvoteollisuuden logistiikkaprosesseja, varaston
ja inventaarion merkitysta yritystoiminnassa ja tydprosessin ja tydohjeiden merkitysta. Tietoja
kartoitettiin ja selvitettiin haastattelemalla yrityksen tyodntekijoita ja toimihenkildita. Haastattelut
toteutettiin strukturoituna yksildhaastatteluina avoimin kysymyksin. Haastattelut nauhoitettiin ja
litteroitiin. Tutkimuksessa oli mukana 12 vastaajaa.

Tutkimuksessa ilmeni useita kehitysehdotuksia inventointiprosessiin ja inventoinnin tydohjeisiin.
Kaikille tulisi organisaatiossa olla selvilla syyt, joiden vuoksi inventointeja tehdaan. Inventoinnin
tydohje pitaisi paivittda ja laatia tydohjeet alueille, joilta ne mahdollisesti puuttuvat. Inventoinneista
tulisi tiedottaa paremmin etukateen, jolloin niihin voitaisiin valmistautua paremmin eri osastoilla.

Inventointeja voitaisiin kokeilla tehda pienissa osissa tydvuorojen aikana, jolloin ei tarvittaisi
erillisia inventointipaivia ja toimintaa voitaisiin mahdollisesti tehda keskeytyksetta. Yrityksessa
pitadisi mahdollisesti perehdyttdd uusia henkilitd inventointeihin, jotta inventointitaitoisten
ihmisten maara kasvaisi. Mahdollisten inventointia helpottavien valineiden, tilan tai automaattisen
laskennan suorittavien jarjestelmien hankkimista tulisi pohtia. Inventointeja voitaisiin kokeilla
tehtavaksi pareittain, koska se sai usean vastaajan kannatuksen. Yrityksen inventointiprosessi
tulisi tarkistaa ja suunnitella uudelleen tarvittavin osin. Kehitysehdotukset koskivat
inventointiprosessia ja ohjeita yleiselld koko organisaation tasolla, mutta kehitysehdotukset olivat
myds yksityiskohtaisia ja koskivat jotain inventoinnin yksittaistd menetelmaa tai valinetta.
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UPDATING THE INVENTORY PROCESS AND
WORK INSTRUCTIONS

The thesis was commissioned by Company X. The purpose of the thesis was to find out the
current description of the inventory process and the inventory work instructions. Based on the
results, Company X can update the inventory process and work instructions. A high-quality
inventory process and work instructions can streamline the inventory process, reduce errors,
potentially generate savings for the company and the entire supply chain, and increase employee
job satisfaction. The first task was to find out how the inventory process was described at the time
of the study. Secondly, the aim was to find out what the work instructions for the inventory were
like.

The theoretical framework deals with the logistics processes of the automotive industry, the
importance of inventory and inventory in business operations, and the importance of work process
and work instructions. Information was gathered by interviewing the company’s employees and
white-collar workers. The interviews were conducted as structured individual interviews with
open-ended questions. The interviews were recorded and transcribed. Twelve respondents were
included in the study.

The study revealed several development suggestions for the inventory process and inventory
work instructions. The reasons for conducting inventory counts should be clear to everyone in the
organization. The inventory work instructions should be updated, and work instructions developed
for areas where they may be missing. The different departments should be informed about the
inventories well in advance so that they could be better prepared.

Inventory counts could be conducted in small parts during shifts, eliminating the need for separate
inventory days and without interrupting the production. The company could introduce new people
to inventory counts in order to increase the number of people with inventory skills. Consideration
should be given to the acquisition of possible tools to facilitate inventory, more space or systems
to perform automatic calculations. The inventories could be completed in pairs as it received the
support of several respondents. The company’s inventory process should be reviewed and
redesigned as necessary. The development proposals concerned the inventory process and
guidelines at the general level of the entire organization, but the development proposals were
also detailed and concerned individual inventory methods or tools.
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyo tehtiin toimeksiantona teollisuudessa toimivalle yritykselle, jonka nimea ei
toimeksiantajan pyynndsta julkaista tdssa tutkimusraportissa. Toimeksiantajasta kayte-
taan tydssa myohemmin nimea Yritys X. Opinnaytetydn tarkoituksena oli selvittaa inven-
tointiprosessin nykyinen kuvaus ja inventoinnin ty6ohje. Tulosten perusteella toimeksi-
antaja voi paivittaa inventointiprosessia ja inventoinnin tyéohjeita. Opinnaytetyon tulok-
set voivat tehostaa inventointiprosessia, vahentaa virheitd, mahdollisesti saada saastoja
yritykselle ja koko toimitusketjulle seka lisata toimihenkildiden ja tyontekijoiden tyotyyty-

vaisyytta.

Tutkimuksen toimeksiantaja toimii teollisuudessa ja valmistaa erilaisia komponentteja.
Logistiikan, varastojen ja varastotoimintojen kustannuksilla on toimeksiantajalle merkit-
tava rooli. Naiden toimintojen paivitys ja dokumentointi voisi tuoda merkittavan lisaarvon
Yritys X:n toiminnalle. Dokumentoidut prosessit kehittavat yrityksen toimintatapoja, mah-
dollistavat prosessien parantamisen ja tiedon kokoamisen (Su ym. 2020, 531). Hyvat
tybdohjeet vahentavat tyontekijdiden tekemia virheitd, parantavat seka tehokkuutta etta
tyotyytyvaisyyttad (Haug 2015,170). Teollisuudessa tiedon tehokas kayttd operatiivisessa
toiminnassa on ensisijainen tekija liiketoiminnan tavoitteiden saavuttamisessa. Tehok-
kaalla tiedonkululla voi olla merkittava vaikutus toiminnan tehokkuuteen. (Kehoe ym.
1992, 173.)

Koko varaston laskeminen manuaalisesti on hidasta ja kustannukset ovat usein korkeat.
Menetelman tarkkuus on kuitenkin hyva. Kayttévaraston laskennan nopeus, hinta ja tark-
kuus riippuvat laskentatekniikasta ja naytteen koosta. (Wijffels ym. 2016, 1348.) Varas-
ton laskennan tarkkuutta ja tehokkuutta koettiin voitavan parantaa dokumentoimalla ja
paivittdmalla varaston laskennan tydohjetta opinnaytetydn tulosten perusteella. Varas-
ton saldojen tarkistaminen ja yllapitdminen on yksi tarkeimmista toimista yrityksessa,
koska osien saldotiedot vaikuttavat toimittajille tehtaviin tilauksiin ja sitd kautta koko toi-

mitusketjuun.

Nykyhetken tilannetta kartoitettiin ja selvitettiin haastattelemalla yrityksen tydntekijoita ja
toimihenkil6ita. Haastatteluja tdydennettiin tekijan omilla tiedoilla inventointiprosessista
toimeksiantajayrityksessa ja tutustumalla toimeksiantajan nykyiseen inventointiohjeis-
tukseen. Haastatteluun osallistuivat toimihenkildt, joiden vastuulla on inventaarioiden

suunnittelu ja raportointi. Tyontekijoista haastateltiin henkildita, jotka olivat osallistuneet
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inventaarioihin. Haastattelut toteutettiin strukturoituna yksilohaastatteluina avoimin kysy-
myksin. Strukturoitu haastattelu on joustava menetelma ja se on helppo tehda, kun ky-
symykset on laadittu ja jarjestetty (Hirsjarvi ym. 2010, 205, 208). Nykytilan kartoittamisen
jalkeen laadittiin toimeksiantajalle kehitysehdotuksia inventoinnin prosessin ja dokumen-

toinnin paivittamiseen.
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2 AJONEUVOTEOLLISUUDEN LOGISTIIKKAPROSESSI

2.1 Valmistava ajoneuvoteollisuus

Valmistavassa ajoneuvoteollisuudessa suurimmat haasteet liittyvat massoina tehtaviin
tuotteiden raatalointeihin, kasvavaan tuotevalikoimaan ja just-in-time logistiikkaan. Osien
ja toimittajien runsas lukumaara, erilaiset valineet ja sadat tyontekijat vaativat koordi-
nointia, jotta kokoonpanolinjalla riittda aina osia. (Loyly ym. 2008, 237; Boysen ym. 2015,
107; Kern ym. 2017, 957-959.)

Jos osat nayttavat loppuvan kesken, niin osia varten saatetaan jarjestaa erikoiskuljetus.
Tavoitteena on saada osa nopeasti tehtaalle, jolloin voidaan kayttda pakettiautoja tai
helikopteria kuljettamaan puuttuvaa osaa. Mahdollisuutena on myds jatkaa auton kokoa-
mista ja kiinnittdd osa autoon jalkikateen. Mikali puute havaintaan ennen auton kokoa-
mista, niin auto voidaan siirtda linjalta sivuun odottamaan osan saapumista. Pahim-
massa tapauksessa tuotantolinja pysahtyy, jolloin tydntekijat seisovat toimettomina. Jos
osat loppuvat kesken, niin seurauksena on rangaistusmaksu osan toimittajalle. Autote-
ollisuudessa osien saatavuuden varmistaminen on erittdin tarkeaa. (Loyly ym. 2008,
237; Boysen ym. 2015, 107.) Mikali kysyntaan ei pystyta vastaamaan, niin seurauksena
on jalkitoimituksia ja tyytymattémia asiakkaita (Loyly ym. 2008, 236; Milne ym. 2015,
222).

Ajoneuvoteollisuuden materiaalilogistiikka alkaa tilauksen saapumisesta toimittajalle,
joka lahettaa osat valmistajalle. Osien saapuessa sisalogistiikka ottaa osat vastaan ja
huolehtii niistd, kunnes osat on toimitettu tuotantolinjalle. Lopuksi tyhjat pakkaukset pa-
lautetaan toimittajille taytettaviksi. (Boysen ym. 2015, 108; Fink & Benz 2019, 415.)

Logistiikkaprosessien suunnittelu alkaa paljon ennen tuotannon aloittamista. Ensimmai-
sessa vaiheessa tehdaan pitkan aikavalin strategisia paatoksia. Strategisia paatoksia
ovat sijaintiin liittyvat paatokset ja logistiikkatilojen rakenteet. Keskipitkalla aikavalilla teh-
daan taktisia paatoksia liittyen alueen suunnitteluun, henkildstéresursseihin, inventaari-
oon, pakkauksiin ja kuljetuksiin. Lyhyella aikavalilla tehdaan operatiivisia paatoksia lo-

gistisiin prosesseihin ja niiden kayttéon. (Fink & Benz 2019, 415.)
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2.2 Osien logistiikkaprosessi autoteollisuudessa

Keskeiset (Kuva 1) logistiikkatoiminnot osien operatiivisessa logistiikassa ovat tulologis-
tiikka ja paluulogistiikka. Tulologistiikkaan kuuluu osien siirtyminen toimittajalta tuotan-
toon. Ulkoinen ja sisainen logistiikka kuuluvat tahan prosessiin. (Boysen ym. 2015, 108;
Fink & Benz 2019, 415.) Ulkoiseen logistiikkaan kuuluvat kaikki toiminnot, joita tarvitaan
osien toimittamiseksi toimittajalta kokoonpanoon. Osien oikea-aikaisen saatavuuden
kannalta hyvat toimittajasuhteet ja hyvat sopimukset ovat erittain tarkeita. (Boysen ym.
2015, 108.) Sopimuksen perusteella toimittajalle voidaan lahettaa saannollisesti tilauksia
osista, jotka perustuvat tietyn ajanjakson tarpeisiin. Tarpeet syntyvat suunnitellusta tuo-
tanto-ohjelmasta. Tilausten perusteella tavarantoimittaja tuottaa osat oikea-aikaisesti ja
lahettda osat tehtaalle tuotantoa varten. (Dolgui & Prodhon 2007, 270; Loyly ym. 2008,
236-237; Boysen ym. 2015, 108-110; Milne ym. 2015, 220-221.) Tyypillisesti osien kul-
jetukseen kaytetaan rekkoja (Boysen ym. 2015, 108).

Ulkoinen logistiikka Sisélogistiikka
| |

o Osien Osat Osat
e e Tyhjien pakkausten palautus (sisainen logistiikka)

Osatuotanto
oueduooyoy|

Paluulogistiikka

Kuva 1. Osien logistiikkaprosessin vaiheet. (Boysen ym. 2015, 109.)

Osien saavuttua tehtaalle, siirtyy logistiikkaketjussa vastuu sisalogistiikalle. Sisalogistii-
kan tehtavana on ottaa osat vastaan, varastoida ne ja laittaa osat valmiiksi tuotantoa
varten. Lopulta osat kuljetetaan pakkauksissa tuotantoon trukeilla ja nostetaan linjalle.
(Boysen ym. 2015, 108-109; Kern ym. 2017, 959.) Kun pakkauksen kaikki osat on kay-
tetty ja pakkaus on tyhja, siirrytdan prosessin seuraavaan vaiheeseen eli paluulogistiik-
kaan. Sisainen logistiikka kuljettaa pakkaukset linjalta varastoon, josta tyhjat pakkaukset
lahtevat takaisin toimittajille. (Boysen ym. 2015, 108-109.)
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2.3 Osien logistiikkaprosessin alku

Osien logistiikkaprosessi lahtee materiaalisuunnittelusta. Materiaalisuunnittelija lahettaa
toimittaijille tilauksella tiedon osatarpeista. Tilauksessa kerrotaan kuinka paljon ja minka-
laisia osia tarvitaan tuotannossa ja mihin mennessa osat pitaa olla valmiina noudetta-
vaksi. Osat tilataan valmiiksi neuvoteltua sopimusta vastaan. Sopimuksessa on maari-
tetty osien hinta, minimi ja maksimi maara, tilausvali ja mahdolliset viivastyssanktiot.
(Dolgui & Prodhon 2007, 270; Boysen ym. 2015, 110; Milne ym. 2015, 220-221.)

Materiaalisuunnittelijan tekema tilaus kaytanndssa maarittelee osien maaran seuraavaa
toimitusta varten. Tilaukset siirtyvat toiminnanohjausjarjestelmassa automaattisesti osa-
puolten valilla. Tilaukset voidaan tehda tuotantosuunnitelman perusteella, jolloin osia ti-
lataan tuotantosuunnitelmassa oleva maara ennen tuotannon aloittamista. Tilaus voi-
daan myos tehda veto-tilauksena, jolloin osien tilausmaara tulee suoraan osien kulutuk-
sen mukaan. (Dolgui & Prodhon 2007, 271; Loyly ym. 2008, 236-237; Boysen ym. 2015,
110; Milne ym. 2015, 220; Kern ym. 2017, 959.)

2.4 Osien kuljetus

Materiaalisuunnittelijan tekemaa tilausta vastaan osat kuljetetaan toimittajilta tehtaalle.
Autoteollisuudessa tyypillisin toimitustapa on rekkakuljetus. Kuljetus voi tulla suoraan
toimittajilta tehtaalle, jolloin toimitukset tehdaan pienilla autoilla tai puolittain taysilla re-
koilla, jolloin kuljetuskustannukset ovat korkeat. (Boysen ym. 2015, 111; Zhang ym.
2015, 236-237.) Toinen vaihtoehto on kerata yhteen tyhjaan traileriin tilauksia usealta eri
toimittajalta ja tehtaalle tulee tdyden kuorman rekka. Mallissa on paljon pienemmat kul-
jetuskustannukset, koska usean toimittajan kuljetuksia voidaan yhdistella. (Boysen ym.
2015, 111; Zhang ym. 2015, 236-237; Tellini ym. 2019, 965.) Kolmas vaihtoehto on ke-
rata toimittajien [&hetyksia, lajitella ja yhdistella osat lapivirtausterminaalissa, josta taydet
rekka-autot vievat tilaukset tehtaalle. Kahden viimeisen kuljetustavan heikkoutena on

toimitusajan kasvaminen. (Boysen ym. 2015, 111; Zhang ym. 2015, 236-237.)

2.5 Sisélogistiikka

Saapuvat rekat tunnistetaan portilla ja ne purkavat kuorman sovittuna purkuajankohtana.

Toinen vaihtoehto on sailyttaa trailereita parkkipaikalla, josta ne noudetaan purkuun

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Markus Korkeakoski



11

oikeaan aikaan. (Boysen ym. 2015, 112.) Purkamisen jalkeen saapuneet osat vastaan-
otetaan ja rekisteréidaan jarjestelmaan, joko skannaamalla viivakoodit tai RFID-teknolo-
giaa hyddyntamalld. Taman jalkeen osat viedaan valivarastoon odottamaan tai suoraan
tuotantolinjalle. (Boysen ym. 2015, 112; Kern ym. 2017, 958-959.) Normaalisti saapuvien
osien laatua ei tarvitse tarkistaa, koska toimittaja tekee laatutarkistuksen. Sopimuksiin

on yleensa kirjattu suuret sanktiot viallisten osien varalta. (Boysen ym. 2015, 112.)

Saapuneita osia voidaan sailyttda keskusvarastossa, mutta osat voidaan siirtdd myoés
tuotantolinjan laheisyyteen hajautettuihin varastoihin, joita kutsutaan autoteollisuudessa
supermarketeiksi. Supermarketit tuovat yhden ylimaaraisen vaiheen varastointiproses-
siin ja vievat tilaa tuotannon lattialla. Supermarketteja kuitenkin kaytetaan, koska kes-
kusvarastot saattavat olla kaukana ja niista voidaan joutua tuomaan suuria eria linjan
varteen asemille. (Boysen ym. 2015, 113; Kern ym. 2015, 959, 962.)

Sisalogistiikassa oleviin varastoihin liittyy muutamia tekijoita, jotka vaikuttavat varastojen
toimintaan. Keskusvarastossa osat on koottu tyyppisesti hyllyihin tai telineisiin, joten va-
raston pohjapiirros vaikuttaa varaston toimivuuteen. Supermarkettien ongelmat liittyvat
markettien lukumaaraan ja sijoitteluun tuotantotiloissa. Lisaksi pitaa paattaa asemat, joi-

hin supermarketeista viedaan osia. (Boysen ym. 2015, 113; Kern ym. 2015, 961.)

Keskusvarastosta tai supermarketeista osat viedaan trukeilla suoraan tuotantolinjalla
olevalle kokoonpanoasemalle. Asemalla robotti tai tuotannon tyontekija ottaa osan pak-
kauksesta ja kiinnittdd osan tuotteeseen, joka jatkaa matkaa tuotantolinjalla eteenpain

seuraavaan vaiheeseen. (Boysen ym. 2015, 114-115; Kern ym. 2017, 959.)

2.6 Paluulogistiikka
Sisdisessa logistiikassa tyhjat pakkaukset kuljetetaan varastoon, jossa ne lastataan rek-
koihin vietavaksi takaisin toimittajille. Paluuprosessissa voidaan kayttaa erillista kuljetus-

prosessia tai tyhjat pakkaukset voidaan kuljettaa takaisin autoissa, jotka tuovat uusia
osia tehtaalle. (Boysen ym. 2015, 117; Zhang ym. 2015, 235-236.)

2.7 Materiaalisuunnittelu

Materiaalisuunnittelun keskeinen tehtava on huolehtia osien riittavyydesta tuotannossa

ja siitd ettei tuotantoa tarvitsisi koskaan pysayttaa puuttuvien osien takia.
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Materiaalisuunnittelussa haasteena ovat kansainvaliset toimitusketjut, jotka ovat alttiita
monenlaisille hairidille. Vaihtelevista oloista huolimatta materiaalisuunnittelun on tarkeaa
kyeta varmistamaan osien riitto hairidista valittamatta. (Loyly ym. 2008, 236; Ben-Ammar
ym. 2016, 1110; Borodin ym. 2017, 1205; Ben-Ammar ym. 2018, 39, Fink & Benz 2019,
415-416.) Materiaalisuunnittelu perustuu tuotantosuunnitelmaan (Dolgui & Prodhon
2007, 270; Boysen ym. 2015, 110).

Tuotantosuunnitelmaa kaytetaan teollisuudessa tuotannon suunnitteluun. Sen tarkein ta-
voite on ennakoida tulevia tarpeita, jotta tuotteita valmistetaan oikeaan aikaan. (Rom ym.
2002, 275; Dolgui & Prodhon 2007, 270; Loyly ym. 2008, 236-237; Boysen ym. 2015,
110; Milne ym. 2015, 220.) Se on my0s tarkea viestinnan valine, joka vaikuttaa yrityksen
sisaisten osastojen toimintaan ja yhteistydhon. Tuotantosuunnitelmaan laitetaan maarat
ja tarpeet tulevalle suunnitellulle ajanjaksolle. Suunnitelmaan vaikuttaa tuotteiden ky-
synta, varasto, lapimenoajat, tuotantokapasiteetti ja kustannukset. Kun tuotantosuunni-
telma on paatetty, niin materiaalisuunnittelun tehtavana on huolehtia osien riittadvyydesta
ja saatavuudesta paatetylle ajalle. (Dolgui & Prodhon 2007, 270, 272; Loyly ym. 2008,
236-237; Boysen ym. 2015, 110.)

Tilattavien osien maara perustuu osaluetteloihin, jotka on laadittu jokaisesta tuotannossa
olevasta tuotteesta. Kun materiaalisuunnittelija tekee tilauksen, niin toiminnanohjausjar-
jestelma osaa automaattisesti Iahettaa tuotantosuunnitelman mukaisen tarpeet osien toi-
mittajille. (Dolgui & Prodhon 2007, 270; Milne ym. 2015, 221; Boysen ym. 2015, 110;
Ben-Ammar ym. 2018, 53.)

Lukuisten osien toimittajien ja kysynnassa tapahtuvien muutosten vuoksi materiaalisuun-
nitteluun liittyy epavarmuuksia, joihin voidaan varautua erilaisin tavoin. Epavarmuudet
voivat osien toimitusaikojen lisaksi liittya valmiin tuotteen kysyntaan. Tyypillisimpia ta-
poja, joilla voidaan varautua epavarmuuteen ovat varmuusvarasto, varmuusaika, era-
koot, tuotantosuunnitelman jaadyttdminen ja tarpeeksi pitkd aikavali suunnittelussa.
(Dolgui & Prodhon 2007, 271; Loyly ym. 2008, 236-237; Boysen ym. 2015, 110; Ben-
Ammar ym. 2016, 1110; Ben-Ammar ym. 2018, 39; Fink & Benz 2019, 415.) Varmuus-
varastolla voidaan vahentaa osien loppumisen riskia, mutta varastointikustannukset kas-
vavat samalla. Varmuusajalla varaudutaan mahdollisiin tuotantohairiéihin, jolloin tuo-
tanto on suunniteltu aloitettavan riittdvan ajoissa siihen hetkeen nahden, jolloin tuotteen
pitaisi olla valmis. Optimoimalla erakokoja ja kokoamalla tilauksia voidaan pienentaa ti-

lauskustannuksia ja optimoida varastoa. Tuotantosuunnitelman paattamisella ja
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jaadyttamiselld helpotetaan suunnittelua tulevaisuuteen. (Dolgui & Prodhon 2007, 270-
273; Loyly ym. 2008, 236-237; Milne ym. 2016, 167.)
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3 VARASTO JA INVENTAARIO

3.1 Varasto

Erilaisten varastojen koko ja lukumaara kasvaa koko ajan, koska toimitusketjuissa tava-
roita kuljetetaan ja varastoidaan ympari maailmaa (Wijffels ym. 2016, 1347). Varastojen
perustehtavana on tuotteiden varastointi myohempaa kayttda varten (Abbasi 2011, 181).
Varastotoiminnoilla ja niiden kustannuksilla on merkittava rooli logistiikan toiminnoissa ja
varastotoimintojen optimointi ja tehokkuus voivat tuoda merkittavan lisaarvon yritykselle
(Gu ym. 2010, 540; Li & Wang 2017, 137; Caridade ym. 2017, 1096). Varastotietojen
epatarkkuus johtaa huonoihin tdydennyspaatoksiin ja heikentaa koko toimitusketjun suo-
rituskykya (Sarac ym. 2010, 80; Xu ym. 2012, 213; Kbk & Shang 2014, 91; Cannella ym.
2015, 120; Li & Wang 2017, 137). Varastojen kustannukset voivat olla 25-40% kaikista
logistiikan kustannuksista. Varastojen kustannukset koostuvat paaomakustannuksista,
varastoinnista, vartioinnista, pilaantumisesta, katoamisesta, vakuutuksista, pakkaami-
sesta ja hallinnoinnista. (Abbasi 2011, 181.)

Varastot ja niiden sijainti ovat strategisia paatoksia, jotka ovat yhteydessa yrityksen mui-
hin strategisiin paatoksiin kuten tuotanto- ja kuljetusstrategiaan. Varastojen avulla voi-
daan myds varautua toimitusketjun hairidihin ja parantaa asiakaspalvelua. Yrityksesta
riippuen varastoilla voi olla monia erilaisia rooleja. Perustehtavan lisaksi varastot voivat
olla myos osa tuotantoprosessia, varastoja voidaan kayttaa tilausten yhdistelyyn tai ti-
lausten jakamiseen pienempiin lahetyksiin ja niissa voidaan tuottaa erilaisia lisdarvopal-
veluja. (Abbasi 2011, 181-182, 188.)

3.2 Varaston hallinta

Varastotoimintojen optimointiin, tehokkaaseen kayttdon ja hallintaan on olemassa omia
varastonhallintajarjestelmia (Gu ym. 2010, 546; Sarac ym. 2010, 80; Wijffels ym. 2016,
1347; Caridade ym. 2017, 1097). Jarjestelman avulla voidaan parantaa tilankaytt6a, va-
raston saldojen tarkkuutta, nopeuttaa toimintoja ja parantaa laatua. Jarjestelman avulla
voidaan nostaa varaston henkildkunnan ja laitteiden tuottavuutta. (Gu ym. 2010, 546;
Caridade ym. 2017, 1097.) Tarkat varastosaldot ovat my®s olennainen osa yrityksen
materiaalinsuunnittelujarjestelmien kayttdéa (Rossetti ym. 2001, 457; Li & Wang 2017,
137).
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Varastotietojen epatarkkuus on yrityksen varastossa olevan fyysisen varaston ja varas-
tonhallintajarjestelmaan tallennetun tiedon valinen ristiriita (Sarac ym. 2010, 80; Rekik
2011, 172; K6k & Shang 2014, 91; Wang ym. 2016, 118; Li & Wang 2017, 137). Varaston
todellisen saldon poiketessa varastonhallintajarjestelman tiedosta, niin seurauksena on
ongelmia, jotka voivat johtaa menetettyyn myyntiin, ylimaaraisiin sailytyskustannuksiin,
vaariin tadydennyspaatoksiin ja tuotteiden vanhentumiseen (Sarac ym. 2010, 80; Kok &
Shang 2014, 91; Cannella ym. 2015. 120; Wang ym. 2016, 118; Wijffels ym. 2016, 1347,
Li & Wang 2017, 137). Varastotietojen epatarkkuuden syyna voi olla pilaantuminen, toi-
mitusvirhe, vaara varastopaikka ja tapahtumavirheet kuten skannausvirheet ja laskenta-
virheet (Sarac ym. 2010, 80; Kbk & Shang 2014, 91; Cannella ym. 2015, 121; Wang ym.
2016, 118; Wijffels ym. 2016, 1348; Li & Wang 2017, 137). My06s osien romutukset tulisi
tehda prosessin mukaisesti, jotta saldot olisivat oikein (Brooks & Wilson 2008, 150). Me-
netetty arvo varaston kutistumisesta johtuen on vahittaiskaupassa pelkastdan Euroo-
passa yli 13 miljardia euroa ja teollisuudessa yli 4 miljardia euroa (Kék & Shang 2014,
91; Wijffels ym. 2016, 1347).

Varaston saldojen epatarkkuuksien ratkaisemiseksi monet yritykset tekevat inventaa-
rioita, joissa tarkistetaan varastossa olevien tuotteiden saldot ja verrataan tuloksia va-
rastonhallintajarjestelmaan tallennettuun tietoon. Inventaariot vievat paljon aikaa ja ovat
hyvin kalliita. (Kék & Shang 2014 91-92; Cannella ym. 2015, 126; Wijffels ym. 2016,
1347.) Varaston saldojen epatarkkuuksiin voidaan puuttua kustannustehokkaasti lisaa-

malla tietoisuutta, parantamalla prosesseja ja vertailemalla tuloksia (Xu ym. 2012, 121).

3.3 Varaston saldojen yllapitaminen

Inventoinnilla eli varaston saldojen laskennalla pyritddn korkeaan varastotarkkuuteen
seka tunnistamaan virheiden syyt, korjaamaan virheet ja antamaan oikea tulos. Inven-
toinnissa voidaan laskea joko koko varasto tai kayttdvarasto. Koko varaston laskemi-
sessa tarkistetaan varasto kokonaan ja tulosta verrataan jarjestelman saldotietoihin.
(Wijffels ym. 2016, 1348.) Kayttdvaraston laskennassa lasketaan valitut tuotteet joko va-
litsemalla tuotteet sattumanvaraisesti, sijainnin tai tapahtumien perusteella (Kok &
Shang 2014, 91; Wijffels ym. 2016, 1348).
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Varaston laskenta

Koko varasto Kéayttévarasto

Automaattisesti Manuaalisesti Puoliautomaattisesti

Puoliautomaatisesti

Manuaalisesti

Kuva 2. Varaston laskentamenetelmat ja toteutustapa. (Wijffels ym. 2016, 1348.)

Varasto voidaan (Kuva 2) laskea kasin, osittain automaattisesti tai tysin automaattisesti
(Wijffels ym. 2016, 1348). Laskettaessa manuaalisesti tai osittain automaattisesti, varas-
ton laskennan tarkkuutta parantaa, jos laskijat saavat ohjeet laskentaan, kaikki lasketaan
kahteen kertaan ja laskijat tuntevat laskettavat osat (Brooks & Wilson 2008, 96-97). Osit-
tain automaattisessa laskennassa tuotteiden saldot lasketaan lukemalla viivakoodit (Sa-
hin & Dallery 2009, 1108; Sarac ym. 2010, 84; Rekik 2011, 179; Wijffels ym. 2016, 1348).
Automaattisessa varaston laskennassa tuotteissa voi olla RFID-tarrat, jolloin saldot va-
littyvat automaattisesti. Automaattisessa varaston laskennassa varaston tarkkuus voi
olla erittdin hyva, mutta sen perustamiskustannukset ovat korkeat. (Sarac ym. 2010, 93;
Rekik 2011, 179; Kok & Shang 2014, 92; Wang ym. 2016, 119; Wijffels ym. 2016, 1348;
Li & Wang 2017, 138.) Kustannukset ovat suurin syy menetelman kayttamattdmyyteen
erityisesti varastoissa, joissa kasitellaan runsaasti tuotteita, joiden arvo on pieni (Wang
ym. 2016, 119; Wijffels ym. 2016, 1348).

Kayttévaraston laskennassa on muutamia yleisesti kaytettyja menetelmia. Kayttévaras-
ton laskeminen voi olla tdysin satunnaista, jolloin varastosta lasketaan valittu otos. ABC-
menetelmassa suoritetaan Pareto-analyysi, jossa varasto on jaettu osiin erilaisten teki-
jéiden perusteella. Tekijoita voivat olla varaston koko, arvo, vuosittainen tilausmaara ja
lapimenoajan pituus. On myds mahdollista, etta jarjestelma voi paattaa laskettavat tuot-

teet. Laskenta voi myds perustua sopivaan tilaisuuteen eli tuotteen
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uudelleenvarastointiin tai tuotteen saldon laskemiseen kynnysrajan alapuolelle. Lisaksi
saldo voidaan laskea, kun tuotteella on tietty maara tapahtumia. Kayttovaraston lasken-
nassa voidaan valita my0s tietty alue, jolla sijaitsevat tuotteet lasketaan. (Rossetti ym.
2001, 457-458; Brooks & Wilson 2008 116,120, 123, 128, 129; Kok & Shang 2014, 91;
Wijffels ym. 2016, 1348.)

Taulukko 1. Varastolaskennan menetelmien vertailu. (Wijffels ym. 2016, 1348.)

Menetelma Nopeus Hinta Tarkkuus

Koko varaston laskeminen manu- Hidas Korkea Korkea

aalisesti tai puoliautomaattisesti

Koko varaston laskeminen auto- Reaaliaikai- Korkea Korkea
maattisesti nen
Kayttovarasto Riippuu nayt- Riippuu Riippuu naytteen
teen koosta naytteen koosta ja teknii-
koosta kasta

Varaston laskennan (Taulukko 1) kustannukset, nopeus ja tarkkuus riippuvat menetel-
masta, jolla varasto lasketaan (Cannella ym. 2015, 126; Wijffels ym. 2016, 1348). Taysi
varaston laskenta on menetelmana kaikkein kallein, mutta se on myds tarkin. Koko va-
raston laskemiseen kuluu myds paljon aikaa. Kayttdvaraston laskeminen on paljon edul-
lisempaa, mutta se riippuu halutusta tarkkuudesta. Kayttovaraston laskennassa kayte-
tdan dataa varaston tapahtumista, varaston tilanteesta tai arvosta. Naiden muuttujien
perusteella paatetdan varaston laskennassa kaytettdva otos. Menetelmalla ei kuiten-
kaan pysty paattelemaan syyta, joka aiheuttaa varaston saldoissa epatarkkuuden. (Wijf-
fels ym. 2016, 1348.)
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4 TYOPROSESSI JA TYOOHJEET

Prosessien ja standardien avulla yritykset voivat saavuttaa kilpailuetua. 1ISO 9001 on
standardi prosessien tehokkuuden parantamiseksi. (Betlloch-Mas ym. 2019, 93; Latan
ym. 2020, 4; Su ym. 2020, 530.) ISO 9001 on kansainvalisen standardointijarjeston ke-
hittdma laatujarjestelman standardi, joka on vakiintunut prosessin hallintatyokalu (Su ym.
2020, 530). Standardin tarkoitus on auttaa yrityksia kehittdmaan jarjestelma, joka keskit-
tyy sisaisten prosessien maarittelyyn ja dokumentointiin. Dokumentoitujen prosessien
avulla kontrolloidaan ja hallitaan toimintoja jarjestelmallisesti. Dokumentoitu prosessi on
toiminnan perustaso. Dokumentoidut prosessit pakottavat yritykset kehittamaan toimin-
tatapojaan ja tunnistamaan mahdollisuuksia prosessin parantamiseksi. (del Castillo-Pe-
ces ym. 2018, 34; Latan ym. 2020, 4; Su ym. 2020, 530-531.) Dokumentointia kaytetaan

usein valmistavassa teollisuudessa kokoamaan sisaista tietoa (Su ym. 2020, 531).

Tybohjeet ovat prosessin saantoja, jotka kuvaavat tehtavaan liittyvan toimintatavan. Tyo-
ohjeiden sisallossa on yleensa kuvattu sallitut ja kielletyt toimintatavat ja tyovalineet eri-
laisissa tilanteissa. (Haug 2015, 171; Jozsef & Blaga 2015, 515-516.) Tiedon pitaa olla
sellaisessa muodossa, etta ne ovat helposti omaksuttavia, kaikkien saatavilla ja paivitet-
tavissa (Haug 2015, 171; Jozsef & Blaga 2015, 515-516; Li ym. 2018, 629). Hyvat tyo-
ohjeet vahentavat tyontekijoiden tekemia virheita, parantavat tehokkuutta ja lisdavat tyo-
tyytyvaisyytta (Haug 2015, 170). Tybnantajan tehtdvana on varmistaa tydntekijdiden
saavan tarpeeksi oikeanlaista harjoitusta, tietoa ja ohjeita suoriutuakseen tehtavistaan
(Jozsef & Blaga 2015, 516).

Tydohjeiden luomisprosessi (Kuva 3) voidaan tehda ainakin kahdella eri tavalla. Tyéoh-
jeiden laatimista varten voidaan nimeta ja maarata henkilo tai tydryhma, mutta se ei ole
valttdmatonta. Prosessin ensimmainen tai kolmas vaihe on tiedon kerdaminen. Proses-
sikuvaus tai ohjeet laaditaan tai muokataan keratyn tiedon perusteella. Laaditut ohjeet
analysoidaan ja vahvistetaan, jonka jalkeen ne pitdad hyvaksya ennen kayttdonottoa.
(Jozsef & Blaga 2015, 516.)
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Ohjeiden laatimisprosessi

A 4
Henkildn tai tyéryhman nimeaminen

prosessin tai ohjeiden laatijaksi

\ 4
Henkildn tai tyéryhman maaraaminen

A 4

Tiedon keraaminen prosessin tai ohjeiden laatijaksi

v

Prosessin tai ohjeiden muokkaaminen v

Tiedon keraaminen

A 4
Ohjeiden tai prosessin laatiminen

Prosessin tai ohjeiden analysointi

v

v
Prosessin tai ohjeiden vahvistaminen

y

Hyvaksynta

'

Kayttdonotto

Kuva 3. Ohjeiden laatimisprosessi. (Jozsef & Blaga 2015, 516.)

Tyobohjeiden laatu vaikuttaa tehtavan suorittamiseen. Laadukkaat tydohjeet ovat yksise-
litteisia, taydellisia ja merkityksellisida. Huonot tydohjeet ovat epaselvia ja puutteellisia,
jonka vuoksi tyontekijan on arvattava tai kerattava lisaa tietoa ennen tydtehtavan aloitta-
mista. TyOohjeet voidaan antaa kirjallisessa tai suullisessa muodossa. Lisaksi tydoh-

jeissa voidaan kayttaa tekstin lisdksi kuvia parantamassa ohjeiden omaksumista. (Haug
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2015, 171-172.) Hyuvilla ty6ohjeilla voidaan lisata tyontekijéiden tuottavuutta, joka ilme-

nee esimerkiksi ajansaastona tyétehtavien tekemisessa (Morrison ym. 2019, 6).

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Markus Korkeakoski



21

5 TUTKIMUS

5.1 Tutkimusongelmat

Tutkimuksen tarkoituksena oli selvittda inventointiprosessin nykyinen kuvaus ja inven-
toinnin nykyinen tydohje. Tulosten perusteella Yritys X voi paivittda inventointiprosessia
ja inventoinnin tyoohjeita. Opinnaytetyo voi tehostaa inventointiprosessia, vahentaa vir-
heitd, mahdollisesti saada saastdja yritykselle ja koko toimitusketjulle seka lisata toimi-

henkildiden ja tyontekijoiden tyotyytyvaisyytta.
Tarkemmat tutkimuskysymykset ovat:

1. Miten inventointiprosessi on kuvattu talla hetkella?

2. Minkalainen on inventoinnin nykyinen tydohje?

Toimihenkilolla ja tyontekijdilla on useita erilaisia tehtavia. Tehtaviin ei valttamatta ole
tehty kirjallisia ohjeita. Toimihenkiléille on ollut ohjeet inventoinnin tekemiseen. Inven-
tointiin ei ole ollut mitaan tydntekijoille tarkoitettua jaettavaa tydohjetta. Inventointiin on
annettu lyhyet ohjeet suullisesti ja tarvittaessa inventoinnissa on pystynyt kdantymaan
tyétoverin puoleen. Taman takia inventoinnin tydohje paatettiin dokumentoida opinnay-

tetydn tulosten perusteella.

5.2 Aineistonkeruumenetelma

Nykyhetken tilannetta kartoitettiin ja selvitettiin haastattelemalla yrityksen tydntekijoita ja
toimihenkil6itd. Haastatteluun osallistuivat toimihenkil6t, joiden vastuulla on inventaarioi-
den suunnittelu, valvonta ja raportointi. Tyontekijoistd haastateltiin henkiléita, jotka olivat
osallistuneet inventaarioihin. Haastattelut toteutettiin strukturoituna yksildhaastatteluina
avoimin kysymyksin. YksilOhaastattelut nauhoitettiin. Haastatteluissa pystyttiin teke-
maan tarkentavia kysymyksia. Strukturoitu haastattelu on joustava menetelma ja se on
helppo tehda, kun kysymykset on laadittu ja jarjestetty (Hirsjarvi ym. 2010, 205, 208).
Aineistoa on keratty riittavasti, kun aineisto alkaa toistaa itsedan. Silloin vastaajat eivat
tuota enada tutkimusongelman ratkaisemiseksi uutta tietoa. (Hirsjarvi & Hurme 2009, 60;
Tuomi & Sarajarvi 2009, 87; Hyvarinen 2017, 34.)

Vastausten informaation laatua kartoitettiin haastattelukysymyksissa kuudella eri omi-

naisuudella, jotka olivat kattavuus, oikeellisuus, ajantasaisuus, tarkkuus, relevanssi ja
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saavutettavuus. Kattavuus tarkoittaa, ettad ohjeet sisalsivat kaiken tarvittavan tiedon. Oi-
keellisuus tarkoittaa, ettad inventaarion aikana ohjeisiin pystyi luottamaan. Ajantasaisuus
viittaa siihen, etta tietoa on kaytettavissa oikeaan aikaan. Tarkkuus viittaa siihen, etta
ohjeissa ei ole virheitad. Relevanssilla viitataan siihen, etta ohjeet vastasivat todellisuutta.
Saavutettavuudella tarkoitetaan, etta tietoja tai ohjeita oli helposti saatavilla. Informaatio
on merkityksellista, jos se hyodyttaa kayttajan paatoksia tai toita. Merkityksellinen infor-

maatio johtaa parempiin paatdksiin, toimintaan tai tuottoon. (Kehoe ym. 1992, 174.)

5.3 Aineiston kasittely ja analyysi

Nauhoitetut yksilohaastattelut litteroitiin, jotta vastauksiin voitiin analysointivaiheessa pa-
lata. Litteroinnilla pyrittiin parantamaan tutkimuksen luotettavuutta vastauksien analy-
soinnissa. Haastattelu- tai kyselylomakkeen (Liite 1) alussa kartoitettiin vastaajien taus-

tatietoja, jonka tarkoituksena oli kartoittaa vastaajien sosiaalista taustaa ja roolia tissa.

Seuraavaksi haastattelussa tiedusteltiin mita mielta vastaajat ovat inventoinneista ja in-
ventoinnin tyoohjeista. Taman jalkeen selvitettiin, onko inventoinnin ohjeistus riittava ja
onko inventoinnin ohjeissa kaikki tarvittava tieto. Seuraavaksi tiedusteltiin voiko inven-
toinnin ohjeisiin luottaa ja ovatko inventoinnin ohjeet sopivat tehtavaan. Lisaksi vastaajia
pyydettiin arvioimaan vastaavatko inventoinnin ohjeet todellisuutta ja pystyvatké vastaa-

jat tutustumaan inventoinnin ohjeisiin.

Viimeiseksi vastaajia pyydettiin arvioimaan, onko inventoinneissa talla hetkella ongelmia
ja miten inventointeja pitaisi tehda. Lisaksi vastaajia pyydettiin kommentoimaan, miten

inventointeja muutettaisiin ja parannettaisiin.

5.4 Tutkittavat

Tutkimus tehtiin toimeksiantajayrityksessa lokakuun aikana. Tutkimuksessa oli yhteensa
12 vastaajaa. Vastaajista naisia oli 17 % (n=2) ja 83 % oli miehiad (n=10). Suurin (Tau-
lukko 2) osa vastaajista oli ialtdan 25-34-vuotiaita. Tahan joukkoon sijoittui 50 % vastaa-

jista. Kaikki tutkimuksen vastaajista olivat yli 24-vuotiaita ja alle 55-vuotiaita.
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Taulukko 2. Vastaajien jakautuminen ikaryhmiin lukuina ja prosentteina

Ika Frekvenssi  Prosentti
18-24 0 0

25-34 6 50

35-44 4 33

45-54 2 17

55- 0 0
Yhteenséd 12 100

Vastaajista (Taulukko 3) suurin osa on tyoskennellyt Yritys X:ssa alle kaksi vuotta. Tahan
joukkoon sijoittui 58 % (n=7) vastaajista. Pisimpaan yrityksen palveluksessa 5 - 10 vuo-
den ajan oli ollut 17 % (n=2) vastaajista. Yksikaan vastaajista ei ollut tydskennellyt yri-

tyksen palveluksessa yli kymmenta vuotta.

Taulukko 3. Vastaajien tyoskentelyvuosien jakautuminen lukuina ja prosentteina

Tyoskentelyvuodet  Frekvenssi  Prosentti

alle 2 7 58
2-4 3 25
5-10 2 17
11-15 0 0
16-20 0 0
yli 20 0 0
Yhteensa 12 100

Vastaajista 92 % (n=11) oli vakituinen tydsuhde ja 8 % (n=1) maaraaikainen tydsuhde.
Kaikki vastaajista olivat kokoaikaisia tyontekijoita. Vastaajista toimihenkil6ita oli 33 % (n=
4) ja tyontekijoita oli 67 % (n=8).

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Markus Korkeakoski



24

6 TULOKSET

6.1 Inventoinnin merkitys yritykselle

Taustatietojen kerdamisen jalkeen vastaajilta kysyttiin ensimmaiseksi heidan mielipidet-
taan inventoinneista. Kaikki vastaajat suhtautuivat inventointeihin positiivisesti. Vastaa-
jien mielesta inventoinnit ovat erittain tarpeellisia, jotta saldot ovat oikein. Toimihenkil6i-
den ja tyontekijdiden vastauksissa korostettiin varastosaldojen merkitysta osien riiton
kannalta ja varastosaldojen vaikutus yrityksen talouteen ilmeni vastauksissa. Vastaajat
olivat myds huomanneet, etta varastosaldot voivat poiketa jarjestelmassa olevasta luke-
masta. Eras vastaaja oli myds sita mielta, etta inventaarioiden suunnittelu ja tiedottami-
nen pitaisi hoitaa paremmin.

“inventoinnit on erittain tarpeellisia, ettd saadaan nuo saldot tasmaamaan todelli-
suuden kanssa.” Vastaaja nro 1.

"olen huolissani, ettd se vahan vaikuttaa olevan retuperallda mun mielesta.” Vas-
taaja nro 5.

“ilman inventointia ei mikaan firma pydri. Sieltd annetaan menna vaan. Luotetaan
jarjestelmiin, niin osat loppuu. Se on taallakin huomattu. Jarjestelma ei valttamatta
pida aina ihan paikkaansa.” Vastaaja nro 6.

"varastot kasvavat liikaa tai osat loppuu. Sitten tekeminen loppuu sen takia.” Vas-
taaja nro 7.

”’se on ajan tasalla meidan varastosaldot ja tietty talousasiat muutenkin.” Vastaaja
nro 8.

"kylld mun mielestd aika tarpeelliset on, ettd se on muutaman kerran huomattu,
ettd on ollut aika monta kertaa niinku saldoheittoja aika reippaastikin.” Vastaaja
nro 9.

6.2 Inventoinnin ohjeet

Aluksi vastaaijilta tiedusteltiin heidan mielipidettdan inventoinnin ohjeista. Haastatteluissa
ilmeni, ettd osa vastaajista on perehtynyt inventoinnin ohjeisiin ja osa vastaajista on sita
mielta, ettd inventoinnin ohjeita ei ole olemassakaan yrityksessa. Tallaisia vastauksia tuli
seka tyodntekijoilta ettd toimihenkilGilta. Inventoinnin ohjeita ei valttamatta ole laadittu jo-
kaiselle alueelle yrityksessa. Vastaajat eivat olleet nahneet tai lukeneet ohjeita tai sitten

heille on lahiaikoina selvinnyt, ettd mista ohjeet I6ytyvat. Osa vastaajista oli saanut ohjeet
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inventaarioon suullisesti. Yhden vastaajan mielesta massainventointeihin 16ytyvat lyhyet
ja ytimekkaat ohjeet, mutta yksittaisen osan inventointiin ei ole ohjeita. Eras vastaaja
koki ohjeet puutteelliseksi, mutta toisaalta eras vastaaja oli sita mielta, ettd kokemuksen
kautta tulee enemman tietoa inventoinneista. Yhden vastaajan mielesta inventoinnin oh-

jeissa voisi kertoa inventoinnin hyddyista yritykselle.
"miksi tata tehdaan.” Vastaaja nro 3.

"ma en ole itse nahnyt niitéd ohjeita. Ma olen saanut ainoastaan suullisesti.” Vas-
taaja nro 4.

"meilla ei taida minkaan nakadisia ohjeita ollakaan muuta kuin etta siina on osanu-
mero, ottakaa ja laskekaa, mut ei se nyt valttamatta tarvikaan sen kummempaa.”
Vastaaja nro 6.

’niin se on lyhyt ja ytimekas. Siina nyt aika hyvin tulee selville, ettd mita halutaan.”
Vastaaja nro 6.

"meilla ei ole kaytanndssa mitdan ohjeita siihen liittyen tai ole ollut, etta kerrottu
vain, ettd mita halutaan, etta lasketaan ja sitten ollaan sen mukaan laskettu niita
sitten.” Vastaaja nro 7.

"varmaan kokemuksesta, ni tuo sitten enemman tietoa.” Vastaaja nro 10.

"No se on vahan sellainen ristiriitainen, et nyt minulle selvisi vasta, et mista niita
ohjeita edes l6ytyy. En ole siis tutkinut.” Vastaaja nro 11.

Osa vastaajista koki inventoinnin ohjeet riittaviksi, koska saldojen laskeminen ei ole ko-
vinkaan vaikeaa. Tahan vaikuttaa ilmeisesti aikaisempi kokemus inventoinneista tai pai-
vittdinen tydskentely osien kanssa ja varastopaikkojen oppiminen. Toisaalta eras vas-
taaja koki, ettd inventoinneissa pitaisi sopia tarkemmin pelisdannét ja maaritella henkild
kuittaamaan tehdyt asiat inventointipaivien aikana. Kaikille olisi silloin tehtavat ja vastuut
selvat. Erdaan toimihenkildn mielesta tyontekijdille voisi olla tarkemmat ohjeet, mutta toi-

sen toimihenkilén mielesta ohjeet ovat olleet riittavat.
“eivat tyontekijoiden kannalta.” Vastaaja nro 1.

"mitas siihe sitte voisi lisdtd muuta, ku sen tietyn osan koodi nyt on kaikista tarkein
mita lahdetadan hakemaan, niin se jo kertoo sen, ettd mita sa lahdet katsomaan.”
Vastaaja nro 2.

“ihan simppeli homma.” Vastaaja nro 3.

"minne kuitataan, mihin mennessa, niinku etta sellaiset pelisaannét semmoiset,
etta kaikki tietdd mita tekee.” Vastaaja nro 5.
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"mun mielesta on ollut tdhan asti riittdva ohjeistus siina.” Vastaaja nro 6.

"aika selkea ja loppujen lopuksi simppeli, jota ei tarvitse kauheasti.” Vastaaja nro
10.

“itse kuitenkin joka paiva pelannut niitte osien kanssa siina ja ajattelen sita vahan
enemmankin. Ottaa vastaan niita, niin ne tulee tutuiksi niinku, ettd missa on mita-
kin.” Vastaaja nro 11.

Vastaajat olivat erimielisia, siitd onko inventoinnin ohjeissa kaikki heidan tarvitsema tieto.
Osa vastaagjista oli mielestdan saanut tarvittavan tiedon, mutta osa oli sitd mielta, etta
tarvittavaa tietoa inventoinnin ohjeissa ei ole. Osa toimihenkilGista koki ohjeissa olevan
omalta kannalta tarpeeksi tietoa, mutta ei tydntekijdiden kannalta. Toisen toimihenkilén
mielestd ohjeissa on ollut kaikki heidan tarvitsema tieto. Vastaukset vaihtelivat samalla

tavalla tyontekijoiden valilla.
"omalta kannaltani on, mutta ndiden laskijoiden kannalta ei.” Vastaaja nro 1.
"kylla ma uskoisin.” Vastaaja nro 3.
"tdhan asti on ollut.” Vastaaja nro 6.
"ei varmastikaan ole.” Vastaaja nro 8.
“ei.” Vastaaja nro 9.
"no kylld mun mielesta on.” Vastaaja nro 10.

Paasaantoisesti vastaajat pystyivat luottamaan inventoinnin ohjeiden olevan oikein. Vain
kolmen vastaajan mielesta inventoinnin ohjeet eivat valttamatta olleet oikein tai ohjeissa
oli epaselvyyksia. Eras vastaaja mainitsi, ettei hanen alueelleen ollut laadittu oikein vi-
rallista ohjetta.

"kun niille laskijoille ei varsinaisia ohjeita 0oo. Lahinna vaan suullisia, niin heidan
nakodkulmastaan ei varmaan pysty.” Vastaaja nro 1.

’kyl ma siihen luotan, etta se sitten keté sen ohjeen tai ohjeistuksen mulla antaa.”
Vastaaja nro 2.

"kylma nyt luottaisin.” Vastaaja nro 3.

“itse nyt pystyin paattelemaan ja muuta, mutta siis mun mielestd semmoinen pu-
nainen lanka puuttui.” Vastaaja nro 5.

’no kylld ma luotan, etta ne on tehty oikein.” Vastaaja nro 10.
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’kylla mun mielesta. En mina ainakaan ole koskaan kokenut, etta siina olisi jotain
vaaraa tietoa tai puuttuisi jotain kauhean kriittista.” Vastaaja nro 12.

Paasaantoisesti vastaajien mielestd inventoinnin ohjeet olivat sopivat tehtavaan. Vain
kolmen vastaajan mielesta inventoinnin ohjeissa oli puutteita. Aiempi kokemus inven-
toinnista auttaa inventoinnissa ja inventoitava alue vaikuttaa inventoinnin ohjeiden sopi-
vuudesta tehtdvaan. Ohjeet koettiin sopivaksi inventointiin, koska inventointia pidettiin

yksinkertaisena tehtavana.
"ne suulliset ohjeet on.” Vastaaja nro 1.
"kyl ne aika siella selkeat on ne ohjeet.” Vastaaja nro 2.

”"No olisi kiva nahda ne ohjeet ekana, niin voi voi sanoa sitten mutta luultavasti ne
on.” Vastaaja nro 4.

"Mun mielesta ne on puutteelliset.” Vastaaja nro 5.

”Siis tama nyt ei ole mikdan tai mitdan kauheinta ydinfysiikkaa kuitenkaan aina-
kaan tdma meidan inventointi.” Vastaaja nro 6.

"meille, jotka sitd on tehnyt nyt ollut ihan riittava, mutta sitten, jos haluttaisiin saada
se silleen, ettd kuka tahansa voisi sen tehda --kylla millaan tavalla riittdva” Vas-
taajanro 7.

”’no ainakin minulle on ollut.” Vastaaja nro 12.

Suurimman osan mielestd ohjeet vastaavat inventaariossa suoritettavaa tyéta. Vain
muutaman vastaajan mielesta ohjeet eivat vastanneet kaytantda tai ohjeet vastasivat
kaytantda suurin piirtein. Tyontekijat kertoivat ohjeiden vastaavan taysin tai osittain in-
ventaariossa suoritettavaa ty6ta. Ohjeita ei valttamatta ollut laadittu inventoitavalle alu-
eelle, jolloin ohjeet eivat vastanneet kaytantda. Eras toimihenkild koki ohjeiden vastaa-

vaan tulosten kirjaamista jarjestelmaan, mutta ei laskennan osalta.

“jarjestelmapuolelta vastaa tulosten kirjaamisen osalta ja niin edelleen, mutta se
itse laskennan ohjeistus ei tietenkdan.” Vastaaja nro 1.

"Kylld mun mielesta tota, etta ei siind.” Vastaaja nro 3.
"Toivottavasti jatkossa siirretdan kaytantéon.” Vastaaja nro 5.
"Eivat varmasti, jos ne kerran viela puuttuvat.” Vastaaja nro 8.

“kylla osittain, mutta sitten se on ihan eri itse |ahted sitd laskemaan ja kattomaan
ja saa maarat, mut kylla ne aika lailla on silleen kondiksessa.” Vastaaja nro 9.
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Riippumatta asemasta, niin vastaajista suurin osa pystyi tutustumaan inventointia kos-
keviin ohjeisiin ja osa vastaajista pystyi nimeamaan ohjeiden sijainnin yrityksen jarjestel-
missa. Osa vastaajista ei kuitenkaan pystynyt tutustumaan ohjeisiin, mutta heidan alu-
eellensa ei ole laadittu omia tyéohjeita inventointiin. Yksi vastaaja myénsi suoraan, ettei
tieda missa ohjeet ovat. Osa vastaajista oli tutkimuksen perusteella lahtenyt hakemaan
inventointiohjeita yrityksen jarjestelmista, mutta ei kuitenkaan pystynyt haastattelussa

nimeamaan oikeaa paikkaa I6ytamilleen ohjeille.
"en tieda missa ne ovat.” Vastaaja nro 5.
"sielldhan ne on workspacella.” Vastaaja nro 6.

"teidan pakkaussuunnittelun nain Iapi, niin sieltd ne sitten 16ytyi loppujen lopuks.”
Vastaaja nro 9.

"Juu, 16ytyy sieltd workspacelta.” Vastaaja nro 12.

6.3 Inventoinnin kehityskohteet

Riippumatta asemasta yrityksessa, niin vastaajat pystyivat nimeamaan erilaisia ongel-
mia tai kehityskohteita inventointeihin. Yhden vastaajan mielesta inventointi on loogisesti
etenevaa tydta, jossa ei ole mitdan ongelmia. Vastausten perusteella kehitettavaa l6ytyy
monelta osa-alueelta. Muutama vastaaja piti suurimpana ongelmana, etta tuotantolinjan
laskennassa joudutaan arvioimaan tulokset. Jarjestelmasta ei saa suoraan tukea tuotan-
tolinjan inventointiin. Muutaman vastaajan mielesta henkiléstéa on vaikea saada viikon-
loppuisin mukaan inventaarioihin.

’me joudutaan toi tuotantolinja laskemaan enemman tai vahemman silla lailla ar-
vaus periaatteella, eikd me oikein saada jarjestelmasta tukea.” Vastaaja nro 1.

“jos ajatellaan, ettd lauantain tarvitsisi intata tuota, mutta et saa tyontekijoita, niin
se on varmaan yksi.” Vastaaja nro 2.

"sehan on aika suoraviivaista hommaa kylla, etta osa kerralla menna eteenpain.”
Vastaaja nro 4.

"Resurssit on valilla aika vahissa, ettd porukka ei valttdmatta halua tulla.” Vastaaja
nro 10.

Yksi vastaajista ei pitanyt inventointia kovin luotettavana, koska inventoinnista ei ole tar-
peeksi ymmarrysta tehtaan sisalla ja han koki osastojen suhtautuvan niihin valinpitamat-

téomasti. Han myés huomautti inventointipaivien lykkaamisesta ylitdiden vuoksi. Vastaaja
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kaipaisi parempaa viestintaa inventoinneista, koska se lisdisi arvostusta inventointeja
kohtaan ja inventoinnit otettaisiin vakavammin. Myés toinen vastaaja huomautti inven-
toinnin aikataulujen sovittamisesta tuotannon ehdoilla. Han kaipasi inventointeihin pa-

rempaa aikataulua, ennakointia ja tuotantolinjan valmistelua.

"mina en pida siita pitaisi sitd kauhean luotettavana just tosiaan toi, kun suurim-
malla osalla tehtaassa ei ole tietoa, ettd on inventointia. --ly6daan niinku inttaus-
paiva kiinni ja sitten sitd aina veivataan. --sehan on yksi tosi tarkea asia, perusasi-
oista, ettd saldot on kunnossa. --muiden osastoiden sitten vahan valinpitamatto-
myys.” Vastaaja nro 5.

"taa aikatauluu tulee yleensa silloin, kun vaan tuotannolle sopii inventointi, joten se
pitaisi pystya paremmin tuota aikatauluttamaan. Tiedetaan jo ennakolta, koska se
on. Sitten toinen: linja pitaisi pystya ehdottomasti ainakin tyhjentdmaan tai valmis-
telemaan inventointia varten, ettad ei vaan hanskat tiskiin jatetd edellisena iltana.”
Vastaaja nro 8.

Muutama vastaaja kaipaisi varastoon enemman tilaa helpottamaan ja nopeuttamaan la-
vojen laskemista. Varastossa kaivattaisiin vanhojen tuotteiden poistamista tiloista, koska

niitd lasketaan inventoinneissa toistamiseen ja se koetaan turhaksi tyoksi. Lisaksi muu-

tama vastaaja kaipasi kappalevaakaa, jolloin ruuvien laskeminen olisi tarkempaa.
"on vahan tilapulaa.” Vastaaja nro 10.

”siella niitd vanhoja, mita ehka tullaan romuttamaan jossain vaiheessa toivotta-
vasti, et niita laskettiin taas ilmeisesti niitd samoja vanhoja, mita ei ole tehty pitkaan
aikaan. Semmosta niinku turhaa. --niin toivottavasti ainakin, ettd semmoinen jaisi
pois semmoinen vanhojen laskeminen, mita ei enaa tehda.” Vastaaja nro 11.

"esimerkiksi tuotannon ruuvien laskeminen, ettd siihenkin olisi hyvd hommata joku
vaaka tai jotain. Tidks kappalevaaka tai joku tommonen, niin sehdn menisi sitten
paljon simppelimmin.” Vastaaja nro 9.

”jos se on vajaa se ruuvilaatikko, niin hirvean vaikea arvioida, ettd mita siina on.
Semmoinen kappalevaaka olisi kauhean kateva.” Vastaaja nro 12.

Vastaajilla oli monia ehdotuksia inventointien tekemiseen. Eras vastaaja kaipasi linjan
laskua varten erillistd ohjelmistoa, koska se lisaisi inventoinnin luotettavuutta ja nopeut-
taisi laskemista huomattavasti. Han myos mainitsi RFID-teknologian hyodyntamisen,
koska se voisi poistaa inventoinnin tarvetta. Toisen vastaajan mielesta inventointeja voisi
suorittaa pienissa osissa normaalin tyovuoron aikana.
”jos ma saisin valita niin meilld olisi sita linjalaskua varten simmonen ohjelmisto,
joka kertoisi, etta paljonko meilla on silla hetkella siella linjalla. Se lisaisi sen inven-
toinnin luotettavuutta ja nopeuttaisi sita laskemista huomattavasti ja se mika sitten
kuitenkin joutuisi edelleen tekemaan, niin sanotusti manuaalisesti on toi varaston

laskenta ja tuotantolinjan vieressa olevat materiaalit. Toki sitten, jos se veis viela
pidemmalle, niin olis just ne rfid tagit, etta niissa lavoissa, joka kaytanndssa ainakin
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johonkin asti voisi, jopa poistaa inventoinnin tarvetta, koska se systeemi kertoisi
suoraan paljonko sielld on. Toki sitten vajaat lavat ja tAmmdset on asia erikseen.”
Vastaaja nro 1.

"Ei erikseen 0o ehka inttauspaivid, vaan arkena joku paiva vaan.” Vastaaja nro 2.

Inventointiin kaivattiin hyvia ohjeita, ymmarryksen lisdamista ja jokaiselle osastolle vas-
tuullista ja inventointiin perehdytettya ihnmista. Inventointiin pitaisi valmistautua pienenta-
malla tavaravirtoja ennen inventointeja ja pitdmalla mahdollisimman vahan avattuja pak-
kauksia.
"Teet hyvat ohjeistukset ja lisdat sitd ymmarrysta nain ja sitten tosiaan, etta jokai-
sella osastolla on joku vastuullinen ihminen. --inventointiin pitda valmistautua:

ohentaa tavaravirtaan tuotantoon. --tilatkaa vaan miké on pakko, avatkaa vaan
mika on pakko.” Vastaaja nro 5.

Usea vastaaja oli kiinnostunut kokeilemaan pareittain tehtavaa inventointia. Heidan mie-
lestdan se voisi olla parempi tapa verrattuna nykyiseen menetelmaan. Parilaskennan
avulla voitaisiin mahdollisesti saastaa aikaa ja virheet I0ydetdan nopeammin visuaalisten
merkkien avulla. Inventoinnin lopuksi saldoja vertaillaan paperilla pareittain. Mahdollisen
virheen kohdalla hyddynnetdan merkkeja. Merkin avulla I6ytyy paikka, jossa jotain osia
on jaanyt laskematta.

”--visuaalinen merkki on hyva, koska sit sa I6ydat nopeammin sen, jos sun tarvit-

see tarkistaa, ettei tarvitse tehdd hirveasti turhaa ty6ta. Jos sita ei ollut jattanyt,

niin jotain on jdanyt huomaamatta. Sa 16ydat sen siitd heti, kun sa vertaat, koska

niitten kahden lapunhan pitéisi olla samanlaiset ja silloin jos ne on, niin sitten kuka
vaan laatii niista sitten yhteenvedon.” Vastaaja nro 5.

"--kun se on helpompi, niin esimerkiksi ei tarvitse siirtda ja muuta. Jos sinulla on
yksi ihminen, se hyppaa koko ajan trukista ja se nostaa laatikon ja sitten se viela
kirjaa, niin siind menee ihan tuhottoman paljon aikaa.” Vastaaja nro 5.

”--niin sit sa palaat siihen tai sitten tosiaan etta, jos toisen parin merkinta puuttuu
sit, et se on heti silleen, ettd haa se on tdma se puuttuva tai tdssa se on se virhe.”
Vastaaja nro 5.

Neljan vastaajan mielesta nykyinen menetelma on hyva. Inventointi pitaisi aikatauluttaa
paremmin tehtaan sisaisten osastojen kanssa etukateen. Yhden vastaajan mielesta in-

ventointi tulisi suorittaa varaston pohjapiirroksen mukaisessa jarjestyksessa.
"Mun mielesta tdma nykyinen systeemi on hyva.” Vastaaja nro 6.
"Mun mielesta se on ollut ihan ok, miten taalla nyt on tehty.” Vastaaja nro 12.

"Ihan samalla tavalla kuin nyt. Se vaan aikataulutetaan. Se pystytdan aikataulutta-
maan yhdessa tuotannon kanssa, etta talldin meilla on inventointi ja talléin tuotanto
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valmistelee sen inventointikuntoon ja sitten tosiaan tassa ohjeistus tehtya joskus
valmiiksi.” Vastaaja nro 8.

"no yksi asia, mikd mul nyt tuli mieleen, kun meilld muuttus varaston layout taas
kerran, niin siina vaiheessa, kun te annatte esimerkiksi sen paperinipun, missa on
ne kaikki eri osanumerot, niin papereita tai ne jaettaisiin periaatteessa sen varas-
ton layoutin mukaan et, jos taalta paasta lahtee joku osa, niin sitten ne kaikki pa-
peritkin olis sen saman jarjestyksen mukaan.” Vastaaja nro 11.

Inventointien muuttamiseen tuli useita ehdotuksia tyontekijdilta ja toimihenkil6ilta. Jarjes-
telman toivottiin tukevan paremmin linjan laskua ja RFID-tarrojen tuomaa hyotya pohdit-
tiin. Toisen vastaajan mielesta nykyinen tapa oli hyva. Tieto inventoinnista pitaisi saada
kuitenkin riittdvan aikaisin, jotta henkildstd saataisiin varmasti kerattya inventointipaiviin

ja sairastapauksiin voitaisiin paremmin varautua ennakolta.
”sitd jarjestelmatukea enempi siihen linjalaskuun ja ne RFID.” Vastaaja nro 1.

"ehka se, ettd miten ne nyttenkin, niin ehka se tieto riittdvan ajoissa, etta tammaoi-
nen on tulos.” Vastaaja nro 2.

Kahden vastaajan mielesta pari-inventointeja kannattaisi kokeilla. Nykyisessa tavassa ei

kuitenkaan ollut mitdan vikaa heidan mielestaan.

"se parilaskenta, mitd ma oon tossa aikaisemmin sanonut. En ma sitd muuten
muuttaisi.” Vastaaja nro 3.

"Mika kuulostaa kylla ihan jarkevalt, niinku kaksi paria ja kummatkin parit laskee
niinku materiaalit.” Vastaaja nro 4.

Erés vastaaja toivoisi muiden osastojen suhtautuvan inventointeihin vakavammin ja ym-
martavan kuinka tarkeada on tehda saldojen korjaukset jarjestelmaan ajallaan. Hanen
mielestaan inventointien valmistelu pitaisi tehda huolellisesti. Toinen vastaaja oli samaa

mieltd, etta inventoinneista pitaisi tiedottaa paremmin.

"ma toivoisin, ettd muutkin ottaisi tdman yhtd vakavasti. --lisata sitd ymmarrysta,
ettd kaikki ymmartaa, etta on tarkeaa niinku tehda aina poistot ajallaan ja jos jotain
siirtyy johonkin, niin ettd saldot siirtyy kanssa ja muuta vastaavaa, etta tuota kaikki
on oikea aikaista. --inventoinnin valmistelu. Sekin on mun mielesta tosi tarkeata. -
-kaikki mahdollinen pois, siis niin kuin siivota nurkat ja valmistellaan inventointiin.”
Vastaaja nro 5.

"se ettd et valilla tuntuu, ettd kun me puhutaan tuolla jossain tuotannon ihmisten
kanssa, etta joo ettd viikonloppuna ollaankin inventoimassa ja sita ja tata, etta ei
voi olla ylitdita tai ei voida tehda tuotantoa silloin. Niin sitten - ai jaa, et ei he oo
kuulukaan mitdan ja sitten sdadetdan, ettd no inventoidaanko vaiko eikd inven-
toida, etta ajetaanko tuotantoa vai ei, niin se on vdhan semmosta epaselvaa.” Vas-
taaja nro 12.
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Eras vastaaja toivoisi ohjeiden laatimista, jotta kuka tahansa pystyisi tekemaan inven-
toinnin.
"meidan osalta, etta yrittdisi tehda semmoiset ohjeet, ettd kuka tahansa sen pys-

tyisi tekemaan, ettd ei tarvitse sitten olla toimihenkildt paikalla, kun se sitoo kuiten-
kin sitten meidan tydaikaa.” Vastaaja nro 7.

Eras vastaaja mainitsi varastoon tarvittavan lisaa tilaa. Se helpottaisi laskemista, koska
lavoja olisi helpompi liikutella ja tarkistaa, etta jonossa kaikki lavat ovat samoja. Muutama
vastaaja toivoi inventointi ryhman kasvattamista, jotta tuuraajia saisi paremmin poissa-

olojen aikana.
"pitdad pystya kouluttaa muitakin ihmisia.” Vastaaja nro 8.

"yksi ratkaisu olisi, ettéd olisi vahan enemman tilaa. --joku pois, etta olisi meilla
niinku pelivaraa. Kun ne on tuonne haudattu johonkin takariviin, sitten luotetaan,
ettad se on se.” Vastaaja nro 10.

Viimeiseksi vastaaijilta kysyttiin, miten parantaisit inventointeja. Eraan vastaajan mielesta
nykyinen tapa yksittaisen osan laskemisessa on sopiva. Eras vastaaja myos kaipasi oh-
jeistusta, jota voisi kerrata ennen inventoinnin alkua. Muutaman vastaajan mielesta kai-
kille voisi kertoa syyt inventoinnille kokonaiskuvan hahmottamiseksi. Osastoille toivottiin
nimettyja inmisia, jotka olisivat perehtyneet inventointiin, tietaisivat paremmin inventoin-

neista ja tekisivat toimenpiteet ennen inventointeja.

"Varmaan taa nykyinen systeemi on mun mielesta ihan ok, ettd sieltad tulee ensin
just se sdhkoposti tydnjohtajal tai timinvetajal ja sit kdy kattomassa sen tyotilauk-
sen.” Vastaaja nro 2.

"Ohjeistus, jota voisi silmailla paivaa ennen tai vahan ennen kuin inventointi alkaa.
Kaikille ei ole ehka selvda miksi inventoidaan. Sitédkin voidaan ehka korostaa mun
mielestd.” Vastaaja nro 3.

"varmaa, etta jos joku selvasti kavisi I&pi noita asioita, niinku tossa alussa, et naet
niinku kaytannossa, etta miten tdama homma menee, niin se olisi ollut ihan jeppis.”
Vastaaja nro 9.

"varmaan joku semmoinen yleisperehdytys kaikille kuin tarkeeta inttaus ja minka
takia sitéd tehdaan. Kaikilla osastoilla olisi korvamerkitty, etta ihmiset, jotka tietaa,
mita tekee ja ettei se ole niinku vaan logistiikan juttu. Se vaan, ettad he tietaa ja
sitten ettd on inttaus, tekee toimenpiteet: valmistelee ja varmistaa.” Vastaaja nro
5.
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7 TULOSTEN ARVIOINTI

7.1 Tulosten laadun ja luotettavuuden arviointi

Opinnaytetyon tarkoituksena oli selvittda inventointiprosessin nykyinen kuvaus ja inven-
toinnin nykyinen tydohje. Tulosten perusteella toimeksiantaja voi paivittaa inventointipro-
sessia ja inventoinnin tydohjeita. Tutkimuskysymykset olivat: miten inventointiprosessi
oli kuvattu tutkimushetkelld ja minkalainen oli inventoinnin tyéohje. Opinnaytetyd voi te-
hostaa toimeksiantajan inventointiprosessia, vahentaa virheitd, mahdollisesti saada
saastoja yritykselle ja koko toimitusketjulle seka lisata toimihenkildiden ja tyontekijoiden

tyotyytyvaisyytta.

Tutkimuksen vastausten laatua kartoitettiin haastattelukysymyksissa kuudella ominai-
suudella, jotka olivat kattavuus, oikeellisuus, ajantasaisuus, tarkkuus, relevanssi ja saa-
vutettavuus. Tuloksissa selvisi hyvin, miten Yritys X:ssa hallitaan inventoinnin tiedonka-
sittelyresursseja. Tutkimuksen validiteettia voidaan pitda hyvana. Tutkimuksen reliabili-
teettia paransi strukturoidun yksilohaastattelun kayttaminen, jonka vastaukset nauhoitet-
tiin ja litteroitiin. Haastatteluissa vastaajat saivat kertoa mielipiteensa omin sanoin ja vas-
tauksiin pystyttiin palaamaan haastatteluiden jalkeen. Haastatteluiden aikana pystyttiin
tekemaan tarkentavia kysymyksia. Tutkimuksessa eri vastaajien valilla toistuivat samat
vastaukset, joten tutkimuksen luotettavuus on hyvalla tasolla. Tutkimuksen reliabiliteettia
ja validiteetti voidaan pitda hyvana ja tutkimus pystytaan tarvittaessa toistamaan yrityk-
sessa uudelleen. Hirsjarven ja Hurmeen (2009), Tuomen ja Sarajarven (2009) ja Hyva-
risen (2017) mukaan tutkimuksen aineisto on riittdva, kun vastaukset alkavat toistaa it-
seaan ja vastaajat eivat tuota tutkimuksen kannalta uutta tietoa. Opinnaytetydssa vas-

taukset alkoivat toistaa itsedan ja se lisda tutkimuksen luotettavuutta.

7.2 Inventointiprosessin kuvaus

Ensimmaiseen tutkimusongelmaan haettiin vastauksia tiedustelemalla vastaajien mieli-
pidettd inventoinneista. Tutkimuksen vastaajat suhtautuivat inventointeihin positiivisesti
ja inventointiprosessin koettiin olevan tarkea keino huolehtia, ettd saldot pitavat paik-
kansa. Xun (2012) mukaan tehokas keino puuttua saldojen epatarkkuuksiin on lisata
tietoisuutta, parantaa prosesseja ja vertailla tuloksia. Tydntekijat ja toimihenkilét ymmar-

sivat saldojen vaikutuksen yrityksen paivittaiseen toimintaan ja he nostivat esiin varaston
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vaikutukset yrityksen talouteen. Vastaajat tiesivat, etta varastosaldot voivat poiketa jar-
jestelman lukemasta. Inventaarioiden suunnitteluun ja tiedottamiseen toivottiin paran-
nusta. limeisesti vastaajat ymmartavat inventointiprosessin merkityksen yrityksen talou-
delle. He kasittavat varastosaldojen merkityksen yrityksen toimintaan ja tiedostavat in-
ventaarioprosessissa olevan kehityskohteita. Heidan mielestaan inventointiprosessia
voidaan kehittda entistd paremmaksi. Del Castillo-Pecesin ym. (2018), Latanin ym.
(2020) ja Sun ym. (2020) mukaan dokumentoidut prosessit pakottavat yritykset jarjestel-
mallisesti toimintatapojen kehittdmiseen ja tunnistamaan mahdollisuuksia prosessin pa-
rantamiseksi. Tarkastelemalla uudelleen dokumentoitua prosessia, yritys voisi 16ytaa ke-

hityskohteita omasta toiminnastaan.

7.3 Inventoinnin ohjeet

Toiseen tutkimusongelmaan haettiin vastauksia kysymalla mielipidettad inventoinnin oh-
jeista ja sisaltddkd ohjeet kaiken vastaajien tarvitseman tiedon. Osa vastaajista kertoi
perehtyneensa inventoinnin ohjeisiin ja osa vastaajista kertoi, etta inventoinneista ei ole
ohjetta olemassakaan. Tallaisia vastauksia tuli seka toimihenkil6ilta etta tyontekijoilta.
Haugin (2015) selvityksen mukaan tyéohjeiden laatu vaikuttaa tehtavan suorittamiseen
ja laadukkaat tydohjeet ovat merkityksellisia, taydellisia ja yksiselitteisid. Huonot tydoh-
jeet ovat puutteellisia ja epaselvia. Tyontekija joutuu arvaamaan tai kerddmaan lisaa tie-

toa ennen tydn aloittamista. Tydohjeet voivat olla suullisessa tai kirjallisessa muodossa.

Vastaajat olivat lahiaikoina I6ytéaneet inventoinnin tydohjeen, mutta eivat olleet tutustu-
neet siihen. Vastaajien mielesta ohjeita 16ytyi yksittdisten osien inventointiin, mutta ei
koko varaston inventointiin. Erdan vastaajan mielestd kokemuksen kautta inventoin-
neista tulee enemman tietoa. Toinen vastaaja koki inventoinnin ohjeet puutteellisiksi. In-
ventoinnin ohjeissa toivottiin kerrottavan inventoinnin hyddyista yritykselle. Vastaajat oli-
vat erimielisia siita, sisaltdako inventoinnin ohje kaiken heidan tarvitseman tiedon. Vas-
taukset vaihtelivat tydntekijoiden ja toimihenkildiden valilla. Haugin (2015) ja Jozsefin ja
Blaganin (2020) selvitysten perusteella tydohjeissa on yleensa kuvattu sallitut ja kielletyt
toimintatavat ja kaytettavat tyovalineet. Tyoohjeet muodostavat heidan mukaansa pro-

sessin saannot, joissa kuvataan tehtavaan liittyvat toimintatavat erilaisissa tilanteissa.

Vastauksissa nayttaa olevan erilaisia mielipiteita tydohjeiden olemassaolosta. Mahdolli-
sesti osa vastaajista on I6ytanyt jonkin inventointiin liittyvan tydohjeen tai tietda sellaisen

olevan olemassa. Osalla vastaajista on puolestaan aivan painvastainen nakemys
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tilanteesta. Yritys X:ssa pitaisi laatia inventointiin uudet tydohjeet ja tiedottaa niista. Vas-
taajille tulisi selkeasti kertoa paikka, josta tydohjeet |0ytyvat. Tydntekijat ja toimihenkilot
voisivat tutustua uusiin tydohjeisiin ja kuitata ohjeet luetuiksi, jolloin tiedettaisiin kaikkien
perehtyneen niihin. Sun ym. (2020) mukaan dokumentointia kaytetaan usein teollisuu-
dessa kokoamaan sisaista tietoa. Haugin (2015) mukaan hyvat tydohjeet vahentavat vir-
heitd, nostavat tehokkuutta ja parantavat tyotyytyvaisyytta. Mahdollisesti tyontekijdiden
ja toimihenkildiden tyotyytyvaisyys paranisi, jos inventoinneista olisi laadittu selkeat ja

kaikkien tiedossa olevat tydohjeet.

Osa vastaaijista piti inventoinnin ohjeita riittavina, koska varaston saldojen laskeminen ei
ole vaikeaa. Siihen vaikutti aikaisempi kokemus inventoinneista tai paivittainen tyésken-
tely varastossa osien kanssa. Brooksin ja Wilsonin (2008) mukaan manuaalista varaston
laskentaa parantaa, jos laskijat saavat ohjeet laskentaan ja laskijat tuntevat laskettavat
osat. Suurin osa vastaaijista oli ollut yrityksessa toissa alle kaksi vuotta, joten ajan kulu-
essa vastaajille kertyy lisda kokemusta ja inventoinnit luultavasti parantuvat kokemuksen
kautta. Inventointeihin kaivattiin pelisdantdja ja vastuuhenkil® kuittaamaan suoritetut teh-
tavat inventointipaivien aikana. Paasaantoisesti vastaajat pystyivat luottamaan, etta in-
ventoinnin ohjeet ovat oikein. Vain muutama vastaaja oli kokenut ohjeissa olevan epa-
selvyyksia tai sisaltavan virheita. limeisesti kokemus vaikuttaa siihen, minkalaisena in-
ventoinnit koetaan. Paivittdinen tydskentely osien kanssa ja varastossa mahdollisesti

auttaa vastaajia inventoinneissa.

[Imeisesti vastaajat, jotka ovat lukeneet tai kuulleet ohjeista, pitavat niita varsin luotetta-
vina ja voivat tehda inventaarion niiden perusteella. Bettloch-Masin ym. (2019), Latanin
ym. (2020) ja Sun ym. (2020) selvityksen mukaan prosessien ja standardien avulla yri-
tykset voivat saavuttaa kilpailuetua. Saracin ym. (2010), Xun ym. (2012), K&ékin ja Shan-
gin (2014), Cannellan ym. (2015) ja Lin ja Wangin (2017) mukaan vaarat varastosaldot
johtavat huonoihin tdydennyspaatoksiin ja heikentavat toimitusketjua. Nykyisessa tilan-
teessa ei ole valttamattd mahdollista saavuttaa kilpailuetua, koska vain osa vastaajista
pitdad ohjeita riittavina. Yrityksessa pitaisi kehittda parempi prosessi ja ohjeet, jotta kilpai-

luetu mahdollisesti syntyisi.

Vastaajien mielestd inventoinnin ohjeet olivat tehtavaan sopivat. Koska vain kolme vas-
taajaa mainitsi ohjeissa olevan puutteita, niin I0ydettyihin kirjallisiin tai suullisiin ohjeisiin
oltiin ilmeisesti tyytyvaisia. Tyytyvaisyyteen saattoi vaikuttaa aiempi kokemusta inven-
toinneista. Inventointi voi olla tydkokemuksen ansiosta yksinkertainen tydtehtava. Muu-

taman vastaajan mukaan inventoitava alue voi olla monimutkainen, jolloin tyéta ei pysty
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tekemaan ilman ohjeita. Jozsefin ja Blaganin (2015) mukaan tydénantajan olisi varmistet-
tava tyontekijoiden saavan tarpeeksi oikeanlaista harjoitusta, tietoa ja ohjeita tyétehta-
vien tekemiseen. Tyontekijoille voisi tarpeen mukaan jarjestda koulutusta inventointien
tekemiseen ja mahdollisuus tutustua inventoitavaan alueeseen. Tasta voisi olla hyotya
Yritys X:lle.

Inventoinnin ohjeet vastaavat inventaarion tydtehtavia suurimman osan mielesta. Vain
muutaman vastaajan mielesta ohjeet eivat vastanneet kaytantéa, mutta he olivat sellai-
sia, joiden mielesta ohjeet puuttuivat kokonaan. Vastaajat pystyivat mielestaan tutustu-
maan inventoinnin ohjeisiin ja nimeamaan ohjeiden sijainnin yrityksen jarjestelmissa. Jos
vastaajat olivat Idytaneet inventoinnin ohjeet, niin niita pidettiin tydtehtavien mukaisina.
Morrisonin ym. (2019) mukaan ty6ohijeilla voidaan lisata tyéntekijdiden tuottavuutta, jol-
loin tyotehtavien tekemiseen kuluu vahemman aikaa. Yrityksessa voisi olla mahdollista
saavuttaa korkeampi tuottavuus paremmilla tydohjeilla. Vaikka inventoinnin ohjeet vas-
tasivat tyotehtavia ja ne olivat sopivat, niin silti muutamien vastaajien mielesta ohjeissa

oli kehitettdvaa. Uudet ohjeet voisivat parantaa tyotyytyvaisyytta tehokkuuden liséksi.

Vastaajat pystyivat nimeamaan erilaisia ongelmia tai kehityskohteita inventoinneissa.
Vastauksissa kerrottiin kehitettavaa I0ytyvan jarjestelmasta, joka ei anna suoraan tukea
inventoinnin laskentaan. Lisaksi inventointeihin voi olla vaikea saada ihmisia tyoviikon
jalkeen ja tuotantolinjan laskennassa saldoja joudutaan arvioimaan. Eraassa vastauk-
sessa mainittiin, etta inventointeihin suhtauduttiin valinpitamattémasti joillakin osastoilla.
Vastaaja haluaisi yritykseen parempaa viestintda inventoinneista, koska se voisi lisata
inventoinnin arvostusta ja suhtautumista niihin. Lisaksi inventointeihin pitaisi luoda ha-

nen mielestaan parempi aikataulu ja ennakoida ja valmistella inventoinnit paremmin.

Muutaman vastaajan toiveena oli saada lisaa tilaa varastoon, koska se nopeuttaisi in-
ventointeja. Lisaksi muutama vastaaja toivoi kappalevaakaa, jolloin ruuvilaatikoiden in-
ventointi olisi helpompaa. Saracin ym. (2010), Kokin ja Shangin (2014), Cannellan ym.
(2015), Wangin ym. (2016), Wijffelsin ym. (2016) ja Lin ja Wangin (2017) mukaan varas-
totietojen epatarkkuus voi johtua vaarasta varastopaikasta tai tapahtumavirheesta eli
laskentavirheesta. Lisatila voisi parantaa varaston laskentaa, koska vaara varastopaikka
tai laskentavirhe olisi helpompi huomata. Liséksi vanhojen tuotteiden poistaminen pitaisi
tehda nopeammin, koska niita lasketaan uudelleen aina inventoinneissa. Brooksin ja Wil-
sonin (2008) mukaan osien romutukset tulisi tehda prosessin mukaan, jotta saldotiedot
olisivat oikein. Yhden vastaajan mielesta inventointi on loogista ja johdonmukaista ty6ta,

jossa ei ole talla hetkelld ongelmia.
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Inventointien tekemiseen, muuttamiseen ja parantamiseen tuli monia erilaisia ehdotuk-
sia, joiden perusteella inventoinnin prosessia ja tydohjetta voidaan kehittaa. Nykyista in-
ventointitapaa pidettiin myos eraan vastaajan mielesta hyvana. Ehdotuksia tuli niin tyén-
tekijoilta kuin toimihenkil6ilta. Vastauksissa ilmeni inventoinnin automatisointi ohjelmis-
ton tai RFID-tarrojen avulla. Wijffelsin ym. (2016) mukaan koko varaston laskeminen ma-
nuaalisesti on hidasta ja kustannukset ovat usein korkeat. Menetelman tarkkuus on kui-
tenkin hyva. Saracin ym. (2010), Rekikin (2011), Kékin ja Shangin (2014), Wangin ym.
(2016), Wijffelsin ym. (2016) ja Lin ja Wangin (2017) mukaan automaattisessa varaston
laskennassa varaston tarkkuus voi olla erittain hyva, mutta sen perustamiskustannukset
ovat korkeat. Wangin ym. (2016) ja Wijffelsin ym. (2016) selvityksen perusteella auto-
maattisen varaston laskennan kayttamattdmyyden suurin syy ovat kustannukset. Auto-
maattisen jarjestelman hankkiminen kannattaisi mahdollisesti analysoida ja laskea jar-
jestelman hyddyt Yritys X:lle. Inventointeja ehdotettiin tehtavaksi pienissad osissa nor-
maalin tyévuoron aikana, jolloin erillisia inventointipaivia ei tarvittaisi ollenkaan. Wijffelsin
ym. (2016) mukaan kayttdvaraston laskennan tarkkuus nopeus, hinta ja tarkkuus riippu-
vat naytteen koosta. Menetelmassa ei pysty paattelemaan varaston saldon epatarkkuu-
den aiheuttanutta syyta. Mahdollisesti Yritys X joutuisi tekemaan erillisia koko varaston
inventointeja, koska kayttovaraston laskennassa joudutaan tarkkaan suunnittelemaan
inventoinnin tarkkuus ja menetelma ei paljasta syyta saldovirheille. Eradssa vastauk-
sessa kaivattiin inventointiin hyvia ohjeita, jotta kuka tahansa voisi tehda inventoinnin.

Eras vastaaja halusi myds kerrata inventoinnin ohjeita ennen inventoinnin alkua.

Muutama vastaaja toivoi, ettd kaikille kerrottaisiin syyt, jonka vuoksi inventointeja teh-
daan ja jokaisella osastolla olisi inventoinnista vastuussa oleva henkild, joka huolehtisi
kaiken olevan valmiina inventointia varten. Eraassa vastauksessa toivottiin inventointi-
ryhman kasvattamista ja parempaa valmistautumista inventointeihin. Lisaksi vastaajat
suhtautuivat positiivisesti kokeilemaan inventointia pareittain. Heidan mielestaan meto-
dilla voisi saastaa aikaa ja virheet I0ydetaan inventoinneissa nopeasti visuaalisten merk-
kien avulla. Vastauksissa ilmeni, etta inventointi pitaisi aikatauluttaa paremmin ja inven-
tointia ehdotettiin suoritettavaksi varaston pohjapiirrokseen perustuen, jolloin laskenta
etenisi loogisesti. Vastauksissa toivottiin inventointipaivien tiedottamista etukateen, jotta
henkilostd pystyisi osallistumaan inventointeihin ja sairastapauksiin voitaisiin varautua
ennakolta. Varastoon toivottiin myos lisaa tilaa, koska pakkauksia olisi helpompi liikutella

ja laskea inventointien aikana.
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8 YHTEENVETO

Tutkimuksessa ilmeni useita erilaisia kehitysehdotuksia inventointiprosessiin ja inven-
toinnin tyoohjeisiin. Vastauksia saatiin myos henkilGilta, joilla on erilainen rooli inventoin-
neissa. Kehitysehdotukset koskivat inventointiprosessia ja inventoinnin ohjeita yleisesti
koko organisaatiossa. Toisaalta kehitysehdotukset olivat myés yksityiskohtaisia ja kos-

kivat jotain inventoinnin yksittaista inventointitapaa, -menetelmaa tai -valinetta.

Tutkimuksen perusteella inventointiprosessi tulisi tarkistaa ja suunnitella uudelleen tar-
vittavin osin. Inventoinnin tydohje pitdisi paivittaa ja laatia tydohjeet alueille, joilta ne
mahdollisesti puuttuvat. Lisaksi organisaatiossa tulisi tiedottaa inventoinneista paremmin
ja hyvissa ajoin etukateen, jotta ajankohta olisi tiedossa ja niihin voitaisiin valmistautua
paremmin eri osastoilla. Osastoilla tulisi mahdollisesti olla nimetyt henkildt, jotka vastai-
sivat inventoinnin sujumisesta heidan alueellaan. Kaikille tulisi organisaatiossa olla sel-
villa syyt, joiden vuoksi inventointeja tehdaan. Lisaksi inventoinnin ohjeiden sailytys-
paikka tulisi olla kaikille selva ja halutessaan ohjeisiin olisi voitava perehtya. Yritys X:ssa
inventointeihin liittyvaa viestintaa tulisi kehittaa, koska se nousee vastauksissa esiin. Li-

saksi inventointiin liittyva koordinointi ja johtaminen olivat kehitettavia osa-alueita.

Inventointeja voitaisiin kokeilla tehda pienissa osissa tyovuorojen aikana, jolloin erillisia
inventointipaivia ei enaa tarvittaisi ja toimintaa voitaisiin mahdollisesti tehda keskeytyk-
setta. Mahdollisesti yrityksessa pitaisi perehdyttda uusia henkildita inventointeihin, jotta
inventointitaitoisten ihmisten maara kasvaisi. Lisatilan hankkimista kannattaisi selvittaa
mahdollisuuksien mukaan. Mahdollisten inventointia helpottavien valineiden tai auto-
maattisen laskennan suorittavien jarjestelmien hankkimista tulisi pohtia. Inventointeja

kannattaisi kokeilla tehtavaksi pareittain, koska se sai usean vastaajan kannatuksen.

Yrityksessa nayttaa olevan mahdollisuuksia kehittaa inventointeja hankkimalla uusia jar-
jestelmia tai kokeilla uusien menetelmien tehokkuutta. Vastaajilla nayttaa olevan perus-
kasitys inventoinneista ja niiden merkityksesta yrityksen taloudelle. Vastaajien mainitse-
mat kehitysehdotukset voivat tehostaa Yritys X:n inventointiprosessia, lisata kilpailuky-
kya, vahentaa virheitd, mahdollisesti luoda saastoja yritykselle ja koko toimitusketjulle.
Kehitysehdotusten perusteella voitaisiin toimihenkildiden ja tyontekijoiden tyotyytyvai-
syytta lisata Yritys X:ssa. Tulevaisuudessa yrityksessa voitaisiin jarjestaa uusi tutkimus
aiheesta, jotta nahtaisiin miten vastaajien kokemukset ovat muuttuneet muutosten

myota.
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Kyselylomake

Taustatiedot

1. Sukupuoli
( ) Nainen () Mies () Muu

2. 1k
()18-24  ()25-34 ()35-44

()45-54 ()55 () Muu

3. Kuinka kauan olet ollut yrityksen palveluksessa

() alle 2 vuotta ( ) 2-4 vuotta ( ) 5-10 vuotta
() 11-15 vuotta ( )16-20 vuotta ( ) yli 20 vuotta

4. Tyosuhteen laatu

() Vakituinen ( ) Maaraaikainen

5. Koko- tai osa-aikaisuus

( ) Kokoaikainen tydntekija ( ) Osa-aikainen tyontekija
6. Asema
() Tydntekija ( ) Toimihenkild

Inventoinnin ohjeistus

7. Mita mielta olet inventoinneista?

8. Mita mielta olet inventoinnin ohjeista?

9. Onko inventoinnin ohjeet/ohjeistus riittava?

10. Onko inventoinnin ohjeissa kaikki tarvitsemasi tieto?
11. Pystytkd luottamaan, etta ohjeet/ohjeistus ovat oikein?

12. Ovatko inventoinnin ohjeet sopivat tehtavaan?
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13. Vastaavatko inventoinnin ohjeet todellisuutta?

14. Pystytko tutustumaan inventoinnin ohjeisiin?

15. Onko inventoinnissa mielestasi talla hetkella ongelmia?
16. Miten inventointeja pitaisi mielestasi tehda?

17. Miten muuttaisit inventointeja?

18. Miten parantaisit inventointeja?
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