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1 Johdanto 
 

1.1 Työn taustat 

 

Globalisaatio, haasteet maailmantaloudessa ja kiristyvä kilpailutilanne markki-

noilla on pakottanut organisaatioita löytämään yhä uusia toimintatapoja kilpailu-

kyvyn ja kannattavuuden ylläpitämiseksi. Asiakkaat ovat entistä hintatietoisempia 

ja vaativat tuotteilta sekä palveluilta yhä vaativampia ominaisuuksia entistä nope-

ammilla toimitusajoilla. Yrityksiltä vaaditaan kiristyvässä kilpailutilanteessa sel-

viytymiseen laadukkaita ja joustavia ratkaisuja sekä hintatietoisuutta. Tämä on 

ajanut yritykset tarkastelemaan tarkemmin kulurakenteitaan ja vaatinut niitä löy-

tämään tehokkaampia tapoja tuottaa tuotteita sekä palveluita.  

 

Materiaalinhallinnan kehittäminen ja sen tehostaminen on noussut yrityksissä yh-

deksi oleelliseksi teemaksi. Lähes jokaisen yrityksen toiminnan jatkuvuuden edel-

lytyksenä on tuotteiden tai palveluiden hankkiminen. Teollisuusyritykset tarvitse-

vat erilaisia tuotteita, kuten raaka-aineita, osakomponentteja ja muita tarveaineita 

tuotannon jatkuvuuden turvaamiseksi. Hankittavien materiaalien ja komponent-

tien varastointikustannukset saattavat olla 15–50 % varastonarvosta yrityksen 

toimialasta riippuen (Sakki 2003, s. 82). Täten esimerkiksi tehostamalla varaston-

hallintaa, voidaan saavuttaa huomattavia kustannussäästöjä, vapauttaa yrityksen 

pääomaa uusiin investointeihin ja ohjata resursseja sinne, missä niille on eniten 

tarvetta. Haasteita materiaalinhallinnan tehostamiseen aiheuttaa kuitenkin usein 

yrityksen toimintaympäristö ja tuotteiden monimutkaisuus; mitä asiakaslähtöi-

sempiä tuotteet ovat, sitä vaikeampi tehokkuutta on hakea prosesseja ja toiminta-

tapoja yhtenäistämällä. Asiakasräätälöidyissä tuotteissa hankittavat materiaalit 

saattavat olla jopa 50–80 % tuotteen valmistuksesta aiheutuneista kustannuksista 

(Jahnukainen & Lahti 1999, s. 103).  

 

Asiakkaiden tarpeiden tyydyttäminen parhaimmalla mahdollisella tavalla on yri-

tystoiminnan yksi tärkeimmistä tavoitteista. Palvelukykyyn voidaan vaikuttaa 

huolellisesti suunnitelulla materiaalinhallinnalla ja tehokkaasti toteutettuna sen 
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vaikutus on positiivinen yrityksen tulokseen. Materiaalivirtojen suunnitteluun 

liittyviä ongelmia voidaan kuitenkin tunnistaa lähes jokaisen yrityksen toiminnas-

ta. Ylimitoitetut varastot ja materiaalien loppumisesta aiheutuvat puutetilanteet 

ovat yleisimpiä ongelmatilanteita, mutta eivät ainoita. Materiaaleille tarvitsee yl-

läpitää sen ominaisuuksiin soveltuvaa varastotilaa ja tarvittavien materiaalimääri-

en vaihdellessa voi olla haastava määrittää todellinen varastointikapasiteettitarve. 

Liian suureksi tai alhaiseksi mitoitettu varastointikapasiteetti aiheuttaa pidemmäl-

lä aikavälillä vain ylimääräisiä kustannuksia. Hyvin suunnitellulla varastojenhalli-

nalla ja materiaalinohjauksella mahdollistetaan alhaiset varastotasot, kuitenkaan 

siten, että materiaalien saatavuus ei kärsi. Silver et al. (1998) havaintojen mukaan, 

jopa 90 % tutkituista tapauksista varastoinnin tehostaminen on tuonut 20 % sääs-

töt ilman asiakastyytyväisyyden laskua. Yritysten materiaalinhallintaan liittyy 

paljon kustannussäästöpotentiaaleja, jonka vuoksi siihen liittyvien kehityskohtei-

den tutkiminen on kasvattanut suosiotaan. Se mikä kehittämismenetelmä soveltuu 

kullekin yritykselle, riippuu yrityksen omista motiiveista ja toimintaympäristöstä. 

 

Tämä diplomityö on tehty ABB Oy Motors and Generators Helsingin liiketoimin-

tayksikölle. Liiketoimintayksikkö on kohdannut monen muun yrityksen tavoin 

uusia haasteita markkinoilla jo pitkään vallinneen haastavan taloudellisen tilan-

teen vuoksi. Tämän lisäksi ABB-yhtymältä on annettu lähivuosille tiukat strategi-

set tavoitteet nykyisten toimintojen kehittämiselle. Nämä ovat yhdessä luoneet 

liiketoimintayksikölle paineita kehittää nykyisiä toimintatapojaan ja vaatinut sitä 

löytämään uusia tehokkaampia lähestymistapoja suorittaa toimintojaan. 

 

Eräs potentiaalinen kehityskohde, jonka liiketoimintayksikkö on havainnut omas-

sa toiminnassaan, liittyy varastoinnin kehittämiseen. Tällä hetkellä liiketoimin-

tayksikkö pitää materiaalivarastoja tuotantotehtaalla ja erillisessä välivarastossa. 

Nykyisten olosuhteiden ylläpitäminen ja tilausohjautuvasti toiminen, vaatii liike-

toimintayksiköltä varastointitilaa ja logistista kapasiteettia huomattavasti. Osal-

taan tämän vuoksi liiketoimintayksikkö on haluaa tutkia erilaisia lähestymistapoja 

resurssien tehostamiseen varastoinnin osalta ja löytää keinoja keventää sisäisen 

logistiikan kuormaa.  
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Liiketoimintayksikössä on aloitettu pohtimaan, että voitaisiinko nykyistä varas-

tointia ja varastonhallintaa kehittää suoratoimitusmallin avulla. Suoratoimitusmal-

lissa hankittavien materiaalien varastointi ja varastointiin liittyvät vastuut siirret-

täisiin liiketoimintayksikön osalta tarkoin valituille materiaalitoimittajille. Tämän 

kaltaisen konseptin hyötyjä olisi, että hankittaville materiaaleille ei tarvitsisi enää 

ylläpitää nykytilanteen vaatimia tiloja ja nykytilanteessa varastointiin vaadittavia 

resursseja voitaisiin vapauttaa muuhun käyttöön. Suoratoimitusmallin potentiaa-

leihin liittyy resurssien vapautumisen lisäksi mahdollisuus jatkokehittää mallia 

sitoutuneen käyttöpääoman vapauttamiseen. Tällöin liiketoimintayksikön hankit-

tavat materiaalit olisivat materiaalitoimittajien omistuksessa nykytilannetta myö-

hempään. Suoratoimitusmallin kaltaista konseptia tilausohjautuvasti valmistavan 

yrityksen osalta ja hankittavien materiaalien näkökulmasta on tutkittu kirjallisuu-

dessa toistaiseksi vähän, jonka vuoksi tukevia näkökulmia ja vertailevia tuloksia 

mallin toimivuudesta on lähes mahdoton hyödyntää tutkimuksen sisällössä. 

 

Liiketoimintayksikössä on jo aikaisemminkin kokeiltu suoratoimitusmallin kaltai-

sista toimintamallia muutamien toimittajien kanssa. Tällöin konsepti ei kuitenkaan 

ole saanut riittävästi yhteistä panostusta, jonka vuoksi sen kehittämistä ja ylläpitoa 

suuremmassa mittakaavassa ei koettu tarpeelliseksi. Nyt liiketoimintayksikössä on 

ilmennyt uudestaan halukkuutta tutkia tarkemmin suoratoimitusmallin sisältämiä 

potentiaaleja ja selvittää, mitä mallin laajempi käyttöönotto vaatisi. Tämä selvitys-

työ koettiin työmäärältään diplomityöntekijälle sopivaksi ja siitä kehitettiin aihe 

tälle diplomityölle. 

 

1.2 Työn tavoitteet ja rajaukset 

 

Tämän tutkimuksen tavoitteena on tutkia tilausohjautuvasti toimivan organisaati-

on materiaalinhallinnan nykytilannetta ja selvittää varastointiin liittyviä kehitys-

potentiaaleja suoratoimitusmallia hyödyntämällä. Kohdeorganisaation materiaa-

linhallinnan nykytila-analyysissä pääpaino on keskittyä erityisesti liiketoimintayk-

sikön sisäisten materiaalivirtojen ja logististen ratkaisujen tutkimiseen. Suoratoi-

mitusmallin sisältämien potentiaalien tutkiminen tulee sisältämään mallin kannal-
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ta potentiaalisten materiaalien analysoinnin ja niiden esittelyn sekä historiatietoon 

pohjautuvien kustannussäästölaskelmien tekemisen. Työn tavoitteena on lisäksi 

esittää suoratoimitusmallin kaltaiselle konseptille toimintaperiaate huomioiden 

liiketoimintayksikön toimintaympäristö.  Tutkimusongelmaa jäsennetään seuraa-

valla päätutkimuskysymyksellä: 

 

Päätutkimuskysymystä täydennetään seuraavilla alakysymyksillä: 

 

1. Millaisella konseptilla suoratoimituksia pitäisi kohdeorganisaatiossa hal-

linnoida verrattuna nykytilanteen käytäntöihin? 

2. Mitkä materiaalit ja toimittajat ovat suoratoimitusmallin kannalta potenti-

aalisimmat? 

3. Miten suoratoimituksen säästöjä voidaan arvottaa nykytoiminnan kustan-

nuksiin verrattuna? 

 

Tutkimus on luoteeltaan analysointi- ja selvitystyö, joka ei tarjoa valmista kehit-

tämissuunnitelmaa tai ratkaisua, vaan jonka tarkoitus on tuottaa asetetuista tavoit-

teista kirjallinen selvitys ja toimia täten kohdeorganisaatiossa ”keskustelun herät-

täjänä”. Tutkimus tulee käsittelemään ainoastaan ABB Oy Motors and Generators 

Helsingin liiketoimintayksikön materiaalinhallintaa ja siihen liittyviä toimintoja 

sekä niiden tehostamispotentiaaleja suoratoimitusmallin osalta. Nykytilan kuva-

uksessa esitellään aihealueen kannalta tärkeät prosessit, mutta työn tarkoitus ei ole 

tuottaa kuvausta prosesseista prosessikaaviomaisesti eikä tarjota myöskään kehit-

tämissuunnitelmaa niille materiaalivirran prosesseille, jotka eivät ole osallisia tut-

kittavan suoratoimitusmallin kannalta. 

 

Jotta suoratoimitusmalliin liittyviä potentiaaleja voidaan tunnistaa liiketoimin-

tayksikön tilanteessa, tulee ensiksi tuntea nykytilanteen käytännöt, menetelmät ja 

prosessit. Nykytilanteen selvitys tullaan tekemään siinä laajuudessa, että se mah-

Mikä on suoratoimitusmalli ja miten sitä voidaan soveltaa kohdeorganisaa-

tiossa? 
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dollistaa suoratoimitusmallin konseptin esittämisen ja siihen liittyvien potentiaali-

en tunnistamisen. Nykytilanteen selvitys tullaan rajaamaan koskemaan ainoastaan 

materiaalinhallintaa ja erityisesti varastointiin liittyviä toimintoja. Kehittämisen 

näkökulmasta välivaraston rooli on merkittävimmissä roolissa, koska sen kautta 

kulkee valtaosa kaikista liiketoimintayksikön hankkimista materiaaleista.  

 

Nimikkeiden analysoinnin suhteen rajausta tullaan tekemään seuraavissa asioissa: 

tutkimuksessa otetaan huomioon ainoastaan välivarastoitavat nimikkeet ja analyy-

sin ulkopuolelle jätetään ne nimikkeet ja materiaalit, jotka jo nykytilanteessa toi-

mitetaan suoraan tehtaalle. Liiketoimintayksikön varaosatoimintaan kuuluvia tuot-

teita ei käsitellä tässä tutkimuksessa, vaan aihealue rajataan koskemaan ainoastaan 

tilausohjautuvan tuotannon tarvitsemiin materiaaleihin ja komponentteihin. 

 

Toimitusketjun analysointia tullaan rajaamaan siten, että analyyseissä on mukana 

vain osa toimittajista. ABB-yhtymän sisäiset toimittajat rajataan tutkimuksesta 

ulkopuolelle, koska nämä johtaisivat helposti osaoptimointiin konsernin sisällä. 

Tutkimuksessa ei puututa sopimusteknisiin asioihin toimittajasopimusten suhteen 

vaan korkeintaan esitetään ohjeellisia neuvoja. Diplomityön jälkeinen mahdolli-

nen jatkokehitys- ja tutkimus tulee olemaan liiketoimintayksikön vastuulla. 

 

1.3 Menetelmät ja aineisto 

 

Tämä tutkimus on luonteeltaan laadullinen eli kvalitatiivinen case-tutkimus. Tut-

kimuksen tekemisessä on hyödynnetty konstruktiivista lähestymistapaa. Kvalita-

tiivisessa tutkimuksessa ei olla niinkään kiinnostuttu sisällön esiintymistiheydestä, 

vaan siinä keskitytään tutkimaan ilmiön laadullisia ominaisuuksia (Seitamaa-

Hakkarainen 1999). Kvalitatiivisessa tutkimuksessa tutkittavan ilmiön aineistoa 

havainnoidaan monikanavaisemmin kuin kvantitatiivisessa tutkimuksessa (Pitkä-

ranta 2010, s. 20). Kvalitatiivisessa tutkimuksessa tavoitteena on kuvailla ja mal-

lintaa havaittuja ilmiöitä ja sen tulokset perustuvat hankitun aineiston syvälliseen 

analysointiin. 
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Konstruktiivisella tutkimuksen lähestymistavalla tarkoitetaan, että tutkimuksella 

pyritään ratkaisemaan todellisia reaalimaailmassa ilmeneviä ongelmia. Tämä ta-

pahtuu tuottamalla innovatiivisia konstruktioita ongelman ratkaisemiseksi. Kon-

struktiivinen tutkimuslähestymistapa on yleisesti käytössä liiketalouden alalla ja 

se on yksi case-tutkimuksen muoto. (Lukka 2001) Ideana on pyrkiä luomaan uu-

den tyyppisiä ratkaisuja ilmenneeseen ongelmaan. Tällä lähestymistavalla tuotetut 

ratkaisut ovat uniikkeja ja ne on sellaisenaan sovellettavissa vain kyseiseen koh-

deorganisaatioon (Pitkäranta 2010, s. 23). Tämä johtuu siitä, että jokainen organi-

saatio on omanlainen ja niillä on erilaisia motiiveja ongelmiksi koettujen ilmiöi-

den ratkaisemiseksi.  

 

Tutkimus koostuu kahdesta suuremmasta osiosta: ensimmäiseksi käsitellään teoria 

ja sen jälkeen tulee työn käytännön osuus. Teoriaosuus on kirjallisuuskatsaus yri-

tysympäristön materiaalinhallinnasta ja siihen liittyvistä toiminnoista. Teo-

riaosuuden lähdeaineistona on käytetty pääsääntöisesti alan tieteellisiä artikkeli-

julkaisuja ja materiaalinhallintaa käsitteleviä perusteoksia. Käytännön osuudessa 

esitellään tutkimuksen kohdeorganisaatio ja sen materiaalinhallinnan nykytilanne 

erityisesti hankittavien materiaalien sekä varastoinnin osalta. Lisäksi käytännön 

osuudessa käsitellään suoratoimitusmallin toimintaperiaate kohdeorganisaation 

toimintaympäristöön sovellettuna ja tarkastellaan sen avulla saavutettavissa olevia 

hyötyjä. Tämän osuuden aineisto pohjautuu kohdeorganisaatiossa käytyihin kes-

kusteluihin, toiminnanohjausjärjestelmästä saatuihin tietoihin, tehtyihin laskelmiin 

ja omiin havaintoihin kohdeorganisaation toiminnasta. 

 

1.4 Työn rakenne 

 

Taulukossa 1 on havainnollistettu tutkimuksen rakenne. Taulukon vasemmassa 

sarakkeessa on esitetty tutkimuksen pääluvut, keskimmäisessä sarakkeessa lukuun 

liittyvät taustatiedot ja oikeassa sarakkeessa kyseisen luvun keskeiset tulokset. 

Tutkimus sisältää seitsemän suurempaa päälukua, joista jokainen jakaantuu use-

ampaan aihealueen kannalta tarkennettuun alalukuun.  
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Taulukko 1 Työn rakenne ja keskeinen sisältö 

Luku    Taustatiedot Tulokset 

1. Johdanto Tutkimuksen toimek-
siantaja ja työn tausta-
tiedot 

Asetettujen tavoitteiden, tut-
kimuskysymysten, rajausten ja 
tutkimuksen rakenteen esittely 

2. Materiaalinhallin-
ta tilausohjautu-
vassa tuotannossa 

Kirjallisuus ja muu tie-
teellinen tutkimus mate-
riaalihallinnasta sekä 
siihen liittyvistä toi-
minnoista 

 

Teoreettinen viitekehys ja 
taustateoria luvulle 4. Käsitel-
lyt pääteoriat: materiaalinhal-
linta ja sen tavoitteet yrityksis-
sä, lähestymistavat varaston-
hallintaan ja varastoinnista 
aiheutuvat kustannukset 

3. Materiaalien suo-
ratoimitus- ja ko-
tiinkutsumenetel-
mät toimittajayh-
teistyössä 

Kirjallisuus ja muu tie-
teellinen tutkimus suo-
ratoimitus- ja kotiinkut-
sumenetelmistä toimit-
tajayhteistyö ympäris-
tössä 
 

Teoreettinen viitekehys ja 
taustateoria luvuille 5 ja 6. 
Käsitellyt pääteoriat: Suora-
toimitus- ja kotiinkutsumene-
telmät, yhteistyökumppanin 
valinta, tiedonkulku yhteis-
työssä ja yhteistyön motiivit 
sekä siihen liittyvät riskit 

4. Tilausohjautuvasti 
toimivan liiketoi-
mintayksikön ma-
teriaalinhallinnan 
nykytila 

Luvussa 2 käsitelty 
teoria, liiketoimintayk-
sikön tiedot, käydyt 
keskustelut, tietojärjes-
telmät ja omat havain-
not 

Kohdeorganisaation yleisesit-
tely, hankittavat materiaalit ja 
varastointikäytännöt nykytilan-
teessa, välivarastoinnin nykyti-
lanteen kustannukset ja nykyti-
lanteen analysointi 

5. Suoratoimitusmal-
li ja siihen sovel-
tuvien materiaali-
en analysointi 

Luvussa 2 käsitelty 
teoria, käydyt keskuste-
lut, tietojärjestelmät ja 
omat havainnot 

Suoratoimitusmallin esittely, 
suoratoimitusmallin toiminta-
periaate, hankittavien materi-
aalien analysointi ja potentiaa-
listen materiaalien valinta 

6. Suoratoimitusmal-
lilla saavutettavat 
hyödyt ja siihen 
liittyvät riskit 

Luvussa 2 käsitelty 
teoria, käydyt keskuste-
lut, tietojärjestelmät ja 
omat havainnot 

Kustannussäästömahdollisuu-
det, kustannuksien vertailu ja 
euromääräiset säästöt ja suora-
toimitusmallin tarkastelu 
SWOT-analyysillä 

7. Johtopäätökset Luvuissa 1-6 käsitelty 
sisältö 

Yhteenveto ja keskeisimmät 
tulokset 
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Ensimmäinen luku on johdanto, jossa esitellään diplomityön taustat. Toisessa lu-

vussa käsitellään tarkemmin materiaalinhallintaa yritysympäristössä ja tutkitaan 

varastoinnista aiheutuvia kustannuksia kirjallisuuden näkökulmasta. Kolmas luku 

sisältää teoreettisen katsauksen suoratoimitus- ja kotiinkutsumenetelmistä toimit-

tajayhteistyöympäristössä sekä yhteistyösuhteeseen liittyvistä erityispiirteistä. 

Luvut kaksi ja kolme toimivat teoreettisina viitekehyksinä ja taustateorioina tut-

kimuksen käytännön osuuksille. Käytännön osuus alkaa luvusta neljä, jossa esitel-

lään tutkimuksen kohdeorganisaation taustat ja analysoidaan sen nykytilannetta 

materiaalinhallinnan näkökulmasta ja esitetään nykytilanteesta tehdyn analyysin 

tulokset. Tässä luvussa hyödynnetään liiketoimintayksiköstä saatujen tietojen li-

säksi luvussa kaksi esitettyä teoreettista taustatietoa materiaalinhallinnasta ja va-

rastoinnin kustannuksista. Luvussa viisi käsitellään suoratoimitusmallin toiminta-

periaatetta kohdeorganisaation toimintaympäristön huomioiden, analysoidaan 

suoratoimitusmallin näkökulmasta materiaaleilta ja toimittajilta vaadittavia kritee-

rejä ja esitellään materiaalianalyysin tulokset valituista materiaaleista. Luvussa 

kuusi analysoidaan suoratoimitusmalliin liittyviä kustannussäästömahdollisuuksia 

laskelmien avulla ja pohditaan SWOT-analyysin avulla, mitä hyötyjä, haittoja, 

mahdollisuuksia ja uhkia malliin liittyy. Lisäksi luvussa esitellään laskelmista 

saadut tulokset ja vertaillaan niitä nykytilanteen kustannuksiin. Luvuissa viisi ja 

kuusi on hyödynnetään liiketoimintayksiköstä hankittujen tietojen lisäksi luvun 

kolme teoreettista taustatietoa suoratoimitus- ja kotiinkutsumenetelmistä toimitta-

jayhteistyössä. Viimeisessä luvussa esitellään tutkimuksen keskeisimmät havain-

not ja tulokset.  
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2 Materiaalinhallinta tilausohjautuvassa tuotannossa 
 

Tuotantoyritykset hankkivat raaka-aineita, komponentteja ja muita tarveaineita 

lopputuotteiden valmistusmateriaaleiksi. Valmistusmateriaalit muokataan tuotan-

toprosesseissa sellaiseen muotoon, jotka tuottavat huomattavasti enemmän lisäar-

voa asiakkaille, kuin materiaalien alkuperäinen muoto (Arnold et al. 2008, s. 2). 

Tuotantoprosesseissa työstettävät materiaalit ovat yritysten yksi perusresursseista 

työvoiman, laitteiden ja pääoman lisäksi (Mishra 2007, s. 4). Tehokas toiminta 

vaatii myös resurssien tehokasta ohjausta ja käytön suunnittelua.  Aikaisemmin 

yritysten keskuudessa materiaalinhallinnan tärkeyttä ei niinkään tunnistettu ja sitä 

pidettiin vähemmän tärkeänä tukitoimintona. Nykyään materiaalinhallinnasta on 

kuitenkin kasvanut oleellinen ja tärkeä osa yritysten osaamista.  

 

Kirjallisuudessa materiaalinhallinta-termillä viitataan toimintoihin, jotka liittyvät 

materiaalien tarpeen tunnistamiseen, käytön suunnitteluun, hankintaan, vastaanot-

toon, varastointiin ja valmiiden tuotteiden jakeluun (Min & Zhou 2002, s. 232; 

Mishra 2007, s. 6-7). Sen tarkoitus on varmistaa, että oikean laatuista materiaalia 

on saatavissa oikeassa paikassa ja oikea määrä silloin, kun sitä tarvitaan. Materi-

aalien saatavuuden varmistamiseksi materiaalinhallinnan tavoitteisiin kuuluu li-

säksi käytettävissä olevien resurssien hyödyn maksimointi, huolehtia luvatun pal-

veluasteen toteutuminen ja tukea yrityksen muita toimintoja (Arnold et al. 2008, s. 

11). (Stock & Lambert 2001, s. 275-276) Materiaalinhallinnan päätehtävät voi-

daan jakaa kuvan 1 mukaisesti viiteen eri osa-alueeseen.  
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Kuva 1 Materiaalinhallinnan tavoitteet (Stock & Lambert 2001, s. 276) 

 

Hyvin suunnitellulla ja ohjatulla materiaalinhallinnalla voidaan luoda kilpailuetua 

markkinoilla, kun pystytään esimerkiksi tarjoamaan asiakkaalle entistä laaduk-

kaampia tuotteita tai palveluita ja pitämään kilpailijoita alhaisempia hintoja turhia 

kustannuksia karsimalla. Globalisoituminen, teknologian kehittyminen ja kulutus-

tottumusten muuttuminen on lisännyt yrityksien kiinnostusta löytää yhä kustan-

nustehokkaampia ja joustavampia ratkaisuja materiaalinhallinnassaan. Sopivien 

ratkaisujen löytäminen vaatii tuotteiden kysynnän, kustannusrakenteiden ja toimi-

tusketjujen kyvykkyyksien tarkkaa tuntemista, jotta oman toiminnan kannalta 

voidaan tehdä oikeanlaisia päätöksiä.  

 

Yrityksen logististen päätösten kannalta on olennaista ymmärtää, miten yritykses-

sä ohjataan tuotteiden valmistusprosessia. Tyypillisesti tuotantoyritykset voidaan 

jakaa kahteen ryhmään tuotannonohjausmuodon perusteella; varasto- ja tilausoh-

jautuvaan malliin. Ero näiden kahden tuotannonohjausmallin välillä syntyy asiak-

kaan tilauksen ajoittumisessa (Kingsman et al. 1996, s. 195). Wanken ja Zinnin 

(2004) mukaan tuotannonohjausmuodon valinnassa tulisi lisäksi huomioida aina-

kin seuraavat tekijät: prosessiteknologia, tuotettavan tuotteen käyttöikä, tuotteen 

pilaantumisriski, läpimenoaika ja toimitusaika sekä olemassa olevan kysynnän 

luonne. Käytännössä jako varasto- ja tilausohjautuvuuden välillä ei ole aina yksi-

selitteinen ja on olemassa tapauksia, jossa yritys voi hyödyntää toiminnassaan 

myös molempia menetelmiä. Tällöin yrityksen tuottamat lopputuotteet voidaan 

Materiaalinhallinnan 
tavoitteet 

Alhaiset 
kustannukset:  

optimoida 
resurssien 

kätyttö 

Korkea 
palveluaste: 
optimoida 

reagointiaika 

Vaadittava 
laatutaso: 

seurata 
materiaalien 

laatua 

Pääoman 
sitoutuminen: 

optimoida 
varastoihin 
sitoutunut 
pääoma  

Toiminnan 
tukeminen: 

tukea 
yrityksen 

muita 
toimintoja 
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jakaa kahteen ryhmään, joita ohjataan määritetyn tavan mukaisesti (Youssef et al. 

2004, s. 104).  

 

Täysin varasto-ohjautuvassa toiminnassa yritys valmistaa tuotteita suoraan varas-

toon historia- ja ennustetietoja hyödyntämällä. Kun yritys saa lopulta asiakastila-

uksen, on tuotteen tuotantoprosessi jo ohi ja tuote myydään valmiina varastosta 

(Kingsman et al. 1996, s. 195). Menetelmä sopii tuotteille, joiden kysyntää on 

mahdollista ennustaa melko tarkasti, tuotevariaatioiden määrä on vähäinen ja no-

pea toimitusaika on kriittinen kilpailuetu markkinoilla (Arnold et al. 2008, s. 35-

36). Varasto-ohjautuvan toiminnan heikkoutena on, että se voi vaatia yrityksiä 

pitämään suuria määriä tuotteita varastossa, jonka vuoksi varastonpitokustannuk-

set saattavat nousta nopeasti suuriksi (Youssef et al. 2004, s. 104).  

 

Tuotteiden asiakaskohtainen räätälöinti on kasvattanut suosiotaan valmistavien 

yritysten keskuudessa. Tämä kasvava trendi on ilmennyt esimerkiksi siten, että 

yhä useampi yritys mahdollistaa asiakkaansa vaikuttaa haluamansa tuotteen omi-

naisuuksiin kesken tuotteen valmistusprosessin (Iravani et al. 2009, s. 224). Yritys 

toimii tilausohjautuvasti, kun tuotteen tuotanto- tai suunnitteluprosessi käynnistyy 

vasta, kun yritys saa asiakastilauksen (Pienaar & Vogt 2009, s. 64).  Tilausohjau-

tuvaan tuotantoon perustuvassa yrityksessä on tyypillistä, että tuotantovolyymit 

ovat pienemmät, lopputuotteet arvokkaampia ja toimitusajat pidempiä verrattuna 

varasto-ohjautuvasti valmistavaan yritykseen. Jotta tilausohjautuvaan tuotantoon 

perustuva yritys pystyisi tuottamaan mahdollisimman paljon lisäarvoa ja pysyisi 

toimitusajoiltaan sekä kustannuksiltaan kilpailukykyisenä vaihtoehtona asiakkaan 

näkökulmasta, on yrityksen resurssien käytön oltava erityisen tehokkaasti suunni-

teltu (Arnold et al. 2008, s. 2). Kilpailuetua kilpailijoihin nähden saavutetaan tek-

nillisellä osaamisella, tuotteiden asiakaskohtaisesti räätälöidyillä ominaisuuksilla, 

toimitusajoilla ja luvatuissa toimitusajoissa pysymisellä (Kingsman et al. 1996, s. 

195). Tuotteita tilausohjautuvasti valmistavan yrityksen asiakas saattaa olla aktii-

visesti mukana tuotteen suunnitteluvaiheessa määrittämässä kriteerejä, joita tuot-

teen ominaisuuksiltaan tulee täyttää. Tilausohjautuvasti toimiminen ei pelkästään 



21 

  

 

 

tyydytä paremmin asiakkaan tarpeita, vaan auttaa myös valmistavaa yritystä pitä-

mään valmistuotevaraston mahdollisimman alhaisena (Iravani et al. 2009, s. 224). 

 

2.1 Materiaalien varastoinnin motiivit 

 

Varastoilla on usein merkittävä rooli yritysten toimituskyvyn, saatavuuden ja tuo-

tantoprosessien yhtäjaksoisen toiminnan turvaamisessa. Niiden avulla voidaan 

varautua kysynnän ja tarjonnan epätasaiseen jakautumiseen sekä estää puutetilan-

teiden syntyminen toimitusketjun eri vaiheissa. Varastointi koetaan usein, varsin-

kin tuotantoyrityksissä, välttämättömänä tuotteiden, raaka-aineiden ja komponent-

tien väliaikaisena sijoituskohteena (Arnold et al. 2008, s. 254).  Varastoinnin ei 

kuitenkaan ajatella lisäävän lopputuotteen arvoa, vaan aiheuttavan ennemmin yri-

tyksille lisäkustannuksia, jonka vuoksi liikkeenjohto on yhä enemmissä määrin 

alkanut kyseenalaistamaan varastoinnin järkevyyttä (Sakki 2001, s. 79). Sakin 

(2001) mukaan varastojen merkitystä tulisikin tarkastella asiakkaalle tuotettavan 

hyödyn näkökulmasta. Mikäli asiakas on valmis maksamaan enemmän, esimer-

kiksi nopeammasta toimitusajasta, voidaan varastoinnilla saavuttaa tämän kaltai-

sissa tapauksissa perusteltua hyötyä.  

 

Yhä useammin yrityksissä tavoitellaan pienempiä varastotasoja ja panostetaan 

tuottavuuden kasvuun, jonka vuoksi yritysten logististen ketjujen on toimittava 

entistä lyhemmillä vasteajoilla. Tällä on ollut suuri vaikutus toimitusketjujen ma-

teriaalivirtojen hallinnan kehittymisessä, koska pienemmät varastotasot vaativat 

tiheämpiä, säännöllisempiä ja pienempiä materiaalitoimituksia toimittajilta ja ali-

hankkijoilta. (Van den Berg & Zijm 1999, s. 519-524) Toimitusketjujen kehitty-

miseen on vaikuttanut myös yritysten välisen yhteistyön merkityksen kasvaminen. 

Uusia lähestymistapoja on otettu käyttöön muun muassa varastoinnin osalta: yri-

tykset voivat pitää varastoja esimerkiksi toimittajilla, alihankkijoilla, kuljetusliik-

keillä tai kolmannen osapuolen tiloissa, varastot voivat olla maantieteellisesti ha-

jautettuna useampaan paikkaan, keskitettynä yhdelle alueelle tai sijoitettuna lähel-

le asiakkaita tai tuotantolaitoksia (Reinikainen et al. 1997, s. 81-82).  
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Varastot voidaan luokitella eri käyttötarkoitusten ja varastoitavien materiaalien 

mukaan. Teollisuusyritysten varastot jakautuvat tyypillisesti kolmeen varastoryh-

mään: raaka-aine-, puolivalmiste- ja lopputuotevarastoon (Krajewski et al. 2013, 

s. 331; Sakki 2001, s. 73). Raaka-ainevarastossa varastoidaan hankitut raaka-

aineet, komponentit ja muut tarveaineet, joita tarvitaan tuotteiden valmistuspro-

sessissa. Puolivalmistevarasto sisältää tuotannon eri vaiheissa olevat tuotteet ja 

lopputuotevarasto käsittää valmiit tuotteet, joita yritys ei ole vielä toimittanut asi-

akkailleen. 

 

Kuvassa 2 on havainnollistettu tuotteiden varastointia toimittajan, tuotantoyrityk-

sen ja asiakkaan välillä. Yritys voi hankkia materiaaleja toimittajalta raaka-

ainevarastoon, jossa niitä varastoidaan tuotannon tarvitsemaa hetkeä varten. 

Raaka-ainevarastot voivat olla joko yriksen, toimittajan tai kolmannen osapuolen 

omistamia.  Toinen lähestymistapa on, että materiaalit toimitetaan suoraan tuotan-

toon ilman, että ne kiertävät yrityksen raaka-ainevaraston kautta. Tuotannossa 

työstetyt tuotteet voidaan siirtää puolivalmistevarastoon, lopputuotevarastoon tai 

toimittaa suoraan asiakkaalle, riippuen yrityksen valitsemasta toimintatavasta.  

 
Kuva 2 Raaka-aine-, puolivalmiste- ja lopputuotevarastojen sijoittuminen yritys-
ympäristössä (mukaillen Arnold et al. 2008, s. 256; Stock & Lambert 2001, s. 
231) 
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Kuten aikaisemmin todettiin, varastojen pitämistä tulisi tarkoin harkita ja niiden 

pitämiselle tulisi pystyä määrittelemään lisäarvon tuottamisen kannalta perustelut. 

Williamsin ja Tokarin (2008) tekemän tutkimuksen mukaan varastojen merkitys 

on useimmissa tapauksissa tasoittaa kysynnän ja tarjonnan epätasaista jakautumis-

ta. Tämän vuoksi kysynnän tunteminen on kriittinen tieto varastotoimintojen 

suunnittelussa ja ohjauksessa. Syitä varastojen pitämiseen on myös muita, esimer-

kiksi Hokkasen ja Karhusen (2014) mukaan yritykset pitävät varastoja tyypillises-

ti viidestä eri syystä:  

 

• Taloudellisen edun tavoittelu 

• Kysynnän ja tarjonnan tasapainottaminen 

• Tuotannollisen monipuolisuuden mahdollistaminen 

• Epävarmuudelta varautuminen 

• Puskurina toimiminen  

 

Varastojen pitämisellä voidaan nopeuttaa toimitusaikaa ja parantaa toimitusvar-

muutta, kun tarvittavat materiaalit on saatavissa varastosta. Yritykset voivat tavoi-

tella varastoilla taloudellista etua hankkimalla ja varastoimalla isompia tilauseriä. 

Isommat tilauserät vähentävät tilauskertojen määrää, helpottavat toimittajien 

kanssa paljousalennuksista neuvotteluja ja karsivat kuljetuskustannuksia. (Kra-

jewski et al. 2013, s. 330-331) Kysynnän ja tarjonnan tasapainottaminen varas-

toinnin avulla, soveltuu esimerkiksi, kun kysyntään kuuluu suurta kausivaihtelua. 

Tuotannollisen monipuolisuuden mahdollistaminen liittyy asiakasräätälöinnin 

huomioimiseen tuotteen kokoonpanovaiheessa eli moduuleita tai puolivalmisteita 

varastoidaan niin kauan, kunnes saadaan lopullinen asiakastilaus ja voidaan vii-

meistellä loppukokoonpano-ohjelma. Varastoilla voidaan suojautua erilaisia epä-

varmuustekijöitä vastaan, kuten varautua mahdollisiin materiaalien saatavuuteen 

liittyviin toimituskatkoksiin. Varastot voivat toimia puskurivarastoina, joiden 

avulla voidaan varmistaa saatavuus, vaikka kysynnän vaihtelut olisivat arvioitua 

suurempia. (Hokkanen & Karhunen 2014, s. 202)  

 

 



24 

  

 

 

2.2 Varastonhallinnan näkökulmat 

 

Tuotteiden ja materiaalien pitäminen varastossa sitoo yritysten pääomaa ja varas-

toinnista aiheutuneet kustannukset voivat useissa tapauksissa muodostaa ison osan 

kokonaiskustannuksista. Tämän vuoksi tehokkaasti toteutettu varastonhallinta on 

tärkeä osa yritysten toimintaa. Varastonhallinta käsittää materiaalivirtojen käytön 

suunnittelua ja ohjausta aina toimittajilta hankittavista raaka-aineista ja yksittäisis-

tä komponenteista asiakkaalle toimitettaviin lopputuotteisiin (Arnold et al. 2008, 

s. 254). Sen tehtävä on lisäksi määrittää, mitä nimikkeitä varastoidaan ja kuinka 

paljon (Van den Berg & Zijm 1999, s. 524). Silver et al. (1998) mukaan jopa 90 % 

tutkituista tapauksista varastonhallinnan tehostaminen on tuonut 20 % säästöt 

asiakastyytyväisyyden kärsimättä. Varastonhallintaan liittyy oleellisesti varastoin-

nista aiheutuneiden kustannusten tuntemus, jotta pysytään tekemään päätöksiä, 

joiden vaikutusta voidaan arvioida kokonaisvaltaisesti. Tämän tutkimuksen luvus-

sa 2.4 esitellään tarkemmin varastoinnista aiheutuvia kustannuksia ja mistä tyypil-

lisistä tekijöistä aiheutuneet kustannukset muodostuvat. 

 

Wallin et al. (2006) mukaan yrityksillä on tyypillisesti neljä lähestymistapaa halli-

ta ja kehittää materiaalivarastojaan: 

 

1. Yleisin lähestymistapa on, että yritykset hankkivat materiaaleja ja pitävät 

niitä varastossa kunnes kysyntä tai muu käyttökohde varmistuu (Wallin et 

al. 2006, s. 53). Tähän lähestymistapaan liittyviä hyötyjä on muun muassa 

kyvykkyys vastata nopeasti kysyntään, suojautuminen äkillisiin hinnan-

vaihteluihin, mahdollisuus hankkia materiaaleja isommissa erissä ja neu-

votella paljousalennuksista sekä karsia kuljetuskustannuksia. Heikkouksia 

on pääoman sitoutuminen varastoon, suuret varastonpitokustannukset, va-

rastonhallinnan ja materiaalin käsittelyn monimutkaistuminen ja tuotteiden 

vanhentumisriski (Pagh & Cooper 1998, s. 16). 

 

2. Yritykset voivat tarkoituksella viivästyttää materiaalien hankintapäätöstä 

siihen tilanteeseen asti, kunnes kysyntä tai käyttökohde varmistuu. Tällöin 
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voidaan pienentää varaston pilaantumisesta aiheutuvaa riskiä ja vapauttaa 

pääomaa muuhun tarkoitukseen, kun materiaalit ovat toimittajan omistuk-

sessa (Pagh & Cooper 1998, s. 17). Uhkana on, että yrityksen reagointiai-

ka kysynnän tyydyttämiseen kasvaa, jonka vuoksi se voi menettää potenti-

aalisia asiakastilauksia (Wallin et al. 2006, s. 53). Lisäksi materiaalin kä-

sittely- ja kuljetuskustannukset todennäköisemmin kasvavat, kun tilaus-

eräkoot pienenevät.  

 

3. Kolmas lähestymistapa on, että yritykset hankkivat ja varastoivat materi-

aaleja, mutta tuotteiden omistajuus pysyy toimittajalla (Bazan et al. 2014, 

s. 289). Vasta kun materiaalit on joko käytetty tuotannossa tai myyty toi-

mitusketjussa eteenpäin, maksaa yritys materiaalit toimittajalle. Hyötynä 

tällaisessa tapauksessa on, että yrityksen pääomaa ei sitoudu varastoon, 

reagointiaika ei kärsi materiaalien sijaitessa varastossa ja riski tuotteiden 

pilaantumisesta kuuluu toimittajalle (Wallin et al. 2006, s. 55). Hinnan-

muutokset voivat kuitenkin muodostua ongelmaksi, mikäli tuotteiden hinta 

nousee varastoinnin ja käytön välisessä ajassa.  

 

4. Kirjallisuuden mukaan harvinaisempi lähestymistapa on, että yritykset 

hankkivat materiaalit ja niiden omistus siirtyy yritykselle, mutta tuotteita 

varastoidaan edelleen toimittajan tiloissa. Tällaisissa tapauksissa materiaa-

lit toimitetaan toimittajan tiloista suoraan käyttökohteeseen tai asiakkaalle 

käyttötarpeen mukaan. Hyötynä on, että materiaalin käsittely-, ohjaus- ja 

varastotilakustannuksia voidaan karsia eikä äkillisistä hinnanmuutoksista 

aiheudu ongelmaa.  Tässä lähestymistavassa heikkoutena on, että yritysten 

pääomaa sitoutuu varastoon ja tuotteiden pilaantumisriski pysyy ostavalla 

yrityksellä. Uhkana on lisäksi, että varastointi- ja varastotilakustannukset 

jäävät yrityksessä vähemmälle huomioille ja jopa vähätellyiksi, kun vastuu 

varastoinnista on toimittajalla. (Wallin et al. 2006, s.55) 
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Se mikä näistä lähestymistavoista on soveltuvin kullekin yksittäiselle materiaalille 

tai materiaaliryhmälle, vaatii yrityksen omien motiivien tunnistamisen lisäksi 

useiden muiden muuttujien tunnistamista, analysointia ja määrittämistä. Silver et 

al. (1998) mukaan analysoitavissa tekijöissä tulee huomioida seuraavat seitsemän 

ryhmää taulukon 2 mukaisesti: palveluvaatimukset, tilauksen ominaisuudet, ky-

synnän luonne, toimitustilanne, kustannustekijät, tuotteen ominaisuudet ja muut 

tekijät.  

 

Taulukko 2 Materiaalinohjaukseen vaikuttavat tekijät (Silver et al. 1998, s. 49) 

Palveluvaatimukset 
• Asiakkaan odotukset 
• Kilpailukäytännöt 
• Toimitusaikavaatimukset 
• Tilauksen vaatimukset 
• Kyvykkyys vaikuttaa asiakkaa-

seen 
• Isojen yritysten erikoisvaati-

mukset 

Tilauksen ominaisuudet 
• Tilauksen ajoitus 
• Tilauskoko 
• Etukäteistieto tilauksesta 
• Avoimien tilausten määrä 
• Viivästykset tilausprosessissa 

Kysynnän luonne 
• Vaihtelevuus 
• Kausiluonteisuus 
• Tarjousten vaikutus 
• Ennustettavuus 
• Riippuvuus 
• Korvattavuus 

Toimitustilanne 
• Läpimenoaika 
• Luotettavuus 
• Joustavuus 
• Kiirehtimiskyvykkyys 
• Tilausten minimimäärä 
• Alennukset 
• Saatavuus 

Kustannustekijät 
• Puutekustannukset 
• Varastonpitokustannukset 
• Kiirehtimiskustannukset 
• Arvon alenemiset 
• Tilan kustannukset 
• Hävikkikustannukset 

Tuotteen ominaisuudet 
• Kestävyys 
• Pilaantuvuus 
• Korvautuvuus 
• Korjautuvuus 

Muut tekijät 
• ABC-luokittelu 
• Tiedon ajoitus ja laatu 
• Varastojen lukumäärä 
• Vastuu varastointi-

kustannuksista 
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Jokaisesta päätekijästä analysointia voidaan vielä jakaa tarkempiin alatekijöihin, 

kuten esimerkiksi kysynnän luonteesta voidaan analysoida vaihtelevuutta, ennus-

tettavuutta, riippuvuutta tai korvattavuutta. Silver et al. (1998) kokoamassa yh-

teenvedossa analysoitavia tekijöitä on kattava määrä, mutta huomioitavaa on, ett-

eivät kaikki tekijät ole yhtä oleellisia kaikissa tapauksissa, saatikka kaikkia teki-

jöitä ole edes mahdollista analysoida yksittäistapauksina. Wallin et al. (2006) mu-

kaan päätösten tekemiseen riittää kolmen tärkeimmän päätekijän analysointi. Nä-

mä kolme päätekijää ovat kysynnän luonne, toimitustilanne ja asema toimittajaan 

nähden. Heidän mukaan näiden kolmen tekijän perusteella tulisi pystyä osoitta-

maan, mitä lähestymistapaa yritysten tulisi ensisijaisesti puoltaa varastointiin liit-

tyviä ohjauspäätöksiä tehtäessä. 

 

Kysynnän luonne 

Wallin et al. (2006) huomauttaa, että kysyntää voi synnyttää loppuasiakkaan li-

säksi yrityksen sisäiset toimijat, materiaalitoimittajat sekä alihankkijat. Asiakas-

tyytyväisyydellä on suuri merkitys yrityksen menetykseen pitkällä tähtäimellä ja 

varastonhallinnalla voidaan vaikuttaa siihen sekä positiivisesti, että negatiivisesti 

(Innis & La Londe 1994, s. 15). Se millä reagointiajalla asiakkaan kysyntä tulee 

täyttää, riippuu asiakkaan odotusaikavalmiuden lisäksi myös materiaalitoimittajan 

ilmoittamasta toimitusajasta, yrityksen prosessien vaatimista läpimenoajoista ja 

valmiin tilauksen toimitusajasta. Mikäli asiakas on valmis odottamaan tuotetta 

kauemmin, kuin tuotteen valmistukseen ja toimittamiseen tarvitaan aikaa, ei va-

rastojen pitämiselle yrityksessä nähdä kriittistä tarvetta. Tällöin yritykset voivat 

hyödyntää varastojen hallinnassa kohdassa kaksi esitettyä lähestymistapaa. Tämä 

lähestymistapa soveltuu myös, mikäli kysyntä on luonteeltaan helposti ennustetta-

vaa ja tasaista, jolloin yrityksen materiaalitarve voidaan ajoittaa siten, että ylimää-

räisiä varastoja ei pääse kertymään. Vaikeasti ennustettavaa kysyntää vastaan 

kannattaa taas varautua pitämällä materiaaleille varastoja, joko yrityksen omissa 

tai toimittajan tiloissa, jotta toimitusaika ei kasvaisi yli ajan, mitä asiakas on val-

mis odottamaan. (Wallin et al. 2006, s. 56-57) 
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Toimitustilanne 

Toinen huomioitava tekijä on materiaalien toimitustilanne. Materiaalien varaston-

hallintaa suunniteltaessa, yritysten tulee ottaa huomioon materiaalien saatavuuteen 

liittyvä näkökulma. Mikäli materiaalien saantiin liittyy epävarmuutta, kannattaa 

näitä tuotteita pitää varastossa, jottei asiakkaan tilauksen täyttämisessä aiheudu 

ongelmia. Tuotteiden varastointia kannattaa myös harkita silloin, jos toimittajan 

toimitusvarmuus on heikko tai toimitukset ovat usein puutteellisia jonkin tietyn 

toimittajan kohdalla. Tilanteissa, joissa materiaalien saantiin ei liity epävarmuutta 

tai toimittajan toimitusvarmuus on hyvällä tasolla, voidaan hankintapäätöstä vii-

västyttää tai hyödyntää toimittajan varastotilakapasiteettia. (Wallin et al. 2006, s. 

59)  

 

Asema toimittajaan nähden 

Viimeinen analysoitava tekijä on yrityksen asema toimittajaan nähden. Tämän 

tekijän kohdalla tulee tarkastella yrityksen ja toimittajan välistä suhdetta ja pyrkiä 

hyödyntämään oikein vallitsevia olosuhteita neuvotteluissa (Cox 2001, s. 43; Ma-

loni & Benton 2000). Neuvotteluvoiman suuruuteen vaikuttaa muun muassa 

markkinoilla olevien materiaalitoimittajien lukumäärä. Mitä useammasta lähteestä 

materiaalia on mahdollisuus hankkia, sitä helpompi yrityksen on vaatia erityiseh-

toja ja neuvotella parempia sopimuksia toimittajaosapuolten kanssa (Kraljic 1983, 

s. 112-113). Potentiaalisten toimittajien lukumäärän lisäksi neuvotteluvoimaan 

vaikuttaa materiaalilta vaadittavat ominaisuudet. Mikäli toimittaja pystyy omalla 

osaamisellaan tarjoamaan tuotteeseen sellaisia ominaisuuksia, jotka tekevät siitä 

korvaamattoman tai vaikeasti kopioitavan, saattaa yrityksen neuvotteluvoima olla 

heikentynyt. Tällaisissa tapauksissa yrityksen on syytä harkita tuotteiden varas-

tointia, jotta saatavuudesta tai hinnanmuutoksista ei aiheudu ongelmia (Wallin et 

al. 2006, s. 60). 

 

Taulukkoon 3 on koottu yhteenvetona materiaalien varastohallintaan vaikuttavat 

tekijät. Analysoimalla kolmea päätekijää yritysten tulisi pystyä määrittämään, 

toimialasta riipumatta, tilanteeseen sopivin varastonhallintamenetelmä 

hankittaville materiaaleille. Päätösten tekemiseen tarvitaan kuitenkin aina 
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tapauskohtaista analysointia, eikä menetelmät sovellu välttämättä sellaisenaan 

yriysten käyttöympäristöön. 

 

Taulukko 3 Materiaalien varastonhallintaan vaikuttavat tekijät (Wallin et al. 
2006, s. 61) 

Kysynnän 
luonne 

Toimitustilanne Asema toimitta-
jaan nähden 

Yritys omistaa 
materiaalit ja 
varastoi niitä 
omissa tilois-
saan 

Kysyntä vaike-
asti ennustetta-
vaa 

Saatavuudessa 
esiintyy epävar-
muutta ja toimitta-
jan toimitusvar-
muus heikko 

Toimittajia muu-
tama tai tuote 
korvaamaton 

Yritys viivästyt-
tää materiaalien 
hankkimista 

Kysyntä hel-
posti ennustet-
tavaa 

Saatavuudessa ei 
esiinny ongelmia ja 
toimittajan toimi-
tusvarmuus hyvällä 
tasolla 

Useita toimittajia 
ja toimittaja kor-
vattavissa 

Yritys varastoi 
toimittajan 
omistamat ma-
teriaalit omissa 
tiloissaan 

Kysyntä vaike-
asti ennustetta-
vaa 

Saatavuudessa 
esiintyy epävar-
muutta ja toimitta-
jan toimitusvar-
muus heikko 

Useita toimittajia 
ja toimittaja kor-
vattavissa 

Yritys omistaa 
materiaalit, 
mutta varastoi 
niitä toimittajan 
tiloissa 

Kysyntä hel-
posti ennustet-
tavaa 

Saatavuudessa ei 
esiinny ongelmia ja 
toimittajan toimi-
tusvarmuus hyvällä 
tasolla 

Toimittajia muu-
tama tai tuote 
korvaamaton 

 

Zinn ja Bowersoxin (1988) mukaan taulukossa esiintyvää toista lähestymistapaa 

kannattaa suosia ensimmäisen lähestymistavan sijaan tilanteissa, joissa hankitta-

van nimikkeen arvo on korkea ja myyntimäärät vaihtelevat suuresti. Paghin ja 

Cooperin (1998) suosisivat taas ensimmäistä lähestymistapaa tilanteessa, jossa 

hankittava nimike on hyvin standardi, sen kysyntään liittyy vähän epävarmuutta ja 

asiakkaan vaatima odotusaika on lyhyt. Corbett (2001) sekä Valentini ja Zavanel-

la (2003) ovat tutkineet kolmanteen lähestymistapaan liittyviä hyötyjä, kuten pa-

rantunutta tiedon kulkua ja materiaalivirtojen hallintaa sekä toimitusketjussa vä-

hentyneitä kustannuksia. Kirjallisuuden perusteella voidaan osoittaa, että kolmatta 
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lähestymistapaa suosittaisiin muita lähestymistapoja enemmän, vaikkakin neljän-

nestä lähestymistavasta tutkimusaineistoa on vain vähän saatavissa (Wallin et al. 

2006, s. 56. 

 

2.3 Materiaalinimikkeiden luokittelumenetelmät 

 

Asiakasräätälöinnin yleistyessä lopputuotevariaatiot ovat laajentuneet ja tarvitta-

vien materiaalien määrä kasvanut. Yrityksillä varastoitavia nimikkeitä saattaa olla 

lukumäärällisesti tuhansia tai jopa satoja tuhansia ja niiden ohjaus on pyrittävä 

toteuttamaan mahdollisimman tehokkaasti. Useimmiten ei ole kannattavaa suunni-

tella jokaiselle yksittäiselle nimikkeelle omaa ohjaustapaa, vaan käsitellä niitä 

suuremmissa kokonaisuuksissa (Mitchell et al. 2014, s. 71). Eri nimikkeillä on 

yleensä erilainen rooli yrityksen toiminnan näkökulmasta ja tämän vuoksi ne vaa-

tivat myös erilaista ohjausmenetelmää. Tämän vuoksi on tärkeää, että nimikkeet 

luokitellaan tarkoituksen ja hallittavuuden mukaan ryhmiin, jonka jälkeen ryhmil-

le voidaan suunnitella erilaiset ohjausmenetelmät yrityksen kokeman tärkeyden 

mukaan. (Chakravarty 1981, s. 19; Chen et al. 2008, s. 776) 

 

ABC-analyysi 

ABC-analyysin hyödyntäminen nimikkeiden luokittelussa on yksi tunnetuimmista 

menetelmistä yritysten keskuudessa. Menetelmän suosio perustuu siihen, että se 

on yksinkertainen ymmärtää ja helppo käyttää yrityksen toimenkuvasta riippumat-

ta (Cohen & Ernst 1988, s. 6; Ramanathan 2006, s. 695). Analyysissa varastoita-

vat nimikkeet luokitellaan esimerkiksi myynnin, kulutuksen tai katteen perusteella 

ja samaan luokkaan kuuluville nimikkeille asetetaan samanlaiset ohjausperiaatteet 

(Chen et al. 2008, s. 776). Tämä auttaa yrityksiä kohdistamaan resursseja sellai-

siin toimintoihin, jotka niitä eniten vaativat ja myös tehostamaan käsittelyä oikei-

den nimikkeiden kohdalla. 

 

ABC-analyysissä nimikkeet jaetaan tyypillisesti kolmeen luokkaan, jotka ovat A-, 

B- ja C-luokat. A-luokkaan kuuluvat nimikkeet ovat erittäin tärkeitä, B-luokan 

nimikkeet kohtalaisen tärkeitä ja C-luokan nimikkeet ovat vähiten merkitseviä. 
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(Chen et al. 2008, s. 777; Krajewski et al. 2013, s. 334; Partovi & Anandarajan 

2002, s. 389) Mikäli yritys kuitenkin kokee tarpeelliseksi lisätä luokkien lukumää-

rää, voidaan analyysiin sisällyttää luokkia enemmänkin esimerkiksi E-kirjaimeen 

asti. Tämä voi olla tarpeen tilanteessa, jossa C-luokkaan kuuluvia nimikkeitä on 

suuri määrä ja niiden jaottelua halutaan tarkentaa. E-luokkaan voidaan sisällyttää 

ne nimikkeet, joita ei ole myyty tai kulutettu laisinkaan tarkastelukauden aikana 

(Sakki 2003, s. 91). 

 

ABC-analyysi perustuu osittain Pareton 80/20-periaatteeseen, jonka vuoksi ABC-

analyysissä usein viitataan siihen.  Sen mukaan lukumäärällisesti pienellä osuu-

della tarkasteltavista kohteista on suurin vaikutus kokonaisuuden kannalta (Chen 

et al. 2008, s. 777; Ramanathan 2006, s. 695; Stock & Lambert 2001, s. 256). 

Esimerkiksi, periaatteen mukaan 20 % vaihto-omaisuuden nimikkeistä muodostaa 

80 % myynnistä, 20 % varaston nimikkeistä sitoo 80 % varastoon sijoitetusta pää-

omasta ja 20 % toimittajista muodostaa 80 % kokonaishankintojen arvosta (Rau-

hala 2011, s. 151).  

 

Nimikkeiden jako luokkiin tehdään tyypillisesti kauden euromääräisen myynnin 

tai kulutuksen mukaan (Mitchell et al. 2014, s. 71; Partovi & Anandarajan 2002, s. 

390). Luokittelun perusteena voidaan käyttää esimerkiksi seuraavaa jaottelua: 

 

• A-nimikkeitä on lukumäärällisesti noin 15-20 % kaikista nimikkeistä ja 

muodostavat noin 75-80 % vuotuisesta myynnistä tai kulutuksesta. 

• B-nimikkeitä on lukumäärällisesti noin 30-40 % kaikista nimikkeistä ja 

muodostavat noin 15 % vuotuisesta myynnistä tai kulutuksesta. 

• C-nimikkeitä on lukumäärällisesti noin 40-50 % kaikista nimikkeistä ja ne 

muodostavat noin 10-15 % vuotuisesta myynnistä tai kulutuksesta. (Chu et 

al. 2008, s. 843; Krajewski et al. 2013, s. 334) 

 

Tätä jakoa on havainnollistettu kuvassa 3. Teollisuusyrityksissä, joissa nimikkeitä 

varastoidaan pääsääntöisesti tuotannon tarpeeseen, voi luokittelu pohjautua myös 

materiaalien käyttöön tuotannossa. Tällöin suoraan asiakkaalle myytyjä tuotteita 
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ei oteta analyysiin mukaan, vaan analyysin kohteena on ainoastaan varastoitavat 

materiaalit. (Rauhala 2011, s. 151) 

 

 
Kuva 3 ABC-analyysin luokkien jakaantuminen 

 

ABC-analyysissä on huomioitava, että se perustuu historiatietoihin ja kuvaa men-

nyttä tapahtumaa. Tämän vuoksi tulee ymmärtää, että tulevaisuudessa nimikkeet 

eivät jakaudu välttämättä samalla tavalla kuin analyysin tekohetkellä. Vaikka ni-

mikkeiden luokitukset vaihtuisivat, pysyvät luokkien prosenttiosuudet lähes sa-

moina. (Sakki 2003, s. 92) Analyysiä tulee päivittää useamman kerran vuodessa 

tietyin väliajoin, jotta sen avulla voidaan havaita kehityssuunnat ja tehdä oikeita 

johtopäätöksiä.  

 

Muut menetelmät 

Joissain tapauksissa ABC-analyysissä käytettävät luokittelukriteerit eivät tarjoa 

yrityksille haluttua tietoa ja jonkin muun laadullisen kriteerin käyttö nimikkeiden 

luokittelussa soveltuu paremmin vallitseviin tilanteisiin. Tällaisia kriteerejä voi 

olla esimerkiksi nimikkeiden pilaantumiseen, toimitusvarmuuteen, korvattavuu-

teen, korjattavuuteen tai kriittisyyteen liittyvät ominaisuudet. Esimerkiksi elektro-

niikkayrityksien osa hankittavista komponenteista saattaa olla herkästi vanhentu-

via ja täten pilaantumisriski on korkeampi, kuin muilla materiaaleilla. (Chen et al. 

2008, s. 776). Tällöin varastoitavia materiaaleja halutaan mahdollisesti tarkastella 

tarkemmin nimikkeiden pilaantumisen näkökulmasta ja luokitella varastoitavat 
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materiaalit käyttäen pilaantumista kriteerinä. Myös Partovi ja Anandarajan (2002) 

mainitsevat tutkimuksessaan nimikkeen pilaantumisriskin yhdeksi vaihtoehtoisek-

si luokittelukriteeriksi.  

 

Kirjallisuudessa nimikkeiden luokittelukriteereitä mainitaan lukuisia.  Flores ja 

Whybark (1986) sekä Ramanathan (2006) mainitsevat tutkimuksissaan varastoin-

tikustannuksen, toimitusajan, yhtäläisyyden, nimikkeen tilauskertojen lukumäärän 

vuoden aikana, niukkuuden, tilauskoon, kysynnän jakautumisen ja puutetilanteen 

kustannuksen. Näiden kriteerien lisäksi nimikkeitä voidaan luokitella myös käyt-

täen esimerkiksi seuraavia menetelmiä: nimikkeen fyysinen koko, kysynnän en-

nustettavuus, nimikkeen yleisyys yrityksen tuotekokonaisuuksissa ja saatavuuteen 

liittyvät haasteet (Buxey 2006, s. 1007-1008; Cakir & Canbolat 2008, s. 1368). 

Partovi ja Anandarajan (2002) esittävät tutkimuksessaan soveltuviksi luokittelu-

kriteereiksi pilaantumisriskin lisäksi seuraavat: toimitusvarmuus, nimikkeen kriit-

tisyys ja mahdollisen puutetilanteen vaikutus. Kriittinen nimike voidaan määritel-

lä muun muassa siten, että se sisältää vähintään yhden seuraavista ominaisuuksis-

ta: kallis hankintahinta, kilpailijoiden tuotteista erottuva ominaisuus, lopputuot-

teen pääkomponentti, hankintaan kuluu merkittävästi aikaa, vaikeasti hankittava, 

suuri hinnanvaihtelu tai pitkä toimitusaika (Handfield 2006, s. 41). Dekker et al. 

(1996) mukaan kriittinen nimike voi olla myös sellainen, joka on tärkeässä ase-

massa tuotannon ja turvallisuuden ylläpidossa.  

 

Yritykset saattavat kohdata tilanteita, joissa yhden kriteerin käyttö nimikkeiden 

luokittelussa ei ole riittävä keino nimikkeiden varastonohjauskeinoja pohdittaessa. 

Esimerkiksi tarkastelemalla vain yhtä kriteeriä, kuten hankintahintaa, saatetaan 

luokitella väärään ohjausluokkaan sellaiset nimikkeet, joiden hankintahinta on 

alhainen, mutta puutekustannukset korkeat.  Flores ja Whybark (1986) esittivät 

ilmenneeseen ongelmaan ratkaisun ja kehittivät moniulotteisen luokittelumene-

telmän. Heidän esittämässä moniulotteisessa lähestymistavassa nimikkeet luoki-

tellaan ABC-analyysin lisäksi toista kriteeriä käyttäen. Toisen kriteerin valitsemi-

seen vaikuttaa yrityksen toimintaympäristö ja se voi olla, esimerkiksi jokin aikai-

semmin mainituista kriteeristä. Kun kriteerit on valittu, jaetaan nimikkeet molem-
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pien asetettujen kriteerien mukaan A-, B- ja C-luokkaan. Lopuksi luokat yhdiste-

tään yksinkertaistamisen vuoksi siten, että ohjattaviksi ryhmiksi muodostuu aino-

astaan AA-, BB-, ja CC-luokkiin kuuluvia nimikkeitä. (Chen et al. 2006 s. 777-

778; Flores & Whybark 1986) Kirjallisuudessa on mainittu Floresin ja Whybarkin 

kehittämän menetelmän sisältävän rajoituksia, jonka vuoksi se on saanut osakseen 

kritiikkiä. Eräs kritiikin kohde on valittavien kriteerien määrä, koska malliin ei ole 

mahdollista sisällyttää kahta kriteeriä enempää (Partovi & Anandarajan 2002, s. 

390).  

 

Moniulotteisia luokittelumalleja on vuosien saatossa esitetty lukuisia: esimerkiksi 

Saaty (1980) kehitti analyyttisen hierarkiaprosessin (AHP), jota on myöhemmin 

muokattu monen tekijän toimesta; Ernst ja Cohen (1990) esittivät tilastolliseen 

ryhmittelyyn perustuvan menetelmän, jossa hyödynnetään toiminnan kannalta 

laajaa joukkoa tärkeitä ominaisuuksia; ja Ramanathan (2006) on kehittänyt luokit-

telumenetelmän, joka perustuu lineaariseen optimointiin (Cakir & Canbolat 2008, 

s. 1368; Partovi & Anandarajan 2002, s. 390-391). Moniulotteisista luokittelumal-

leista voidaan saada tarkempaa tietoa päätöksenteon tueksi, mutta niiden käyttö ja 

ylläpito on huomattavasti työläämpää sekä monimutkaisempaa, kuin yhteen kri-

teeriin perustuva menetelmä. 

 

2.4 Materiaalivarastoinnista muodostuvat kustannukset 

 

Materiaalien varastoimisesta aiheutuu aina kustannuksia. Varastoinnista aiheutu-

neet kustannukset muodostuvat: 1) varastonpidosta aiheutuneista kustannuksista; 

2) tilauskustannuksista; ja 3) puutekustannuksista (Dooley 2005, s. 289). Kuvassa 

4 on havainnollistettu varastonpidosta aiheutuneiden kustannusten ja tilaus- sekä 

puutekustannusten suhdetta tilauskoon muuttuessa. Tilauskoon kasvaessa tilaus- 

ja puutekustannukset vähenevät, mutta varastonpitokustannukset kasvavat. Jotta 

voidaan saavuttaa yrityksen toiminnan kannalta optimaalinen tilanne, on eri kus-

tannusten tuntemus tärkeää.  
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Kuva 4 Varastoinnin kustannukset suhteessa tilauskokoon (Dooley 2005, s. 289) 

 

Varastonpidosta aiheutuvat kustannukset koostuvat sitoutuvan pääoman kustan-

nuksesta, palvelu-, varasto- ja riskikustannuksista. Varastoon on sitoutunut yrityk-

sen pääomaa, jota se voisi vaihtoehtoisesti käyttää muihin investointeihin. Varas-

toon sitoutuneen pääoman kustannuksen määrittämisessä huomioidaan korko, jota 

yritys saisi vaihtoehtoisesta investoinnista tai tuottovaatimus, jonka yritys olisi 

asettanut vaihtoehtoiselle investointikohteelle. Silver et al. (1998) mukaan varas-

toon sitoutuneen pääoman kustannuksen määrittäminen aikaisemmin mainitsemal-

la tavalla on usein vaikeaa ja työlästä pelkästään jo sen vuoksi, että potentiaaliset 

investointikohteet saattavat muuttua useasti. Teoreettisen näkökulman mukaan 

korkotekijä tai tuottovaatimus pitäisi tällöin määrittää uudelleen aina vaihtoehtoi-

sen investointikohteen muuttuessa. Käytännössä heidän mukaan kuitenkin riittää, 

että korko tai tuottovaatimus asetetaan harkitusti valitulle tasolle ja vasta merkit-

tävien muutosten tapahtuessa arvioidaan tekijöitä uudestaan. Palvelukustannukset 

muodostuvat muun muassa vakuutuksista ja varastokustannukset varastotila- ja 

laitekustannuksista, joita tarvitaan materiaalinkäsittelyssä. Riskikustannus määrit-

tyy pitkälti varastoitavien tuotteiden luonteesta. Jotkut tuotteet ovat toisia tuotteita 

riskialttiimpia varkauksille, jotkut tuotteet taas saattavat olla herkempiä rikkoutu-

maan ja toiset tuotteet ovat nopeampia pilaantumaan, kuin toiset. (Dooley 2005, s. 

289-290) 

 

Tilauskustannuksia voidaan tarkastella vielä tarkemmin toimintokohtaisesti. Toi-

minnot voidaan jakaa neljään kategoriaan materiaalin käsittelyn näkökulmasta. 
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Nämä toiminnot ovat vastaanotto, varastointi, keräily ja lähetys. Vastaanoton kus-

tannukset muodostuvat saapuvan tavaran tunnistamisesta ja laatutarkastusten suo-

rittamisesta. Varastointitoimintokustannukset sisältävät tuotteiden varastopaikalle 

sijoittamisesta ja tarvittavien etikettien kiinnittämistä sekä merkintöjen tekemises-

tä aiheutuneista kustannuksista. Keräilykustannuksiin kuuluu ne kustannukset, 

jotka aiheutuvat kun tuotteet kerätään varastopaikolta ja siirretään lähetysalueelle 

tilauskohtaisesti. Tilaus voi tulla suoraan asiakkaalta tai yrityksen tuotannosta ja 

se voi sisältää useampia tilausrivejä. Lähetyskustannukset muodostuvat toimenpi-

teistä, joita tulee tehdä ennen kuin tilatut tuotteet ovat valmiita lähetettäväksi. 

(Van den Berg & Zijm 1999, s. 520-521) Kuvassa 5 on esitetty, miten kustannuk-

set jakautuvat eri varastoinnin toiminnoissa.  

 

 
Kuva 5 Tilauskustannukset toiminnoittain 

 
Merkittävimmät kustannukset varastotoiminnoista aiheutuu keräilystä. Keräilystä 

muodostuvat kustannukset on arvioitu olevan jopa noin 55 % kaikista varastoin-

tiin liittyvistä toiminnoista (Koster et al. 2007, s. 481). Mikäli keräily on tehotonta 

ja siitä puuttuu järjestelmällisyys, johtaa se nopeasti entistä suurempiin kustan-

nuksiin, palveluasteen heikkenemiseen ja toimitusaikojen pitenemiseen. Keräilys-

tä aiheutuneet suuret kustannukset voidaan selittää pääsääntöisesti etsimiseen ja 

paikasta toiseen siirtymiseen käytetyn ajan suuruudesta verrattuna muihin tilaus-

toimintoihin (Koster et al. 2007,  s. 486). Bartholdin ja Hackmannin (2011) mu-

kaan siirtymiseen kuluvaa aikaa voidaan pitää täysin lisä-arvoa tuottamattomana 

kustannuksia aiheuttavana hukkana. Lisäksi ihmisten tekemän manuaalisen työn 
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20	%	 Vastaano-o	

Varastoin0	

Keräily	

Lähetys	



37 

  

 

 

osuus on keräilyssä korkea (Koster et al. 2007, s. 481) ja keräilyn automatisoin-

tiastetta on usein haastavaa nostaa tuotantoympäristön monimutkaisuuden kasva-

essa. 

 
Kolmas varastoinnin kustannusluokka on puutekustannukset. Puutekustannukset 

ovat myynnin menetyksestä aiheutuneita kustannuksia. Niitä syntyy tilanteessa, 

jossa yrityksellä ei ole tarjota asiakkaalle hänen haluamaan tuotetta johtuen tuot-

teen varastosta loppumisen tai muun materiaalinhallinnassa esiintyneen häiriön 

vuoksi. Puutekustannuksen suuruus riippuu, miten asiakas reagoi puutetilantee-

seen, kuinka usein puutetilanteita syntyy ja onko korvattavia tuotteita saatavilla 

(Dooley 2005, s. 290). Reinikaisen et al. (1997) mukaan puutekustannukset vaih-

televat tyypillisesti 1-5 % välillä. Pahimmassa tapauksessa puutetilanne voi aihe-

uttaa asiakkaan menettämisen ja tästä johtuen suuren myynnillisen menetyksen. 

Tuotantoa harjoittavalle yritykselle puutetilanne saattaa aiheuttaa seisauksen koko 

tuotantolinjalle, joka heikentää tuotantolinjan tuottavuutta ja resurssien tehokasta 

käyttöä. Seisauksesta aiheutuneiden kustannusten lisäksi tuotteen toimitusaika 

asiakkaalle pitkittyy, mikäli menetettyä aikaa ei saada kurottua kiinni. Pitkittynyt 

toimitusaika saattaa aiheuttaa myös asiakkaan prosesseissa viivästymistä ja sen 

seurauksena ylimääräisiä kustannuksia ja maineen menettämistä. 

 

Render ja Heizer (2008) ovat luokitelleet varastonpitokustannukset viiteen luok-

kaan ja määrittänyt näille kustannusluokille osuudet varastoon sitoutuneesta pää-

omasta. Eri kustannuksien osuuksien suuruusluokat on hyvä tiedostaa yrityksissä, 

jotta tiedetään mitkä luokat aiheuttavat eniten kustannuksia ja miltä kustannusra-

kenne näyttää. Taulukossa 4 on esitetty kustannusluokat, kustannusluokkien sito-

mat osuudet pääomasta ja osuuksien vaihtelualueet. 
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Taulukko 4 Varastonpitokustannukset suhteutettuna varastonarvoon (Render & 
Heizer 2008, s. 429) 

Kustannusluokka Kustannus (%) Kustannusten 

vaihtelualue 

Varastotilasta aiheutuva kustannus (mm. 

rakennuksen vuokra tai arvonalenemi-

nen, käyttökustannus, vakuutus) 

6 % 3-10 % 

Materiaalinkäsittelystä aiheutuva kustan-

nus (mm. laitteen vuokra tai arvonale-

neminen, käyttökustannukset, vakuutus, 

laitteen polttoaine) 

3 % 1-3,5 % 

Työkustannus 3 % 3-5 % 

Pääomakustannukset 11 % 6-24 % 

Hävikkikustannus 3 % 2-5 % 

Yhteensä 26 %  

 

Render ja Heizer (2008) toteavat, että varastonpitokustannukset riippuvat hyvin 

paljon yrityksen liiketoiminta-alueesta, maantieteellisestä sijainnista ja vallitse-

vasta korkotasosta. Tämän vuoksi taulukossa 4 ilmoitetut prosenttiosuudet toimi-

vat vain suuntaa-antavina. Yleisesti määriteltynä varastonpitokustannukset koko-

naisuudessaan ovat yrityksissä yli 15 % sitoutuneesta pääomasta, mutta esimer-

kiksi huipputeknisiä laitteita valmistavalla yrityksellä ne saattavat hyvin olla yli 

50 %. Tuotantoa harjoittavilla yrityksillä prosenttiosuudet vaihtelevat tyypillisesti 

20-30 % välillä (Arnold et al. 2008, s. 262).  
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3 Suoratoimitus- ja kotiinkutsumenetelmät toimittajayhteistyös-

sä 
 

Suoratoimituksella tarkoitetaan kirjallisuudessa tilannetta, jossa tuotteet toimite-

taan suoraan asiakkaalle, välttäen ylimääräisiä välikäsiä toimituksissa. Tyypilli-

sesti tämän kaltaista menetelmää hyödynnetään sellaisissa toimitusketjuissa, joissa 

tuotteita valmistava yritys myy tuotteet jälleenmyyjälle ja jälleenmyyjä myy tuot-

teet eteenpäin loppuasiakkaalle. Suoratoimitusten käyttöönotto ilmenee tässä ti-

lanteessa siten, että tuotteet eivät kierrä fyysisesti jälleenmyyjäportaan kautta, 

vaan ne toimitetaan valmistavalta yritykseltä suoraan loppuasiakkaalle. Tiedon-

kulkua tapahtuu kuitenkin edelleen asiakkaan ja jälleenmyyjän sekä jälleenmyyjän 

ja valmistavan yrityksen välillä. Joissain tapauksissa valmistava yritys voi myydä 

tuotteet myös suoraan loppuasiakkaalle, jolloin jälleenmyyjäporras jätetään ket-

justa kokonaan pois. (Chopra 2003, s. 127) 

 

Tämän tutkimuksen yhteydessä tullaan käyttämään termiä suoratoimitusmalli va-

rastoinnin kehittämismenetelmän nimityksenä. Termin käytöllä ei siis viitata ai-

kaisemmin esitetyn tilanteen kaltaiseen tapaukseen, joka on hyvä havaita tutki-

muksen edetessä. Tämän tutkimuksen osalta suoratoimituksella tarkoitetaan raa-

ka-aineiden, materiaalien, komponenttien ja muiden tarveaineiden toimitusta toi-

mittajalta tuotannon välittömään tarpeeseen hyödyntämällä kotiinkutsumenetel-

mää ja ilman, että materiaalit kiertävät nykytilanteessa käytössä olevan välivaras-

ton kautta. Tämän kaltaiselle menetelmälle ei ole vakiintunut suomenkielistä ni-

mitystä, mutta englanninkielisessä kirjallisuudessa yhtäläisyyksiä löytyy muun 

muassa termillä reverse inventory consignment tai reverse consignment (mm. 

Waller & Esper 2014; Wallin et al. 2006). Wallerin ja Esperin (2014) mukaan 

tämän kaltainen ratkaisu sopii, esimerkiksi tilanteeseen, jossa tuotetta on markki-

noilla saatavilla rajoitetusti ja ostajaorganisaatio ei ole vielä tilaushetkellä päättä-

nyt mihin jakelualueelle tuotetta lähetetään. 

 

Kotiinkutsulla tarkoitetaan tuotteiden, kuten raaka-aineiden, materiaalien, kompo-

nenttien ja muiden tarveaineiden mekaanista tilaamista, joka tapahtuu tyypillisesti 



40 

  

 

 

suoraan tuotantolinjalta tai varastosta tehtynä (Karrus 2003, s. 407). Kotiinkutsu-

menetelmän hyödyntäminen yritysten toiminnassa, vaatii pohjaksi yhteisesti toi-

mittajan kanssa laaditun sopimuksen tai muun vastaavan järjestelyn, jossa on 

kaikki kotiinkutsutoimituksiin liittyvät asiat, kuten toimitusajat, hinnat ja eräkoot, 

sovittuna (Reinikainen et al. 1997, s. 52). Täten tuotteiden toimittaja on kotiinkut-

susopimusten mukaisesti velvollinen toimittamaan asiakkaalle materiaalit tietyn 

aikataulun ja tavan mukaisesti. Onnistuneesti toteutettu kotiinkutsukäytäntö vä-

hentää yrityksen tarvetta pitää omia varastoja, jolloin kustannuksia saadaan vä-

hennettyä ja pääomaa vapautettua varastoinnin osalta.   

 

3.1 Toimittajayhteistyö ja yhteistyökumppanin valinta 

 

Suoratoimitus- ja kotiinkutsumenetelmien hyödyntäminen hankittavien materiaa-

lien suhteen, vaatii vähintään kahdelta toimitusketjun osapuolelta halukkuutta 

tehdä yhteistyötä tiiviimmin. Yhteistyö voidaan määritellä kirjallisuudessa kahden 

tai useamman yrityksen tai organisaation välisen vastuun jakamisena yhteisten 

tavoitteiden saavuttamiseksi. Tavoitteet ovat usein sellaisia, mitä yksittäisen yri-

tyksen olisi haastava saavuttaa yksin ja ne voivat liittyä, esimerkiksi yhteisten 

suunnitelmien tekemiseen, johtamis- ja toimeenpanokäytäntöihin, suorituskyvylli-

siin asioihin tai logististen toimintojen uudelleen järjestelyihin. (Cheng & Carillo 

2012, s. 291; Min et al. 2005, s. 237) Toimitusketjuissa tapahtuva yhteistyö kes-

kittyy usein yhteisten suunnitelmien laatimiseen, ohjaamiseen tai prosessien integ-

roimiselle kahden tai useamman osapuolen välillä (McLaren et al. 2002, s. 348). 

Yritysten välisellä yhteistyöllä tavoitellaan usein kilpailukyvyllisen aseman ko-

hentamista ja suorituskyvyllisen menestyksen parantamista (Lambe et al. 2002, s. 

141). 

 

Suoratoimitus- ja kotiinkutsumenetelmät ovat herkempiä häiriöille, kuin perintei-

sellä tavalla toimivat logistiset prosessit. Tämän vuoksi kumppanin valinnalla 

voidaan vaikuttaa merkittävästi onnistuneeseen lopputulokseen. Yhteistyökump-

panin valintaan vaikuttaa moni tekijä tilanteesta ja tavoiteltavasta hyödystä riip-

puen. (Kuusela & Ollikainen 2005, s. 236) Suoratoimitus- ja kotiinkutsumenetel-
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mien näkökulmasta tarkasteltuna kumppanin tärkeimpinä valintakriteereinä voi-

daan pitää, esimerkiksi resursseja, toimintatapoja, luotettavuutta ja maantieteellis-

tä etäisyyttä.  

 

Toimittajan resurssit vaikuttavat sen soveltuvuuteen yhteistyökumppaniksi. Re-

sursseilla viitataan toimijan taloudelliseen pääomaan ja osaamiseen liittyviin asi-

oihin (Kuusela & Ollikainen 2005, s. 263). Soveltuvalta yhteistyökumppanilta on 

löydyttävä sellaiset resurssit, jotta yhteistyöllä tavoiteltava lopputulos on mahdol-

lista saavuttaa järkevin keinoin. Kumppanilta vaadittavia resursseja voi olla, esi-

merkiksi riittävät varastointitilat tai yhteensopivat järjestelmät. 

 

Suunniteltavan yhteistyösuhteen laajuudesta riippumatta, kumppanin valinnassa 

kannattaa huomioida mahdolliset aikaisemmat kokemukset. Yrityksen on hel-

pompi ja nopeampi aloittaa yhteistyö sellaisen kumppanin kanssa, joka tunnetaan 

jo entuudestaan ja jonka toiminnasta sekä toimintatavoista on olemassa jo jonkin-

lainen näkemys. Esimerkiksi jos toimittajan toimittamissa materiaaleissa tavataan 

ajoittain puutteita tai toimitukset ovat jatkuvasti myöhässä, ovat lähtökohdat suo-

ratoimitus- ja kotiinkutsumenetelmien kehittämiselle haastavammat. Mikäli kui-

tenkaan potentiaalisia kumppaneita ei tunneta entuudestaan, muodostaa luottamus 

yhden valintaan vaikuttavan kriteerin. Yhteistyökumppanin tulee olla sellainen, 

että osapuolet voivat luottaa toisten toimivan tilanteissa sovitun tavan ja yhteisten 

tavoitteiden mukaisesti. Luottamus merkitsee myös sitä, että luotetaan että kump-

panilla on saatavilla tarvittavat resurssit yhteisten tavoitteiden saavuttamiseksi 

(Rinehart et al. 2004, s. 31). Lisäksi osapuolet saattavat jakaa toisilleen arkaluon-

teista tietoa, jonka vuoksi on pystyttävä luottamaa, että toinen osapuoli käyttää 

sitä ainoastaan yhteistyöllä tavoiteltavien tavoitteiden saavuttamiseen, eikä vain 

oman aseman parantamiseen. (Pidduck 2006, s. 267) Kirjallisuuden mukaan luot-

tamus onkin yksi kriittinen menestystekijä yhteistyösuhteen luomiselle ja onnis-

tumiselle (mm. Tate 1996).  

 

Suoratoimitus- ja kotiinkutsumenetelmien eräs hyöty liittyy vahvasti operatiivisen 

joustavuuden lisäämiseen. Tämän vuoksi yhteistyökumppanin valintakriteereissä 
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kannattaa huomioida osapuolten maantieteellinen sijainti ja etäisyys ajallisesti 

(esimerkiksi kuljetusaika tai toimitusaika), ettei välimatkasta aiheudu turhia haas-

teita (Johnson et al. 2011, s. 325). Lisäksi suoratoimitus- ja kotiinkutsumenetelmät 

saattavat vaatia osapuoliltaan tiivistä yhteistyötä ja päivittäistä kommunikointia 

asioiden hoitamiseksi, jonka vuoksi etäisyydellä voi olla suuri vaikutus yhteis-

työsuhteen onnistumisen kannalta.  

 

Yhteistyösuhteen onnistumiseen ja yhteistyöllä tavoiteltavien tavoitteiden saavut-

tamiseen vaikuttaa edellä käytyjen tekijöiden lisäksi osapuolten ymmärrys omasta 

roolista ja yhteisistä pelisäännöistä (Tate 1996, s. 8). Tämän tutkimuksen näkö-

kulmasta suoratoimitusmallissa osaa liiketoimintayksikön materiaaleista varastoi-

daan toimittajan tiloissa, josta niitä tilataan vain tuotannon välittömään tarpee-

seen. Vaikka ostava yritys edelleen omistaa tuotteet, siirtyvät varasointiin liittyvät 

vastuut toimittajalle. Tämän vuoksi toimittajalla ja ostavalla yrityksellä on oltava 

yhtenäinen näkemys siitä, mikä on kummankin osapuolen vastuualue. Tate (1996) 

esittää artikkelissaan, että ainakin seuraavista osa-alueista tulee sopia selkeät toi-

mintaohjeet ja -käytännöt suunniteltaessa yhteistyötä: 

 

• Vastuualueet ja vastuut muun muassa vahinkotapauksissa 

• Reklamaatiotapauksiin liittyvät käytännöt ja vastuuhenkilöt 

• Tietojen kirjaamiseen ja niiden säilyttämiseen liittyvät käytännöt 

• Tilaus- ja lähetystoimintaan liittyvät käytännöt 

 

Käsiteltävän materiaalin mahdolliset rajoitukset varastoinnin tai kuljetuksen suh-

teen on myös hyvä käydä läpi toimittajan kanssa. Jotkin tuotteet voivat vaatia juu-

ri oikeanlaisia varastointiolosuhteita ja eivätkä kestä, esimerkiksi ulkona varas-

toimista. Myös muut erityisvaatimukset materiaalin varastoinnin tai kuljetuksen 

suhteen on syytä sopia jo yhteistyösuhteen alkuvaiheessa. 
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3.2 Tiedonkulun merkitys yhteistyösuhteissa  

 

Rinehart et al. (2004) mukaan yritysten välisen yhteistyön onnistumisen yksi teki-

jä perustuu siihen, miten tiedonkulku on hoidettu osapuolten välillä. Tiedon jaka-

misella on tärkeä rooli niin yhteistyösuhteiden hoitamisessa kuin yhteistyöllä ta-

voiteltavien tavoitteiden saavuttamisen kannalta. Tietovirroilla muun muassa 

käynnistetään materiaali- ja pääomavirtoja sekä ohjataan niiden kulkua.  

 

Erityisesti suoratoimitus- ja kotiinkutsumenetelmien parissa tehtävä yhteistyö 

vaatii jatkuvaa tiedon jakamista osapuolten kesken. Tietoa tarvitsevat osapuolet 

voivat sijaita organisaation sisällä tai ulkopuolella. Jotta osapuolet pystyvät toi-

mimaan haluttujen tapojen mukaisesti, täytyy jaettavan tiedon olla sisällöltään 

laadukasta, sitä tulee olla riittävästi saatavilla, sen tulee olla ajantasaista ja helpos-

ti ymmärrettävää sekä tiedon tarvitsijan tulee päästä siihen helposti käsiksi (Li et 

al. 2006, s. 110; Zhou & Benton 2007, s. 1351). Lisäksi tiedon on tavoitettava 

osapuolet tarvittaessa nopeasti, jottei osapuolten toimintoihin aiheudu turhia kat-

koksia tai havaituista ongelmista ehdi aiheutua suurempaa vahinkoa. 

 

Tiedon tuottamiseen on olemassa lukuisia järjestelmiä ja sovelluksia ja osapuolet 

voivat jakaa tuotettua tietoa useilla tavoilla, kuten sähköpostitse, puhelimitse, eri-

laisilla tiedonsiirtosovelluksilla tai henkilökohtaisilla tapaamisilla. Esimerkiksi 

puhelimen tai sähköpostin välityksellä tapahtuva kommunikointi voi pohjautua 

pääsääntöisesti operatiivisten asioiden hoitamiseen, kun taas henkilökohtaiset ta-

paamiset voivat keskittyä strategisiin ja taktisiin osa-alueisiin (Tate 1996, s. 10). 

Perinteisesti käytetyt tiedonjakokanavat, kuten puhelin ja sähköposti ovat vakiin-

nuttaneet asemansa yritysten keskuudessa. McLaren et al. (2002) mukaan monia 

prosesseja voitaisiin kuitenkin tehostaa ja vähentää virheiden määrää, mikäli pe-

rinteisten kanavien sijaan hyödynnettäisiin yhä enemmän kehittynyttä tietotek-

niikkaa. Erilaiset web-pohjaiset järjestelmät mahdollistavat toisen järjestelmiin 

osittaisen pääsyn ja tämän avulla tarkistamaan, esimerkiksi reaaliaikaisesti varas-

tosaldoja sekä hyödyntämään tätä tietoa materiaalierien suunnittelussa. Mikäli 

yhteistyökumppanit haluavat tarjota toisilleen entistä esteettömämpää pääsyä tie-
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toihinsa, voivat he hankkia myös kokonaan yhteisiä järjestelmiä. (McLaren et al. 

2002, s. 352-354) Tämä ratkaisu vaatii kuitenkin usein kumppaneilta suuria inves-

tointeja, jonka vuoksi yhteistyösuhteen tulee olla varmalla pohjalla. Olennaista 

tiedonjakokanavien valitsemisessa on, että tiedonjakotapa on yhteisesti sovittu 

sekä molempien osapuolten käyttöympäristöön soveltuva. 

  

3.3 Yhteistyöhön liittyvät motiivit ja riskit 

 

Yhteistyöympäristöön liittyvät hyödyt ovat tapauskohtaisia ja riippuvat yritysten 

toimintaympäristöistä sekä yhteistyösuhteiden laajuuksista. Kirjallisuudesta löy-

tyy kirjoittajasta riippuen lukuisia yhteistyöhön liittyviä motiiveja. Usein motiivit 

liittyvät muun muassa seuraaviin teemoihin (Kremic et al. 2006, s. 471; Quélin & 

Duhamel 2003, s. 654): 

 

• Alhaisemmat operatiiviset kulut ja kustannusten seurannan helpottuminen 

• Keskittyminen ydintoimintaan 

• Joustavuuden lisääntyminen ja riskin jakaminen 

• Käyttöpääoman vapautuminen 

• Yrityksen ulkopuolisen osaamisen hyödyntäminen ja laadun kehittäminen 

 

Kremic et al. (2006) jakaa yhteistyön motiivit kolmeen suurempaan kokonaisuu-

teen: kustannuksiin, strategisiin ja poliittisiin. Näistä kaksi ensimmäistä liittyy 

pääasiassa yksityisen sektorin ja viimeinen julkisen sektorin tavoitteisiin. Kustan-

nuksia koskevat motiivit voivat liittyä kustannussäästöihin kustannuksia karsimal-

la, muuttuvien ja kiinteiden kustannusten osuuksien muuttamiseen tai kustannus-

ten seurannan helpottamiseen. Toimitusketjuissa tehtävällä tiiviimmällä yhteis-

työllä voidaan saavuttaa alhaisempia operatiivisia kustannuksia ja parempaa ope-

ratiivista tehokkuutta, kun päällekkäisiä toimintoja voidaan karsia. Strategisiin 

motiiveihin lukeutuu muun muassa suorituskyvyn parantamiseen, ydinosaamisen 

keskittymiseen tai joustavuuden lisäämiseen liittyvät tekijät. Yhteinen suunnittelu 

ja päällekkäisten toimintojen karsiminen mahdollistaa omaan ydintoimintaan kes-
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kittymisen ja täten prosessien kehittämisen sekä niiden laadun parantamisen. Jous-

tavuus liittyy vahvasti ajanhallintaan ja sopeutumiskykyyn muuttuviin olosuhtei-

siin (Sakki 2003, s. 164). Yhteistyöllä voidaan saavuttaa nopeampia reagointiaiko-

ja ja lyhempiä läpimenoaikoja, jotka lisäävät yrityksien kilpailukykyä markkinoil-

la. Julkisen sektorin motiivit poikkeavat usein yksityisen sektorin motiiveista. Ne 

liittyvät enemmän tai vähemmän sosiaalisiin ja ekonomisiin tekijöihin.  (Kremic 

et al. 2006, s. 468-470)  

 

Yhteistyöhön liittyy aina omat riskinsä. Kirjallisuudessa riskit liittyvät usein epä-

realistisiin odotuksiin kustannuksien kehittymisestä ja tulevaisuuden saavutuksis-

ta, yrityksen sisäisen osaamisen jakamiseen ulkopuolisille tahoille, asiakkaan tyy-

tyväisyyden laskuun ja yhteistyösuhteen epäonnistumiseen muuan muassa huonon 

kommunikoinnin vuoksi. Kremic et al. (2006) mukaan kaikkia yhteistyöhön liit-

tyviä potentiaalisia riskejä ja niiden taustatekijöitä ei edes vielä tunneta tarkasti, 

mutta seuraavassa listassa on kuitenkin esitetty niistä muutama yleisin (Kremic et 

al. 2006, s. 470-472; Quélin & Duhamel 2003, s. 657):  

 

• Riippuvuuden kasvaminen 

• Piilokulut 

• Joustavuuden heikkeneminen 

• Yhteistyökumppanin valinnan epäonnistuminen 

• Hallinnan ja ohjattavuuden heikkeneminen 

• Yhteistyökumppanin toiminnassa esiintyvät ongelmat 

• Turvallisuuteen ja sopimuksiin liittyvät asiat 

 

Suoratoimitus- ja kotiinkutsumallien näkökulmasta merkittävimmät riskit liittyvät 

pitkälti yllä esitetyn listan teemoihin. Syytä on havaita, että varastojen ja varas-

tointiin liittyvien vastuiden siirtäminen toimittajalle, saattaa luoda myös toimitta-

jalle aivan uudenkaltaisia riskejä. Tämän vuoksi on varauduttava, että toimittajalta 

hankittavien tuotteiden ja palveluiden hinnoittelussa voi tapahtua muutoksia. 
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4 Liiketoimintayksikön materiaalinhallinnan nykytila 
 

4.1 Tutkimuksen kohdeorganisaation esittely 

 

ABB-yhtymä  

ABB perustettiin vuonna 1988, mutta yrityksen historia yltää yli 120 vuoden pää-

hän. Nykyään ABB on johtava sähkövoima- ja automaatioteknologiayhtymä, joka 

työllistää maailmanlaajuisesti noin 140 000 henkilöä 100 maassa. Menestyksek-

kääseen kehitykseen on vaikuttanut vahva kiinnostus ja panostus tutkimus- ja ke-

hitystoimintaan markkinaolosuhteista riippumatta. Vuosittain ABB varaa budjetis-

taan 1,5 miljardia dollaria tutkimus- ja kehitystoimintaansa ja vuonna 2010 ABB 

oli Suomen suurin ulkomaalainen tutkija (Lukkari, 2011). Vuoden 2014 koko 

ABB-yhtymän liikevaihto oli lähes 40 miljardia dollaria. (ABB, 2016a) 

 

ABB:n organisaatiorakenne jakaantuu ydinliiketoiminta-alueiden mukaan neljään 

divisioonaan kuvan 6 mukaisesti. Divisioonat ovat: Electrification Products, Dis-

crete Automation and Motion, Process Automation ja Power Grids. Jokainen divi-

sioona koostuu vielä omista liiketoimintayksiköistään tuoreryhmien ja teollisuu-

den alojen mukaan. 

 

 
Kuva 6 ABB:n divisioonat liiketoiminta-alueiden mukaan 

 

Electrification Products-divisioona valmistaa muuntajia, suur- ja keskijänniteko-

jeistoja, katkaisijoita, releitä, kaapeleita ja komponentteja. Tuotteita käytetään 

voimansiirrossa ja sähkönjakelussa. Divisioona tarjoaa myös tuotteita, jotka suo-

jaavat ihmisiä, laitteistoja ja sähkölaitteita ylikuormitukselta. Tuotevalikoimaan 

kuuluu pienjännitteisiä katkaisijoita, kytkimiä, ohjaus- ja valvontakojeita, asen-

nustarvikkeita sekä kotelo- ja kaapelijärjestelmiä Discrete Automation and Moti-

on-divisioona valmistaa energia- ja tuotantotehokkuutta lisääviä tuotteita, järjes-

Electrification 
Products 

Discrete 
Automation and 

Motion 
Process 

Automation Power Grids 
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telmiä ja palveluita. Tällaisia tuotteita ovat muun muassa moottorit, generaattorit, 

taajuusmuuttajat ja robotit. ABB on myös maailman johtava tuuliturbiinigeneraat-

torien toimittaja ja tämä kyseinen divisioona tarjoaa myös tuoteratkaisuja aurin-

koenergiamarkkinoille. Process Automation-divisioona tarjoaa tuotteita ja järjes-

telmiä öljy- ja kaasu-, kaivos-, kemian- ja lääke-, metsä-, metalli- ja meriteolli-

suuden käyttöön. Power Grids -divisioona tarjoaa ratkaisuja ja palveluita voiman-

siirtoon, voimantuotantoon ja sähkönjakeluun.  (ABB, 2016a) 

 

ABB Oy Motors and Generators-liiketoimintayksikkö 

ABB Oy Motors and Generators Helsingin liiketoimintayksikkö kuuluu Discrete 

Automation and Motion–divisioonaan kolmen muun liiketoimintayksikön lisäksi. 

Discrete Automation and Motion-divisioonaan kuuluvat liiketoimintayksiköt on 

esitetty kuvassa 7. Motors and Generators-liiketoimintayksikön tuotevalikoimaan 

kuuluu kattava joukko moottoreita ja generaattoreita, joita valmistetaan yli 40 

tehtaassa useassa maassa. Kaksi konetehtaista sijaitsee Suomessa ja molemmat 

tehtaat ovat keskittyneet omiin tuotekokonaisuuksiinsa. Tässä tutkimuksessa käsi-

tellään ainoastaan Helsingin liiketoimintayksikön toimintaa. 

 

 
Kuva 7 Discrete Automation and Motion-divisioonan liiketoimintayksiköt 
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Moottori- ja generaattorituotantoa on ollut Helsingissä jo vuodesta 1889. Nykyään 

Motors and Generators Helsingin liiketoimintayksikkö valmistaa induktio- ja tah-

tikoneita eri teollisuuden käyttötarkoituksiin. Tuotetarjonta on erittäin laaja sisäl-

täen sekä standardi- että asiakkaan tarpeen perusteella räätälöityjä tuotteita. Pää-

sääntöisesti valmistus perustuu tilausohjautuvaan suunnitteluun eli räätälöityjen 

tuotteiden osalta asiakkaan vaatimukset otetaan huomioon jo suunnitteluvaiheessa 

ja tuotantovaiheet suunnitellaan sekä ajoitetaan tulleiden tilausten perusteella. 

Lopputuotevarastoa ei ole, vaan valmiit tuotteet joko toimitetaan välittömästi 

valmistumisen jälkeen suoraan asiakkaalle tai niitä pidetään varastossa ainoastaan 

asiakkaan toiveesta. Liiketoimintayksikön varastot koostuvat pääsääntöisesti 

komponentti- ja raaka-ainevarastoista, joiden avulla varmistetaan tuotannon suju-

va jatkuvuus. Liiketoimintayksikkö tarjoaa asiakkailleen myös koneiden elinikäis-

tä asiakastukea. Technical Support Center-tiimi tarjoaa varaosien ja kunnossapi-

topakettien lisäksi erilaisia käyttökohdepalveluita, kuten asennus- ja käyttöönotto-

apua, testauksia ja ennakoivaan kunnossapitoon tarkoitettuja toimenpiteitä. 

 

Kappalemääräisesti induktiokoneet muodostavat suurimman volyymin tuotanto-

määrästä. Vuonna 2014 liiketoimintayksikön tuotannosta valmistuneista tilauksis-

ta yli 80 % oli induktiokoneita. Helsingin liiketoimintayksikön vuotuinen kapasi-

teetti rajoittuu induktiokoneiden osalta tuhansiin kappaleisiin ja tahtikoneiden 

suhteen satoihin kappaleisiin. 

 

Motors and Generators Helsingin liiketoimintayksiköllä on maailmanlaajuinen 

tuotevastuu seuraavista induktiokonemalleista (ABB, 2016b):  

 

• AMI 400–630 

• HXR 355–560 (≥ 1 kV) 

• HXR 400–500 (≤1 kV) 

• M3BM 315–450 (≥ 1 kV)  

• AMZ 500–560  



49 

  

 

 

Kirjainyhdistelmä kertoo moottorimallin ja kirjainyhdistelmän perässä oleva luku 

ilmoittaa moottorin akselin korkeuden millimetreissä. AMI 400–630 sarjaan kuu-

luvat tuotteet ovat korkeajännitteisiä moduuli-induktiomoottoreita, jotka räätälöi-

dään vastaamaan asiakkaan käyttökohteen asettamia vaatimuksia. Räätälöinti-

mahdollisuudet tämän mallisarjan suhteen ovat erittäin laajat, jonka vuoksi ne 

soveltuvat useisiin eri käyttökohteisiin. Induktiokoneista toiseksi yleisin mallisarja 

on HXR-sarjaan kuuluvat moottorit, joiden ominaisuuksiin kuuluu myös laaja 

räätälöintimahdollisuus. M3BM 315–450 mallin moottorit ovat ainoat standardi-

koneet, joita Helsingin liiketoimintayksikkö valmistaa. Standardikoneiden kysyntä 

on kuitenkin vähäistä ja niiden osuus induktiokoneiden volyymistä on vuosittain 

vain muutaman prosentin luokkaa. Myöskin AMZ-mallin koneiden kysyntä on 

lukumäärällisesti vähäistä verrattuna kokonaismyyntimääriin.  

 

Motors and Generators Helsingin liiketoimintayksiköllä on aikaisemmin mainittu-

jen induktiokoneiden lisäksi maailmanlaajuinen tuotevastuu seuraavista tahti-

konemalleista (ABB, 2016b): AMZ 710–2500 ja AMG 180–2500. Generaattoreita 

suunnitellaan ja valmistetaan asiakkaan esittämien yksityiskohtaisten vaatimusten 

mukaisesti useisiin eri käyttökohteisiin, jonka vuoksi projektien kestot saattavat 

olla hyvinkin pitkiä. Generaattoreiden tyypillisimmät käyttökohteet ovat muun 

muassa diesel- ja kaasumoottorivalmistajien kohteet sekä erilaiset laivaprojektit. 

Vuonna 2014 tahtikoneet muodostivat liiketoimintayksikön liikevaihdosta lähes 

puolet.  

 

4.2 Kohdeorganisaation tilaus-toimitusprosessi 

 

Tilaus-toimitusprosessi käsittää yleisesti kaikki vaiheet alkaen asiakkaalta saadus-

ta tilauksesta ja päättyen valmiin tilauksen toimitukseen. Liiketoimintayksikön 

tilaus-toimitusprosessi on esitetty kuvassa 8. Myyntivaiheessa selvitetään ja tar-

kennetaan saadun asiakastilauksen tilaustietoja. Tämän jälkeen tilaukselle tehdään 

sähkösuunnittelu ja mekaaninen esisuunnittelu. Suunnitteluvaihe sisältää muun 

muassa sähkölaskentaa, aktiiviosien rakenteen suunnittelua, koneen ominaisuuk-

sien määrittämistä ja toiminnollisuuden mitoittamista sekä erilaisten asiakasdo-
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kumentaatioiden valmistelua. Mekaniikkasuunnittelussa suunnitellaan koneen 

mekaaninen rakenne ja valmistuksessa tarvittavat materiaalit, komponentit ja 

muut tarveaineet. Seuraavassa vaiheessa aikataulutetaan tilauksen kokoonpano-

vaiheet tuotantoon ja hankintavastaavat tekevät tarvittaville materiaaleille ostoti-

laukset toimittajille. Valtaosa hankittavista materiaaleista on projektikohtaisia, 

jonka vuoksi hankinta materiaaleille tehdään usein tapauskohtaisesti, eikä niiden 

varastointi suuremmissa mittakaavoissa ole kannattavaa. Hankittavien materiaali-

en analysointi, erityisesti varastoinnin näkökulmasta tarkasteltuna, tulee olemaan 

tämän tutkimuksen kannalta yksi oleellinen vaihe tilaus-toimitusketjua ja sitä tul-

laan käsittelemään tarkemmin seuraavissa luvuissa. Kun tarvittavat materiaalit on 

toimitettu, voidaan aloittaa osakokoonpanovaiheet. Osakokoonpanossa valmiste-

taan rinnakkain koneen staattori ja roottori (ABB, 2016b). Loppukokoonpanossa 

asennetaan valmiit osakomponentit koneen runkoon, tehdään liitännät ja muut 

tarvittavat kytkennät. Tämän jälkeen tilaus siirtyy koestukseen, jossa varmistetaan 

koneen toiminta. Valmis kone maalataan ja sille tehdään vielä loppuvarustelu. 

Tämän jälkeen kone on valmis pakattavaksi ja toimitettavaksi asiakkaalle.  

 

 
Kuva 8 Liiketoimintayksikön tilaus-toimitusprosessi yleisesti 

  

4.3 Varastoitavat materiaalit materiaalinohjauksen näkökulmasta 

 

Liiketoimintayksikön hankittavat materiaalit koostuvat työlle tilattavista nimik-

keistä, varastonimikkeistä ja bulkkitavarasta eli niin sanotusta ”tusinatavarasta”. 

Työlle tilattavat nimikkeet ovat materiaaleja, jotka tilataan jollekin ennalta määri-

tetylle projektille. Materiaalinohjauksen näkökulmasta tämä tarkoittaa, että näitä 

materiaaleja ohjataan imuohjautuvasti, eivätkä täydennyserät ole kiinteitä tai poh-
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jaudu historiatietoihin. Liiketoimintayksikön kaikista hankituista materiaaleista 

valtaosa, noin 80 %, on työlle tilattavia materiaaleja (ABB, 2016c).  

 

Varastonimikkeet poikkeavat työlle tilattavista nimikkeistä siten, että niitä pide-

tään varastossa, eikä niille tarvitse olla järjestelmässä ennalta määritettyä käyttö-

kohdetta (ABB, 2016c). Tällaisia nimikkeitä on tyypillisesti sellaiset materiaalit, 

joiden kulutusyksikkö on muu kuin kappale. Kaikista hankittavista materiaaleista 

varastonimikkeiden osuus on merkittävästi pienempi, kuin työlle tilattavien osuus. 

Varastonimikkeiden täydennys perustuu SAP-järjestelmässä oleviin varastosal-

doihin. Se yhdistelee useammasta olemassa olevasta käyttölähteestä tarpeet sa-

malle hankinta-aloitteelle, jolloin jokaisesta tarpeesta ei tarvitse luoda omaa eril-

listä hankinta-aloitetta. Varastonimikkeille on myös tyypillistä, että niille pidetään 

varmuusvarastoa ja että niille pystyy määrittämään optimaalisen täydennyserä-

koon.  

 

Bulkkitavarat kuuluvat niin sanottuun saldohallitsemattomaan varastoon. Tämä 

tarkoittaa sitä, että näille materiaaleille ei pidetä saldoa SAP-järjestelmässä, vaan 

seuranta tapahtuu visuaalisesti tai toimittajan vastuulle annettuna. Tyypillisesti 

bulkkimateriaalit ovat nimikkeitä, jotka ovat edullisia ja joiden fyysinen koko on 

pieni, kuten ruuvit, tiivisteet ja mutterit. Tässä tutkimuksessa bulkkimateriaalit on 

rajattu tarkastelun ulkopuolelle ja analysointi kohdistuu ainoastaan työlle tilatta-

viin nimikkeisiin ja varastomateriaaleihin. Bulkkimateriaalien hallintaan on jo 

tarvittavissa määrin puututtu, eivätkä materiaalit ole luonteeltaan sellaisia, että 

niiden hallinnan tehostaminen toisi suoratoimitusmallilla tavoiteltuja hyötyjä.  

 

4.4 Varastoinnin rooli ja materiaalinohjaus 

 

Liiketoimintayksikkö hankkii materiaaleja sekä tilaus- että varasto-ohjautuvasti. 

Optimitilanteessa hankittavat materiaalit hankittaisiin vasta siinä vaiheessa pro-

jektia, kun niiden käyttökohde ja aikataulu on varmistunut. Näin ei kuitenkaan 

käytännössä pystytä toimimaan, koska tällöin todennäköisesti toimitusajat venyi-

sivät ja asiakkaille luvatut aikataulut eivät pitäisi. Varsinkin lopputuotteen, saata-
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vuuden tai toimittajan suhteen kriittisiä ja pidemmän toimitusajan omaavia mate-

riaaleja joudutaan pitämään varastossa. Osa materiaaleista on myös sellaisia, että 

niiden käyttökohde ei riipu projektista vaan ne ovat vakiomateriaaleja, jonka 

vuoksi niiden varastoimiseen ei liity yhtä suurta riskiä kuin työlle tilattaviin mate-

riaaleihin. 

 

Liiketoimintayksikön varastot on hajautettu tehtaalle, materiaalitoimittajien tiloi-

hin ja erilliseen välivarastoon (ABB, 2016c). Tehtaalla on varastointitilaa vähän, 

jonka vuoksi liiketoimintayksikkö on vuokrannut lisävarastotilaa noin 20 kilomet-

rin päästä tehtaasta. Tätä varastotilaa kutsutaan tämän tutkimuksen yhteydessä 

välivarastoksi, koska siellä materiaaleja varastoidaan väliaikaisesti ennen tehtaalle 

toimitusta. Valtaosa, noin 90 %, hankituista materiaaleista kulkee välivaraston 

kautta tehtaan rajallisen kapasiteetin vuoksi. Tämän vuoksi tässä tutkimuksessa ei 

analysoida suoraan tehtaalle saapuvia materiaaleja, vaan pääpaino on välivaraston 

kautta kulkevissa materiaaleissa. Välivarastosta suurin osa materiaaleista toimite-

taan tehtaalle tuotannon tarpeeseen kotiinkutsuilla. Kuvassa 9 on havainnollistettu 

nykyistä toimintamallia. Mustat ja siniset laatikot esittävät eri osapuolilla pidettä-

viä varastoja ja siniset nuolet materiaalien ja tuotteiden kulkua.  

 
  
 
  
 
 
 
 

 

 

Nykytilanteessa osa hankittavista materiaaleista toimitetaan suoraan tehtaalle. 

Tehtaalla pidettävät varastot koostuvat pääsääntöisesti materiaali- ja puolivalmis-

tevarastoista. Tämän tutkimuksen kannalta suoraan tehtaalle hankittavat materiaa-

lit tai siellä pidettävät varastot eivät kuitenkaan ole tutkimuksen kohteena, jonka 

vuoksi niiden analysointia ei tulla tarkentamaan tutkimuksen edetessä. Myöskään 

materiaalitoimittajien tiloissa varastoitavat materiaalit eivät ole tämän tutkimuk-

Toimittajat 

Välivarasto 

Tuotanto-  
tehdas 

Asiakkaat 

Kuva 9 Nykyinen toimintamalli 
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sen kannalta tärkeässä roolissa, jonka vuoksi niiden toimintaan ei tulla puuttu-

maan työn edetessä.   

 

Valtaosa toimittajilta hankituista materiaaleista toimitetaan ensin välivarastoon 

varastoitavaksi. Välivaraston kautta tapahtuvaa tilaus-toimitusprosessia on ha-

vainnollistettu kuvassa 10. Kuva on jaettu kolmeen eri alueeseen siinä tapahtuvien 

toimintojen mukaan. Siniset laatikot kuuvavat toimintoja ja nuolet materiaali- ja 

informaatiovirtoja. 

 

 
Kuva 10 Nykytilanteen tilaus-toimitusprosessi välivarastolle hankittavien materi-
aalien näkökulmasta 

 

Välivaraston vastaanoton ja varastoinnin vaiheita on vielä tarkennettu kuvassa 11. 

Tavaran saapuessa toimittajalta, tarkistetaan vastaanotossa ensin, mitä materiaalia 

on saapunut ja minne se puretaan. Purkamisen jälkeen saapunut tavara lasketaan 

ja sille tehdään visuaalinen tarkastus. Mikäli tavaran kunnossa tai määrässä havai-

taan puutteita, kirjataan se ylös myöhempiä toimenpiteitä varten. Kun saapuneet 

materiaalit on tarkastettu, voidaan niille tehdä vastaanotto SAP-järjestelmään. 



54 

  

 

 

Vastaanoton jälkeen materiaaleihin kiinnitetään tunniste, jotta ne tunnistetaan ja 

löydetään myöhemmin. Tämän jälkeen materiaalit siirretään varastopaikoille, joko 

hylly- tai lattiapaikalle odottamaan tuotannon tarvetta. Työlle tilattavien materiaa-

lien varastointiajaksi on määritetty noin yksi työviikko. Liiketoimintayksikkö 

käyttää välivarastonhallinnassa apuna SAP-järjestelmää, jonka avulla on mahdol-

lista seurata varastoitavia materiaaleja tarkemmalla tasolla.  

 

 
Kuva 11 Materiaalien vastaanottoprosessi välivarastolla 

 

Liiketoimintayksikön materiaalien kotiinkutsuprosessin vaiheet on esitetty kuvas-

sa 12. Materiaalien kotiinkutsu välivarastolta tehtaalle tapahtuu SAP-järjestelmän 

avulla. Kotiinkutsuja täyttää SAP:n kotiinkutsutransaktioon tarvittavat tiedot, ku-

ten toimituspaikan ja halutun toimituspäivämäärän. Järjestelmä kerää kotiinkutsut-

tavien materiaalien tiedot tuotantotilaukselta, josta kotiinkutsuja vielä valitsee 

tarvittavat materiaalirivit. Mikäli materiaalia ei löydy varastosta, ei sitä voi kotiin-

kutsua. Kun materiaalien siirtopyyntö on tehty tehtaalla, pystyy välivarasto hake-

maan siirtopyynnön määritettyine tietoineen samasta järjestelmästä. Tämän jäl-

keen kotiinkutsutut materiaalit keräillään järjestelmään jätettyjen tietojen perus-

teella ja lähetetään työnumeroittain tehtaalle. (ABB, 2016c) 

 

 
Kuva 12 Materiaalien kotiinkutsuprosessi 

 

Tehtaan ja välivaraston väliä ajaa materiaalien siirtelyyn tarkoitetut rekat useam-

man kerran päivässä. Välivarastolla rekkoihin lastataan kotiinkutsutut materiaalit, 

jonka jälkeen ne toimitetaan tehtaalle. Tehtaalle saapuneen rekan lasti puretaan ja 
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kyytiin voidaan lastata välivarastolle siirrettäviä materiaaleja, esimerkiksi pidem-

piaikaista varastointia varten.  

 

4.5 Materiaalien välivarastoinnin kustannukset 

 

Taulukossa 5 on esitetty kuutta pääkustannusryhmää hyödyntämällä liiketoimin-

tayksikön välivarastoinnin kustannukset suhteutettuna välivarastoon sitoutunee-

seen pääomaan. Liiketoimintayksikön välivarastoinnista aiheutuvien kustannusten 

selvittämisessä on hyödynnetty SAP-järjestelmästä saadun tiedon lisäksi yleiskus-

tannusten ja varastonseurantaan tehtyjä raportteja. Yleiskustannusraportista on 

luokiteltu vain välivaraston kustannuspaikan kustannukset, mutta koska se sisältää 

varastointiin liittyvien toimintojen lisäksi myös muiden toimintojen kustannuksia, 

on kustannuksia jouduttu jakamaan hyödyntämällä laskelmissa tiettyjä prosent-

tiosuuksia. Laskelmissa käytetty varastonarvo on vuoden 2015 keskimääräinen 

varastonarvo. Esitetyissä luvuissa on syytä huomioida, että mikäli samanlainen 

tarkastelu tehtäisiin kokonaisvarastojen tasolla, tapahtuisi myös prosenttiosuuksis-

sa muutoksia. Välivaraston kustannusten ja kokonaiskustannusten prosenttiosuu-

det eivät siis ole suhteessa samansuuruiset. Laskelmat on kuitenkin tämän tutki-

muksen osalta tehty ainoastaan välivaraston tasolla, koska tutkimuksen kannalta 

oleellisinta on havaita, miten ja mistä välivaraston nykytilanteen kustannukset 

muodostuvat. 

 

Liiketoimintayksikön välivarastoinnin nykytilan kustannusten esittämisessä on 

hyödynnetty teoriaosion luvussa 2.4 Renderin ja Heizerin (2008) tekemää varas-

toinnista aiheutuneiden kustannusten jaottelutaulukkoa. Koska alkuperäisessä tau-

lukossa on käytetty hyvin karkeaa jaottelumenetelmää (varastotilasta ja materiaa-

linkäsittelystä aiheutuvat kustannukset sekä työ-, pääoma- ja hävikkikustannuk-

set), on taulukkoon sisällytetty vielä yksi ryhmä, muut kustannukset. Muut kus-

tannukset-kohta sisältää sellaisia kustannuksia, jotka eivät kohdeorganisaation 

oman jaottelumenetelmän mukaan sijoitu loogisesti minkään alkuperäisen ryhmän 

sisälle. 
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Taulukko 5 Varastointikustannukset sitoutuneesta pääomasta 

Kustannusluokka Kustannus sitou-

tuneesta pääomas-

ta (%), teoreetti-

nen arvo 

Kustannusten 

vaihtelualue 

(%), teoreetti-

nen arvoväli 

Kohdeorganisaation 

välivarastoinnin 

kustannukset sitou-

tuneesta pääomasta 

(%) 

Varastotilasta  

aiheutuva kustannus  

6 % 3-10 % 23 % 

Materiaalinkäsittelystä 

aiheutuva kustannus  

3 % 1-3,5 % 6 % 

Työkustannus 3 % 3-5 % 9 % 

Pääomakustannukset 11 % 6-24 % 14 % 

Hävikkikustannus 3 % 2-5 % 3 % 

Muut kustannukset   - - 1 % 

Yhteensä 26 % 15–47,5 % 57 % 

 

Kuten taulukosta 5 voidaan havaita, varastotilasta aiheutuva kustannus, työkus-

tannus ja pääomakustannus muodostavat suurimmat kustannuserät suhteutettuna 

liiketoimintayksikön varastonarvoon. Näistä kustannuksista pääomakustannus on 

kuitenkin vielä kirjallisuudessa esitetyn vaihtelualueen sisäpuolella, toisin kuin 

tila- ja työkustannus. Teoreettisen näkökulman mukaan varastotilasta aiheutuva 

kustannus liikkuu tyypillisesti arvovälillä 3-10 % ja työkustannus 3-5 % varas-

tonarvosta. Liiketoimintayksikön tilanteessa luvut ovat kuitenkin kaksin- tai jopa 

kolminkertaisesti suurempia. Osaltaan suuret prosenttiosuudet selittyvät jo teh-

dyillä kehitystoimenpiteillä varastonarvon pienentämiseen liittyen. 

 

Kuvassa 13 on esitetty liiketoimintayksikön välivarastoinnista aiheutuneiden kus-

tannuksien suhteelliset osuudet välivarastoinnin kokonaiskustannuksesta. Varasto-

tilasta aiheutunut kustannus ja työkustannus on yhteensä noin 30 % varastonar-

vosta ja muodostavat välivarastoinnin kokonaiskustannuksista lähes 60 %. Varas-

totilakustannusten suuruuteen vaikuttaa merkittävästi välivaraston tilakulut. Va-

rastotilaa tarvitsee ylläpitää suurelle määrälle nimikkeitä, joista osa lisäksi vaatii 

fyysisiltä mitoiltaan paljon tilaa, eivätkä tämän vuoksi sovellu varastohyllyihin. 
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Lukumäärällisesti suuret materiaalitarpeet ja fyysisiltä mitoiltaan isot materiaalit 

vaativat paljon manuaalista käsittelyä, joka osaltaan näkyy työkustannuksen suu-

ruudessa. Näiden lukujen perusteella voidaan havaita, että välivarastoon liittyvät 

tehostamispotentiaalit liittyvät vahvasti tila- ja käsittelyresurssien tehostamiseen. 

 

 
Kuva 13 Liiketoimintayksikön välivaraston kustannusten jakautuminen 

 

4.6 Nykytilanteen analysointi ja havaitut kehittämiskohteet 

 

Materiaalinhallinnan ja erityisesti varastoinnin kehittämisen näkökulmasta nykyti-

lanteen suurimmat haasteet liittyvät seuraaviin osa-alueisiin tämän tutkimuksen 

näkökulmasta: 

 

• Tuotannon aikataulumuutokset 

• Puutteelliset toimitukset 

• Eri käytäntöjä prosesseissa 

• Datan käyttö analyyseissä 

 

Tuotantovaiheiden aikatauluihin saattaa tulla muutoksia alkuperäisestä suunnitel-

masta, joka vaikuttaa myös materiaalitarpeiden uudelleen ajoittumiseen. Materiaa-

lien todellista tarveajankohtaa voi olla joissain tapauksissa vaikea suunnitella tar-

kasti etukäteen, jonka vuoksi syntyy helposti kahden tyylisiä tilanteita: tarvittavia 

materiaaleja ei ole saatavilla; tai materiaaleja varastoidaan turhaan. Materiaaleja 

saatetaan varastoida useita päiviä etukäteen, koska hankinta-aikataulu ja tar-
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veajankohta eivät aina kohtaa. Tuotannon aikataulumuutokset aiheuttavat huomat-

tavia haasteita materiaalien varastoinnin kehittämiselle. 

 

Liiketoimintayksikössä esiintyy tilanteita, joissa työlle tilattavia materiaaleja jou-

dutaan varastoimaan huomattavasti pidempiä aikoja tavoiteaikaan verrattuna. Tä-

mä johtuu osittain siitä, että projektia ei voida aloittaa tuotannossa, mikäli kaikkia 

siihen kuuluvia materiaaleja ei ole vastaanotettu. Materiaalit, jotka saapuvat aika-

taulun mukaisesti odottavat varastossa niin kauan, kunnes kaikki tarvittavat mate-

riaalit on vastaanotettu, jolloin ne voidaan kerätä ja toimittaa tuotantoon. Tämä 

ongelma vaikeuttaa osaltaan varastotilan ja käsittelyresurssien käytönsuunnittelua. 

 

Liiketoimintayksikön eri osastoilla on havaittavissa eroavaisuuksia prosesseissa, 

käytännöissä ja toimintatavoissa. Erilaiset tavat toimia on huomioitava kehitys-

toimissa, jonka vuoksi ne luovat haasteita, kun tehokkuutta ei voida hakea, esi-

merkiksi prosesseja yhtenäistämällä. Lisäksi käytössä olevasta toiminnanohjaus-

järjestelmästä saatava data aiheuttaa joissain tapauksissa analyysien tekemiselle 

haasteita. Tämä ilmenee muun muassa siten, että tiedon syöttäjillä ei ole yhtenäi-

siä tapoja kirjata tietoa.  

 

Liiketoimintayksikön materiaalinhallinnan ja erityisesti välivarastoinnin nykyti-

lanteesta on muodostettu SWOT-analyysi kuvan 14 mukaisesti. SWOT-analyysi 

on työkalu, jonka avulla voidaan tunnistaa organisaatioiden vahvuudet, heikkou-

det, mahdollisuudet ja uhat liiketoimintaympäristössä. Kun on tunnistettu kuhun-

kin osa-alueeseen liittyvät tekijät, pystyvät organisaatiot keskittymään vahvista-

maan vahvuuksia, karsimaan heikkouksia, hyödyntämään mahdollisuuksia ja va-

rautumaan uhkiin. (Dyson 2002, s. 632) SWOT-analyysissä on hyödynnetty koh-

deorganisaation henkilöstön näkemyksiä ja omiin havaintoihin pohjautuvia pää-

telmiä. 
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Vahvuudet: 
• Mahdollisuus varastoida suuria eriä 

ja fyysisiltä mitoiltaan isoja materi-
aaleja lähellä tuotantoa 

• Projektiin kuuluvat materiaalit toi-
mitetaan tehtaalle samassa kotiin-
kutsussa 

• Yhteys toiminnanohjausjärjestel-
mään ja välivarastolla käytössä 
oleva lisämoduuli 

Heikkoudet: 
• Lattiavarastointitapaan liittyvä 

tehottomuus  
• Nykyisten varastointikäytäntöjen 

ylläpitoon vaadittavat resurssit 
• Varastoitavat materiaalit sitovat 

käyttöpääomaa 
• Tehtaalla rajallinen kapasiteetti 

materiaalien käsittelyyn 

Mahdollisuudet: 
• Varastointikäytäntöjen  

kehittäminen 
• Resurssien tehostaminen 
• Varastoinnista aiheutuneiden kus-

tannusten alentaminen 
• Toiminnanohjausjärjestelmän ke-

hittäminen ja laajentaminen 

Uhat: 
• Välivaraston kustannusten kas-

vaminen (esim. tila- ja ylläpito-
kustannukset) 

• Tehtaan rajallinen kapasiteetti 
materiaalien käsittelyyn 

Kuva 14 Nykytilanteen SWOT-analyysi 

 

Nykytilanteen vahvuuksissa ja heikkouksissa on mainittu liiketoimintayksikön 

pitämä välivarasto tai siihen liittyvät toiminnot. Sen eräänä vahvuutena voidaan 

pitää sitä, että se mahdollistaa suurien materiaalierien ja fyysisiltä mitoiltaan suu-

rien komponenttien varastoinnin lähellä tuotantoa. Lisäksi projekteille tilatut ma-

teriaalit voidaan välivarastolla kerätä samaan toimitukseen, jolloin tehtaalla tarvit-

tavat materiaalit saapuvat samaan aikaan ja samassa ajoneuvossa. Tällöin tuotan-

non ei tarvitse odottaa erikseen kunkin projektiin kuuluvan materiaalin saapumista 

tehtaalle.  

 

Toisaalta välivaraston ylläpito nykyisen mallin mukaisesti sitoo huomattavasti 

liiketoimintayksikön resursseja. Tehtaan rajallinen kapasiteetti ei mahdollista suu-

rien materiaalimäärien varastointia, jonka vuoksi välivarasto on nykyisten käytän-

töjen ylläpitämisen kannalta välttämätön. Osa välivarastolla varastoitavista mate-

riaaleista joudutaan varastoimaan lattialla suuren koon tai haastavan muodon 

vuoksi. Lattialla varastoiminen on hyllyvarastointiin verrattuna huomattavasti 
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epätehokkaampaa, koska materiaalien varastoinnissa ei voida hyödyntää tilan 

korkeusakselia. Lisäksi materiaalien keräily lattialta saattaa viedä huomattavasti 

enemmän aikaa, mikäli tarvittavan materiaalin edestä joudutaan siirtämään ensin 

muita materiaaleja. 

 

Nykyisessä varastointikäytännössä suurin osa varastoitavista materiaaleista on 

liiketoimintayksikön omistuksessa, jolloin niiden varastointi sitoo käyttöpääomaa. 

Kuvassa 15 on esitetty tässä tutkimuksessa tarkasteltavan välivaraston varastonar-

von ja kohdeorganisaation liikevaihdon kehitystä tarkastelujakson aikana. Varas-

tonarvon kehityksessä on huomioitu sekä työlle tilattavat nimikkeet että varasto-

materiaalit. Tarkasteluaika on 25 kuukautta ja tarkastelupisteet on laskettu kolmen 

kuukauden keskiarvolla.  

 

 
Kuva 15 Liiketoimintayksikön välivarastonarvon ja liikevaihdon kehitys 

 

Kuten kuvasta 15 voidaan havaita, on liiketoimintayksikössä saatu pienennettyä 

välivarastonarvoa noin 30 % tarkastelujakson aikana. Varastonarvon aleneminen 

voidaan osaltaan selittää jo tehdyillä kehitystoimenpiteillä ja markkinoilla tapah-

tuneesta kehityksestä. Vaikka välivaraston varastonarvon pienentyminen on ollut 

suurta, löytyy kuitenkin sen kehittämiseksi ja käyttöpääoman vapauttamiseksi 

vielä potentiaalia. 

 

Nykytilanteen mahdollisuudet liittyvät nykyisten varastointikäytäntöjen kehittä-

miseen, resurssien tehostamiseen ja kustannusten alentamiseen sekä toiminnanoh-
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jausjärjestelmän kehittämiseen ja sen laajentamiseen. Varastoinnin kehittämiseen 

on olemassa lukuisia lähestymistapoja ja liiketoimintayksikön tilanteessa mahdol-

lisuudet liittyvät erityisesti lattiavarastoinnin tehostamiseen. Mikäli lattialta saa-

daan vapautettua tilaa, voidaan se käyttää esimerkiksi uusien hyllyjen rakentami-

seen tai luopua kokonaan vapautuneesta tilasta, jolloin se näkyy tilakustannusten 

pienentymisenä. Lisäksi tilan vapautuessa lattialla varastoitavien materiaalien 

käsittely helpottuu. Nykyisen toimintamallin uhkiksi on luokiteltu välivaraston 

kustannusten nouseminen, esimerkiksi tila- ja ylläpitokustannusten noustessa ja 

tehtaan rajallinen kapasiteetti materiaalien käsittelyyn. Tehtaan rajallinen kapasi-

teetti voi aiheuttaa haasteita kehitystoimille ja pahimmillaan estää kehitysideoiden 

toteuttamisen. 

 

Havaitut kehittämiskohteet 

Liiketoimintayksikön nykyisen materiaalinhallinnan kehittämispotentiaalit liitty-

vät välivarastolla ja tehtaalla tapahtuvien toimintojen kehittämiseen. Välivaraston 

varastonarvoa on saatu pienennettyä huomattavasti viimeisten vuosien aikana, 

mutta varastoinnin kehittämisessä löytyy vielä potentiaalia. Valtaosa hankittavais-

ta materiaaleista kulkee välivaraston kautta, jossa niitä varastoidaan tilanteen vaa-

tima aika. Varastonimikkeitä pidetään varastossa jatkuvasti, kun taas työlle tilat-

tavien materiaalien osalta tavoite on varastoida niitä noin yksi työviikko ennen 

tuotantoon siirtämistä. Nykyisessä tilanteessa työlle tilattavien materiaalien varas-

tointiajat vaihtelevat huomattavasti ja ne voivat olla materiaalista riippuen jopa 

kaksin- tai kolminkertaisia asetettuun tavoitteeseen nähden. Tämä aiheuttaa on-

gelmia erityisesti lattialla varastoitavien materiaalien kohdalla, koska ne vaativat 

paljon tilaa. Lisäksi lattialla varastoiminen ei ole yhtä tehokasta, kuin hyllyssä 

varastoiminen. Nykyisen toimintamallin ylläpito kuormittaa merkittävästi liike-

toimintayksikön sisäistä logistiikkaa sekä sitoo käyttöpääomaa. 

 

Optimitilanteessa suurin osa hankittavista materiaaleista voitaisiin hankkia tilaus-

ohjautuvasti suoraan tuotannon tarpeeseen, mutta vallitsevien olosuhteiden puit-

teissa tämän kaltainen toimintamalli ei ole ainakaan tällä hetkellä mahdollinen. 

Tämän vuoksi varastoinnin ja siellä tapahtuvien toimintojen kehittämisessä on 



62 

  

 

 

mietittävä muita lähestymistapoja tuottaa tehokkaampia lopputuloksia. Eräs lähes-

tymistapa, mitä liiketoimintayksikkö haluaa tutkia tarkemmin, liittyy hankittavien 

materiaalien suoratoimitusmalliin. Suoratoimitusmallin avulla voidaan saavuttaa 

sellaisia ratkaisuja, joilla voi tehostaa resurssien käyttöä. Seuraavissa luvuissa 

tullaan käsittelemään tarkemmin suoratoimitusmallin toimintaperiaatetta ja sen 

mahdollistamia hyötyjä sekä siihen liittyvä potentiaaleja.  
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5 Suoratoimitusmalli ja soveltuvien materiaalien analysointi 
 

Suoratoimituksilla viitataan usein valmistavan yrityksen, jälleenmyyjän ja asiak-

kaan välisten toimitusten tehostamiseen viittavilla toimenpiteillä.  Tämän tutki-

muksen yhteydessä suoratoimitus-termillä tarkoitetaan kuteinkin erästä varaston-

hallinnan kehittämisen lähestymistapaa. Termillä viitataan tämän tutkimuksen 

yhteydessä käytäntöön, jossa kohdeorganisaation hankkimat materiaalit toimite-

taan materiaalitoimittajilta tehtaan välittömään tarpeeseen kotiinkutsumenetelmää 

hyödyntämällä. Jotta tämän kaltaisesta menetelmästä saadaan toimiva, täytyy mu-

kaan valituilta toimittajilta löytyä yhteistyöhalukkuutta ja tarvittavat resurssit. 

Suoratoimitusmallin avulla pyritään välttämään materiaalien turhaa varastointia 

yhteistyökumppaneiden kesken ja lisäämään toimintaan liittyvää joustavuutta. 

Suoratoimitusmallin yksinkertaistettua toimintaperiaatetta liiketoimintayksikön 

tilanteessa on havainnollistettu kuvassa 16.  

 
Kuva 16 Suoratoimitusmallin yksinkertaistettu toimintaperiaate 

 

Nykytilanteessa valtaosa liiketoimintayksikön hankittavista materiaaleista toimite-

taan ensin välivarastoon, josta ne toimitetaan edelleen tuotannolle tarveajankoh-

dan vahvistuttua. Materiaaleja varastoidaan välivarastossa tilanteen vaatima aika, 

mutta parhaimmillaan materiaalit vain ”kiertävät” välivaraston kautta eli lähtevät 

tehtaalle saman työpäivän aikana. Tällaisissa tilanteissa välivarastoinnista aiheu-

tuu ainoastaan ylimääräisiä käsittelykertoja, koska materiaalit voitaisiin toimittaa 

toimittajilta myös suoraan tehtaalle. Pahimmissa tapauksissa hankittavat materiaa-

lit kuitenkin seisovat varastossa useita päiviä, vieden tilaa ja hidastaen muiden 
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materiaalien keräilyä. Kuvassa 16 on havainnollistettu nykyistä materiaalien kul-

kua punaisilla katkoviivoilla. Suoratoimitusmallilla tavoiteltavassa tilanteessa 

materiaalisiirtojen määrää välivaraston ja tuotannon välillä vähennetään, siten että 

hankittavat materiaalit toimitetaan välivaraston sijaan toimittajilta suoraan tehtaal-

le määriteltyjen sopimusten puitteissa. Tätä tavoitetilaa on havainnollistettu sini-

sellä nuolella. Suoratoimitusmallin toiminnan kannalta on välttämätöntä, että ma-

teriaalitoimittajat pystyvät varastoimaan omissa tiloissa toimitusvalmiita tuotteita 

tarvittaessa pidempiäkin ajanjaksoja. Tämä tarkoittaa käytännössä sitä, että suora-

toimitusmalliin mukaan valituilta toimittajilta on löydyttävä yhteistyöhalukkuuden 

lisäksi varastointitila- ja käsittelyresursseja. 

 

Suoratoimitusmallin avulla voidaan jakaa materiaalitoimittajien kanssa sellaisia 

resursseja, joita molempien toiminta vaatii. Tällaisia resursseja on, esimerkiksi 

materiaalivarastotilat ja materiaalin käsittelyyn vaadittavat resurssit. Materiaaleille 

on ylläpidettävä tiloja, joissa estetään ulkopuolisten pääsy käsiksi materiaaleihin. 

Tarvittaessa tilojen tulee olla myös säältä suojattuja, mikäli pakkaus ei suojaa ma-

teriaaleja vaatimusten mukaisesti. Toisaalta toimiakseen tehokkaasti, suoratoimi-

tusmalli vaatii selkeitä ja yhtäläisiä toimintatapoja osapuolten kesken. Myöskään 

tiedonvaihdon tärkeyttä ei sovi unohtaa, koska suoratoimitusmallin kaltainen pro-

sessi vaatii toimiakseen oikeaa tietoa ja oikeaan aikaan. 

 

Suoratoimitusmalliin valittavat materiaalit on analysoitava tarkasti. Liiketoimin-

tayksikkö hankkii materiaaleja sekä varasto- että tilausohjautuvasti. Varastomate-

riaalit voisivat olla helpoiten implementoitavissa suoratoimitusmallin piiriin sään-

nöllisyytensä vuoksi, mutta niillä saavutettava hyöty ei välttämättä ole suurin. 

Tilausohjautuvat materiaalit taas sisältävät todennäköisesti suuremman potentiaa-

lin, mutta saattavat aiheuttaa haasteita toimintatapojen vakiinnuttamisessa. Poten-

tiaalisten materiaalien analysointia ja valintaa suoratoimitusmallin näkökulmasta 

käsitellään tarkemmin alaluvuissa 5.2. ja 5.3.  
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5.1 Suoratoimitusmallin esimerkillinen toimintaperiaate 

 

Suoratoimitusmalliin sisältyviä vaiheita kohdeorganisaation näkökulmasta on ha-

vainnollistettu kuvassa 17. Esitysmuodoltaan kuva mukailee luvussa 4.4. esitettyä 

nykytilanteen tilaus-toimitusprosessia, jotta eroavaisuudet nykytilanteen ja suora-

toimitusmallin välillä voidaan selkeästi havaita. Kuva jakaantuu kolmeen eri alu-

eeseen (tuotantotehdas, välivarasto ja toimittaja) eri paikassa suoritettavien tapah-

tumien mukaan.  

 

 
Kuva 17 Suoratoimitusmallia havainnollistava tilaus-toimitusprosessi 

 

Verrattaessa yllä olevaa prosessia luvun 4.4. nykytilannetta kuvaavaan prosessiin, 

voidaan havaita, ettei välivaraston kohdalle ole merkitty tapahtumia suoratoimi-

tusmallissa. Nykytilanteessa tapahtumia on aina vähintään purku, tarkastus, vas-

taanotto ja lähetys, vaikka materiaali siirtyisi saman työpäivän aikana tehtaalle 

tuotantoon. Suoratoimitusmallissa tavoitteena onkin, että tietovirrat kulkevat jat-

kossa tuotantotehtaalta suoraan toimittajalle ja vastaavasti materiaalivirrat toimit-
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tajalta suoraan tuotantotehtaalle välttäen ylimääräistä varastointia toimijoiden vä-

lillä.  

 

Seuraavaksi kuvassa 17 esiintyviä tapahtumia on avattu tarkemmin vaiheittain.  

Vaiheiden auki kirjoittamisessa on huomioitu kohdeorganisaation toimintaympä-

ristö ja pyritty esittämään kokonaisvaltaisia näkemyksiä. Vaiheiden auki kirjoit-

tamisen tarkoitus on luoda kuvaus siitä, miten eri tapahtumat ja toiminnot voidaan 

suoratoimitusmallissa toteuttaa. Osaan vaiheista ei tule muutoksia nykytilantee-

seen verrattuna ja osaan tulee useampi muutos. Suoratoimitusmallin seurauksena 

tilaus-toimitusprosessissa tapahuvien muutosten kuvaamisessa on hyödynnetty 

liiketoimintayksikön henkilöstön näkökulmia.   

 

Tuotantotehdas: tilauksen tekeminen 

Siirtyminen suoratoimitusmalliin ei tule vaikuttamaan merkittävästi nykyisiin 

osto- ja tilauskäytäntöihin. Hankintavastaavien saadessa projekteihin tarvittaville 

materiaaleille hankinta-aloitteita, tekevät he ostotilaukset materiaalitoimittajille 

normaalien käytäntöjen mukaisesti. Normaaleilla käytännöillä tarkoitetaan niitä 

menetelmiä, joita liiketoimintayksikkö käyttää nykytilanteessa. Poikkeuksena 

tähän on, tilaukselle määritetyn toimitusosoitetietojen päivittyminen välivaraston 

osoitteesta liiketoimintayksikön tehtaan osoitteeksi. Lisäksi, suoratoimitusmallin 

alkuvaiheessa ostajien on syytä kommunikoida toimittajan kanssa tilauksenteko-

hetkellä kuuluuko tilattu materiaali suoratoimitusmallin piiriin. Tämä sen vuoksi, 

koska samalta toimittajalta voidaan suoratoimitusmallin käyttöönoton alkuvai-

heessa tilata sekä mallin piiriin kuuluvia, että normaaleihin toimituksiin kuuluvia 

materiaaleja, jonka vuoksi toimintatavat saattavat mennä sekaisin. Suoratoimi-

tusmallin näkökulmasta optimitilanne on, mikäli malliin valitun toimittajan kaikki 

hankittavat materiaalit saadaan kotiinkutsuttaviksi. Tällöin ei tarvitse muistaa ma-

teriaalikohtaisesti, mitkä toimittajan materiaalit toimitetaan välivarastolle ja mitkä 

tulevat kotiinkutsuttuina suoraan tehtaalle. Selkeämpi jako materiaalien välillä on 

myös omiaan vähentämään virheiden määrää. 
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Toimittaja: tilauksen vastaanotto 

Toimittaja tekee suoratoimitusmallin piiriin kuuluvien materiaalitilauksien kanssa 

vahvistukset liiketoimintayksikölle ja muut tarvittavat toiminnot, kuten tähän asti. 

Toimittajan on tilauksen vastaanottohetkellä tarkistettava, milloin tuote on pyy-

detty toimitettavaksi. Toimituspäivä on tilausvaiheessa alustava, mutta toimittajan 

tulee aikatauluttaa tilauksen valmistusprosessi sen mukaisesti. Mikäli materiaali 

kuuluu suoratoimitusmallin piiriin, mutta tilaus on määritetty kiireelliseksi, tulee 

se toimittaa kotiinkutsukäytännöstä poikkeavin toimenpitein niin pian kuin mah-

dollista.  

 

Tilauksiin saattaa tulla vielä vahvistusten jälkeen muutoksia asiakkaan pyynnöstä. 

Asiakas voi haluta viivästyttää projektia alkuperäisestä aikataulusta tai tehdä vii-

mehetken muutoksia tilauksen ominaisuuksiin. Mikäli muutokset vaikuttavat han-

kittaviin materiaaleihin ja ne saadaan tietoon riittävän aikaisessa vaiheessa, tulee 

ostajan ilmoittaa toimittajalle näistä, jotta toimittaja pystyy myös reagoimaan 

muutoksiin.  

 

Toimittaja: valmistus  

Suoratoimitusmallilla ei ole vaikutusta tilatun tuotteen valmistusprosessiin. Val-

mistus tulee ajoittaa siten, että tilattu tuote on valmiina pyydettyyn toimituspäi-

vään mennessä. Toimituksessa ilmenevät häiriöt vaativat avointa kommunikointia 

puutetilanteiden minimoimiseksi. 

 

Toimittaja: vastaanotto 

Tilatun tuotteen vastaanotto järjestelmänäkökulmasta tehdään toimittajan tiloissa 

pyydettynä toimituspäivänä. Toimittaja ilmoittaa ennalta sovittua kommunikointi-

tapaa käyttäen liiketoimintayksikön materiaalien vastaanottajille, kun tilaus on 

valmis ja siirretty varastoon odottamaan kotiinkutsupyyntöä. Kun vastaanottaja 

saa tiedon tilauksen siirtymisestä toimittajan varastoon, hän kirjaa tilauksen vas-

taanotetuksi liiketoimintayksikön järjestelmään. Tällöin materiaali siirtyy liike-

toimintayksikön varastosaldoihin, vaikka tuote sijaitsee fyysisesti toimittajan va-

rastossa.  Vastaanoton yhteydessä on tärkeää tarkistaa kappalemäärät ja materiaa-
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lin varastopaikkatiedot. Jokaiselle varastolle on olemassa oma varastokoodi, min-

kä perusteella tiedetään, missä varastossa materiaali fyysisesti sijaitsee. Mikäli 

vastaanottoa ei ole jostain syystä kirjattu sinä päivänä, kun se olisi pitänyt tehdä, 

pystytään tietoja vielä muokkaamaan jälkikäteen. Vastaanottomerkinnät on tärkeä 

tehdä ajallisesti ja sisällöllisesti oikein toimittajan toimitusvarmuusseurannan, 

tavaran maksun ja kirjanpidollisten asioiden vuoksi. Mikäli vastaanotto tehdään 

myöhässä, eikä sitä korjata järjestelmään, vaikuttaa se muun muassa toimittajan 

toimitusvarmuuden heikkenemiseen. 

 

Tällä hetkellä materiaalien todelliset saapumisajankohdat liiketoimintayksikön 

tiloihin voidaan tarkistaa järjestelmän lisäksi saaduista rahtikirjoista. Suoratoimi-

tuksissa rahtikirjoista saapumispäivän tarkastus ei ole enää mahdollista, koska 

tuotteille ei ole vielä tässä vaiheessa tehty fyysisiä siirtoja. Liiketoimintayksikön 

vastaanottajan kirjaama vastaanottotapahtuma perustuu toimittajan antamiin tie-

toihin, jonka vuoksi on tärkeää, että voidaan luottaa toimittajan toimivan yhteises-

ti sovittujen ehtojen mukaisesti. Riskinä on, että toimittaja ilmoittaa virheellisesti 

tuotteiden olevan valmiina varastossa, jolloin tuotteiden lasku kirjataan maksuun 

ja toimittaja välttää toimitusvarmuustason putoamisen. 

 

Toimittaja: varastointi 

Toimittaja varastoi kotiinkutsua odottavia toimitusvalmiita tuotteita sovittujen 

ehtojen mukaisesti omissa tiloissaan. Toimittaja on vastuussa siitä, että tuotteiden 

varastointi ja niiden käsittely varastossa on asianmukaisesti järjestetty, eivätkä 

työskentelytavat ole alttiita henkilö- tai omaisuusvahingoille. Tuotteiden varas-

tointiaika-arvioksi voidaan määrittää sama aika, mikä liiketoimintayksiköllä on 

tällä hetkellä käytössä omassa toiminnassaan. Varastointiaika-arvio viittaa pusku-

riaikaan eli siihen kauanko tuotteet ehtivät olla varastossa ennen kotiinkutsupyyn-

töä. Esimerkiksi, jos toimituspäiväksi on määritetty 1.1., toimittaja valmistaa tuot-

teen varastoon 1.1. mennessä. Mikäli puskuriajaksi on määritetty kolme päivää, 

pitää toimittaja tuotetta varastossa vähintään aikavälin 1.1.-3.1., mutta kuitenkin 

vähintään siihen asti, kunnes tuotteille tehdään kotiinkutsu. Puskuriajan ansiosta, 

toimittajan toiminnassa esiintyvä häiriö, joka siirtäisi tilausten valmistumista 
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muutamalla päivällä, ei vielä aiheuta ongelmia liiketoimintayksikön toiminnassa. 

Toimittajan toimitusvarmuudessa sen sijaan näkyy esiintyneet myöhästymät ja 

häiriöt. Suoratoimitusmalliin siirtyminen ei luo tarvetta kehittää toimitusvarmuus-

seurantaperiaatetta nykyisestä. 

 

Tuotantotehdas: tuotannon tarve ja kotiinkutsu toimittajan varastosta 

Haastavin vaihe suoratoimitusmallin toimintaperiaatteen suunnittelussa liittyy 

tuotannon materiaalitarpeen tarkkaan ennustamiseen ja materiaalien kotiinkutsun 

ajoittamiseen. Nykytilanteessa tuotannon on mahdollista kotiinkutsua materiaaleja 

välivarastolta muutaman tunnin vasteajalla. Tähän järjestelyyn on oltu tyytyväisiä, 

koska se on luonut joustavuutta vaikeasti ennustettavien tuotantovaiheiden ajoit-

tamisen suhteen. Projekteille ylläpidetään järjestelmässä aikatauluja niin hankin-

nan, suunnittelun kuin kokoonpanovaiheiden tulevaisuuden ajoittumisista ja aika-

tauluja muokataan, mikäli muutokset tulevat tietoon riittävän ajoissa. Näihin 

suunniteltuihin aikatauluihin materiaalien kotiinkutsuja ei kuitenkaan haluta ajoit-

taa, koska alkuperäisen suunnitelman ja toteutuneen aikataulun välillä on ollut 

eroa historiatietoja tarkasteltaessa. Kotiinkutsujen ajoittaminen alkuperäisen 

suunnitelman mukaan saattaisi nopeasti johtaa siihen, että tehtaan tilat täyttyisivät 

väärin ajoitetuista materiaaleista.  

 

Tehokkaan toiminnan takaamiseksi kotiinkutsujen suunnittelussa haluttiin ottaa 

huomioon automatisointimahdollisuus. Kotiinkutsujen automatisoinnilla tarkoite-

taan toiminnanohjausjärjestelmään rakennettua logiikkaa, joka tarkastelee materi-

aalien tarveajankohtia ja lähettää näihin perustuen toimittajille automaattisesti 

kotiinkutsupyyntöjä tarvittavista materiaaleista. Kotiinkutsupyyntöviestiin voi-

daan sisällyttää erilaisia tietoja, mutta siitä tulee käydä ilmi vähintään seuraavat 

asiat: tilausnumero, materiaalikoodi, tarvittu määrä, toimitusosoite, yhteyshenkilö 

ja toimituspäivä. Jotta puutetilanteilta ja ylimääräiseltä varastoinnilta voidaan suo-

ratoimitusmallin suhteen välttyä parhaimmalla mahdollisella tavalla, on järjestel-

män tarkastelema ennuste materiaalitarvepäivästä vastattava mahdollisimman 

tarkasti todellista tarvetta.  
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Liiketoimintayksikön kanssa käytyjen keskustelujen perusteella mahdollisimman 

tarkka ennuste tulevan tuotantovaiheen ajoituksesta voidaan antaa vasta kaksi – 

kolme päivää aikaisemmin ennen kunkin tuotantovaiheen aiottua aloituspäivää. 

Materiaalien käsittelyyn, kuten pakkaamiseen, kuljetukseen ja purkamiseen täytyy 

varata vähintään yksi päivä, jolloin ennuste tarpeesta tarvitaan kolme arkipäivää 

aikaisemmin aiottua aloituspäivää. Kotiinkutsujen automatisointi vaatii, että SAP-

järjestelmään rakennetaan osio, johon syötetään kunkin tuotantovaiheen aloituk-

sen ennustepäivät. Tuotannon esimiehet ovat vastuussa ennusteiden syöttämisestä, 

ja sijainti johon ennusteet kirjataan on hyvä olla, esimerkiksi sellaisella transakti-

olla, jota käytetään jo nykytilanteessa aikataulujen seurantaan. Kun ennusteet on 

syötetty, tarkastelee järjestelmä kyseisessä tuotantovaiheessa tarvittavia materiaa-

leja. Mikäli se löytää tarvittavista materiaaleista sellaisen materiaalin, joka on 

määritetty toimittajilta kotiinkutsuttaviin, lähettää se toimittajalle saman tien au-

tomaattisesti sähköisessä muodossa kotiinkutsupyynnön kyseisistä materiaaleista. 

Toimittajilta kotiinkutsuttavat materiaalit eivät nouse enää välivaraston kotiinkut-

sulistaan, jolloin ne eivät aiheuta sekaannusta välivarastolta kotiinkutsuttavien 

materiaalien kanssa. Mikäli kotiinkutsuja halutaan jostain syystä perua, se tapah-

tuu manuaalisesti ostajan toimesta. 

 

Kokoonpanon alkupään materiaalit on helpompaa integroida suoratoimitusmalliin 

mukaan yksinkertaisemman tarveajankohdan ennustamisen vuoksi. Tämä ilmenee 

siten, että aikataulua muuttavia muuttujia on vähemmän. Toisaalta suoratoimitus-

mallin kannalta potentiaalisia materiaaleja löytyy läpi kokoonpanoprosessin, jon-

ka vuoksi kotiinkutsun ajoittamislogiikkaa haluttiin miettiä myös loppukokoonpa-

non materiaaleille. Osaa materiaaleista tarvitaan vasta kokoonpanovaiheiden lop-

pupäässä ja mikäli materiaalit kotiinkutsutaan aloituspäivänä, joudutaan niitä va-

rastoimaan tehtaalla ylimääräisiä päiviä. Esimerkiksi, vaikka eräs tuotantovaihe 

on ennustettu alkavaksi 1.1., ei tuotantovaiheen kaikkia materiaaleja tarvita sama-

na päivänä ja osa materiaalitarpeesta voi ajoittua, projektista riippuen, useiden 

päivien päähän. Kokoonpanovaiheiden loppupään materiaalien kotiinkutsun oike-

an ajoittumisen suhteen, SAP-järjestelmään tulee määrittää lisäehtoja. Lisäehtoi-

hin sisällytetään kokoonpanon aloituspäivän ja tarpeen välinen aikaväli, jolloin 
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järjestelmä osaa laskea eriäviä tarvepäiviä ja lähettää kotiinkutsuja oikea-

aikaisesti. Esimerkiksi jos loppukokoonpanon alkamisajankohdaksi on ennustettu 

1.1. ja tiedetään, että aloitusajankohdasta kuluu neljä työpäivää, kun erästä mate-

riaalia tarvitaan, määritetään järjestelmään tarvepäiväksi alkamisajankohta + neljä 

työpäivää. Kokoonpanon loppupään materiaalien kotiinkutsun oikea ajoittuminen 

voidaan myös ratkaista siten, että kokoonpanon vaiheita jaetaan järjestelmään 

nykyistä pienempiin osa-alueisiin. Tällöin ennustuksia ja seurantakirjauksia pitäisi 

tehdä useammalle vaiheelle, mutta materiaalien ajoittumiseen ei tarvitse lisäillä 

lisäehtoja. 

 

Kotiinkutsun ajoittamisen suunnittelussa tulee huomioida tuotannon aikataulujen 

lisäksi toimittajan ja kuljetusliikkeen tarvitsema käsittelyaika. Erään lisähaasteen 

kotiinkutsun häiriöttömälle toiminnalle aiheuttaa kuljetusten aikatauluttaminen. 

Vaikka tässä vaiheessa mukaan valittavien materiaalien kuljetusaika toimittajilta 

on enintään kaksi päivää, saattaa todellinen aika kotiinkutsupyynnöstä tuotteen 

toimitukseen olla pidempi. Haastetta voidaan havainnollistaa esimerkin avulla: 

materiaalille tehdään kotiinkutsu 3.1. iltapäivällä, jolloin tuotteet tarvitaan tehtaal-

le kolmen päivän päästä. Toimittaja ehtii käsitellä kotiinkutsun vasta seuraavana 

päivänä 4.1. ja tilaa materiaaleille kuljetuksen. Kuljetusliike ilmoittaa, että kiirei-

den vuoksi materiaalit ehditään noutaa 6.1. ja kuljetus toimittajan tiloista liiketoi-

mintayksikön tiloihin kestää yhden työpäivän. Tällöin materiaalit toimitetaan pa-

himmillaan liiketoimintayksikölle vasta 7.1. aamulla eli aikaa on kulunut viisi 

päivää siitä, kun kotiinkutsu on jätetty. Parhaimmassa tapauksessa samasta tilan-

teesta voidaan myös selvitä kahdella päivällä, jos kotiinkutsu jätetään 3.1. iltapäi-

vällä ja toimittaja ehtii käsitellä sen saman päivän aikana sekä tilattua noudon 

seuraavalle 4.1. aamulle. Tällöin tuotteet ovat toimituksessa 4.1. iltapäivällä tai 

5.1. heti aamulla.  

 

Liiketoimintayksikön ja toimittajan tapoihin voidaan asettaa tietynlaiset rajoitteet 

siten, että toimittaja on esimerkiksi velvollinen käsittelemään kotiinkutsupyynnön 

saman päivän aikana, mikäli se on saapunut kello 12.00 mennessä, muutoin käsit-

tely siirtyy seuraavalle päivälle. Mutta ilman erillisiä sopimuksia kuljetusliikkei-
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den kanssa kuljetusaikatauluihin on haastavaa saada asetettua rajoitteita siten, että 

nouto saataisiin sovittua aina tilauksesta seuraavaksi aamuksi. Tämän vuoksi va-

littujen kuljetusliikkeiden kanssa kannattaa neuvotella mahdollisesta vakionouto- 

tai kapasiteettimahdollisuudesta. Tämä voitaisiin toteuttaa esimerkiksi siten, että 

valitun kuljetusliikkeen kanssa sovitaan niin, että heillä on varattu rekasta aina 

ennalta sovittu tilakapasiteetti tiettyyn ajankohtaan asti. Mikäli noutotilauksia ei 

tule tähän sovittuun ajankohtaan mennessä, voidaan tila rekasta myydä muille. 

Tämänkaltaisessa järjestelyssä haasteita saattaa syntyä tilantarpeen arvioinnissa ja 

riskinä on kuljetuskustannusten kasvaminen. 

 

Tuotantotehdas: tavaran purku, tarkastus ja tuotantoon siirto 

Tilauksen saapuessa tehtaalle, tarkistetaan ensin että toimitus on saapunut oikeaan 

osoitteeseen. Samalta toimittajalta voi tulla tuotteita sekä välivarastolle, että teh-

taalle. Pääsääntöisesti väärään osoitteeseen tulleita materiaalieriä ei pureta, vaan 

ne ohjataan oikeaan osoitteeseen. Tavaralastin purkaja tarkistaa, että saapunut 

tavara on ehjä ja kollilukumäärät täsmäävät rahtikirjan kanssa. Tavarat puretaan 

liiketoimintayksikön tavaran vastaanottoalueelle, josta ne edelleen siirretään tuo-

tantolinjojen alueille. 

 

5.2 Suoratoimitusmalliin valittavien nimikkeiden luokittelu ja analysointi 

 

Suoratoimitusmallin onnistuneen käyttöönoton edellytykset riippuvat oleellisesti 

mallin piiriin valituista materiaaleista ja toimittajista. Ennen tämän diplomityöpro-

jektin alkamista, liiketoimintayksikössä ei ole tutkittu menetelmään soveltuvia 

materiaaleja tai materiaaliryhmiä tarkemmalla tasolla. Tämän vuoksi tämän tut-

kimuksen yhdeksi tavoitteeksi asetettiin potentiaalisimpien materiaalien tai mate-

riaaliryhmien tunnistaminen suoratoimitusmallin asettamien vaatimusten huomi-

oiden. Hankittavien materiaalien analyyseissä on hyödynnetty SAP-järjestelmästä 

löytyvää dataa, liiketoimintayksikön henkilöstön antamia näkökulmia ja visuaali-

sesti tehtyä tutkimista.  
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Materiaalien analysoinnin ensimmäinen vaihe oli määrittää ne kriteerit, joiden 

perusteella materiaaleja tullaan luokittelemaan. Asetettujen kriteerien avulla tun-

nistetaan suuresta määrästä hankittavia materiaaleja ne materiaalit, jotka ovat suo-

ratoimitusmallin kannalta potentiaalisimmat. Liiketoimintayksikön kanssa käyty-

jen keskusteluiden perusteella tärkeimmiksi kriteereiksi muodostui: 

 

• Materiaalin fyysinen koko  

• Varastopaikkatyyppi 

• Tilausten lukumäärä ja tilausten säännöllisyys 

• Hankintahinta 

 

Materiaalin fyysinen koko viittaa yksittäisten kappaleiden ulkoisiin mittoihin ja 

painoihin. Tämä muodostui yhdeksi materiaalien analysointia rajaavaksi tekijäksi, 

koska fyysisiltä mitoiltaan isot materiaalit vievät suhteessa enemmän varastotilaa, 

kuin pienemmät materiaalit ja lisäksi niiden käsittely on hitaampaa. Suuremmat 

nimikkeet eivät myöskään useinkaan mahdu varastossa hyllypaikoille, jonka 

vuoksi niitä on varastoitava lattialla. Lattialla varastointi ei ole yhtä tehokasta kuin 

hyllyissä varastoiminen, joita voidaan pinota päällekkäin useita hyllykerroksia. 

Mitoiltaan pienemmät nimikkeet taas mahtuvat helposti hyllypaikoille, eikä niiden 

siirtely, kuten vastaanoton tai keräilyn yhteydessä aiheuta poikkeavia toimenpitei-

tä. Materiaalien fyysisten mittojen tutkimisessa hyödynnettiin visuaalista tarkaste-

lua, koska liiketoimintayksikön SAP-järjestelmässä ei ole valmista tietoa hankit-

tavien materiaalien ulkoisista mitoista.  

 

Varastopaikkatyyppi valikoitui yhdeksi rajaavaksi kriteeriksi, koska osa kevyistä 

materiaaleista saattaa olla mitoiltaan haastavan muotoisia, eivätkä tämän vuoksi 

sovellu hyllypaikoille. Tällöin näitä materiaaleja on varastoitava lattialla. Lattia-

varastopaikkoja on käytössä huomattavasti vähemmän, kuin hyllypaikkoja, jolloin 

ne myös täyttyvät nopeammin. Lisäksi lattialta keräily on työläämpää siirtelyyn 

kuluvan ajan vuoksi. Tämän vuoksi analyysit tehtiin ensisijaisesti lattialla varas-

toitaviin materiaaleihin.  
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Tilausten lukumäärällä tarkoitetaan tehtyjen tilausten lukumäärää tarkastelujakson 

aikana. Tilauskertojen lukumäärällä voidaan ajatella olevan yhteys työmäärään, 

mikä aiheutuu materiaalin käsittelystä. Sellaiset materiaalit, joita on tilattu usein, 

kuluttavat suhteessa enemmän käsittelyresursseja, kuin sellaiset joita tilataan har-

vemmin. Liiketoimintayksikön eräs tavoite liittyy sisäisen logistiikan kuorman 

keventämiseen ja siihen voidaan vaikuttaa, esimerkiksi käsittelykertojen tarpeen 

vähentämisellä. Suoratoimitusmallin avulla osa varastokäsittelytapahtumista tulee 

siirtymään toimittajan vastuulle, jolloin resursseja voidaan vapauttaa tai siirtää 

muuhun toimintaan. Tilausten lukumäärä ei kuitenkaan kerro hankittavan materi-

aalin muista ominaisuuksista, jonka vuoksi se ei yksinään ole hyvä rajaava kritee-

ri. Tiedot joita analyyseissä käytettiin saatiin toiminnanohjausjärjestelmästä, ja ne 

pohjautuvat historiatietoihin. 

 

Materiaalien hankintahintaa ei pidetty tämän tutkimuksen kannalta oleellisimpien 

kriteerien joukossa, mutta sen tarkastelua ei haluttu myöskään sivuuttaa koko-

naan. Hankintahinnalla pystyttiin rajaamaan edulliset materiaalit pois analyysistä, 

koska usein edullisemmat osat ovat myös fyysisiltä mitoiltaan pieniä eikä niiden 

varastointi vaadi poikkeavia toimenpiteitä. Hankintahinnalta edullisten osien va-

rastointimenetelmiin ei myöskään haluttu keskittyä tässä työssä, vaan tavoitteena 

oli löytää hankittavien materiaalien joukosta suoratoimitusmallin kannalta poten-

tiaalisimmat materiaalit. Hankintahinnan mukaan tarkastelu mahdollistaa myös 

suoratoimitusmalliin liittyvän jatkokehityskohteen potentiaalin tarkastelun myö-

hemmässä vaiheessa. 

 

Muutamien materiaalien kohdalla rajaaminen jouduttiin tekemään muista syistä 

kuin yllämainittujen kriteerien perusteella. Nämä materiaalit olivat sellaisia, jotka 

eivät kriittisyyden vuoksi soveltuneet suoratoimitusmalliin mukaan. Suoratoimi-

tusmalliin valittavien materiaalien ei lähtökohtaisesti kannatta olla kriittisiksi 

määriteltyjä, koska materiaalien varastointiin liittyvät vastuut siirtyvät kyseisen 

materiaalin toimittajalle. Tällöin, esimerkiksi materiaalien laadun seuraaminen 

saattaa heikentyä ja vaadittujen varastotasojen sekä -olosuhteiden ylläpitäminen 

vaikeutua.  
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5.3 Suoratoimitusmalliin soveltuvilta toimittajilta vaadittavat valmiudet  

 

Suoratoimitusmalliin soveltuvia materiaaleja analysoitaessa on otettava huomi-

oon, että pelkällä materiaalin ominaisuudella ei pystytä perustelemaan mallin 

kannalta potentiaalisimpia materiaaleja, vaan analyyseissä on otettava huomioon 

myös toimittajan vallitseva tilanne. Suoratoimitusmallin kannalta oleellista on, 

että siihen valittavat materiaalitoimittajat pystyvät joustamaan omassa toiminnas-

saan, ovat valmiita tiiviimpään yhteistyöhön ja ovat toimintavarmuudeltaan luo-

tettavia. Vielä tässä vaiheessa kehitysprojektia yhteistyöltä ei tulla vaatimaan suu-

ria panostuksia, mutta yhteistyön laajuutta on syytä pohtia siinä vaiheessa, mikäli 

suoratoimitusmallia halutaan kehittää pidemmälle. Yksi kehitysnäkökulma liittyy 

käyttöpääoman vapauttamiseen eli toimittajan tiloissa varastoitavat materiaalit 

siirtyisivät liiketoimintayksikön omistukseen vasta siinä vaiheessa, kun materiaalit 

siirtyvät toimitukseen. Tämä näkökulma ei kuitenkaan ole tämän tutkimuksen 

kannalta kehityskohteena, jonka vuoksi sitä ei käsitellä syvällisemmin. 

 

Asetettujen tavoitteiden valossa suoratoimitusmalliin soveltuvien materiaalitoi-

mittajien analyyseissä otettiin seuraavat kriteerit huomioon:  

 

• Resurssit 

• Kuljetusaika 

• Etäisyys 

• Tilauskertojen lukumäärä 

• Toimitusvarmuus 

 

Yksi oleellisin kriteeri, jonka suoratoimitusmalliin soveltuvien toimittajien on 

täytettävä, liittyy resursseihin. Toimittajilla on oltava mahdollisuus varastoida 

materiaaleja tarvittaessa pidempäänkin ennen materiaalien kotiinkutsua. Tämä 

tarkoittaa, että toimittajilla on oltava materiaalien varastoimiseen soveltuvat va-

rastotilat ja resurssit. Koska varastotilojen ja resurssien selvittäminen etukäteen 
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olisi ollut työmäärältään valtava urakka, ei tämän perusteella pystytty tekemään 

rajauksia.  

 

Kuljetusajalla tarkoitetaan sitä aikaa, joka kuuluu hankittavien materiaalien kulje-

tukseen toimittajien tiloista liiketoimintayksikön tiloihin. Kuljetusaika on yksi 

rajoittavimmista tekijöistä alkuvaiheessa, koska tuotannon ennustustarkkuus työ-

vaiheiden aikataulutuksesta ja materiaalien todellisesta tarpeesta rajoittaa pidem-

män kuljetusajan materiaalit pois analyyseistä. Lisäksi pitkät kuljetusajat voivat 

tuoda haasteita kotiinkutsukäytäntöön. Tämän vuoksi materiaalien tarkastelu rajat-

tiin siten, huomioon otetaan ne materiaalit, joiden kuljetusaika toimittajien tiloista 

on kaksi tai alle kaksi päivää. Liiketoimintayksiköltä ei löydy valmista tietoa ma-

teriaalien kuljetusajoista toimittajan tiloista tehtaalle, jonka vuoksi kuljetusaika-

analyysiä ei pystytty tekemään materiaalitasolla. SAP-järjestelmään on kuitenkin 

kerätty osalle aktiivisesti käytössä oleville toimittajille kuljetusaikatiedot, joista 

käy ilmi, että välivarastolle toimittaneista toimittajista yli puolelle kuljetusajaksi 

on määritetty kaksi tai alle kaksi päivää. Järjestelmässä ilmoitettu kuljetusaika on 

siis sama kaikille hankittaville materiaaleille, jotka kyseiseltä toimittajalta tulevat.  

 

Maantieteellisesti potentiaalisimmat suoratoimitusmalliin soveltuvat toimittajat ja 

alihankkijat sijaitsevat Pohjoismaissa ja Baltian maissa eli etäisyydeltään lähellä 

liiketoimintayksikön tuotantoa. Tutkimuksessa voidaan olettaa, että toimittajan 

etäisyyden kasvaessa, myös kuljetusaika kasvaa, jolloin maantieteellisen etäisyy-

den kasvaessa toimittajan soveltuvuus suoratoimitusmallin piiriin pienenee. Tällä 

tavoin voidaan rajata suoratoimitusmallin piiriin soveltuvien toimittajien luku-

määrää ja karsia ainakin alkuun ne toimijat, jotka toimivat Euroopan ulkopuolella. 

Mikäli toimittajan etäisyys kasvaa suuremmaksi, kasvaisi epävarmuus saatavuu-

desta liian suureksi. Lisäksi pidempi etäisyys tuo lisähaasteita materiaalien kotiin-

kutsukäytännölle. Nämä seikat eivät kuitenkaan poista mahdollisuutta, etteikö 

jatkossa suoratoimitusmallia voitaisi kehittää koskemaan laajempaa toimittaja-

joukkoa.  
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Suoratoimitus- ja kotiinkutsumenetelmät ovat normaaleja logistisia prosesseja 

herkempiä häiriöille. Tämän vuoksi on tärkeää karsia sellaiset tekijät pois, jotka 

aiheuttavat toimivuuden kannalta epävarmuutta. Liiketoimintayksikön kanssa 

käytyjen keskustelujen perusteella toimittajat, joiden toimitusvarmuudessa on 

ilmennyt ongelmia viimeisen vuoden aikana, on syytä karsia pois vaihtoehdoista. 

Toisaalta pelkästään toimittajan toimitusvarmuuden perusteella ei kuitenkaan ha-

luta rajata liian paljon mahdollisia vaihtoehtoja pois, koska rajauksen pelättiin 

poistavan joukosta myös niitä toimittajia, jotka ovat muiden kriteerien perusteella 

potentiaalisia. Tämän vuoksi rajauksessa päätettiin käyttää toimitusvarmuuslukua 

80 %. Kaikki alle tämän toimitusvarmuuden omaavat toimijat rajattiin pois tarkas-

telusta. 

  

5.4 Potentiaalisten materiaalien valinta asetetuilla kriteereillä 

 

Potentiaalisten materiaalien valintapäätöksen tukena hyödynnettiin SAP-

järjestelmästä saatavaa dataa. Materiaalien tarkastelussa etsittiin ja yhdistettiin 

tietoa kahdesta erillisestä transaktiosta, koska tarvittavia tietoja ei saatu vain yhtä 

transaktiota käyttämällä. Toisella transaktiolla saatiin kaikki välivarastolle toimi-

tettavaksi tehdyt tilaukset ja toisella välivaraston tapahtumat (muun muassa vas-

taanotot, siirrot varastopaikoille ja lähetykset). Tämän jälkeen SAP-järjestelmästä 

saatu data siirrettiin Excel-taulukko-ohjelmaan jatkotarkasteluja varten. Ajettu 

SAP-data oli välttämätöntä siirtää Exceliin jatkojalostusta varten, koska tarkaste-

lua vaativia rivejä muodostui useita kymmeniä tuhansia. Tästä sisällöstä tuli löy-

tää suoratoimitusmallin kannalta potentiaalisimmat materiaalit, käyttäen aikai-

semmissa luvuissa esiteltyjä luokittelukriteerejä. Potentiaalisten materiaalien et-

simisessä hyödynnettiin datan lisäksi visuaalista tarkastelua. Visuaalinen tarkaste-

lu tehtiin sen vuoksi, koska järjestelmästä saadusta datasta ei löytynyt materiaali-

en fyysisten mittojen tietoja. Fyysisiltä mitoiltaan suuria tai muodoltaan vaikeasti 

käsiteltäviä materiaaleja, pidettiin suoratoimitusmallin kannalta potentiaalisimpina 

vaihtoehtoina, koska ne vievät paljon tilaa ja ovat hitaampia käsitellä. Päätökset 

soveltuvista materiaaleista muodostettiin lopulta visuaalisen tarkastelun ja järjes-

telmästä saadun datan analysoinnin yhteistuloksina.  
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Alkuun Exceliin syötetty data jaettiin varastopaikkatyyppien mukaisiin ryhmiin. 

Datasta poistettiin kaikki soveltuvien nimikkeiden valitsemisen kannalta selvästi 

epäsuotuisat rivit pois. Tällaisia olivat esimerkiksi rivit, jotka olivat tiedoiltaan 

puutteellisia, toimittaja oli luokiteltu kriittiseksi tai toimittajana oli toiminut ABB-

yhtymän liiketoimintayksikkö. ABB-yhtymään kuuluvat toimittajat rajattiin pois, 

jottei kehitystoimenpiteillä aiheutettaisi osaoptimointia yhtymän sisällä.  

 

Datasta pystyttiin tekemään rajauksia myös kuljetusajan perusteella. Liiketoimin-

tayksikön kanssa käytyjen keskustelun perusteella, kuljetusaika on suoratoimitus-

kehityskohteen kannalta yksi rajoittavimmista tekijöistä. Materiaalit, jotka omaa-

vat pitkän kuljetusajan, aiheuttaisivat todennäköisesti ongelmia jossain tilaus-

toimitusprosessin vaiheessa. Erityisesti pitkän kuljetusajan omaavat materiaalit 

aiheuttaisivat haasteita kotiinkutsuvaiheen suunnittelussa ja käytössä. Tämän 

vuoksi tässä vaiheessa potentiaalisten materiaalien analysoimisessa tutkittiin aino-

astaan niitä materiaaleja, jotka täyttivät vaaditun kuljetusaikakriteerin. Kuljetusai-

kakriteerin valinnasta löytyy lisätietoa tämän tutkimuksen luvussa 5.3. Alkuun 

haasteeksi kuljetusaikatiedon hyödyntämisessä muodostui, ettei tietoa ollut saata-

villa kaikille toimittajille. Olemassa olevien tietojen perusteella pystyttiin kuiten-

kin muodostamaan maantieteellisten etäisyyksien perusteella keskiarvoihin perus-

tuvia päätelmiä. Näin voitiin muodostaa jokaiselle toimittajalle vähintään arvioon 

perustuva kuljetusaika ja hyödyntää sitä tietoa epäsuotuisan tiedon karsimisessa. 

Mikäli liiketoimintayksikkö kuitenkin haluaa tulevaisuudessa jatkokehittää suora-

toimitusmallia laajemmassa mittakaavassa, voidaan tällöin pidemmän kuljetusajan 

omaavat materiaalit ottaa tarkasteluun uudestaan mukaan. 

 

Seuraavaksi potentiaalisten materiaalien kartoituksessa hyödynnettiin liiketoimin-

tayksikön materiaaliryhmäkoodijaottelua. Jaottelemalla dataa materiaaliryhmä-

koodien mukaan pystyttiin rajaamaan potentiaalisten materiaaliryhmien määrää. 

Lopulta analyysin tuloksena kahdeksan prosenttia materiaaliryhmistä sisälsi suo-

ratoimitusmallin kannalta potentiaalisia materiaaleja tai toimittajia, yhdeksän pro-

senttia materiaaliryhmistä vaati vielä visuaalista jatkotutkimista ja loput 73 pro-

senttia rajattiin tarkastelun ulkopuolelle. Tässä vaiheessa alkuperäistä dataa oli 
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karsittu huomattavasti ja jäljellä olevan datan perusteella pystyttiin jo selkeästi 

tunnistamaan suoratoimitusmallin kannalta potentiaalisimpia materiaaleja. Jäljellä 

olevan datan analysoimisessa, jouduttiin hyödyntämään paljon manuaalista työtä, 

mutta tällä tavoin varmistettiin, ettei tarkastelusta jäänyt materiaaleja huomioimat-

ta. 

 

Lopulta suoratoimitusmallin kannalta potentiaalisimmiksi materiaaleiksi valikoi-

tui neljältä toimittajalta hankittavia materiaaleja. Datan perusteella valikoidut ma-

teriaalit olivat painoiltaan suuria ja sellaisia, joita oli tilattu edellisen vuoden aika-

na säännöllisesti. Datasta erottui paljon sellaisia materiaaleja ja materiaaliryhmiä, 

jotka omasivat ainoastaan toisen näistä kriteereistä. Näitä materiaaleja ei kuiten-

kaan pidetty tässä vaiheessa potentiaalisimpina, vaikkakin ne voisivat soveltua 

suoratoimitusmallin piiriin tulevaisuudessa, mikäli konseptia jatkokehitetään. Po-

tentiaalisimpien materiaalien valitsemisen jälkeen, tarkasteltiin vielä materiaali-

toimittajilta hankittavia muita tuotteita. Tarkastelu tehtiin sen vuoksi, että haluttiin 

tutkia onko valikoitujen materiaalien toimittajilla olisi suoratoimitusmalliin sovel-

tuvia muita säännöllisesti tilattavia tuotteita, jotka eivät ilmenneet aikaisemmissa 

analyyseissä. Jatkotarkastelun tuloksena löydettiin vielä yksi materiaali, joka otet-

tiin suoratoimitusmalliin mukaan. 

 

Suoratoimitusmallin kannalta potentiaalisimmiksi materiaaleiksi valikoitui yh-

teensä seitsemän materiaalia, joita hankitaan neljältä eri toimittajalta. Valikoiduis-

ta materiaaleista kuusi on lattialla varastoitavia ja yksi hyllyssä varastoitava. Tau-

lukkoon 6 on koottu, miltä valikoidut materiaalit näyttävät aikaisemmin valikoitu-

jen kriteerien valossa. Materiaalit esiintyvät taulukossa nimillä ”1-7”. Koko-

sarakkeen termit ”yli” ja ”alle” viittaavat siihen, viekö materiaaliryhmän yksi 

kappale yli vai alle kaksi neliömetriä lattia-alaa. Volyymi-sarakkeella tarkoitetaan 

sitä, montako kappaletta keskimäärin materiaaliryhmän materiaalia on kuukauden 

aikana esiintynyt. Etäisyydellä viitataan materiaalitoimittajan maantieteelliseen 

etäisyyteen. 
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Taulukko 6 Analyysien perusteella valikoituneet materiaalit 

Materiaali Koko Paino Varastopaik-
ka-tyyppi 

Volyymi Etäisyys 

1. Yli  Yli 500 
KG 

Lattia 10-30 kpl/kk Alle 300 
KM 

2. Yli Yli 500 
KG 

Lattia 10-30 kpl/kk Alle 300 
KM 

3. Alle Alle 
500 KG 

Lattia Yli 30 kpl/kk Alle 300 
KM 

4. Yli Yli 500 
KG 

Lattia 10-30 kpl/kk Alle 200 
KM 

5. Yli Alle 
500 KG 

Lattia 10-30 kpl/kk Alle 200 
KM 

6. Yli Alle 
500 KG 

Lattia Alle 10 kpl/kk Alle 200 
KM 

7. - Alle 
500 KG 

Hylly 10-30 kpl/kk Alle 200 
KM 

 

Valikoiduista materiaaleista noin puolet nousivat esiin asetettujen kriteerien va-

lossa nousi jo melko varhaisessa datan tarkasteluvaiheessa. Materiaalit olivat pai-

noiltaan suuria, niitä tilattiin säännöllisesti ja niiden toimittajat sijaitsivat sopivan 

etäisyyden päässä. Loput materiaaleista valittiin siten, että datan perusteella mate-

riaalit lukeutuivat ”ehkä”-kategoriaan, mutta visuaalisen tarkastelun jälkeen ne 

päätettiin ottaa mukaan. Mikäli tarkastelu olisi tehty pelkästään visuaalisen tarkas-

telun perusteella, olisi materiaaleja valikoitunut lisää. Tarkasteltaessa kuitenkin 

näiden materiaalien taustatietoja, ilmeni ettei niiden tarkastelua kannattanut enää 

siinä vaiheessa jatkaa pidemmälle. Tällaisia materiaaleja oli esimerkiksi sellaiset, 

joiden kuljetusajat menivät huomattavasti pidemmäksi kuin kaksi päivää tai sel-

laiset, joiden toimittajan toimitusvarmuus ei yltänyt asetetun kriteerin yltämälle 

tasolle.  
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6 Suoratoimitusmallilla saavutettavat hyödyt ja siihen liittyvät 

riskit 
 

6.1 Saavutettavien kustannussäästöjen taustatietojen selvittäminen   

 

Suoratoimitusmalliin liittyvien kustannussäästöpotentiaalien laskemisessa ja ver-

tailussa, tulee ensin selvittää, mitä nykyisen toimintatavan mukaan välivaraston 

eri varastopaikkatyypit kustantavat. Tämän tiedon laskemisessa hyödynnettiin 

luvussa 4.5 käytettyjä lukuja ja liiketoimintayksiköltä saatua tietoa siitä, kuinka 

paljon varastopaikkoja on käytössä yhteensä sekä miten varastopaikkatyypit ja-

kaantuvat.  

 

Ensin varastopaikkakustannuslaskelmat tehtiin suhteuttamalla tilakustannukset 

varastopaikkalukumäärien ja -tyyppien mukaan. Koska liiketoimintayksikön väli-

varastossa sijaitsee sekä hylly- että lattiavarastopaikkoja, tarvittiin laskelmiin 

myös varaston pinta-alatietoja. Laskelmissa käytettiin pinta-alatietojen suhteen 

valittua tehokkuuslukua, koska ilmoitettu pinta-ala sisältää varastopaikan lisäksi 

käytäväpinta-alaa, jota ei haluttu huomioida laskelmissa. Näitä tietoja hyödyntä-

mällä saatiin arvioitua, kuinka paljon varaston pinta-alasta on todellisuudessa te-

hokkaasti käytössä vain materiaalien lattiavarastointiin. Tämän jälkeen voitiin 

laskea lattiavarastoneliömetrin hinta.  

 

Seuraavaksi laskelmiin otettiin huomioon työ- ja käsittelykustannukset. Työ ja 

käsittelykustannusten jakamisessa käytettiin erilaisia suhdelukuja sen mukaan, 

miten varastotapahtumat ovat jakaantuneet aikaisemmin eri varastopaikkatyyppi-

en mukaan ja miten ajankäyttö vaihtelee varastopaikkatyypistä riippuen. Lopuksi 

laskelmiin huomioitiin vielä välivarastosta aiheutuneita muita kustannuksia, joi-

den jakamisessa käytettiin samoja suhdelukuja, kuin työ- ja käsittelykustannuksis-

sa. 

 

Taulukossa 7 on esitetty varastopaikkojen kustannusten laskemiseen käytettyä 

laskumenetelmää esimerkkilaskelman avulla. Laskentaesimerkkiä on yksinkertais-
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tettu todellisesta ja siinä esiintyvät luvut on fiktiivisiä lukuja, eivätkä täten kuvasta 

tutkimuksen kohdeorganisaation todellista tilannetta. Laskentaesimerkin tilantees-

sa on hyllypaikkoja käytössä 1000 kappaletta ja lattiavarastopaikoille on varattu 

800 neliömetrin kokoinen alue, josta 40 % on lattiapaikoille tarkoitettua käytävä-

alaa. Varaston pinta-ala jakaantuu siten, että hyllypaikat vievät 50 %, lattiapaikat 

40 % ja muut tilat 10 % kokonaispinta-alasta. Tilakustannukset ovat 120 000 

€/vuosi, työ- ja käsittelykustannukset 50 000 €/vuosi sekä muut kustannukset 

15 000 €/vuosi. Työ- ja käsittelykustannukset jakaantuvat vielä siten, että 60 % 

aiheutuu trukkityöskentelystä ja loput 40 % muusta käsin tehtävästä käsittelystä. 

Varastotapahtumat jakaantuvat siten, että 60 % tapahtumista jakaantuu hyllypai-

koille ja loput 40 % lattiavarastopaikoille. Materiaalikäsittelijöiden ajankäyttö 

tarkentuu vielä siten, että lattiavarastopaikkatapahtumat vievät keskimäärin noin 

kaksi kertaa enemmän aikaa kuin hyllypaikkatapahtumat. Tämä johtuu siitä, että 

lattialta keräiltäessä tavaroita joudutaan usein siirtelemään tarvittavan materiaalin 

edestä väliaikaisesti toisaalle ja keräilyn jälkeen tarvitsee jälleen siirtää materiaalit 

takaisin alkuperäisille paikoille. Taulukkoon 7 on rajallisen tilan vuoksi tehty yk-

sinkertaistettu laskelma edellä kuvatusta esimerkistä, mutta liitteestä 1 löytyy sa-

ma laskelma sisältäen myös alla olevasta laskelmasta pois jätetyt välivaiheet. 

 

Taulukko 7 Esimerkkilaskelma varastopaikkatyypin kustannuksesta 

Varasto- 

paikat 

Osuus tila-

kustannuksis-

ta (€/vuosi) 

Osuus työ- ja 

käsittely-

kustannuksis-

ta (€/vuosi) 

Osuus muista 

kustannuksis-

ta (€/vuosi) 

Yhteensä 

(€/vuosi) 

Hinta/ 

hylly/ 

neliö-

metri (€) 

Hylly-

paikat 

66 667 24 857 9 000 100 524 101 

Lattia-

paikat 

53 333 25 143 6 000 84 476 176 

Yhteensä 

(€) 

120 000 50 000 15 000 185 000 

 

Tilakustannuksen jakamisessa on hyödynnetty esimerkissä mainittuja pinta-

alasuhteita ja työ- ja käsittelykustannusten sekä muiden kustannusten jakamisessa 
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ilmoitettua varastotapahtumien suhdelukua. Lattiavarastopaikan laskelmissa on 

lisäksi huomioitu lattiavarastopaikan tehokkuusluku. Täten laskentaesimerkin 

mukaan yhden varastohyllypaikan hinnaksi saadaan 101 €/vuosi ja yhden lattiava-

rastoneliömetrin hinnaksi 176 €/vuosi. Päiväkustannus tilakustannuksesta on, tau-

lukossa 7 laskettu lattiavarastopaikan osuus vuokrasta (53 333 €) jaettuna lattiava-

rastoalalla ja tehokkuuskertoimella. Tästä saadaan tulokseksi 0,3 

€/neliömetri/päivä. Lattiavaraston hinta haluttiin tässä tapauksessa ilmoittaa ne-

liömetriä kohden, koska varasto sisältää hyvin monen kokoisia materiaaleja, joista 

osa vie huomattavasti enemmän tilaa kuin toiset. Saman kokoisella alueella voi-

daan varastoida materiaaleista riippuen eri määrä materiaaleja, eivätkä lattiapaikat 

ole tämän vuoksi standardikokoisia. 

 

Kuten laskentaesimerkistä jo havaitaan, on lattialla varastointi kalliimpaa ja tehot-

tomampaa, kuin hyllyvarastointi. Tehottomuutta aiheuttaa myös keräilyn hitaus, 

jonka vuoksi työ- ja käsittelykustannukset jakaantuvat esimerkin mukaisesti. Li-

säksi tilan käyttö on tehottomampaa lattiavarastoinnin osalta, koska saman kokoi-

selle lattia-alueelle voidaan sijoittaa huomattavasti enemmän hyllypaikkoja kuin 

lattiavarastopaikkoja. 

 

Kun erityyppisten varastopaikkatyyppien kustannukset on selvitetty, tarvitsee tä-

män jälkeen selvittää seitsemän valitun materiaalin varastointitilan tarve nykyti-

lanteessa. Tilan tarve haluttiin laskea päivätasolla, jotta tietoa voidaan hyödyntää 

myöhemmin tehtävissä säästölaskelmissa. Yhtä valituista materiaaleista varastoi-

daan nykytilanteessa hyllyssä pienemmän koon vuoksi. Koska hyllyihin mahtuu 

tietty määrä lavoja, on tämän materiaalin osalta vaadittu tilan tarve helpoin mää-

rittää. Kuuden muun materiaalin osalta haasteita tilan tarpeen arvioimiseen aiheut-

taa se, että lattialla varastoitavien materiaalien vaatima tila, riippuu täysin materi-

aalista ja sen mitoista. Kuten aikaisemmin mainittiin, lattiapaikat eivät siis nouda-

ta standardimittoja ja osa materiaaleista vie helposti kaksi tai kolmekin kertaa 

enemmän lattia-alaa kuin toinen. Tämän vuoksi laskelmissa käytettiin apuna visu-

aaliseen arvioon perustuvia keskimääräisiä mittoja pinta-alan tarpeen arvioinnista.  
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Välivarastolla käytössä olevan SAP-lisämoduulin ansioista, varastossa tapah-

tuneinta materiaalisiirtoja pystytään tarkastelemaan yksittäisen materiaalin tasolla 

tarkasti.  SAP-järjestelmästä nähdään muun muassa tiedot päivistä, milloin ja mi-

hin materiaalit on hyllytetty sekä päivät, milloin ne on sieltä keräilty. Näitä tietoja 

hyödyntämällä rakennettiin Exceliin laskentamalli, joka huomioi, montako kappa-

letta kutakin valittua materiaalia oli kunakin päivänä varastossa vuoden 2015 jo-

kaisena päivänä. Tämän jälkeen jokaisen päivän lukumäärät kerrottiin kyseisen 

materiaalin pinta-alatarpeella. Kyseistä logiikkaa on havainnollistettu taulukossa 

8, joissa ”X” ja ”-”-merkit tarkoittavat materiaalin sijaintia tiettyinä päivinä. ”X” 

havainnollistaa tilannetta, jossa materiaali on varastossa ja ”-” taas tilannetta, jos-

sa materiaalia ei ole esiintynyt kyseisenä päivänä varastossa. Esimerkki on toteu-

tettu kahdella fiktiivisellä lattialla varastoitavalla materiaaliryhmällä, joista mate-

riaaliryhmä yksi sisältää materiaalit A-C ja materiaaliryhmä kaksi nimikkeet 1-3.  

 

Taulukko 8 Esimerkkilaskelma tilantarpeen määrittämisestä 

Päivät 1.1.15 2.1.15 3.1.15 4.1.15 5.1.15 6.1.15 

Materiaali A X X X X X X 

Materiaali B - - - X X X 

Materiaali C - - X X X X 

Yhteensä (kpl) 1 1 2 3 3 3 

Vaatima  

pinta-ala (m^2) 

3 3 6 9 9 9 

 

Nimike 1 X X X - - - 

Nimike 2 X X X X X X 

Nimike 3 X - - - - - 

Yhteensä (kpl) 3 2 2 1 1 1 

Vaatima  

pinta-ala (m^2) 

15 

 

10 10 5 5 5 

 

Esimerkissä esiintyvän materiaaliryhmän yksi vaatima lattia-ala on keskimäärin 

kolme neliömetriä kappaleelta ja materiaaliryhmän kaksi vaatima ala noin viisi 

neliömetriä/kappale. Taulukon ylimmässä rivissä esiintyy tarkastelujakson päivät. 
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Esimerkissä tarkastelupäiviä on kuusi (1.1.-6.1.2015), mutta kohdeorganisaatiolle 

tehdyissä tarkasteluissa huomioitiin vuoden 2015 kaikki päivät. 

 

Kuvatussa esimerkissä molempia materiaaliryhmän materiaaleja on varastossa 

keskimäärin kaksi kappaletta tarkastelujakson jokaisena päivänä. Esimerkissä 

voidaan olettaa, että materiaalien kappalemäärät noudattavat hyvin samankaltaista 

trendiä koko vuoden aikana, jolloin varastossa on keskimäärin kaksi kappaletta 

kumpaakin materiaaliryhmän materiaalia vuoden jokaisena päivänä. Tällöin en-

simmäisen materiaaliryhmän materiaalit vievät keskimäärin varaston lattia-alaa 

kuusi neliömetriä ja toisen materiaaliryhmän materiaalit 10 neliömetriä päivässä.  

 

Kuvassa 18 on havainnollistettu, kuinka tilantarve on jakaantunut materiaaliryh-

mien välillä yllä esitetyn esimerkin tapauksessa. Sininen viiva kuvaa ensimmäisen 

materiaaliryhmän, punainen viiva toisen materiaaliryhmän ja vihreä viiva molem-

pien materiaaliryhmien yhteistä tilan tarvetta tarkasteluajan eri vaiheissa. Kuten 

kuvasta voidaan havaita, vaihtelee kokonaistilantarve jo esimerkin kahdella mate-

riaalilla alle 10 neliömetristä yli 20 neliömetriin. Kun tarkasteluun otetaan useam-

pi materiaaliryhmä mukaan, vaihtelee tarvittava varastointitila huomattavasti 

enemmän. Esimerkiksi kohdeorganisaation tapauksessa kuuden valitun lattiava-

rastomateriaaliryhmän vaatima tila syyskuun puolessa välissä oli 160 neliömetriä 

ja kuukaudessa tilantarve oli pudonnut noin 40 neliömetriin. Suuret vaihtelut ai-

heuttavat haasteita arvioida todellista varastointitilantarvetta, joiden mukaan suo-

ratoimitusmallilla saatavat tilasäästölaskelmat lasketaan. Mikäli materiaalit seiso-

vat varastossa yhtään tarkoitettua pidempään, se saattaa aiheuttaa uusia haasteita.  
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Kuva 18 Esimerkkilaskelmaan perustuva kuvaaja tilantarpeen jakautumisesta 

 

Suoratoimitusmalliin valittujen materiaalien tarkempi tarkastelu kohdeorganisaa-

tion tapauksessa osoitti, että todellisuudessa osa materiaaleista on viipynyt väliva-

rastossa huomattavasti tavoiteaikaa pidempään. Tämä ongelma on tiedostettu lii-

ketoimintayksikössä, mutta todellisia toteutuneita lukuja päivistä ei ole ollut tie-

dossa. Työlle tilattavien materiaalien varastointiaikaseuranta vuodelta 2015 oli 

haastava toteuttaa ja seurannan ylläpito olisi työlästä päivittäisellä tasolla. Toisaal-

ta, mikäli riittävän tarkkoja varastointiaikoja ei tunneta, on varastointitilan käy-

tönsuunnittelu haastavaa. Osakseen suoratoimitusmallilla pystytään vastaamaan 

tähän ilmenneeseen haasteeseen, koska valitut materiaalit sijaitsisivat materiaali-

toimittajan tiloissa tuotannon välittömään tarpeeseen asti. Toisaalta toimittajalle 

pitäisi pystyä kertomaan arvioita, kuinka kauan materiaaleille tulee löytyä varas-

tointikapasiteettia ja pitäytymään näissä arvioissa sovitulla tarkkuudella. Toimitta-

jan on pystyttävä suunnittelemaan oman toiminnan resurssien tarve ja mikäli hän 

törmää jatkuvasti tilanteisiin, missä pyydetty varastointiaika poikkeaa toteutunees-

ta, syntyy siitä ylimääräistä kitkaa toimijoiden välille.  

 

6.2 Suoratoimitusmalliin liittyvien kustannussäästöjen laskentaperiaate 

 

Taulukossa 9 on esitetty esimerkkilaskelma suoratoimitusmalliin liittyvistä sääs-

töistä hyödyntäen aikaisempien esimerkkien lähtötilanteita. Esimerkissä materiaa-

liryhmän yksi materiaaleja tilataan 800 kappaletta ja materiaaliryhmän kaksi ma-
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teriaaleja 600 kappaletta vuodessa. Molempia varastoidaan lattialla isojen fyysis-

ten mittojen vuoksi. Ensimmäisen materiaaliryhmän materiaalit vievät keskimää-

rin kolme ja toisen materiaaliryhmän materiaalit viisi neliömetriä kappaleelta lat-

tia-alaa. Varastotapahtumia on yhteensä kaikkien materiaalien osalta 30 000 kap-

paletta vuodessa, joista 60 % jakaantuu hyllypaikoille ja 40 % lattiapaikoille.  

Lattiapaikkatapahtumat vievät lisäksi noin kaksi kertaa enemmän aikaa, kuin hyl-

lypaikkatapahtumat, siirtelyiden vuoksi. Säästölaskelmat on esitetty esimerkin 

yhteydessä materiaaliryhmätasolla. Taulukon 9 vasemmassa sarakkeessa on esitet-

ty materiaaliryhmän yksi ja materiaaliryhmän kaksi sisältämät materiaali A-D 

sekä nimikkeet 1-3. Säästöpotentiaalit on luokiteltu kolmeen luokkaan, jotka ovat 

tilasäästöt (€/vuosi), työ- ja käsittelysäästöt (€/vuosi) ja muut säästöt (€/vuosi). 

Sama esimerkkilaskelma löytyy liitteestä 2, jossa laskentalogiikkaa on avattu tar-

kemmin vaiheittain.  

 

Taulukko 9 Esimerkkilaskelma syntyvistä säästöistä 

 
Materiaali-
ryhmä 

Tilasäästö 
(€/vuosi) 

Työ- ja  
käsittelysäästö 
(€/vuosi) 

Muut säästöt 
(€/vuosi) 

Säästö/  
materiaali-
ryhmä 
(€/vuosi) 

Materiaalit 

A-D 

667 1 676 400 2 743 

Nimikkeet 1-

3 

1 111 1 257 300 2 668 

Yhteensä 1 778 2 933 700 5 411 

 

Tilasäästön laskemisessa käytettiin kunkin materiaaliryhmän keskimääräistä päi-

vittäistä tilan tarvetta. Materiaaleille A-D tilan tarve on kolme ja nimikkeille 1-3 

viisi neliömetriä kappaleelta. Molempia materiaaliryhmän materiaaleja on varas-

tossa keskimäärin kaksi kappaletta vuoden jokaisena päivänä, jolloin tilan tarve 

päivätasolla on ensimmäisen materiaaliryhmän materiaaleilla kuusi ja toisen mate-

riaaliryhmän materiaaleilla 10 neliömetriä/päivä. Tilatarpeet kerrotaan aikaisem-

massa esimerkkilaskelmassa lasketulla lattiavarastotilan päivähinnalla, joka on 0,3 
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€/neliömetri/päivä. Näitä tietoja hyödyntämällä voidaan laskea tilaan liittyvä sääs-

tö päivä- ja vuositasolla volyymin ollessa 800 ja 600 kappaletta/vuosi.  

 

Työ- ja käsittelysäästöjen laskemisessa käytettiin apuna vuosittaista varastotapah-

tumalukumäärää (30 000 tapahtumaa/vuosi), tapahtumien jakautumissuhdelukua 

eri varastopaikkatyyppien mukaan (hyllytapahtumat 60 % ja lattiatapahtumat 40 

%) ja työntekijöiden vuosittaista työaikaa (250 työpäivää ja 7,5 tunnin työpäivät). 

Näiden tietojen avulla voidaan laskea, kuinka kauan yhteen tapahtumaan kuuluu 

aikaa ja mikä on sen kustannus. Lattiatapahtuman ajan laskemisessa on huomioitu 

vielä aikakerroin, joka määräytyy sen vuoksi, koska lattialta keräilyyn kuluu kes-

kimäärin kaksi kertaa enemmän aikaa. Trukkityöskentelyn hinnan laskemisessa 

on otettu huomioon palkkakulujen lisäksi laitteen ylläpitoon vaadittava vuosittai-

nen kulu, kun taas käsin työskentelyn hinta perustuu pitkälti palkkakuluihin. Muut 

säästöt on laskettu siten, että muut kustannukset (15 000 €) on jaettu varastotapah-

tumien mukaan ja suhteutettu esimerkissä käsiteltäviin kappalemääriin. 

 

Esimerkkitapauksessa suoratoimitusmallin avulla lasketut säästöt ovat vuositasol-

la noin 5 400 €. Tarkasteltaessa vain kahta materiaaliryhmää säästöt eivät vaikuta 

kovinkaan suurilta verrattuna kasvaviin epävarmuustekijöihin, joita suoratoimi-

tusmalliin liittyy. Tavoitteena kuitenkin on, että suoratoimitusmallin piiriin saa-

daan suurempi määrä materiaaleja mukaan, jolloin sillä saavutettavat säästöt ovat 

myös suurempia. Tapausta voidaan havainnollistaa erilaisilla säästöskenaarioilla 

seuraavasti:  

 

Taulukko 10 Säästöskenaariot esimerkkitapauksessa 

Materiaalien 
lukumäärä 

Säästöt (€/vuosi) 

3 8 000 
5 13 500 
10 27 000 
20 54 000 
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Taulukossa 10 on esimerkkitapausta hyödyntämällä vertailtu suoratoimitusmalliin 

liittyviä säästöjä mukaan otettavien materiaalien määrän kasvaessa. Vasemmassa 

reunassa on suoratoimitusmalliin mukaan otettujen materiaalien lukumäärä ja oi-

keassa reunassa niihin kappalemääriin lasketut säästöt. Kolmella materiaalilla 

säästöt liikkuvat arviolta 8 000 eurossa ja 20 materiaalilla säästöt ovat reilu 50 

000 euroa. Säästölaskelmissa on toki huomioitava se, ettei se ota huomioon, mikä-

li kustannukset nousevat esimerkiksi materiaalien hankintahinnan yhteydessä. 

Toisekseen säästöt tuskin kasvavat lineaarisesti esimerkin mukaisesti. Alussa 

säästöjä voi syntyä huomattavasti laskelmia vähemmän, koska tilaa ja resursseja 

vapautuu sen verran vähän, ettei niitä välttämättä pystytä konkreettisesti vapaut-

tamaan. Lisäksi alussa uuden toimintatavan jalkauttaminen hidastaa työskentelyä 

ja saattaa luoda uusia kustannuksia, esimerkiksi kasvavien henkilöstökoulutusten 

ja toimittajavierailujen muodossa. Viimeistään siinä vaiheessa, kun suoratoimi-

tusmalliin on saatu mukaan riittävä määrä materiaaleja ja henkilöstö sekä toimitta-

jat ovat omaksuneet uudet toimintatavat, säästöt konkretisoituvat. Mikäli kuiten-

kin suoratoimitusmallin käyttöönotto epäonnistuu, on riskinä kustannusten nousu 

säästöjen sijaan. 

 

6.3 Kustannussäästöjen ja nykykustannusten vertailu 

 

Taulukossa 11 on havainnollistettu suoratoimitusmallin vaikutusta kustannuksiin 

suhteutettuna liiketoimintayksikön nykyiseen varastonarvoon. Taulukossa esiinty-

vien kustannuksien luokittelussa on hyödynnetty teoriaosion luvussa 2.4 esiinty-

nyttä varastointikustannusten luokittelurakennetta. Nykyisiä varastoinnista aiheu-

tuvia kustannuksia varastonarvoon suhteutettuna on käsitelty tarkemmin luvussa 

4.5. Taulukon 11 vasemmassa reunassa on esitetty analysoitavat kustannusluokat, 

jotka ovat varastotilasta aiheutuva kustannus, materiaalinkäsittelystä aiheutuva 

kustannus, työ-, pääoma- ja hävikkikustannus sekä muut kustannukset. Tauluk-

koon kerätyt tulokset jakaantuvat kuuteen eri sarakkeeseen seuraavan logiikan 

mukaisesti: nyky-sarakkeessa on esitetty kustannukset nykyisestä tilanteesta suh-

teutettuna varastonarvoon; 7-sarakkeessa on esitetty tutkimuksessa valittujen seit-

semän materiaalien laskelmallisten säästöjen vaikutus kustannuksiin suhteutettuna 
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varastonarvoon; ja 10–25-sarakkeissa on esitetty jatkolaskelmiin perustuvien sääs-

töjen vaikutus kustannuksiin suhteutettuna varastonarvoon mukaan otettavien ma-

teriaalimäärien kasvaessa kymmenestä 25:een. 

 

Taulukko 11 Suoratoimitusmallin vaikutus kustannuksiin suhteutettuna varas-
tonarvoon 

Kustannusluokka Nyky 7  10  15  20  25  

Varastotilasta  

aiheutuva kustannus  23,4 % 22,8 % 22,6 % 22,2 % 21,9 % 21,5 % 

Materiaalinkäsittelystä 

aiheutuva kustannus  5,6 % 5,4 % 5,3 % 5,2 % 5,1 % 4,9 % 

Työkustannus 9,4 % 9,3 % 9,2 % 9,1 % 9,0 % 8,9 % 

Pääomakustannukset 14,0 % 14,0 % 14,0 % 14,0 % 14,0 % 14,0 % 

Hävikkikustannus 3,0 % 3,0 % 3,0 % 3,0 % 3,0 % 3,0 % 

Muut kustannukset   1,4 % 1,38 % 1,37 % 1,36 % 1,35 % 1,33 % 

Yhteensä 56,8 % 55,8 % 55,6 % 54,9 % 54,3 % 53,7 % 

 

Suoratoimitusmallilla saavutettavat säästöt näkyvät erityisesti varastotilasta, käsit-

telystä ja työstä aiheutuvien kustannusten alenemisena. Varastotilaan liittyy näistä 

kolmesta säästökohteesta merkittävimmät euromääräiset säästöpotentiaalit, koska 

nykytilanteessa ylläpidettävä varastotila on vuokrakustannuksiltaan suurin yksit-

täinen kustannuserä. Suoratoimitusmallin avulla varastotilaa ei tarvitse ylläpitää 

nykytilanteen vaatimalle materiaalimäärille ja säästöjä saadaan, kun varastointiin 

tarkoitettuja tiloja voidaan vapauttaa sekä ylläpitää pienempää varastoaluetta. Kä-

sittely- ja työkustannus vähenee, mitä vähemmän materiaalieriä kulkee välivaras-

ton kautta. Mitä vähemmän materiaalia kiertää välivaraston kautta, sitä vähemmän 

aikaa kuluu materiaalien vastaanottoon, siirtelyyn ja keräilyyn. Lisäksi käsittely-

kertojen tarpeen vähentyessä, ei tarvitse ylläpitää nykytilanteen vaatima kalusto-

määrää. Suoratoimitusmallin ei tämän tutkimuksen mukaisessa muodossa nähdä 

vaikuttavan pääoma- ja hävikkikustannuksiin. Tutkimuksen mukaisella muodolla 

tarkoitetaan sitä, että materiaalit siirtyvät nykyisen aikataulun mukaisesti liiketoi-

mintayksikön omistukseen. Suoratoimitusmalliin liittyy kuitenkin jatkokehityspo-

tentiaali, jonka avulla sitoutuneen pääoman määrään voidaan vaikuttaa.  
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Laskettujen säästöjen vaikutus mukaan otettavien materiaalien kasvaessa ei vält-

tämättä ole yhtä lineaarinen, kuin taulukossa 11 on esitetty. Mikäli suoratoimi-

tusmalliin otetaan alussa vain muutama materiaali mukaan, saattavat toteutuneet 

säästöt poiketa lasketuista huomattavasti. Tämä voidaan selittää sillä, että laskel-

mat olettavat, että materiaalien osalta vapautunut tila voidaan välittömästi vapaut-

taa vuokrasopimuksen piiristä ja resurssit siirtää muuhun käyttöön. Todellisuudes-

sa, mikäli käyttöönotto toteutetaan pienemmissä askelissa eli mukaan otetaan ma-

teriaaleja vähitellen, näkyvät tilasta ja resursseista aiheutuvat säästöt vasta myö-

hemmässä vaiheessa. Laskelmissa on myös syytä huomioida se, että ne on lasket-

tu ainoastaan välivaraston tasolla. Mikäli resursseja ei vapauteta pidemmällä aika-

välillä vaan ne siirretään muuhun käyttöön liiketoimintayksikön sisällä, ei säästöjä 

synny kokonaistasolla tarkasteltuna lainkaan resurssien osalta. Lisäksi laskelmat 

eivät huomioi sitä, mikäli suoratoimitusmalli aiheuttaa kustannusten kasvua jois-

sain muissa toiminnoissa. Tällaisia voivat olla esimerkiksi materiaalinhankinta-

hintojen nousu, tilaus- ja vastaanottokustannusten kasvaminen, puutetilanteiden 

tai kiiretapausten yleistyminen. Kaikki edellä mainitut kasvattavat kustannuksia 

kokonaistasolla, vaikka eivät näy välivaraston luvuissa. 

 

Suoratoimitusmalliin liittyviin säästölaskelmiin sisällytettiin ainoastaan välivaras-

ton toimintaan liittyvät säästöpotentiaalit. Kuten aikaisemmin todettiin, laskelmis-

sa ei ole huomioitu suoratoimitusmallin mahdollisia vaikutuksia liiketoimintayk-

sikön kokonaistasolla, koska suurimmat säästöt liittyvät vahvasti välivaraston 

toiminnan tehostamiseen. Tämän vuoksi suoratoimitusmallin avulla saatavia sääs-

töjä tehtaan ja välivaraston kuljetuskertojen määrän vähentyessä, ei ole huomioitu 

euromääräisissä laskelmissa. Toisaalta tähän liittyvien säästöjen määrittäminen 

yhtä tarkalla tasolla ja samaa esittämismenetelmää käyttäen olisi ollut haastavaa. 

Tehtaan ja välivaraston välisiin kuljetuksiin liittyvät euromääräiset säästöt ovat 

merkittäviä, mutta vasta siinä vaiheessa, kun suoratoimitusmallin piiriin saadaan 

siirrettyä sen verran materiaalia, että kuljetuskalustoa pystytään vähentämään ny-

kyisestä.  
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6.4 Suoratoimitusmallin tarkastelu SWOT-analyysin avulla 

 

Suoratoimitusmallista tehty SWOT-analyysi on esitetty kuvassa 19. Suoratoimi-

tusmalliin liittyvät vahvuudet, heikkoudet, mahdollisuudet ja uhat on määritetty 

tämän tutkimuksen sisällön perusteella. Tämä on syytä tiedostaa ja ottaa huomi-

oon, mikäli analyysin tuloksia käytetään myöhemmässä vaiheessa päätöksenteon 

tukena.  

 

Vahvuudet 
• Vapautuvat varastotilat ja resurssit 
• Päällekkäisten toimintojen karsi-

minen ja resurssien jakaminen yh-
dessä toimittajien kanssa 

• Kustannussäästöt 
• Varastoseurannan tehostuminen 
• Kotiinkutsujen automatisointi 
• Ei vaadi uusia järjestelmiä 

Heikkoudet 
• Valvonnan heikkeneminen 
• Lyhyt reagointiaika ei jätä varaa 

virheisiin 
• Tarkka materiaalitarve tunnettava 

nykyistä aikaisemmassa vaiheessa 
• Materiaalien kotiinkutsuprosessin 

monimutkaistuminen 
• Ei vapauta käyttöpääomaa 

Mahdollisuudet 
• Luoda tehokkaampi tapa hallin-

noida varastoja 
• Laajentaa mukaan valittavien ma-

teriaalien määrää ja saavuttaa suu-
rempia kustannussäästöjä 

• Kehittää yhteistyötä toimittajien 
kanssa  

• Käyttöpääoman vapauttaminen 

Uhat 
• Materiaalien hankintahintojen ja 

kuljetuskustannusten nousu  
• Kiirekulujen kasvaminen 
• Varastojen siirtyminen välivarastol-

ta tehtaalle 
• Piilokulujen kasvaminen  
• Käyttöönoton epäonnistuminen 

Kuva 19 Suoratoimitusmalliin pohjautuva SWOT-analyysi 

 

Suoratoimitusmallin vahvuudet liittyvät varastotilojen ja resurssien vapautumi-

seen, päällekkäisten toimintojen karsiutumiseen, varastoseurannan tehostumiseen 

ja alhaisiin käyttöönottovaatimuksiin. Vapautuva varastotila on nykyisin käytössä 

pääsääntöisesti lattialla varastoitaville materiaaleille, joiden varastointi on tehot-

tomampaa ja siirtely työläämpää. Suoratoimitusmallin avulla varastotilaa ei tarvit-

se ylläpitää nykytilanteen vaatimalle materiaalimäärälle, jolloin osasta varastoti-

lasta voidaan pidemmällä aikavälillä luopua. Pienempi varastotilan tarve näkyy 
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varastotilavuokran ja tilan ylläpitokustannusten pienentymisenä. Lisäksi, kun ma-

teriaalien varastointiin liittyvien toimintojen vastuu siirtyy toimittajalle ja väliva-

raston kautta kulkevat materiaalierämäärät vähenevät, voidaan liiketoimintayksi-

kön nykyisiä käsittelyresursseja siirtää muuhun käyttöön. Toisaalta uhkana on, 

että toimittaja tai kuljetusliike ei suostu suoratoimitusmallin vaatimiin uusiin jär-

jestelyihin ilman hintojen korotuksia. Tällöin on riskinä, että korotetut hinnat nou-

sevat laskettuja euromääräisiä säästöjä suuremmiksi ja pahimmillaan kokonais-

kustannukset nousevat, säästöjen jäädessä korotuksia pienemmiksi.  

 

Materiaalien sijaitessa liiketoimintayksikön varastotilojen sijaan toimittajan tilois-

sa, kannattaa tilanteesta pitää reaaliaikaista ja kattavaa tilanneraporttia, josta käy 

ilmi mitä materiaalia on milloinkin siirtynyt ja minne. Muutoin on riskinä, että 

materiaalien todelliset sijainnit hämärtyvät, eikä esimerkiksi hukassa olevaa mate-

riaalia löydetä helpolla. Jatkuvasti ylläpidettävän tilanneraportin ansioista pysy-

tään helposti seuraamaan materiaalien kulkua ja varastointiin liittyviä tunnusluku-

ja, kuten varastointiaikoja. 

 

Suoratoimitusmallin käyttöönotto ei vaadi investointeja uusiin järjestelmiin. Se 

voidaan toteuttaa olemassa olevilla resursseilla pienin hienosäädöin, mikäli ko-

tiinkutsut halutaan toimivan automaattisesti. Automaattisten kotiinkutsujen vah-

vuutena on se, ettei kotiinkutsujen lähettämiseen tarvita manuaalista työtä ja ko-

tiinkutsujen sisältö on aina standardimuotoinen. Automatisointi kotiinkutsujen 

osalta on myös omiaan vähentämään sekaannusta välivarastolta manuaalisesti 

tehtävien kotiinkutsujen kanssa. Käyttöönoton uhkana on kuitenkin sen epäonnis-

tumisen mahdollisuus. Esimerkiksi vastuiden jakamisen ja yhteisten toimintatapo-

jen laatimisen väheksyminen voi johtaa jatkuvien virheiden muodostumiseen, 

joiden selvittely näkyy pidemmällä aikavälillä kustannusten kasvamisena. Käyt-

töönoton epäonnistuminen voi tapahtua myös tilanteessa, jossa suoratoimitusmal-

liin otetaan mukaan kriittiseksi luokiteltu materiaali tai valitaan mukaan toimitta-

ja, joka ei täytä haluttuja kriteerejä.  
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Suurimmat heikkoudet liittyvät materiaalien valvonnan heikkenemiseen, lyhenty-

neeseen reagointiaikaan, joustavuuden heikkenemiseen materiaalien kotiinkutsun 

osalta ja käyttöpääoman sitoutumiseen. Suoratoimitusmallissa materiaalien laatua 

ja syntyneitä vaurioita on nykytilannetta haastavampi valvoa. Nykyisessä toimin-

tatavassa materiaaleja varastoidaan liiketoimintayksikön tiloissa, jolloin laatu-

poikkeamien tai muiden vaurioiden havaitsemiselle on aikaa ennen todellista tar-

vetta. Vaikka laadultaan huonojen materiaalien tilalle ei ehdittäisi saada uusia 

materiaaleja ennen alkuperäiseen aikatauluun määritettyä tarvepäivää, pystytään 

tilanteeseen varautumaan uusin suunnitelmin. Suoratoimitusmallissa materiaalit 

ajoitetaan tuotannon välittömään tarpeeseen, jolloin mahdolliset poikkeamat mate-

riaalien laadussa tai myöhästymät kuljetuksessa aiheuttavat välittömästi suuria 

haasteita aikatauluille. Lisäksi varastotilalta ja työskentelytavoilta vaadittavien 

kriteerien valvominen on vaikeampaa, koska vastuu näistä siirtyy toimittajalle. 

 

Suoratoimitusmallin osalta joustavuuden heikkeneminen näkyy siten, että tuotan-

non tarkka materiaalitarve tulee tunnistaa nykytilannetta aikaisemmassa vaiheessa 

ja tehtaalla ei pidetä materiaaleille puskurivarastoa. Tämän vuoksi toimittajan 

toimintaan ja täsmällisyyteen on pystyttävä täysin luottamaan, koska pienenkin 

viiveen tai myöhästymän vaikutus voi olla kustannuksiltaan suuri. Uhkana on, että 

aikataulumuutoksia tulee liiketoimintayksikön tai toimittajan toimesta, jonka 

vuoksi varastoja alkaa kerääntymään tehtaalle tai kiirekulut kasvavat, esimerkiksi 

kuriiripalveluiden käytön yleistyessä. Joustavuus ei myöskään näy käyttöpääoman 

vapautumisessa, koska materiaalien maksuaikataulu pidetään nykyisen toiminta-

tavan mukaisena. Suoratoimitusmalliin liittyy jatkokehityspotentiaali, jonka avulla 

voidaan siirtyä toimintatapaan, joka vapauttaa käyttöpääomaa hankittavien mate-

riaalien osalta. Tällöin materiaalit siirtyvät kohdeorganisaation omistukseen vasta 

siinä vaiheessa, kun ne ovat toimituksessa. 

 

Suoratoimitusmallin mahdollisuudet riippuvat siitä, kuinka laajasti konsepti halu-

taan ottaa liiketoimintayksikössä käyttöön. Laajempi käyttöönotto luo mahdolli-

suuden suuremmille säästöille ja aktiivinen seuranta lisää tietoisuutta toteutuneista 

varastointiajoista ja –määristä. Tietoisuuden lisääntymisellä tarkoitetaan, sitä että 
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käytön ohessa pidetään aktiivisesti yllä tilanneraporttia, jonka avulla on helppo 

havaita, milloin, missä ja kuinka paljon materiaalia on liikkunut. Laajempi käyt-

töönotto voi luoda kiinnostusta tehdä toimittajien kanssa tiiviimpää yhteistyötä ja 

kehittää yhdessä prosesseja ja toimintatapoja entistä tehokkaammiksi.  
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7 Johtopäätökset 
 

Tässä diplomityössä tutkittiin ABB Oy:n Motors and Generators Helsingin liike-

toimintayksikön materiaalinhallinnan nykytilannetta ja sitä, miten sitä voitaisiin 

tehostaa suoratoimitusmenetelmää hyödyntämällä. Tavoitteena oli selvittää, mitkä 

liiketoimintayksikön hankkimista materiaaleista olisivat potentiaalisimpia suora-

toimitusmallin piiriin. Lisäksi tutkimuksen yhtenä tavoitteena oli määrittää, mitä 

kustannussäästöpotentiaaleja suoratoimitusmalliin liittyy ja esittää säästöt euro-

määräisinä laskelmina.  

 

Suoratoimituksella tarkoitetaan kirjallisuudessa tilannetta, jossa tuotteet toimite-

taan suoraan asiakkaalle, välttäen ylimääräisiä välikäsiä toimituksissa. Tyypilli-

sesti tämän kaltaista menetelmää hyödynnetään sellaisissa toimitusketjuissa, joissa 

tuotteita valmistava yritys myy tuotteet jälleenmyyjälle ja jälleenmyyjä myy tuot-

teet eteenpäin loppuasiakkaalle. Suoratoimitusten käyttöönotto ilmenee tässä ti-

lanteessa siten, että tuotteet eivät kierrä fyysisesti jälleenmyyjäportaan kautta, 

vaan ne toimitetaan valmistavalta yritykseltä suoraan loppuasiakkaalle. (Chopra 

2003, s. 127) Tämän tutkimuksen yhteydessä termillä suoratoimitusmalli tarkoi-

tettiin varastoinnin kehittämismenetelmää, jossa raaka-aineet, materiaalit, kom-

ponentit ja muut tarveaineet toimitetaan toimittajilta tuotannon välittömään tar-

peeseen kotiinkutsumenetelmää hyödyntämällä. Tutkimuksessa termin käytöllä ei 

siis viitattu kirjallisuuden antamaan määritelmään, jonka vuoksi termin sisällölli-

nen eroavaisuus tämän tutkimuksen yhteydessä on syytä havaita. Vaikka termin 

käyttö on omiaan aiheuttamaan sekaannusta, katsottiin sen kuvastavan kohdeor-

ganisaation tavoittelemaa tilannetta hyvin.  

 

Liiketoimintayksikön nykyisen materiaalinhallinnan kartoituksessa selvisi, että 

valtaosa hankittavista materiaaleista toimitetaan ensin välivarastoon, josta ne toi-

mitetaan edelleen tuotantoon tarveajankohdan vahvistuttua. Tehtaalla on varas-

tointitilaa rajallisesti, jonka vuoksi liiketoimintayksikkö on vuokraa lisävarastoti-

laa noin 20 kilometrin päässä tehtaasta. Tätä varastotilaa nimitettiin tämän tutki-

muksen yhteydessä välivarastoksi ja valtaosa hankituista materiaaleista kiertää 
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tämän kautta ennen tehtaalle päätymistä. Liiketoimintayksikkö on määrittänyt 

tavoiteajan välivarastolla varastoitaville projektikohtaisille materiaaleille, mutta 

analyyseissä selvisi, ettei tavoiteaika ja toteutunut aika täsmännyt useammassa 

tapauksessa. Osa tutkituista materiaaleista seisoi välivarastolla kaksin- tai jopa 

kolminkertaisen ajan tavoiteaikaan verrattuna ja osa käytännössä vain kiersi väli-

varaston kautta siten, että ne siirrettiin tehtaalle vielä saman työpäivän aikana. 

Jälkimmäisen tapauksen kohdalla oli selvää, että tällaisista tilanteista on aiheutu-

nut ainoastaan ylimääräisiä käsittelykertoja, koska materiaalit olisi voitu toimittaa 

myös suoraan tehtaalle. Välivarastolla pidempään varastoitavat materiaalit ovat 

taas vieneet suunniteltua enemmän tilaa ja resursseja. Keskusteluiden perusteella 

selvisi, että materiaalien varastointiaikojen pitkittyminen on osaltaan johtunut 

alkuperäisen materiaalitarveajankohdan muuttumisesta. Liiketoimintayksikön 

tuotanto ei ole pysty antamaan materiaalitarveajankohtia sillä tarkkuudella, mitä 

materiaalierätoimitusten suunnittelussa olisi tarvittu.   

 

Nykytilanteen kartoituksessa selvisi, että liiketoimintayksikkö varastoi materiaale-

ja hyllyjen lisäksi lattialla. Tehtyjen kustannuslaskelmien perusteella lattialla va-

rastoitavat materiaalit ovat hyllymateriaaleja herkempiä aiheuttamaan lisäkustan-

nuksia. Tämä ilmeni siten, että lattialla varastointiin käytettyä pinta-alaa on hyö-

dynnetty tehottomammin verrattuna hyllyvarastointiin varattuun pinta-alaan. Li-

säksi lattialla varastoitavat materiaalit ovat usein mitoiltaan ja painoiltaan sen ver-

ran suuria, että niiden siirtely on hitaampaa ja se vaatii suurempaa kalustoa. Nyky-

tilanteesta tehdyn analyysin perusteella nykytilanteeseen liittyvät tehostamispo-

tentiaalit liittyvät varastointikäytäntöjen kehittämiseen, resurssien tehostamiseen 

ja kustannusten alentamiseen. Liiketoimintayksikön tilanteessa mahdollisuudet 

liittyvät erityisesti lattiavarastoinnin tehostamiseen. Mikäli lattialta saataisiin va-

pautettua tilaa, voitaisiin se käyttää, esimerkiksi uusien hyllyjen rakentamiseen tai 

luopua kokonaan vapautuneesta tilasta. Lisäksi tilan vapautuessa materiaalien 

käsittely olisi helpompaa.  

 

Varastonhallinnan kehittämiseen löydettiin kirjallisuudesta useita eri lähestymis-

tapoja. Kullekin yritykselle soveltuva lähestymistapa riippuu useista tekijöistä, 
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eikä sama menetelmä sovellu kaikille. Tutkimuksen kohdeorganisaation tapauk-

sessa varastonhallinnan kehittämistä lähdettiin tutkimaan suoratoimitusmallin 

kaltaisen konseptin avulla. Suoratoimitusmallilla materiaalisiirtojen määrää väli-

varaston ja tuotannon välillä voitaisiin vähentää, siten että hankittavat materiaalit 

toimitettaisiin välivaraston sijaan toimittajilta suoraan tehtaalle määriteltyjen so-

pimusten puitteissa. Suoratoimitusmallissa hankittavien materiaalien varastointi ja 

varastointiin liittyvät vastuut siirrettäisiin liiketoimintayksikön osalta tarkoin vali-

tuille materiaalitoimittajille. Materiaalitoimittajien tiloista materiaalia kotiinkut-

suttaisiin tarpeen mukaan. 

 

Suoratoimitusmalliin siirtyminen vähentäisi tilaus-toimitusprosessin vaiheita ny-

kyisestä. Nykyisessä toimintatavassa välivaraston kautta kiertävien materiaalien 

osalta tapahtuu aina vähintään vastaanottoon ja lähetykseen liittyviä toimenpiteitä. 

Suoratoimitusmallissa materiaalivirrat liikkuisivat toimittajilta suoraan tuotanto-

tehtaalle välttäen ylimääräistä varastointia ja siirtelyä toimijoiden välillä. Toisin 

sanoen, osa toimenpiteistä joita suoritetaan nykytilanteessa välivarastolla, voitai-

siin jättää prosessista kokonaan pois. Tehtyjen kartoitusten perusteella suoratoimi-

tusmalli ei toisi suuria muutoksia osto- ja tilauskäytäntöihin ja tilauksen jättämi-

sen jälkeen toimittaja tekisi tarvittavat vahvistukset, kuin tähän mennessä. Tuot-

teiden valmistuttua toimittaja siirtäisi ne omaan varastoon, josta ne toimitettaisiin 

liiketoimintayksikölle kotiinkutsupyynnön saapuessa. Materiaalien siirtyessä toi-

mittajan varastoon, toimittaja lähettää laskun, jolloin toimittajan ei tarvitsisi huo-

lehtia varastonarvon kasvamisesta. Kotiinkutsun automaattinen ajoittaminen aset-

taisi suoratoimitusmallin käytön kannalta suurimmat haasteet. Keskusteluiden 

perusteella riittävän tarkka ennuste materiaalitarpeesta voidaan antaa kaksi-kolme 

päivää aikaisemmin tarvetta. Mikäli kotiinkutsu haluttaisiin toimivan automaatti-

sesti, täytyisi tuotantovaiheiden aloitusennusteita syöttää käytössä olevaan toi-

minnanohjausjärjestelmään, joka aktivoisi kyseisessä tuotantovaiheessa tarvittavi-

en materiaalien ja niiden sijaintien vertailun. Mikäli järjestelmä löytäisi kotiinkut-

supiiriin kuuluvan materiaali, lähettäisi se siitä automaattisesti toimittajalle säh-

köisen toimituspyynnön. Kotiinkutsun jättöhetken jälkeen, materiaalit tulisi saada 

tehtaalle muutamassa päivässä. Jotta kuljetusten aikatauluttaminen ei aiheuttaisi 
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lisähaasteita, voitaisiin sopia kuljetusliikkeiden kanssa vakionoudoista. Tällöin 

kuljetusliike varaisi tietyn reitin autoon sovitun määrän kapasiteettia liiketoimin-

tayksiön materiaaleille.  

 

Suoratoimitusmallin kannalta potentiaalisimpien materiaalien valinnassa päädyt-

tiin keskusteluiden perusteella huomioimaan seuraavat kriteerit: materiaalin fyy-

sinen koko, varastopaikkatyyppi, tilausten lukumäärä ja säännöllisyys sekä han-

kintahinta. Ensimmäiselle kolmelle kriteerille annettiin suurempi painoarvollinen 

merkitys, koska näiden ominaisuuksien katsottiin määrittävän pitkälti materiaalien 

potentiaalisuuden. Tuotannonohjausjärjestelmästä saatua dataa pystyttiin järjeste-

lemään, luokittelemaan ja analysoimaan varastopaikkatyyppien ja tilausten omi-

naisuuksien mukaan, mutta materiaalien mittoihin liittyviä tietoja ei ollut saatavil-

la sähköisessä muodossa. Tämän vuoksi analyyseissä hyödynnettiin lisäksi visu-

aalista havainnointia tukemaan järjestelmästä saatua dataa.  

 

Suoratoimitusmallin syvällisempi tutkiminen osoitti, että malli asetti osittain ra-

joitteita soveltuvien materiaalien lisäksi materiaalitoimittajille. Rajoitteet materi-

aalitoimittajissa tarkoittivat sitä, että vaikka materiaali vaikutti potentiaaliselta 

suoratoimitusmallin piiriin, ei toimittajan lähtökohdat välttämättä siihen soveltu-

neet. Tämän vuoksi täytyi pohtia myös toimittajille asetettavia kriteerejä, jotka tuli 

ottaa huomioon materiaalien valintapäätöksissä. Toimittajille asetetut kriteerit 

liittyivät resursseihin, kuljetusaikaan, etäisyyteen, tilauskertojen lukumäärään ja 

toimitusvarmuuteen.  

 

Suoratoimitusmallin kannalta potentiaalisimmiksi materiaaleiksi valikoitui yh-

teensä seitsemän materiaalia, joita hankittiin neljältä eri toimittajalta. Valikoiduis-

ta materiaaleista kuusi oli lattialla varastoitavia ja yksi hyllyssä varastoitava. Da-

tan perusteella valikoidut materiaalit olivat painoiltaan suuria ja sellaisia, joita oli 

tilattu edellisen vuoden aikana säännöllisesti ja joiden kuljetusaika oli yksi päivä.  

 

Seuraavaksi valituille materiaaleille laskettiin historiatietoja hyödyntämällä ne 

euromääräiset säästöt, jotka suoratoimitusmallin käyttöönotto mahdollistaisi. 
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Säästölaskelmissa hyödynnettiin tutkimuksen aikaisemmassa vaiheessa laskettuja 

nykytilanteen kustannuksia. Laskelmista ilmeni, että suoratoimitusmallilla saavu-

tettavat säästöt näkyisivät erityisesti varastotilasta, käsittelystä ja työstä aiheutuvi-

en kustannusten alenemisena. Laskelmat myös osoittivat, että varastotilaan liittyy 

näistä kolmesta säästökohteesta merkittävimmät euromääräiset säästöpotentiaalit. 

Tämä johtuu siitä, että nykytilanteessa ylläpidettävä varastotila on vuokrakustan-

nuksiltaan suurin yksittäinen kustannustekijä. Suoratoimitusmallin avulla varasto-

tilaa ei tarvitsisi ylläpitää nykytilanteen vaatimalle materiaalimäärille ja säästöjä 

saataisiin, kun varastointiin tarkoitettuja tiloja voitaisiin vapauttaa. Käsittely- ja 

työkustannukset vähenisivät sitä enemmän, mitä vähemmän materiaalieriä väliva-

raston kautta kulkisi. Lisäksi käsittelykertojen tarpeen vähentyessä, ei tarvitsisi 

ylläpitää nykytilanteen vaatima kalustomäärää.  

 

Tutkimuksen laskelmat osoittavat, että suoratoimitusmalliin liittyy merkittäviä 

euromääräisiä säästöjä, mikäli malliin saadaan implementoitua riittävän kattava 

joukko materiaaleja. Laskelmissa on syytä huomioida, että säästöt laskettiin aino-

astaan liiketoimintayksikön välivaraston tasolla. Mikäli laskettuja resursseja ei 

vapautettaisi vaan ne siirrettäisiin muuhun käyttöön, ei säästöjä syntyisi kokonais-

tasolla tarkasteltuna resurssien osalta. Lisäksi laskelmissa ei ole huomioitu sitä, 

mikäli suoratoimitusmalli aiheuttaisi kustannusten kasvua joissain muissa toimin-

noissa, kuten esimerkiksi materiaalien hankintahinnoissa, käsittelykustannuksissa, 

puutetilanteissa tai kiiretapauksissa.  
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