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Taman insindoritydn tavoitteena on keréilyn tehostaminen varastohotelliyritys Logitri Oy:n
Veromiehen toimipisteessa. Logitri Oy tarjoaa laadukkaita sisalogistiikan kokonaisratkai-
suja. Toimipisteen asiakkaana on pakkaustarvikkeiden tukkukauppias.

Insindoritydn teoriaosuus on toteutettu kirjallisuuskatsauksena. Lahteiné on kéytetty varas-
tointialan kirjallisuutta seka verkkosivustoja. Teoriaosuudessa kaydaan lapi varastointia
yleisemmin seka kerdilyyn liittyvaa teoriaa. Tyon toinen osuus kasittelee kerailya kyseissa
toimipisteessa. Yritysosuuden tueksi toteutettiin kyselytutkimus yrityksen kerailytyota teke-
ville tyontekijoille. Insindoritydn yritysosuus on luovutettu vain tyon tilaajan kayttoéon.

Insin6oritydn tuloksena havaittiin monia osa-alueita, joilla kerdilyty6ta voidaan kehittaa ja
tehostaa. Suurimmat muutokset kerdilytyon tehokkuuteen saavutettiin kerailypaéateuudis-
tuksella, joka otettiin kayttoon kevaalla 2016. Kerailypaateuudistuksen my6ta tydvaiheiden
maaraa saatiin vahennettya seka kerailypaikat pystyttiin sijoittamaan lattiatasoon. Lattiata-
sokerdilyn myota voidaan ottaa kayttéon jarkevampi kerailykalusto. Varaston layoutilla ja
nimikkeiden sijoittelulla on mahdollista lyhentda varaston sisalla kuljettuja matkoja ja siten
tehostaa kerailyyn kuluvaa aikaa.
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The objective of this Bachelor’s thesis was to enhance order picking at a warehousing
company called Logitri Ltd. Logitri Ltd. provides warehousing services of high quality.

The theoretical part of this Bachelor’s thesis covers information about warehousing and is
focused on order picking and topics related to order picking. Firstly, literature related to the
topic was studied. Secondly, a questionnaire study for the employees was implemented.
Thirdly, the present state of the company’s order picking process was examined. Finally,
improvement solutions were suggested.

As a result, it was discovered that there are many fields where it is possible to enhance the
order picking operations. The greatest improvement to the order picking process was the
introduction of a new information system. As a result of the information system, the phases
of the picking operation were decreased. The picking locations were placed on the floor
level and therefore, the picking equipment could be renewed. With the layout of the ware-
house and locating the products reasonably, it is possible to shorten the distances trav-
elled inside a warehouse considerably.
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Lyhenteet

JIT Just In Time, suomeksi JOT, Juuri Oikeaan Tarpeeseen.

LIFO Last In First Out. Kuvaa menetelméaé, jossa viimeisena varastoon saapunut

era toimitetaan ensimmaisena.

FIFO First In First Out. Kuvaa menetelmaa, jossa varaston vanhin era toimite-

taan ensimmaisena.

ROI Return On Investment, pddoman tuottoaste.
WMS Warehouse Management System, varastonohjausjarjestelma.
ERP Enterprise Resource Planning, toiminnanohjausjarjestelma.
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1 Johdanto

Taman opinnaytetydn tavoitteena on tehostaa ja kehittaa varastohotelliyrityksen keraily-
prosessia. Tyodssa esitetadn kehitysehdotuksia kerailyn tehostamiseen muun muassa
varaston layoutin, kaluston ja tietojarjestelmien avulla. Tyon tavoitteena on kerailyn te-
hostaminen jopa noin kolmellakymmenella prosentilla. Tarve tutkimuksen tekemiselle il-

meni Logitri Oy:n halutessa kehittda ja tehostaa toimintaansa.

Kerdilylla tarkoitetaan asiakastoimitusten kerddmista varastosta tilausten mukaisesti.
Kerailyprosessin toteuttamiseksi on olemassa monenlaisia menetelmia. Aiheeksi valikoi-
tui kerdily, koska keraily tuottaa jopa yli viisikymmenté prosenttia varaston tydvoimakus-
tannuksista, joten kerailyyn tehdyt parannukset vaikuttavat paljon yrityksen kannattavuu-

teen.

Ty06 on jaettu kahteen osioon. Ensimmainen osio on toteutettu kirjallisuuskatsauksena
kerailyyn liittyvista aiheista. Opinnaytetyon toinen osio kasittelee kerailyn tehostamista
varastohotelliyritys Logitri Oy:n Veromiehen toimipisteessa. Toimipisteen asiakkaana on
pakkaustarvikkeiden tukkukauppias. Toisen osion tueksi toteutettiin kysely yrityksen ke-
railytyota tekevalle henkildstolle. Tydn toinen osio on luovutettu vain tyon tilaajan kayt-

toon.

Teoriaosuudessa kéasitellaén varastointia laajemmin, mutta paapaino on kuitenkin keréi-
lyssa ja siihen liittyvissé prosesseissa. Lahteina on kaytetty suomen- ja englanninkielista

kirjallisuutta sekéa verkkosivustoja.



2 Varastointi

Varastointi on usein nahty vain kustannuksia aiheuttavana tekijand, mutta se on kuiten-
kin tarkea osa toimitusketjua. Tassa kappaleessa kasitella&dn varastointia ja sen merki-

tysta laajemmin.

2.1 Varastojen merkitys

Sanalla varasto voidaan suomen kielessa tarkoittaa kahta asiaa. Talousopin mukaan
varasto tarkoittaa varastossa olevaa vaihto-omaisuutta, kun taas teknisessad mielessa

varasto tarkoittaa fyysista tilaa, jossa materiaalia sailytetaan. (1, s. 125.)

Varastointi on tarke& osa logistiikan toimintoja. Yritysten on toiminnan turvaamiseksi pi-

dettava erilaisia varastoja. Varastointiin on useita syita, esimerkiksi

kuljetuskustannusten pienentaminen

e tuotantokustannusten alentaminen

e suurten hankintaerien edullisuus

e toimitusten varmistaminen

e asiakaspalvelun tukeminen ja halutun asiakaspalvelutason saavuttaminen pie-

nemmilla logistiikkakustannuksilla

¢ markkinatilanteen ja kysynnan muutosten tasaaminen

osapuolien JIT-ohjelmien tukeminen

Varastointi ei useimmiten tuota sinansa lisdarvoa, mutta oikein toteutettu varastointipoli-

tiilkka tuottaa logistiseen ketjuun kokonaisuutena lisdarvoa. (1, s. 126.)



2.2 Varastomuodot

Varastot voidaan ryhmitella kayttotarkoituksen mukaan valmistukseen tai jakeluun liitty-
viksi varastoiksi. Valmistukseen liittyvat varastot sijaitsevat tuotantolaitosten valitto-
massa laheisyydessa ja palvelevat jalostusprosessia. Lisaksi valmistukseen liittyvat va-
rastot eritellddn sen mukaan mité jalostuksen vaihetta ne palvelevat. Tallaisia valmistuk-
seen liittyvid varastoja ovat raaka-aine-, puolivalmiste-, valmiste-, tarvike- ja tytkaluva-
rasto. (1, s. 126-127.)

Jakeluun liittyvat varastot sijaitsevat jakelureitin kannalta otollisissa solmukohdissa. Ja-
keluvarastot palvelevat niin valmistavia yrityksi, rahdinkuljettajia kuin kauppiaitakin. T&l-

laisia jakeluun liittyvia varastoja ovat seuraavat:

1. Tukkuvarasto toimii valmistuksen ja myynnin valipisteena. Tukkuvarastoissa va-
rastoitavien tuotteiden kirjavuus ja nimikkeiden maara on suuri. Tuloerat ovat
isoja ja harvoja, kun taas lahtderat ovat pienié ja taajoja, ja niiden toimitusaika on
lyhyt. Tukkuvarastojen sdilytystilat voivat olla monenlaisia, koska varaston nimik-
keet saattavat vaatia erilaisia olosuhteita kuten esimerkiksi lampdtiloja. Myos va-

raston tavaramaara vaihtelee kysynnan ja toimitusajan mukaan.

2. Myyntivarastot toimivat myyntipisteiden yhteydessa. Myyntivarastojen tuloerat
ovat usein kohtuullisen kokoisia ja lahtderat erittin pienid ja taajoja. Lahtderat
voidaan toimittaa ilman ennakkotilausta, kuten esimerkiksi paivittdistavarakau-

passa.

3. Turva- ja varmuusvarastolla tarkoitetaan varastoa, jolla poistetaan tarkeimpien
tuotteiden saatavuudessa olevia odottamattomia hairiditd. Varmuusvaraston ni-
mekemaara on pieni, mutta varastoitavan tavaran maara on suuri. Varmuusva-

raston ottojen maara ja vaihtuvuus on pieni.

4. Terminaalivarastot toimivat kuljetusten alku-, litynta- ja paatepisteissa. Lahetys-
ten varastointiaika on lyhyt ja tavaran kasittely tehokasta. Tavaraerat vaihtelevat
esimerkiksi koon ja laadun puolesta paljon. Lahetykset lajitellaan kuljetusreittien
mukaan ja toimitetaan mahdollisimman nopeasti varastointikustannusten mini-

moimiseksi.



5. Tullivarastot toimivat tullisdaddsten mukaan ja ovat viranomaisten valvonnassa.

Varastot voidaan ryhmitella karkeasti myos sailytettavan materiaalin mukaan kappale- ja

joukkotavaravarastoihin. (1, s. 128.)

2.3 Varastoprosessi

Varastoprosessilla tarkoitetaan koko prosessia, jonka varastoitava materiaali kay lapi
vastaanotosta ldhetykseen. Varastoprosessi on esitetty kuvassa 1. Varastoprosessi pi-
taa sisalladn myos toiminnan johtamisen ja kehittamisen. Toiminnan kehittdminen ja oh-
jaus vaatii kattavan seurantajarjestelmén ja sen pohjalle rakentuvan mittariston. (2, s. 4.)
Tassa opinnaytetydssa perehdytaan lahinna kerailyyn, joka on varastoprosessin olen-

nainen osa.

Ohjausjarjestelma

W W
| Luokitus I!—P| Mittarit - Profiili I
1 | L |

Seurantajarjestelma

TAEARRRRRAN

VARASTOPROSESSI

Kuva 1. Varastoprosessi (2, s. 5)



3 Keraily

Keraily on varastotoiminnan tuottavuuden parantamisen kannalta téarkein kaikista varas-
totoiminnoista. Keréaily on ylivoimaisesti kallein varaston toiminnoista, ja jopa 63 prosent-
tia varaston operointikustannuksista voi aiheutua kerailysta. Varastotoiminnan tyévoima-
resursseista huomattava osa uppoaa kerailyyn ja onkin tyypillista, ettd suurin osa varas-
ton tyontekijoista tyoskentelee kerailyn parissa. Varaston tydvoimakustannusten aiheut-
tajat on jaoteltu karkeasti kuvassa 2. Kerdilyn aiheuttamia kustannuksia lisaa se, etta
suuri osa materiaalinkasittelylaitteista ja tietojarjestelmista palvelevat vain kerailya. Ke-
raily on asiakkaalle nakyvin osa varaston toiminnoista ja etenkin siin& tehdyt virheet il-
menevét suoraan palvelutason heikentymisena. Asiakkaalle asti paatyvat virheellisesti
keratyt tilaukset muodostavat suuren osan varaston virheista johtuvista kustannuksista.
(3,s.147)

Kuva 2. Varaston tyévoimakustannusten aiheuttajat karkeasti (3, s. 148)

Haasteita kerailyn hallintaan lisaéa JOT-johtamisfilosofia ja sykli- ja toimitusaikojen lyhen-
taminen. Nama ohjelmat vaativat pienempien erien toimitusta asiakkaille useammin ja
tarkemmin. Se usein tarkoittaa, etta toimittajan on pidettava suurempia varastoja toimi-

tusvarmuuden takaamiseksi. (3, s. 148.)

Ohjelmien tuloksena varaston suoritustehon ja laadun vaatimustaso ovat nousseet huo-
mattavasti. Kerailyn kehittamisen lahtokohtana tulee olla tuotevahinkojen ja kerailyvir-

heiden minimoiminen seké toiminta-aikojen lyhentaminen. (3, s. 148.)



3.1 Keréailymenetelman valinta

Kerdilyn toteuttamiseen on olemassa useita eri menetelmia. Menetelmén valintaan vai-

kuttavat monet asiat kuten

kerattavien tuotteiden ominaisuudet (paino, tilavuus)

toimitusten maara

rivien maara per tilaus

varastoitavien nimikkeiden maara seka

kerattavien yksikkojen laatu (yksikko-, pakkaus- tai lavakeraily).

Paatavoitteet tehokkaan kerdilyn suunnittelussa ovat tuottavuuden nostaminen, kierto-

ajan lyhentaminen ja kerailytarkkuuden liséaminen.

Keradilyn tuottavuutta mitataan kerailysuoritteella (pick rate). Useimmiten mitattava kerai-
lysuorite on rivid per tunti. Lavakeréilyssa parhaiten suoritetta mittaa keratyt lavat aikayk-
sikk6d kohden. Tuottavuuden nostamiseen paras keino yleensé on matka-aikojen lyhen-
taminen, koska tuotteen kerailytapahtumaan kuluva aika on sama kerailymenetelmasta

riippumatta. (4.)

Sykliajalla tarkoitetaan aikaa tilauksen saapumisesta siihen kun lahetys on valmiina |a-
hetysalueella. Sykliajat ovat jatkuvasti lyhentyneet asiakkaiden toiveiden mukaisesti. Ny-
kydan asiakkaat odottavat tilauksen lahtevan viela samana paivana tilauksen tekemi-
sesta. Tapoja lyhentaa tilauksen saapumisen ja toimituksen lahettdmisen vélista aikaa
ovat tilausten valitén toimittaminen varastolle ja metodit, joilla voidaan kerailla useaa ti-

lausta samanaikaisesti. (4.)

Varaston tyypista riippumatta kerailyn virheettomyyden tulee olla paatavoitteena. Kay-
tanndssa kaikilla varastoa koskevilla paatoksilla on vaikutus keréilyn tarkkuuteen, kuten
nimikenumeroinnilla, etikettien suunnittelulla, pakkauksilla, kerdilydokumenteilla, hylly-
paikkanumeroinnilla, kaytettavalla kerailymenetelmalla ja niin edelleen. Keréilyn tark-

kuutta voidaan lisaté erilaisilla teknologioilla, kuten valo- tai aanikerailylla, kerdyskoneen



vaa’alla ja viivakoodeilla. Varaston suunnittelua ja teknisid menetelmia tarkeampia kei-

noja ovat tyontekijoiden koulutus, virneseuranta ja vastuullisuus. (4.)

3.2 Kerailymenetelméat

Kerdilymenetelmat jaetaan kahteen ryhmé&én sen mukaan liikkuuko keréilija tuotteiden
luo vai tuleeko tavara keradjan luo. Nama kerailymenetelméat ovat kuvattuna tassa kap-

paleessa.

3.2.1 Goods to picker

Goods to picker menetelmilla tarkoitetaan erilaisia jarjestelmia, joilla tavara saadaan liik-
kumaan kerdéjan luo. Menetelmat soveltuvat parhaiten pientavaran kasittelyyn, eivatka
ole helposti sovellettavissa kaikille aloille. Yleisimmét sovellukset tdssé menetelméassa
ovat erilaiset karusellivarastot ja erilaiset liukuhihnasovellukset. Karusellit voivat olla ver-
tikaali- tai horisontaalikaruselleja. Karusellien ajatuksena on, etté laitteeseen syodtetdan
tuotenumero, tuotteen sijainti tai toimitusnumero, jolloin karuselli pysayttaa oikeat tuot-
teet kerailypisteelle ja keréaja suorittaa kerayksen. Kuvassa 3 on esitetty vertikaalikaru-

selli ja sen toimintaperiaate.



Kuva 3. Vertikaalikarusellin toimintaperiaate (10)

Téllaisten jarjestelmien etuna on, etta keradjan siirtymiin kuluttama aika saadaan mini-
moitua ja siten tyévoiman tarvetta voidaan vahentaa. Tydergonomia paranee, kun kerai-
lyty6d suoritetaan tyopisteelld, joka voidaan suunnitella tyontekijoiden ehdoilla. Jarjestel-
mien valintanopeus on huikea, ja keréilyssa saavutetaan yleensa jopa 500-1000 rivia
tuntia kohden per tyontekija. Yleensa jarjestelmat toimivat valokerdysperiaatteella, joka
vahentaa virheiden maaraa. Etuna on myos, etta jokainen rivi saadaan kasiteltyd yhta
tehokkaasti, oli kyse sitten yhden tai useamman rivin tilauksesta. Sovellusten heikkou-
tena on niiden soveltumattomuus useille tuotteille sek& automatisoinnin korkea hankin-
tahinta. (5, s 78-80.)

3.2.2 Picker to goods

Picker to goods on ylivoimaisesti yleisimmin kaytdssa oleva kerailymenetelma. Tassa
menetelmassa kerdilija kulkee varastopaikkojen luo joko kéavellen tai erilaisilla kerailyt-
rukeilla tai -vaunuilla ja keraa tuotteet kuljetusyksikkdon. Kuljetusyksikké voi olla lava,
rullakko, laatikko tai vastaava. Menetelmassa voidaan keratéa yhta tilausta samanaikai-

sesti tai soveltaa erilaisia menetelmia useamman tilauksen samanaikaiseen kerailyyn.



3.2.3 Yksittaisten tilausten keraily

Yksittaisten tilausten kerailymenetelméssa kerdaja keraa vain yhta tilausta kerrallaan.
Yhden tilauksen samanaikaisessa kerdilyssd parhaana puolena on virheiden pieni
maaré. Huonona puolena on, etta keréaja joutuu luultavasti kulkemaan pitkia matkoja eri
puolille varastoa keratdkseen vain muutamia riveja. Siten kuljettu matka rivid kohden
kasvaa suureksi. Tama& menetelméa on kannattavampi isommille tilauksille, jolloin keré&i-
lykierroksesta saadaan yhdellakin tilauksella tehokas. Liséksi koko ajan lyhentyvat vas-
teajat eivat valttdmatta salli tilausten jattamista odottamaan, jotta niista voitaisiin muo-

dostaa sopivia eri. (3, s. 157.)

3.2.4 Erakeraily

Erakerailylla tarkoitetaan menetelmaa, jossa yksi tyontekija kerdd useampaa tilausta sa-
maan aikaan. Talla tavoin saadaan lyhennettya kerddjan kulkemaa matkaan rivia koh-
den. Erakeraily on hyva menetelma, jos tilaukset ovat fyysiselta kooltaan ja rivimaaral-
taan pienid. Kerattavat tilaukset voidaan jakaa liséksi varaston eri alueiden mukaan, jol-
loin keraajan liikkumiseen kuluttama aika pienenee entisestaan. Erakerailyn huonoina
puolina on lajittelun maaran lisddntyminen ja virheherkkyyden kasvu. Nama seikat pitaa-

kin ottaa huomioon arvioitaessa erakerailylla saavutettuja etuja. (3, s. 156.)

Tilaukset voidaan kerata kahdella eri tapaa: joko tilaukset keratdan suoraan erillisiin kul-
jetusyksikoihin tai vaihtoehtoisesti useampi tilaus keratddn samalle kuljetusyksikélle ja
lajitellaan lahetyskohtaisesti kerdayksen jalkeen. Taméan lajittelusta aiheutuvan kustan-

nuksen suuruus maarittdd, onko erakeraily kustannustehokas menetelma. (3, s. 159.)

3.2.5 Aaltokeraily

Aaltokerdilyssa tilaukset vapautetaan kerdilyyn tietyin véliajoin paivasta. Tama voi ta-

pahtua tunneittain tai esimerkiksi aamulla ja iltapaivalla.

Ajatuksena on ajoittaa kerdilyt esimerkiksi tiettyjen ajoneuvojen laht6éaikoihin, keraily-
paikkojen taydennyssykleihin tai tydvuoronvaihtoihin. Menetelman haittana on lisaéntyva

osakeraysten maara ja niiden yhdistdmiseen kuluva aika. (3, s. 159.)
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3.2.6 Aluekeraily

Varasto voidaan jakaa pienempiin alueisiin esimerkiksi kaytavittain tai koneiden ja karu-
sellien mukaan. Jokaiselle keréilijlle annetaan oma vastuualueensa. Suurin ero tilaus-

kerailyyn on, etta yhta tilausta keré& useampi tyontekija.

Aluekerdilyn myota kulkemiseen kaytetty aika lyhenee pienempien vastuualueiden
vuoksi. Suurissa varastoissa aluekerailyn selkein etu on ruuhkien vahentyminen, koska
kaytavilla on vain yksi tyontekija kerrallaan. Positiivisena puolena on myds se, ettd oman
alueen tuotteet tulevat tutuiksi tyontekijoille ja virheiden jaljittaminen alueittain helpottuu.
(3,s.159)

Aluekerailyn negatiivisena puolena on tilausten yhdistdminen. Eri alueilta keréatyt tuotteet
tulee yhdistdd yhdeksi toimitukseksi. Toimitusten yhdistamiseen on kaytossa kaksi eri
keinoa. Keratyt tuotteet voidaan luovuttaa alueelta toiselle ja pakata samaan kuljetusyk-
sikkoon, jolloin tilaus pysyy yhtenéisena ja kulkee I&pi koko varaston. Toinen keino on
kerata tuotteet kaikilta alueilta erikseen ja toimittaa ne pakkausalueelle, jossa ne yhdis-
tetddn yhdeksi lahetykseksi. Aluekerdilyn huonona puolena on myo6s alueellisten ty6-
maarien epatasapaino. Se aiheuttaa pullonkauloja ja tukoksia sekd saattaa huonontaa
tyontekijoiden moraalia. Eri alueiden ty6taakan vaihtelua on hyvin vaikea arvioida. Jos-
sain tapauksissa alueiden rajoja voidaan siirtda tyotaakan mukaan, jolloin kiireisemmat
alueet pienenevat. Tallainen menetelma vaatii erittain kehittyneen varastonohjausjarjes-
telmén. (3, s. 160.)

3.3 Kerdilyn apuvalineet

Kerdilyn apuna voidaan kayttda monenlaisia apuvalineitd, joiden tarkoituksena on va-

hent&a virheita ja helpottaa toimintaa.

3.3.1 Paperikeréilylista

Paperinen kerdilylista on kaytdssa vielda monissa yrityksissa. Keradilylista tulostetaan
useimmiten toiminnanohjausjarjestelmasta ja tuotteet keratdan sen mukaisesti. Lista si-
séltaéa usein tilauksen numeron seké nimikkeiden tuotekoodit ja sijainnit varastossa, ku-

vauksen ja kerattavan maaran. Jos yrityksella on kaytdssa varastonohjausjarjestelma,
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se usein listaa tuotteet jarjestykseen tuotteiden sijainnin perusteella, jolloin kerailyreitista
saadaan mahdollisimman tehokas.

Kaikki poikkeamat, kuten esimerkiksi eri varastopaikalta keraaminen, tulee kirjata kerai-
lylistaan. Tiedot Kirjataan jarjestelmaan manuaalisesti, joka voi lisata virheiden maaraa

seka pidentaa kerailyprosessiin kaytettya aikaa. (5, s. 99-100.)

3.3.2 Aanikeraily

Aénikerailyssa tyontekijoilla on kuulokemikrofoni ja siihen yhdistettyna pieni tietokone
kiinnitettyna vydlla tai ranteessa. Tietokone kommunikoi radioaaltojen avulla varastonoh-
jausjarjestelman kanssa ja antaa kerailytehtavat tyontekijoille. Jarjestelma kertoo varas-
topaikat, joilta keratddn ja kerdttdvan maaran. Varastopaikoilla on usein tarkistusnu-

mero, jolla voidaan varmistaa kerayksen tapahtuvan oikealta paikalta. (5, s. 100-101.)

Aanikerailyn etuihin kuuluvat tuottavuuden lisaantyminen, virheiden vahentyminen, ka-
sien vapautuminen pelkastaan kerailyyn, tdydennysten ja tuotepuutosten reaaliaikainen
seuranta, lyhentyvat koulutusajat ja tyontekijéiden kielitaitovaatimusten pienentyminen.
(5,s.101)

Suuren volyymin toiminnalle jarjestelmén kayttéonoton investointikustannukset saadaan
verrattain nopeasti katettua jo pelkastaan vahentyneiden virheiden maaralla ja niista ker-
tyneilla saastoilla. Pienen volyymin toiminnassa aanikerailyn kustannukset ovat usein

suuremmat kuin saavutettavat hyodyt. (5, s. 102.)

3.3.3 Viivakoodit

Viivakoodien avulla voidaan identifioida tuotteet, varastopaikat seké sarja- ja eranume-
rot. Viivakoodien, kannettavien lukupaétteiden ja reaaliaikaisen tiedonsiirron avulla va-

raston tiedonkerayksestd saadaan nopeampaa ja tarkempaa.

Kerdilyn apuna voidaan kayttaa kannettavia lukupéaatteitd. Kannettavien lukupaatteiden

huonona puolena on, etta usein ne pitda laskea pois kasista, jotta keraily voidaan suo-
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rittaa tehokkaasti. Tahan ongelmaan on kehitetty paatteitd, jotka voidaan kiinnittaa esi-
merkiksi ranteeseen, ja paatteeseen liitetdén lukupda sormeen kammenen ulkopuolelle.

Talla tavoin keréilija pystyy suorittamaan kerailytyon laskematta paatetta.

Viivakoodien kaytdn etuina ovat tyontekijoiden lyhyt koulutusaika, kerdilyvirheiden va-
hentyminen ja tydntekijoiden tyytyvaisyyden lisdantyminen. Suurin ongelma viivakoodien
kaytdssa on niiden herkkyys vaurioitua, jolloin koodin lukeminen saattaa olla mahdotonta

tai vaikeutua huomattavasti. (5, s. 107-110.)

4  Hyllystot

4.1 Pinovarastot

Yksinkertaisin tapa tavaran varastointiin on lavojen pinoaminen paallekkain. Talldin ei
tarvita hyllyst6a, joten pinoaminen on myods halpa vaihtoehto. Pinoamisessa tulee ottaa
huomioon tuotteiden soveltuvuus, eli lavojen tulee kestdd niiden pdaélle lastattava
kuorma. TAma on erityisen tarkeaa, koska jos alimmat lavat hajoavat, saattaa koko pino

kaatua, josta syntyy tuotteiden hajoamisen liséksi vaaratilanteita henkilokunnalle.

Usein lavoja pinotaan paallekkain 2—4 ja lavapinot asetetaan jonoihin, joissa on samaa
tuotetta. Kun tuotetta keratédén, ensimmaisena kerataén viimeiseksi hyllytetty era, eli ky-

seessa on LIFO-kerdilymenetelma.

Pinovarasto on hyva varastointimuoto, jos nimikkeiden maéra on pieni, mutta niiden va-
rastotasot ovat korkeat. FIFO-kerailyyn pinovarastointi ei sovellu. Pinovarastoinnin etuja
ovat tilankayton hyva hyotysuhde, layoutin helppo muunneltavuus ja pienet investointi-
kustannukset. (6, s. 272.)

4.2 Kuormalavahyllysto

Kuormalavahyllysté on yleisimmin kaytdssa oleva varastotyyppi. Lavat varastoidaan
vaakapalkeille, jotka kulkevat kaytavan suuntaisesti. Kuormalavahyllyst6 on esitetty ku-
vassa 3. Palkkien korkeutta voidaan s&étaa, jolloin eri korkuisille lavoille voidaan tehda

oikeankorkuiset hyllyvalit. Kuormalavahyllystt on esitetty kuvassa 4.



13

Kuva 4. Kuormalavahyllystoja (11)

Kuormalavahyllyston etuna on, etté jokaiseen lavaan paastaan kasiksi milloin tahansa.
Taman vuoksi kuormalavahyllystd soveltuu kaytettavaksi, kun nimikkeiden maara on
suuri ja varastotasot matalat. Kuormalavahyllystoa kaytettdessa voidaan helposti myoés
soveltaa LIFO-periaatetta ja hyllypaikkojen kayttbaste voidaan nostaa jopa 90-95 pro-
senttiin. Pinta-alan kayttdaste on kuitenkin huomattavasti matalampi kuin esimerkiksi

pino- tai drive in -varastoissa.

Useimmiten lattiatasoa kaytetaan kerailypaikkoina, ja ylemmat tasot toimivat reserviva-
rastoina ja taysien lavojen kerailypaikkoina. Myos ylempia tasoja voidaan kayttaa kerai-
lypaikkoina korkeakeragjille, jos lattiatasolla ei ole riittavasti kerayspaikkoja. (6, s.
277-278.)

4.3 Syvakuormaushyllysto

Syvakuormaus- eli drive in -hyllysté on toiminnaltaan samankaltainen kuin pinovarasto,
mutta sen kaytolla voidaan ehkaista lavojen hajoaminen kuorman alla. Lavoja ei pinota
paallekkain vaan ne lasketaan metallisten laippojen paalle hyllystoon. Hyllytettaessa ja
kerailtaessa trukilla ajetaan hyllyvalikdn sisdén nain paastaan kasiksi lavoihin. Syvakuor-
maushyllystd soveltuu kaytettavaksi tuotteille, jotka eivat kesta pinoamista ja kun nimik-

keiden maara on pieni, mutta varastotasot korkeat.



14

Koska lavat asetetaan hyllyille vain niiden paadyistd, lavojen on oltava laadukkaita, jotta
ne eivét hajoa keskeltd kuorman painosta. Hyllystdjen korkeus on yleensa 10-11 metria

ja syvyys noin kuusi lavaa, mutta voi myos paljon enemman. (6, s. 273.)

Kuva 5. Syvéakuormaushyllysto (7)

5 Tilasuunnittelu

Varaston tilasuunnittelulla tarkoitetaan hyllystdn, tavaravirtauksen ja layoutin valintaa.

Tassa luvussa perehdytdén naihin tekijoihin tarkemmin.

5.1 Varaston layout

Varaston layoutin suunnittelulla on suuri vaikutus varaston sisalla kuljettuihin matkoihin
ja siirtymiin kuluviin aikoihin. Pohjan varaston layoutin suunnittelulle luo varaston eri pro-
sessien vaatimat tilat ja niiden suhteet toisiinsa. Kun kaikkien prosessien tilavaatimus on
maaritetty, voidaan arvioida varastorakennuksen vaatimukset seka kokonaisuuden tilan-

tarve.

Vastaanoton ja lahettamon tilavaatimus maaraytyvat saapuvan ja lahtevan tavaran las-
tausovien maaran seka saapuvien kuormien mukaan. Yleinen kaytantd on allokoida jo-
kaisen lastausoven taakse yhden rekkalastillisen verran tilaa joko saapuvalle tai l&hte-

vélle tavaralle.
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Yksi vaikeimmista paatoksista varaston tilantarvetta suunniteltaessa on varastokapasi-
teetin riittdvyys, kun varastotasot saavuttavat korkeimman piikkinsd. Jos tilantarpeen
piikki on korkea verrattuna keskiarvovarastotasoon mutta piikin kesto on lyhyt, on syyta
harkita valiaikaisia varastointiratkaisuja, kuten esimerkiksi lisétilan vuokraamista tai trai-
lerivarastoja. Jos taas piikin kesto pitka ja piikin tilantarve on lahelle keskiarvovarastota-
soa, on varaston kapasiteetti syytd mitoittaa hyvin lahelle piikin varastotasoa. (3, s.
189-190.)

5.2 Tavaravirtauksen periaatteet

Tavaravirtauksella tarkoitetaan saapuvan ja lahtevan tavaran lastausovien sijaintia suh-

teessa toisiinsa.

5.2.1 U-virtaus

Esimerkki U-virtauksesta on esitetty kuvassa 6. Saapuvan ja lahtevan tavaran las-
tausovet sijaitsevat samalla seinustalla rakennuksen eri paissa. U-virtauksen etuihin
kuuluu lastausovien, kaluston, tilan ja henkildston korkea kayttoaste, koska samoja ovia
voidaan tarvittaessa kayttaa seka vastaanottoon etté lahetykseen. Myo6s cross-docking
on helposti toteutettavissa, koska vastaanotto- ja lahetystoiminnot sijaitsevat lahekkain.
Trukkien kayttbaste saadaan korkeaksi yhdistamalla hyllytys seka keraily siten, etta
tydntekija vie lavan vastaanottoalueelta varastopaikalle ja paluumatkalla tuo kerattavan
lavan lahetysalueelle ennen seuraavaa hyllytysta. Jos kaytdéssa on U-virtaukseen perus-
tuva varastomalli, se mahdollistaa laajenemisen kolmeen suuntaan, tietysti vain varas-
torakennuksen siihen soveltuessa. Tamanmallisessa varastossa myos turvallisuutta on
helppo valvoa, koska kulku varastoon tapahtuu vain yhdeltd puolelta ja mahdollisesti

vain yhdesta ovesta.

U-virtauksessa nopeasti vaihtuvat nimikkeet sijoitetaan mahdollisimman l&helle lastaus-
ja purkuovia, jolloin niiden kohdalla varaston sisalla kuljetut matkat pysyvat lyhyind seka
hyllytettdessa ettd kerailyssd. Lukuisten etujensa vuoksi U-virtaus on yleisin kaytdssa

oleva varastomalli. (3, s. 195-196.)
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Kuva 6. U-virtaus (8)

5.2.2 Léapivirtausmalli

Esimerkki lapivirtausmallista on esitetty kuvassa 7. Lapivirtaus eli suoravirtaus tarkoittaa
sitd, ettd materiaali otetaan vastaan rakennuksen toiselta puolelta ja ohjataan ulos vas-

takkaiselta puolelta.

Lapivirtausmallissa hyllytyksen ja keréilyn osalta ajomatkat varaston sisalla usein kas-
vavat. Taman myo6ta likennemaarat voivat kasvaa ja aiheuttaa ruuhkia. Suoraan virtauk-
seen perustuva varasto vaatii myds suuremman tontin, koska rakennuksen molemmissa
paissa on oltava lastauspihat. Lisaksi varaston turvallisuudesta on vaikeampi huolehtia,

koska sisdan- ja uloskayntien on sijaittava varaston molemmissa paissa.

Lapivirtausmallissa nopeimmin vaihtuvat nimikkeet sijoitetaan keskikaytavalle tai l[&helle
sita, jolloin varaston sisélla kuljetut matkat pysyvat mahdollisimman lyhyin&. Hitaammin

vaihtuvat nimikkeet sijoitetaan lahelle sivuseinustoja.

Lapivirtausperiaate on hyva menetelma jos varasto on yhdistettyna tuotantolaitokseen.
Positiivisena puolena on myos se, etteivat saapuvat ja lahtevat kuormat sekoitu keske-

naéan helposti. (9.)
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Saapuva Lahteva
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5.3 Aktiivikerailypaikat ja ABC-analyysi

Kuva 7. Suora virtaus (8)

Varaston layout tulee suunnitella siten, ettd nopeammin vaihtuvat nimikkeet sijoitetaan
mahdollisimman lahelle pakkaus- ja lahetysalueita. Tuotteiden sijoittelulla on suuri mer-
kitys kun varaston sisalla liikuttavia matkoja pyritaan lyhentamaan, ja siten vahentamaan

siirtymiin kuluvaa aikaa. (5, s. 150.)

Hyvan tuotteiden sijoittelun pohjana toimivat aktiivikerailypaikat. Aktiivikerailypaikalla tar-
koitetaan varastopaikkaa, jossa sdilytetdan aina samaa nimiketta, ja varastopaikka toimii
kyseisen nimikkeen ensisijaisena kerailypaikkana. Varastonohjausjarjestelma voidaan
ohjelmoida antamaan automaattiset taydennyspyynnot, jolloin keréilypaikka ei koskaan
ole pitkia aikoja tyhjana.

Tuotteet voidaan jakaa kategorioittain kerdilymaarien ja -kertojen mukaan eri luokkiin,
jolloin kerailyn kannalta tarkeimmat ja nopeimmin vaihtuvat nimikkeet saadaan sijoitettua
parhaimmille paikoille.

Nimikkeiden luokitteluun voidaan kayttda esimerkiksi ABC-analyysia. ABC-analyysin

pohjana toimii niin kutsuttu 80/20-saanto, jonka mukaan kaikki nimikkeet eivat ole yhta
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tarkeitd vaan 20 % nimikkeistéa aiheuttaa 80 % myynnista ja volyymista. Saanto ei ole

universaalisti patevd, mutta pitda useimmiten hyvinkin tarkasti paikkansa.

80/20-sdantdéa voidaan soveltaa muiltakin osin, esimerkiksi 20 % asiakkaista tuottaa 80
% myynnistad, 20 % tuotteista tayttdd 80 % varaston tilakapasiteetista ja niin edelleen.
Analyysin avulla saadaan selville yrityksen myynnin kannalta tarkeimmat tuotteet mutta

myds tuotteet, jotka eivat myy, ja siten niiden poistamista valikoimista tulee harkita.

ABC-analyysin avulla tuotteet jaetaan eri luokkiin esimerkiksi myynnin mukaan. Luokaan
A kuuluvat tarkeimmat 20 % tuotteista, jotka aiheuttavat 80 % myynnista. Luokkaan B
kuuluvat 35 % tuotteista, jotka aiheuttavat 15 % myynnista. C luokkaan kuuluvat loput
45 % tuotteista, jotka aiheuttavat vain 5 % myynnista. Luokkien koot vaihtelevat hieman

yrityksen ja toimialan mukaan, mutta paasaantoisesti taméa jako patee hyvin. (5, s. 61.)

Pelkastdan myynnin perusteella tehtava analyysi ei kuitenkaan ole riittava perusta va-

raston layoutin suunnittelulle.

Taulukossa 1 kuvataan kahden tuotteen kokonaismyynti ja keréilykerrat (5, s. 62). Tuote
B luokiteltaisiin pelkdn myynnin perusteella C-luokkaan, mutta jos otetaan huomioon
myos kerdilykerrat, tuote tulisi sijoittaa huomattavasti paremmalle keréilypaikalle. T&man
vuoksi ABC-analyysi voidaan tehda kahdesta eri muuttujasta, yleisimmin kaytdssa on
juuri myynti- ja keréilykerrat, ja siten tuotteet jaetaan yhdeksaan eri luokkaan. (5, s. 63.)

Luokat on esitetty taulukossa 2.

Taulukko 1. Myyntiin perustuva analyysi (5, s. 62)

Myynti Tilausten maara

Tuote A 10000 kpl 4

Tuote B 1000 kpl 200
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Taulukko 2. Myynnin ja kerdilykertojen maaraan perustuva analyysi (5, s. 63)

Korkea kerailyker- Matala kerailyker-
tojen maara — tojen maara
Korkea myynti AA AB AC
maara
1 BA BB BC
Matala myynti CA CB CcC
maara

Tassa esimerkissd AA-luokka on nopeimmin vaihtuva ja eniten myyntia aiheuttava
luokka. AA-luokka tuottaa keskimaarin 50 % myynnista ja kattaa 8 % nimikkeista. CC-

luokka on hitaasti vaihtuva ja aiheuttaa vain vahan ja harvoin myyntia.

Nimikkeiden sijoitteluun vaikuttaa myds tuotteiden myyntierien koko. Jos tuotteet myy-
daan lahinna taysina lavoina, niitd ei kannata sijoittaa parhaille kerailypaikoille, koska
silloin yht& lavaa kohden on vain yksi kerdilykerta. Kulkemiseen kerailypaikkojen valilla

saattaa kulua jopa puolet koko keréilytehtavaan kuluvasta ajasta.

ABC-analyysin liséksi tuotteet voidaan jaotella myds siten, ettd usein samassa tilauk-
sessa lahtevat tuotteet sijoitetaan lahelle toisiaan. Esimerkkind voidaan kayttaa rauta-
kaupan alalla muttereita ja pultteja. Hyvin todennakoisesti samat asiakkaat tilaavat yh-
teensopivia pultteja ja muttereita, jolloin ne tulee sijoittaa vierekkain. Pyrkimyksena siis
on tuotteiden sijoittaminen asiakastyypeittain, jolloin pienella maaralla lahekkain sijaitse-

via nimikkeitd saadaan taytettyd suuri maara tilauksia. (5, s. 65.)
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6 Varastonohjausjarjestelmat

Varastotoimintaa voidaan tehostaa varastonojausjarjestelman eli WMS:n (Warehouse
Management System) kayttoonotolla. Jarjestelman avulla voidaan nostaa tuottavuutta,
parantaa tyévoiman ja varastokapasiteetin kayttdastetta, madaltaa kustannuksia ja nos-
taa asiakastyytyvaisyyttd. Palveluntarjoajia on nykyaan paljon ja jarjestelmien hinnat
ovat laskeneet huomattavasti viimeisten vuosien aikana. WMS voi olla osa yrityksen
ERP-jarjestelmaa (Enterprise Resource Planning) tai olla kokonaan erillinen ohjelmisto.
(5,s.137)

6.1 Varastonohjausjarjestelmén edut

Varaston tietojarjestelman tulee pystya toimimaan reaaliajassa, hallitsemaan kaikkia va-
raston toimintoja sekd kommunikoimaan yrityksen muiden jarjestelmien kanssa. WMS-
jarjestelman avulla tietoa voidaan prosessoida nopeasti, ja se pystyy kasittelemaan suu-

ria maaria dataa.

Hyvin toimivan tietojarjestelman myo6ta varastosaldojen tarkkuus ja jaljitettavyys para-
nee. Kerailyn kannalta WMS-jarjestelmén merkitys voi olla todella suuri. Jarjestelmén
avulla kerailyvirheitd voidaan vahentad, ja sen myoté palautusten maara laskee ja asia-
kastyytyvaisyys paranee. Jarjestelma voi myos suorittaa automaattisen tadydennyspyyn-
non kerailypaikalle kun tuote on loppumassa kerdilypaikalta. Varastonohjausjarjestel-
man myota raportoinnin tarkkuutta voidaan parantaa ja saadaan kerattya myos sellaista
dataa, jota ei ilman jarjestelmé&a ole saatavilla. Tietojarjestelman avulla voidaan mini-

moida paperitydn maara, joka taas vahentaa inhimillisia virheita. (5, s. 138-139.)

6.2 Varastonohjausjarjestelmén valinta

Oikean jarjestelman valinnassa on tarkeaa ymmartaa yrityksen ja liilketoiminnan tarpeet
ja vaatimukset nyt ja lahitulevaisuudessa. Valinnassa on otettava huomioon yrityksen
strategia ja jarjestelman on pystyttava vastaamaan liiketoiminnan kannalta tarkeimpiin
tavoitteisiin. Jarjestelma voidaan kehittda sisdisesti yrityksen sisalla, mutta yleisempi

tapa on palvelun ostaminen ulkopuoliselta toimijalta ja raatéaléiminen omiin tarpeisiin.
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Ensimmainen vaihe jarjestelméan valinnassa on nykyisten prosessien maarittdminen, ar-
viointi ja kehittdminen. Tulee laatia lista tarkeimmista toiminnoista, joiden taytyy sisaltya
jarjestelmaan, ja arvioida mita jarjestelmalta vaaditaan. Listaan siséllytetdan saavutetta-
vat edut yritykselle. Valinnassa tulee myds ottaa huomioon yrityksen mahdolliset kasvu-
aikeet, ja onko jarjestelma riittavan joustava mahdollisesti muuttuviin tarpeisiin. Projektin
alkuvaiheessa kannattaa tutkia eri tietojarjestelmatoimittajien vaihtoehtoja seka valita
parhaat ja soveltuvimmat toimittajat. Jarjestelman valinnan viimeinen vaihe on ROI-las-

kelman (Return On Investment) laatiminen. (5, s. 140-142.)

7 Toiminnan mittaaminen

Toimintaa ei voida johtaa eika kehittad, jos sita ei pystyta mittaamaan. Syité toiminnan
mittaamiseen ovat asiakastyytyvaisyyden varmistaminen, jatkuvan kehittymisen yllapita-
minen, potentiaalisten ongelmakohtien I6ytdminen ajoissa ja henkilokunnan kouluttami-

nen oikeissa asioissa. (5, s. 230.) Kuvassa 8 on esitetty varastotoiminnan mittaamisen

paaluokat.
Materiaalivirta
Kustannustehokkuus
Tyontehokkuus
Tilankaytontehokkuus
VARASTOTOIMINNAN

MITTAUSALUEET Palvelutaso ja laatu

Tyoturvallisuus

Ymparisto

Tyoskentelyolosuhteet ja
tyoGilmapiiri
(kts.Wadelma yleiset tulokset
raportti)

Kuva 8. Varastoiminnan mittaamisen paaluokat (2, s. 15)
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7.1 Key Performance Indicators (KPI)

Useimmille yrityksille on méariteltédvissa mittareita, joiden avulla ndhdéaan kattava koko-
naiskuva liikketoiminnan tilasta. KPI:lla tarkoitetaan yrityksen toiminnan ja menestyksen

kannalta tarkeimpia ja kriittisimpid mittareita ja niiden seurantaa.

Mittarit yleensa kertovat yksittaisen prosessin suorituskyvysta ja kustannustehokkuu-
desta. Kun mitattavia maareita on tarpeeksi, ja ne ovat oikein valittuja, niiden avulla saa-
daan kattavasti tietoa yrityksen kokonaissuorituskyvysta.

Mittareita tulee tarkkailla jatkuvasti ja sovituin valiajoin, esimerkiksi paivittain tai viikoit-
tain. Kuukauden tai vuosineljanneksen vélein seurattava toiminto ei voi olla avainase-
massa liiketoiminnan kannalta. (6, s. 522.)

7.2 Mittarien valitseminen

Varastotoiminnan mittaamisen nelja paadkohtaa ovat

luotettavuus

joustavuus

kustannukset ja

kapasiteetin kayttdaste.

Kaikilla yrityksilla on erilaiset prioriteetit, asiakaskunta ja toimintatavat, joten mittareita-
kaan ei voida ottaa valmiista muotista, vaan niiden valintaan tulee ottaa huomioon yri-

tyksen tarpeet. Mittareita valittaessa voidaan kulkea seuraavaa polkua:

¢ Oma liiketoiminta ja strategia tulee ymmartaa.

e Tavoitteet tulee asettaa.

o KPI:t tulee ymmartaa tavoitteiden saavuttamisen kannalta.

e Mittarit asetetaan linjaan yrityksen muiden mittarien kanssa.

e Varmistetaan, ettd kaikki tydskentelevat kohti tavoitteita ja nimetddn vastuuhen-
kilot.
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¢ Jos tavoitteisiin ei paasta, tulee analysoida syyt ja muuttaa ja parantaa proses-
seja.

e Jos tavoite ei ole realistinen, se tulee korvata.

Asetettavien mittareiden on oltava jarkevia. Tavoitteiden on oltava yksityiskohtaisia; mita
mittauksella halutaan saavuttaa ja miten se voi hyodyttaa yritysta. Tavoitteet on myos
asetettava siten, etta tuloksia voidaan mitata ja seurata. Tavoitteiden tulee olla realistisia
ja saavutettavissa kaytossa olevilla resursseilla. Mittareille ja tavoitteille on myds asetet-

tava aikataulut, ja tavoitteiden saavuttamista on seurattava tietyin véliajoin.

Kerattdvan datan on oltava tdsmallista ja reaaliaikaista. Mittareiden ja kaytettavan termi-
nologian tulee olla ymmarrettavaa henkiloéston nakdkulmasta, jotta he ymmartavat mita
heiltd odotetaan. Myds mittaaminen tuottaa kustannuksia, joten mittareiden valinnassa
on tarkeaa varmistaa, ettei mittarin ja datan hallinta tuota enemman kustannuksia kuin

todennakdisesti saavutettavat saastot. (5, s. 230-231.)

7.3 Yleisimmat kéytossa olevat mittarit varastotoiminnassa

Tuottavuuden mittarit jaetaan useaan paaluokkaan. Ensimmainen luokka kasittelee ty6-

voiman, tilan ja koneiden kayttéasteita.

Tybvoiman kayttdaste mitataan tehtyjen tyétuntien suhteella saatavilla oleviin ty6tuntei-
hin. Mittaus voidaan tehd& vuoro-, paiva- tai viikkokohtaisesti. Taukoja ei oteta huomioon

laskutoimituksessa.

Varastotilan kayttbaste voidaan mitata monilla tavoin. Tilan kayttdaste voidaan laskea
kaytossa olevalla lattiatilalla, mutta realistisempi tulos saavutetaan usein kun huomioi-
daan varastorakennuksen kapasiteetti tilavuutena. Toinen vaihtoehto on mitata lavapaik-
kojen kayttdastetta. Jos varastossa on useita erilaisia hyllyja ja varastointialueita, tarvi-
taan laskutoimituksia kapasiteetin maarittamiseen. Varastokapasiteetin kayttdastetta
laskettaessa otetaan huomioon vain tila, joka on tarkoitettu varastoimiseen. Esimerkiksi
pakkaus-, vastaanotto- ja lahetysalueet jatetdan huomiotta laskuissa. Vaikkakin tilankay-
ton tehostaminen on tarkea tavoite varastotoiminnassa, tarkein asia kokonaistuottavuu-
den parantamisessa on |6ytaa paras kompromissi varaston kayttdasteen ja tehokkaan

tavarankasittelyn vélille. (5, s. 237.)
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Varaston toiminnan tehokkuutta voidaan mitata myés kustannustehokkuuden kannalta.
Yksi tapa on verrata varastointikustannuksia yrityksen kokonaismyyntiin. Voidaan myos
laskea kustannus per tilaus, jolloin verrataan varastoinnin kokonaiskustannusta léhetet-

tyjen tilausten maaraan.

Varastotoiminnassa Yyleisin kaytdssa oleva tuottavuuden mittari on kerattyjen rivien
maara tunnissa. Yksikkdna voi olla yksittainen tuote, laatikko tai lava. Toinen tarkea tuot-
tavuuden mittari on aika, joka kuluu tuotteen saapumisesta lastauslaiturille silhen kun
tuote on otettu vastaan ja nakyy varastosaldoilla (dock-to-stock). Tata aikaa mitataan

usein tunneissa.

Viimeiseen ryhmaan kuuluvat asiakaspalvelun tasoon liittyvat mittarit. Tarkein naista on
toimitustarkkuus, jolla mitataan oikein kerattyjen ja lahetettyjen tilausten maéaraa kaikista
toimitetuista tilauksista. Toinen asiakaspalvelun kannalta tarked mitattava maare on

ajoissa ja asiakkaan toiveiden mukaan toimitetut tilaukset. (5, s. 238.)

Yhdysvalloissa WERCin (The Warehouse Education and Research Council) toimesta
vuonna 2009 tehdyn tutkimuksen mukaan yleisimmét varastotoiminnassa kaytettavista

mittareista ovat

e kerailytarkkuus

¢ gjallaan toimitetut lahetykset

o keskimaarainen varastokapasiteetin kayttdaste

¢ kokonaistoimitusten maara (koko tilauksen toteuttaminen yhdella toimituksella)

e tydvoiman vaihtuvuus

o taydellisesti toimitetut rivit (kerdys, pakkaus ja lahetys)

¢ gjallaan lahetysvalmiiksi saadut lahetykset varaston sisélla (riippumaton kuljetus-
likkeestd)

e varastokapasiteetin kayttdaste varastotason ollessa huipussaan

e dock-to-stock -aika tunneissa

e Osuus toimittajilta saaduista lahetyksistd, jotka saapuvat oikeellisina ja oikeiden

dokumenttien kanssa.

Tutkituista yrityksistd 85 % seuraa kerdilytarkkuutta ja ajallaan toimitettujen lahetysten

maaraa. (5, s. 238.)
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8 Yrityksen esittely: Logitri Oy

Logitri Oy on varastointiin erikoistunut yritys, joka tarjoaa laadukkaita varastohotellipal-
veluita. Palveluihin kuuluvat varastointi ja siihen liittyvat lisdarvopalvelut seké erilaiset

pakkauspalvelut ja kuljetukset. Yritys on perustettu vuonna 2009.

Asiakkaita Logitri Oy:lla on monilla toimialoilla kaupasta teollisuuteen. Asiakkaiden va-
rastointitarpeet vaihtelevat talla hetkellda muutamasta lavasta aina kuuteentoistatuhan-

teen lavapaikkaan.

Logitri Oy:lla on kolme toimipistettd, joista kaksi sijaitsee Vantaalla, Hakkilassa ja Vero-
miehessa, ja yksi Tuusulassa. Varastojen yhteispinta-ala on 21 000 neli6ta ja lavapaik-
koja on noin 35 000. Henkiloston maara on talla hetkella 28. Yrityksen liikevaihto vuonna

2015 oli noin nelj& miljoonaa euroa.

Tamaéa opinnaytety6 on toteutettu Logitri Oy:n Vantaan Veromiehen toimipisteeseen. Toi-
mipisteen asiakkaana on pakkausalan tukkukauppias, jonka varastotoiminnot on ulkois-
tettu Logitri Oy:lle. Toimipisteesta toimitetaan noin 80 lahetysta paivittain ja siella tyos-

kentelee kuusi henkil6a. Ty6ta tehddan kahdessa vuorossa, kello 7-15 ja 10-18.

Varastohotellin liiketoimintamalli on tuottaa asiakkaalle varastointipalveluja. Yrityksen tu-
lot muodostuvat tavaran sailyttamisesta seka lisdarvopalveluista. Sailytyskustannukset
asiakkaalle lasketaan usein lavapaikoittain ja lavapaikalle on méaaritelty tietty hinta. Usein
varastohotelliyritys tarjoaa sisalogistiikan kokonaisratkaisua, jolloin pakettiin kuuluu koko
varastoprosessi, jossa lisdarvopalveluina tarjotaan asiakkaalle niin tuotteiden vastaan-

otto, hyllytys, keraily ja l&hetys.
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9 Johtopaatdkset

Kerdilyn osuus varastoinnin kustannuksista on erittéin suuri. Sen vuoksi kerailyn kehit-

tamiseen tulee panostaa. Pienillakin muutoksilla voidaan saavuttaa merkittavia saastoja.

Itse ker&ilytyon kannalta suurin parannus tyon kohteena olleessa toimipisteessa saavu-
tetaan lattiatasokerailylla. Ylatasoilta kerddminen vie huomattavasti enemman aikaa kuin
lattiatasokeradily. Lattiatasokerdilyn myo6ta voidaan kayttaa kerailyyn myos keréilyvau-
nuja, jotka soveltuvat kerailyyn parhaiten. Toinen merkittava tekija tehokkaassa keraily-
tydssa on varaston layoutin jarkeva suunnittelu. Nimikkeet tulee luokitella vaihtuvuuden
ja kerdilykertojen mukaan ja sijoittaa luokituksen mukaisesti. Nopeasti vaihtuvat nimik-
keet sijoitetaan mahdollisimman lahelle pakkaus- ja lahetysalueita ja hitaammin vaihtu-
vat nimikkeet huonommille varastopaikoille. Kerailypaateuudistuksen mydta niin sanottu
keikkojen kuittaaminen siirtyy kerailytydta tekevien tydntekijdiden vastuulle, jolloin toi-

mistotyd vahentyy.

Kerdilyn tarkkuuden parantaminen tulee aina olla paatavoitteena, eikd tarkkuudesta
voida tinkia tehokkuuden nimissé. Kerdilyssa tehdyt virheet tulevat kalliiksi ja niita pitaa
valttaa kaikin keinoin. Virheita voidaan valttaa tyontekijoiden koulutuksella, vastaanoton
tarkkuudella seké tavarantoimittajien tarkistusnumeroiden hyddyntamiselld. Kerailytark-

kuuden mittaaminen on tarkein palvelutason ja laadun mittari.

Tehokkuuden mittaaminen on mahdotonta ilman kattavaa ja toimivaa seurantajarjestel-
maa. Yrityksen tulee valita oikeat mittarit ja seurata niita riittdvan tihein aikavalein. Mit-
tarit ja niiden seuranta tulee kuitenkin valita siten, ettéd niiden seurannasta on yritykselle
aidosti hyotya, koska myods turha mittaaminen syo tydvoimaresursseja ja tuottaa kustan-

nuksia.

Tyon tavoitteena oli kerdilyn tehostaminen noin kolmellakymmenella prosentilla ja kerat-
tyjen rivien maaran nostaminen kahteenkymmeneen riviin tunnissa. Tavoitteen toteutu-
mista ei taman opinnaytetydn aikataulun puitteissa pystyta varmistamaan riittdvan seu-
rantatiedon puuttuessa. Nayttaa kuitenkin silta, etté nykyisella kerdilymenetelmalla paas-

taan hyvin lahelle tavoitetta, joten projektia voidaan pitaa onnistuneena.
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