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KERAILYN TEHOSTAMINEN LOGITRAIL OY:SSA

Yksi tarkeimmista varastotoiminnoista on kerdily. Kerailyn pitda olla tehokasta ja se vaikuttaa
merkittavasti tilausten toimittamisen nopeuteen. Perinteista kerailya voidaan tehostaa esimerkiksi
ryhmékerailyn avulla, mik& tarkoittaa kahden tai useamman tilauksen niputtamista yhteen
keréilykierrokseen. Tama tyd tehtiin Logitrail Oy:n toimeksiantona ja tavoitteena ol
ryhmakerailymallin kehittdminen.

Tyossa tarkastellaan kerdilyyn liittyvid nékokulmia ja analysoidaan kerdilytoimintoja Logitrail
Oy:ssa. Kerdilyprosessia selvitetdédn myds haastattelun avulla, johon osallistui kolme Logitrailin
keréilijada maaliskuussa 2015. Tutkimusmenetelmdna sovelletaan ABC-analyysia nimikkeiden
kerdilymaarien selvittamiseen. Analyysissa havaitaan, ettd suhteellisen pieni osa nimikkeista
muodostaa valtaosan kaikkien nimikkeiden kokonaiskerailymaarasta. Tulosten pohjalta tehdaan
kehitysehdotuksia kerailyprosessiin ja nimikkeiden sijoitteluun. Nimikkeiden sijoittelun osalta
tarkastellaan luokkiin perustuvan varastointimenetelman soveltamista.

Loppupohdinnassa  esitetddn ajatuksia tydn onnistumisesta, tutkimusmenetelmien
soveltamisesta ja jatkokehitysideoista.
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IMPROVING ORDER PICKING AT LOGITRAIL OY

Order picking is one of the most important activities in a warehouse and it has a huge impact on
deliveries. Batch picking or multi-order picking is a way to handle multiple orders at a time. In
batch picking two or more orders are combined together and those orders are then picked in a
single round. This thesis was commissioned by Logitrail in order to improve order picking
efficiency.

Order picking process and activities in Logitrail are analyzed in the thesis. In March 2015 three
warehouse workers at Logitrail were interviewed and asked about the current state of the order
picking process. In addition to the interview order picking quantities were examined using an ABC
analysis. Results indicate that the majority of total picking amount consists of a relatively small
portion of items. Based on the results ideas for developing the order picking process are
suggested. Applying a method of class-based storage is also presented.

Finally, thoughts about the whole process and completing the thesis as well as ideas for the future
are discussed.
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1 JOHDANTO

1.1 Verkkokauppojen yleistyminen

Tilastokeskuksen vuonna 2012 tekeman tutkimuksen mukaan verkkokauppa Suomessa
on kasvanut menneind vuosina jatkuvasti. Verkkokaupat ovat yleistyneet ja yha
enemman tavaroita ja palveluita ostetaan verkkokaupasta. Eniten verkosta ostetaan
hotellivarauksia, matkalippuja sekd paasylippuja erilaisiin tapahtumiin. T&h&n syykin on
selva, koska tallaisten tuotteiden kohdalla verkosta onkin usein helppo |0ytda edullisin
vaihtoehto. Myds vaatteita ja kenkia ostetaan paljon verkosta. Verkkokauppojen
selkeimpia vahvuuksia myymal6ihin verrattuna on ymparivuorokautinen aukioloaika,
tuotteiden laaja valikoima, tuotteiden helppo vertailu seké vaivaton tilauksen tekeminen.
Verkkokaupassa asiakas voi rauhassa selailla tuotteita ja pohtia ostopaatdstaan, kun
taas myymalassa harvoin viivytaan kovin pitkda aikaa. On myos tavallista, etta tuotteiden
vertailu ja valinta tehdadén verkkokaupassa, minka jalkeen tuote vain noudetaan

myymalasta. (Tilastokeskus 2012)

Verkkokauppojen hinnat ovat melko usein edullisemmat kuin myymaloiden hinnat. Jopa
toimituskustannukset mukaan lukien verkkokaupan hinta usein pdihittdd myymalan
hinnan. Hintoja voidaan alentaa, koska ei valttamatta tarvita varastoa eikd isoja
myymalatiloja. Mydskaan myyijia ei tarvita samalla tavalla kuin myymaléissa. Pelkastaan
jo néilla saavutetaan huomattavat kustannussaastoét. Lisdksi samalle alueelle menevia
toimituksia voidaan niputtaa ja saastaa siten toimituskustannuksissa. Verkkokauppojen
asiakkaat eivat ole sidottuja maantieteelliseen sijaintiinsa ostaakseen kaupan tuotteita.
Tama mahdollistaa paljon suuremman asiakasmaaran, mutta samalla myds kiristaa
kansainvalista kilpailua. Verkkokauppojen Kkilpailulliset haasteet ovatkin erilaisia kuin
perinteisten kauppojen haasteet. Verkkokauppaa perustettaessa on mietittdva mista
kaikesta kokonaiskustannukset muodostuvat. Tyypillisia kustannuksia syntyy
verkkokauppaohjelmiston hankinnasta, visuaalisen ilmeen suunnittelusta ja
toteuttamisesta, markkinoinnista, pakkaustarvikkeista  ja varastonhoidosta.
(Verkkokauppiaaksi.fi 2014)
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1.2 Verkkokauppa ja logistiikka

Yksi verkkokauppojen suurimmista haasteista on logistiikka. Logistiikka on tarke& osa
erityisesti kaikkea sellaista liiketoimintaa, joka edellyttdd fyysisten tavaroiden ja
palveluiden toimittamista asiakkaalle. Myo6s toimittajien ja muiden mahdollisten
sidosryhmien valiset materiaali- ja informaatiovirrat ovat tarkeitd. Taman takia logistiset
ongelmat voivat haitata merkittavasti liiketoimintaa. Erityisesti verkkokauppojen kohdalla
logistiikan merkitys korostuu, koska toimitusnopeus ja toimitusvarmuus ovat usein
tarkeimpia Kilpailuvaltteja verkkokauppojen liiketoiminnassa. Kaikki vaiheet yrityksen
logistisessa prosessissa vaikuttavat tilaus-toimitusketjun tehokkuuteen ja varmuuteen ja
sitd kautta suoraan asiakastyytyvaisyyteen. Se, kuinka hyvana ja suositeltavana
verkkokauppaa pidetaan, riippuu usein eri tuotteiden saatavuudesta ja
toimitusnopeudesta. Seka sisa- ja lahtdlogistiikan merkitys korostuu, kun tavoitellaan
hyvaa palveluastetta ja samalla halutaan pitda varaston kustannukset kurissa.
Verkkokauppojen on kuitenkin panostettava logistiikkaan kilpailukyvyn sailyttdmiseksi ja
yrityksen kannattaa harkita verkkokaupan logistiikan ulkoistamista siihen erikoistuneelle
yritykselle. (Yrittajat 2015)

Perinteisten kauppojen kohdalla tavaraa kuljetetaan keskusvarastosta isoissa erissa
myymaldihin. Olennainen ero verkkokauppojen logistiikassa perinteisiin myymaldihin
verrattuna on, ettd tavara toimitetaan varastosta suoraan asiakkaalle. Siksi
verkkokauppojen logistiikkaan liittyy tiettyja ominaispiirteita: varastoinnin keskittdminen,
tilausten pieni koko ja toimitusten suuri maara. Verkkokaupassa tavarat voidaan
keskittda yhteen suureen varastoon, mikali samalla pystytddn saavuttamaan haluttu
palvelutaso ja toimitusvarmuus. Modulaarisilla tuotteilla voidaan myo6s véahentaa
varastoinnin tarvetta. Modulaariset tuotteet kootaan osista erilaisiksi kokoonpanoiksi,
jolloin ei tarvitse varastoida erilaisia tuotevariantteja erikseen. Toimitusten maaré ja
tilausten pieni koko liittyvat suoraan toisiinsa. Toimitusten maara kasvaa, koska
asiakkaat tilaavat usein vain muutamia tuotteita kerrallaan. Verkkokaupat yrittavat saada
asiakkaita tilaamaan suurempia maarid kerralla lupaamalla esimerkiksi ilmaisen
toimituksen kun tuotteiden m&aréa tai ostosten yhteissumma ylittdd tietyn rajan.
Toimitusten suuri maara voi asettaa haasteita tilausten kasittelyssa erityisesti silloin, kun

tuotteet ovat viallisia ja taytyy kasitella palautuksia. Verkkokaupoissa tuotteilla on myos
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14 péaivan palautusoikeus, joka voi osaltaan helpottaa asiakkaan ostopdatdosta, mutta
toisaalta voi aiheuttaa tavaran edestakaista liikennetta. (Logistiikan Maailma 2015a)

1.3 Asiakasyrityksen esittely

Logitrail Oy logistiikka-alalla  toimiva nuori  yritys, joka on keskittynyt
verkkokauppalogistiikkaan. Yritys aloitti toimintansa vuoden 2015 tammikuussa ja
yrityksen ensimmainen asiakas on Hyvinvoinnin Tavaratalo. Logitrail tarjoaa
verkkokauppalogistiikan ulkoistamispalveluja, kuten varastointia ja kuljetusta, jolloin
asiakkaat voivat keskittyd muuhun liiketoimintaan. Logitraililla on talla hetkella kolme
taysipaivaista tyontekijaa ja taman lisaksi yrityksessa tydskentelee vuokratytvoimaa.
Ennuste vuoden 2015 liikevaihdolle on noin 0,7 miljoonaa euroa. Logitrailin

toimitusjohtajana toimii Linda Vikman. (Linda Vikman, Logitrail 19.1.2015)

Hyvinvoinnin Tavaratalo Oy on Suomen suurin terveystuotealan verkkokauppa. Se on
perustettu vuonna 2004 ja asiakaskuntaa on yli 140 000 Suomessa ja muissa EU-
maissa. Asiakaskunta muodostuu paaasiassa kuluttajista. Koska yritys myy terveysalan
tuotteita, sen toimintaa valvovat Elintarviketurvallisuusvirasto Evira, L&&kealan
turvallisuus- ja kehittamiskeskus Fimea seka Aluehallintovirasto ja Kuluttajavirasto.
Hyvinvoinnin Tavaratalolla on tuotteita yli 4000 ja verkkokaupalle on myotnnetty
Luotettavaa toimintaa -laatumerkki. Kauppiaana toimii Tomi Kottonen. (Hyvinvoinnin
Tavaratalo 2015)

Ennen vuotta 2015 nykyinen Logitrailin varasto on toiminut osana Hyvinvoinnin
Tavarataloa ja osa Logitrailin tydntekijdistd on entisid Hyvinvoinnin Tavaratalon
tyontekijoita. Vuoden 2015 alusta Logitrail on toiminut erillisena yrityksena, joka vastaa
nyt Hyvinvoinnin Tavaratalon logistiikasta. Hyvinvoinnin Tavaratalon ostajat vastaavat
tavaran hankinnasta, mutta tavaran varastointi, keréily, pakkaaminen ja lahetysten
toimittaminen asiakkaille ovat Logitrailin vastuulla. Logitrailin tavoite on laajentaa
toimintaansa vastaamaan uusien verkkokauppa-asiakkaiden logistiikasta ja tata varten

Logitrailin logistisia prosesseja on tehostettava. (Jaakko Vikman, Logitrail 13.6.2016)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Mikko Hurula



1.4 Tydn tavoite ja rajaukset

Tydsséa pyritddn erityisesti  kartoittamaan tavaran kerdilyn nykytilannetta ja
mahdollisuuksia  kerdilyn tehostamiseen. Logitraillla oli olemassa ajatus
ryhméakerailysta, kun he etsivat opiskelijaa tekem&&n opinnaytetyttd varaston
kehittdmiseen liittyen. Sen takia keskeisen&d kehitysideana pohditaan ja selvitetdéan
ryhmakerailyn toteuttamista. Ryhmékeraily tarkoittaa kerailyn toteuttamista niin, etta yksi
kerailija kerdd useamman kuin yhden tilauksen tuotteita samalla kerdilykierroksella.
Ryhmakerdilyn tavoitteena on nopeuttaa kerdilya ja siten vahentaa kerailyyn kuluvaa
aikaa. Tata voidaan ajatella myds vahempina askelina eli kaytannéssa lyhyempana

kerdilyreittina.

Tyo keskittyy kerdilyprosessin tarkasteluun ja kehittdmiseen. Varaston muut toiminnot
rajataan tyon ulkopuolelle, mutta kuitenkin niin, ettd kerdilyyn olennaisesti liittyvia
toimintoja kasitellaédn tarpeen mukaan. Esimerkiksi hyllypaikkojen yllapitoa sivutaan
tuotenimikkeiden varastopaikkojen jarjestamisen yhteydessa.

1.5 Menetelmat ja tydn eteneminen

Aluksi tyossa esitelladn nimikkeiden analysointiin  kaytetyt tutkimusmenetelmat.
Keskeisimpind menetelmina kaytetdadn ABC- (tai XYZ)-analyysia ja CBS-menetelmaa.
ABC-analyysin avulla varaston nimikkeet jaetaan ensin luokkiin kerdilymaéarien mukaan.
Analyysi antaa tilastotietoa nimikkeiden Kkerailymaaristd, minkd pohjalta voidaan
edelleen analysoida hyllypaikkojen jarjestamista. Perustana tahan kaytetaan CBS-
menetelm&&, jossa nimikkeitd sijoitellaan varastopaikoille niiden aktiivisuuden

(kerailymaaran) mukaan.

Tutkimusmenetelmien esittelyn jalkeen kolmannessa luvussa kasitellddn varaston
toimintaa ja keréilyprosessia. Tassa yhteydessa tarkastellaan varaston tilasuunnittelua,
tavaran sijoittelua, kerdilya seka varastonhallintajarjestelmia. Tietojarjestelmén avulla
yllapidetddn tietoa tavaran kasittelystda sekd ohjataan varastotoimintoja.

Tietojarjestelméana toimii yleensa yrityksen toiminnanohjausjarjestelma tai joskus myos
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erillinen  varastonhallintajéarjestelm&, josta varaston tapahtumat  valittyvat

toiminnanohjausjarjestelmaan.

Taman jalkeen neljannessa luvussa esitellaédn Logitrailin varaston nykytila (tai alkutila).
Nykytilasta saadaan vertailukohta, johon mythemmin tehtdvia muutoksia voidaan
verrata. Tutkielman alkuvaiheessa haastateltiin Logitraililla tydskentelevia kerailijoita.
Alkutilan kuvaamisen lisdksi tuodaan esille heidan mainitsemiaan ongelmia ja

kehitysehdotuksia.

Viides luku kuvaa kokonaisuudessaan ABC-analyysin ja siitd saadut tulokset. Tulosten
avulla hahmotetaan kerailymaarien jakaantumista eri nimikkeiden kesken. Analyysissa
kaytetaan kolmea kerailyluokkaa.

Kuudennessa luvussa esitelldadn kehitysehdotukset ja mahdolliset muutokset.
Kehitysideat liittyvat padasiassa ryhmakerailyyn, mutta myds muita huomioita tuodaan
esille. Logitrail kdy lapi muutosehdotukset ja paattaa mitd muutoksia lopulta toteutetaan.
Logitrail myOs arvioi, pitaakd kehitysideoita viela muuttaa vai ovatko ne sellaisenaan
toteuttamiskelpoisia. Muutoksien tuomia vaikutuksia tullaan myéhemmasséa vaiheessa

mittaamaan tarkastelemalla muun muassa tilausten kerailyyn kuluvaa aikaa.

Lopuksi pohditaan tydn onnistumista, saavutettuja tuloksia ja mahdollisia
jatkokehitysideoita. Seitsemé&nnessa luvussa tehdddn yhteenveto koko tutkielmasta

seka lyhyt katsaus nykytilanteeseen Logitraililla.
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2 TUTKIMUSMENETELMIA

2.1 ABC-analyysi

Varastonohjauksen yhteydessa syntyy usein tarve arvioida eri nimikkeiden tarkeytta.
Yrityksella on varastossaan yleensa useita nimikkeitd, joista osa on liiketoiminnan
kannalta erittain tarkeité kun taas toiset ovat vahemman tuottoisia. Nimikkeiden tarkeys
saattaa myods vaihdella eri aikakausien mukaan ja toisaalta uudet nimikkeet saattavat
korvata vanhat suhteellisen lyhyelldkin aikavalilla. Taman takia varaston eri nimikkeita
tulee ohjata eri tavalla ja siis panostaa toisiin nimikkeisiin enemman kuin toisiin. Jos
harvoin myytyja eli vdhemman tuottavia nimikkeité ohjataan samalla tavalla kuin tarkeita,
todennakdisesti tuhlataan liikaa aikaa suhteessa kannattavaan liiketoimintaan.
Nimikkeiden luokittelu on siis tarpeen varastonohjauksessa. Erés yleisimmin kaytettyja

menetelmia tahan on ABC-anayysi. (Sakki 2009, 89)

ABC-analyysissa varaston nimikkeet luokitellaan menetelméan nimen mukaisesti A-, B-
ja C-luokkiin. Tarkoituksena on jakaa A-luokkaan tarkeimmat nimikkeet. Yleensa tama
tarkoittaa eniten tuottavia tai eniten myytyja nimikkeitd. ABC-analyysin tarkoituksena voi
talléin olla jakaa tuotteet niin, ettd A-nimikkeet muodostavat 50 % myynnista, B-nimikkeet
30 % ja loput 20 % muodostuu C-nimikkeiden myynnistd. Toisaalta nimikkeet voitaisiin
luokitella esimerkiksi myyntikatteen tai asiakasmaaran perusteella. ABC-analyysissa siis
tarkastellaan ja jaetaan nimikkeet tuottavuuden tai rahallisen arvon perusteella. TAma ei
kuitenkaan pelkastddn maaraa tietyn nimikkeen tarkeytta. Esimerkiksi C-nimikkeeksi
luokiteltu komponentti voi olla kriittinen tuotannossa, jolloin komponentin rahallinen arvo
on toissijainen tekija. Tai yksittainen tuote voi olla todella tarpeellinen asiakkaille sen
pienesta menekistéd huolimatta, jolloin tuote kannattaa pitda valikoimassa. Tallaiset asiat
on tarke&& huomata sen sijaan, etta keskityttaisiin pelkdstadan myynnin maksimointiin.
(Sakki 2009, 91-92)

Analyysin  luokittelu perustuu ns. Pareton 20/80-s&antdon. Se tarkoittaa
prosenttiosuuksien jakautumista siten, ettd 20 % jostakin joukosta muodostaa 80 %

jostakin toisesta joukosta. Pareton saantd on matemaatikkojen havaitsema saanto,
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jonka on huomattu toteutuvan erilaisissa asiayhteyksissa. Jako ei kylla l[ahesk&aéan aina
toteudu suhteessa 20/80, mutta useiden havaintojen perusteella ja karkeasti arvioiden
Pareton saanto toteutuu. Pareton saannolla voidaan esimerkiksi todeta, etta

e 80 % tuotteista muodostaa 20 % liikevaihdosta
e 20 % tuotteista vie varaston tilasta 80 %

e 80 % toimitusongelmista aiheutuu 20 %:sta tuotteita.

ABC-analyysia voidaan ajatella Pareton saanténa, johon on lisatty viela kolmas luokka.
ABC-analyysista muokataan joskus myds ABCD-analyysi, kun halutaan muodostaa
nelja luokkaa. Tama on tarpeen esimerkiksi silloin, kun nimikkeitd on suuri maara ja

kolmella luokalla ei saada muodostettua riittavan tarkkaa jakoa. (Sakki 2009, 90)

Olennaista ABC-analyysissa on, etta luokitellaan yksittaisia tuotteita tai nimikkeita.
Analyysin avulla suuresta massasta poimitaan haluttuja yksityiskohtia, kuten esimerkiksi
kuinka suuri maara asiakkaista on ostanut tiettya nimiketta maaritellyn ajanjakson sisalla.
Tallainen tiedon suodattaminen on tarpeen, kun suunnitellaan miten eri nimikkeita
kannattaa ohjata ja minkalaisia ratkaisuja kannattaa tehda esimerkiksi tuotevalikoiman
suhteen. (Sakki 2009, 91)

2.2 XYZ-analyysi

XYZ-analyysi on muunnelma ABC-analyysista. Myds XYZ-analyysissa nimikkeet jaetaan
luokkiin. Analyysin periaate ja toteuttamistapa on siis sama, mutta XYZ-analyysissa
tarkastellaan tapahtumamaaria. Tapahtumien maaréd voi olla esimerkiksi nimikkeen
kerailymaara tai myyntikertojen ma&&rd. NaA&itd toteuttamistavaltaan samanlaisia
analyyseja kaytetdan kuitenkin eri tarkoituksiin ja menetelmien ero nékyykin analyysin
tuloksissa. Verrattaessa ABC- ja XYZ-analyyseja on huomattava, ettd nimikkeet voivat
sijoittua luokkiin hyvin eri tavalla. ABC-analyysin A-luokkaan sijoittuvat nimikkeet voivat
muodostaa isoimman osan myyntituloista, mutta XYZ-analyysin X-luokkaan voi taas
suodattua nimikkeet joilla on isoimmat tilausmaarat. Tilatuimmat nimikkeet eivat

kuitenkaan valttamatta ole samoja kuin tuottavimmat nimikkeet. (Sakki 2009, 96-97)
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Varastonohjauksen tukena voidaan kayttaa seka ABC- etta XYZ-analyysia. Ne eivat
poissulje toisiaan, vaan mittaavat eri asioita. XYZ-analyysia kaytetddn usein varaston
toiminnan kehittamisessa ja varastopaikkojen suunnittelussa. Kerailyn kehittamisessa
XYZ-analyysilla saadaan esimerkiksi viitetta siitd, miten nimikkeet kannattaa sijoittaa
varastopaikoille. Usein analyysia kaytetd&n esimerkiksi kerailyreitin suunnittelussa.
Talloin suurimman menekin nimikkeet kannattaa sijoittaa siten, etté niiden kerailymatka
olisi mahdollisimman lyhyt. (Sakki 2009, 96-97)

2.3 Nimikkeiden sijoittelun periaatteita

Nimikkeet joiden menekki on suuri ovat usein yritykselle tarkeimpia ja ne halutaan
sijoittaa kerailyn kannalta optimaalisiin paikkoihin. Edella kuvatut luokittelut ovat tapoja
arvioida nimikkeiden tarkeyttd, mink& jalkeen varastointimenetelman valinta on
helpompaa. Varastointimenetelmalla tassa tarkoitetaan tapaa, jolla nimikkeet sijoitetaan
hyllypaikoille. Oikein valittu varastointimenetelmé nopeuttaa hyllyttamista ja edistaa
samalla kerdilya, kun nimikkeet on jarjestetty ja ne ovat helposti ja nopeasti kerattavissa.
(Petersen ym. 2004, 534)

Yksi ker&ilyn nopeuteen vaikuttavista tekijoista on aktiivisen kerailyalueen koko. Tavaraa
voidaan varastoida eri alueilla varastossa eika kaikilta alueilta ole valttamatta tarkoitus
kerété tavaraa. Tilauksiin kerattdvaa tavaraa varastoidaan usein erillisella keréilyalueella
ja muualla varastossa voi olla tavaraa ns. puskurina, josta kerailyalueen varastopaikkoja
tdydennetaan. Varaston jakaminen eri alueisiin on merkityksellistd saapuvan tavaran
hyllytyksen kannalta. Mitd useampi alueita on, sitd enemman hyllyttdminen yleensa vie
aikaa, koska tavaraa joudutaan kuljettamaan eri alueille ja mahdollisesti eri puolille
varastoa. Varastointimenetelman kannalta on tarke&dd miettia, kuinka paljon aikaa
menee hyllyttAmiseen ja kuinka paljon siihen panostaminen nopeuttaa keréilya.
(Petersen ym. 2004, 534-537)
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Varastointimenetelmié on useita, joista kaytetyimpinad voidaan mainita esimerkiksi:

e satunnainen sijainti (random storage): kaikka vapaita paikkoja pidetdan yhta
hyvind ja nimike sijoitetaan satunnaiseen vapaaseen paikkaan. Haittana on
kerailyreitin pidentyminen.

e lahin vapaa sijainti (closest open location storage): tavara sijoitetaan lahimpaan
vapaaseen paikkaan, jolloin tavaraa kertyy enemman lahelle keréilyreitin
alkupaata.

e Kkiinted sijainti (dedicated storage): tavara sijoitetaan aina samalle hyllypaikalle.
Kerailijat muistavat tavaran sijainnin, mutta haittana voi olla etta paikka on varattu
ja tyhjana, vaikka tavaraa ei ole. Liséksi hyllypaikalla pitaa olla riittavasti tilaa,
jotta nimikkeen haluttu varastotaso pystytdan saavuttamaan.

o liikevaihtoon perustuva sijainti (full-turnover storage): myydyimmat ja
tuottavimmat nimikkeet sijotetaan lahelle kerailyreitin alkupaata. Ongelmana voi
olla, ettd kysynta vaihtelee, mika puolestaan aiheuttaa nimikkeiden

hyllypaikkojen vaihtumista. (Koster ym. 2007, 11-12)

Varastointimenetelmalla pyritdén sek& nopeaan hyllyttdmiseen ettd nopeaan kerdilyyn.
Seuraavassa esitellddn kaksi varastointimenetelmaa, joilla pyritédn kumpaankin naista
tavoitteista. VBS (volume-based storage) eli kerailyvolyymiin  perustuva
varastointimenetelmd ja CBS (class-based storage) eli Iluokkaan perustuva
varastointimenetelma ovat periaatteeltaan toistensa kaltaisia ja niiden tarkoituksena on

nopeuttaa menekiltdan suurimpien nimikkeiden kerailya.

2.3.1 Kerailyvolyymiin perustuva varastointimenetelméa

Kerailyvolyymiin perustuvaa varastointimenetelmdad (VBS) kaytetaan, kun nimikkeet
halutaan sijoittaa varastoon oletetun tai ennustetun menekin mukaan. Keratyimmat
nimikkeet sijoitetaan talldin lahimméaksi pakkauspistetta eli kerailyreitin alkupdata, kun
taas vahiten keratyt nimikkeet sijaitsevat kauimpana pakkauspisteestd. Menettelylla
pyritddn lyhentdmaan kerdilyreitin pituutta ja siten vahentdma&én kulkemiseen kuluvaa
aikaa. (Petersen ym. 2004, 534-535)
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VBS toimii parhaiten silloin, kun nimikkeilla on tasainen ja mahdollisimman vakiintunut
menekki ja kerdilymaarat pystytddn ennustamaan tarkasti. Nimikkeiden tulisi olla
pitkaaikaisia, mika tarkoittaa ettd nimike sailyttaa hyllypaikkansa pitkaan ja nimikkeiden
tai hyllypaikkojen vaihtelua olisi mahdollisimman vahan. VBS-menetelméan haittapuolena
nimittain on hyllyttAmiseen kuluva aika. Koska nimikkeet jarjestetaan hyllypaikoille
menekkinsé perusteella, on olennaista ettd tama jarjestys sailyy. VBS-menetelmassa
joudutaankin usein punnitsemaan kerailyssa saastettya aikaa ja hyllyttdmiseen kuluvaa
aikaa. Tasta syystéa kausiluonteiset nimikkeet ovat menetelman kannalta ongelmallisia,
koska ne ovat valikoimassa vain tietyn aikaa ja hyllypaikat saattavat vaihtua usein.
Nimikkeita voidaan joutua sijoittamaan kauemmaksi pakkauspisteesta sen kysynnan
laskiessa ja tama tietaa lisaa tyodta hyllyttdmisessa. (Petersen ym. 2004, 542-543;
Petersen ym. 1999, 487-490)

2.3.2 Luokkaan perustuva varastointimenetelméa

Luokkaan perustuva varastointimenetelmd (CBS) on sovellettu versio VBS-
menetelmasta. CBS pyrkii tasoittamaan VBS-menetelman hyétyjen ja haittojen suhdetta.
Tama tarkoittaa, ettd CBS tavoittelee samoja hyotyja kuin VBS mutta hyllypaikkojen
yllapitamiseen kuluvaa aikaa pyritd&n samalla minimoimaan. Hyllypaikat jaetaan luokkiin
nimikkeiden tarkeysluokituksen mukaan. Talloin esimerkiksi A-luokan nimiketta ei ole
tarvetta sijoittaa juuri tietylle hyllypaikalle tai edes tietylle kaytavalle, vaan riittaa etta
nimike sijoitetaan mille tahansa A-luokan hyllypaikalle. Kaytdannéssd CBS voidaan
toteuttaa esimerkiksi niin, ettd jaetaan varaston hyllypaikat kolmeen luokkaan A, B ja C.
A-luokan hyllypaikat sijaitsevat l1ahimpé&na kerailypistetta, B-luokan hyllypaikat toiseksi
[Ahimpana ja C-luokan hyllypaikat kauimpana kerdilypisteestd. Karkeasti ottaen A-
nimikkeet sijaitsevat lyhimman keréilymatkan paassa kuten VBS-menetelmassakin.
Hyllyttdminen kuitenkin helpottuu, koska nimikkeen sijainti voidaan valita vapaasti
esimerkiksi lahimpana olevasta hyllysta kunhan se on oikean luokan sisalla. (Petersen
ym. 2004, 534-535; Koster ym. 2007, 12-13)

Hyllyttamiseen kuluvan ajan vahentymisen lisaksi tutkimuksissa on osoitettu, etta hyoty
CBS- ja VBS-menetelmien vdlilla pienenee kun luokkien méara kasvaa. Kahdella tai
kolmella luokalla CBS-menetelmén avulla on mahdollista saavuttaa parempia tuloksia

kuin VBS-menetelmalld. Samalla tulisi kuitenkin huomioida, ettéd luokkien maara valitaan
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tilanteen mukaan ja joskus voi olla tarpeen kayttaa useampaa luokkaa esimerkiksi
nimikkeiden tyypin tai maaréan vuoksi. (Petersen ym. 2004, 542-543; Koster ym. 2007,
12-13)

Hyllypaikkojen luokat voidaan jarjestaa varastoon eri tavoin. Tassa on olennaista
huomioida minkalaiselle alueelle kunkin luokan nimikkeet sijoitetaan ja miten kerailyreitin
on tarkoitus edeta. Jarjestys riippuu myos kaytetyista hyllyista eli onko kayttssa pitkat
pituussuuntaan sijoitetut hyllyt ja kuinka paljon reitin kulussa on mahdollista oikaista
hyllyjen valista vai pitaako koko reitti aina kulkea lapi. Kirjallisuudessa on esitetty erilaisia
tapoja luokkien jarjestamiseen, joista kuvassa esitetdan kaytavan suuntainen sijoittelu
(within-aisle), suorakulmaisiin  blokkeihin perustuva sijoittelu (rectangular) tai
l&pileikkaamalla viistosti sijoitetut luokat (diagonal). Kuva 1 esittaa eri tavalla jarjestettyja
varastoalueita. Numero 1 tarkoittaa luokkaa A, 2 luokkaa B ja 3 luokkaa C. (Koster ym.
2007, 12-13)

Within-aisle Diagonal

P/D|

Three-Class Rectangular Four-Class Rectangular

Kuva 1. Luokittain jarjestettyja varastoalueita. (Petersen ym. 2004, 540)
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3 VARASTO JA SEN TOIMINNOT

3.1 Varaston tilasuunnittelu

Varaston toimintoihin ja prosesseihin vaikuttaa olennaisesti kaytossa oleva varastotila.
Tilaa valittaessa lahtokohtana on varastoitavan tavaran maksimimaara. Varasto ei ole
koko aikaa tai valttamatta ollenkaan taynna, vaan on tyypillista etté osa hyllyista on valilla
tyhjana. Tyhjaa tilaa tarvitaan saapuvalle tavaralle, koska varasto ei tietenk&an tyhjene
samantahtisesti kuin tavaraa saapuu. Taman takia tilasuunnittelulla on tarke& merkitys
varastointia suunnitellessa. Tarvittava varastotila lasketaan pakkausten koon
perusteella. Pakkausten koosta ja varastoitavan tavaran tyypista riippuen pakkauksia
varastoidaan lavalla tai esimerkiksi pientavarahyllyssa. Pakkauksen mittojen perusteella
lasketaan kuinka monta pakkausta lavalle mahtuu ja sen jalkeen lasketaan montako
lavaa on mahdollista varastoida paallekkain hyllyyn. Laskelmissa tulee huomioida myos
lavan ymparille jaava tila. Laskelman perusteella saadaan selville montako lavaa

kokonaisuudessaan tulee mahtua varastoon. (Ackerman 1997, 143-145)

Erityyppisille lavoille on mé&aritelty standardikoot. Naita ovat teholava, EUR-lava ja FIN-
lava. EUR-lava on yleinen varastoissa kaytetty yksikko ja sen mitat ovat 80 cm x 120 cm.
Teholava eli toiselta nimeltéd&n puolilava on pienempi ja sen pituus on puolet EUR-lavan
pituudesta. Teholavan mitat ovat 80 cm x 60 cm. Teholavasta kaytetaan myds nimitysta
myymalalava, koska se mahtuu kokonsa puolesta katevasti myymalaan. FIN-lava on
edella mainituista suurin ja sen mitat ovat 100 cm x 120 cm. FIN-lavan leveys perustuu
Suomessa rautatien raideleveyteen ja VR:n kayttdmaan lavatyyppiin. EUR-lava toimii
usein isoissa varastoissa ja logistiikkakeskuksissa varastointiyksikkona. Sitd kaytetaan
paljon myds maantieliikenteessa kuljetusyksikkbna. Tavarasta riippuen toinen

vaihtoehto kuljetukseen voi olla esimerkiksi rullakko. (Logistiikan Maailma 2016c)

Lavoja varastoidessa tilankayttd on kuutiomaista eli lavojen viema tilavuus voidaan
ajatella tietyn kokoisina kuutioina. Tallaisessa tilanteessa on paaasiassa kolme tapaa,

jolla voidaan pyrkia maksimaaliseen tilankayttoon:

¢ lavapinojen korkeuden lisdaminen,
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e kaytavaleveyden pienentaminen ja

e kaytavien maaran vahentaminen.

Lavoja kannattaa pinota hyllyihin paallekkain ja siten hyddyntaa pystysuuntaista tilaa.
Pystysuuntaisen tilan hyédyntaminen riippuu siitd, millaisilla trukeilla lavoja kasitellaan ja
kuinka korkealle lavoja on mahdollista nostaa. Useat varastorakennukset ovat noin 6
metria korkeita tai jopa enemman ja paallekkain varastoidaan esimerkiksi kolmea tai
neljdd lavaa. Hyllyjen ylettyessa katon rajaan on huomioitava sprinkleriputket
paloturvallisuuden takaamiseksi. Sprinklereiden ja lavojen valiin tulisi ja&da noin puoli
metria tyhjaa tilaa. (Ackerman 1997, 148-151)

Kaytavaleveyteen vaikuttaa enimmékseen kaytbssd olevat trukit. Tavallinen
vastapainotrukki  pystyy operoimaan noin 3,5 metrin kaytavanleveydella.
Kaytavanleveytta suunnitellessa olennaista on mitata trukin kdannoksiin riittavat kulmat
ja laskea ymparille tarvittava tila lastin kasittelyssa. Trukkikuskin tyoskennellessa
esimerkiksi kerailyalueella voi olla my6s tarpeen huomioida riittéva tila ohittamiseen, jotta
kerdilijoiden ei tarvitse odottaa eikd isoa ruuhkaa paase muodostumaan. Kaytavien
maaran vahentadmiseen voidaan kayttda esimerkiksi kahden lavan syvyisia rakkihyllyja.
Haittapuolena tassa voi olla lavan nostoon kuluvan ajan lisaantyminen, koska takana
olevan lavan nostamiseksi ensimmainen taytyy nostaa pois tieltd. Liséksi syvempi
rékkihylly saattaa edellyttaa tietynlaista trukkia ja vaikeuttaa ndkoyhteyttd nostettavaan
lavaan. (Ackerman 1997, 148-151)

Tilasuunnittelussa tulee huomioida varastopaikkojen lisdksi myds muut alueet, joita ovat
kaytavat, saapuvan ja lahtevan tavaran lastausalueet ja pakkauspiste. Kaytavien ja
kulkureittien osalta on huomioitava, etta varastoitava tavara voidaan yleensa jakaa
aktiiviseen ja passiiviseen varastoon. Nama voivat sijaita eri alueilla, jolloin syntyy tarve
taydentaa aktiivivaraston paikkoja passiivisesta varastosta. Varastoitava tavara voi myos
olla sellaista, joka vaatii erityisid olosuhteita esimerkiksi lampétilan tai kosteuden
suhteen. Tall6in tulee huomioida miten olosuhteet saadaan toteutettua kyseisessa

tilassa. Olennaista on huomata, ettd olosuhteiden toteuttaminen saattaa vaikuttaa
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tilasuunnitteluun. On mietittava, kuinka tiettyd lampdotilaa yllapitavat laitteet mahtuvat
varastoon ja mihin ne sijoitetaan. (Ackerman 1997, 148-151)

3.2 Varastonhallintajarjestelma

Varastonhallintajarjestelmén tarkoituksena on tehostaa tydtehoa. Jarjestelman avulla
tehostetaan  henkiloston  suorittamia  tehtavid, kuten esimerkiksi  kerailya.
Varastonhallintajarjestelmassa pidetaan ylla tietoa muun muassa nimikkeiden sijainnista
varastossa. Nain kerdilija nakee valittbmasti onko tavaraa saatavissa lisdd, kun se
loppuu keréilypaikalta. Varastonhallintajarjestelmaa kaytetddn varastonohjauksen
tukena. Tama tarkoittaa varastoon sitoutuneen paaoman ja varaston materiaalivirtojen

hallintaa jarjestelmén avulla. (Logistiikan Maailma 2016a)

Varastonhallintajarjestelman keskeisida tehtdvia on hallita nimikkeiden siirtelya
varastossa. Jarjestelma toimii kaikkien varaston toimintojen tukena kun tavaraa
vastaanotetaan, hyllytetdan ja kerataan. Varastointijarjestelma rekisterdi eri tapahtumia,
kuten tavaran siirto varastopaikalta tai tilauksen valmistuminen kerdilyssa. Rekisterginti
tapahtuu yleensa esimerkiksi viivakoodinlukijalla. Kerdilijan lukiessa tavaran viivakoodin
jarjestelmaan valittyy tieto, ettd kyseista nimikettd on kasitelty. Varastosta lahtevat
toimitukset kasitellaan varastonhallintajéarjestelmén kautta ja tieto valittyy myos yrityksen

toiminnanohjausjarjestelmaan. (Logistiikan Maailma 2016a)

Toiminnanohjausjarjestelma kokoaa yrityksen eri osastojen tietoja yhteen ja kasittelee
niité siten, etta tapahtumat ndkyvat osastojen valilla. Esimerkiksi materiaaleja tilatessa
paivitetddn materiaalimaaria kun tavara saapuu varastoon. Samassa yhteydessa myos
ostotilaukselle  péaivittyy tieto, ettd tilauksen tavarat on vastaanotettu.
Varastonhallintajarjestelmé& on usein osa toiminnanohjausjarjestelmaa, jolloin

jarjestelmien valinen integraatio on jo valmiiksi toteutettu. (Logistiikan Maailma 2016b)
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3.3 Tavaran kasittely

Varaston perustoimintoja ovat saapuvan tavaran kasittely, hyllyttdminen, keraily,
pakkaaminen ja tilausten valmistelu seka inventaariot. Liséksi varastoissa tehdaan muun
muassa Yleista jarjestyksen yllapitoa, laadunvalvontaa, palautuneen tavaran kasittelya
ja kaluston huoltoa.

3.3.1 Keraily

Keraily kuuluu varaston keskeisimpiin tehtaviin. Se on osa tilausten kasittelya kun
tilauksiin lahtevaa tavaraa keratdan ja tavaralahetyksia valmistellaan. Kerailya voidaan
tehda joko kasin tai kerdilykonetta kayttaen. Normaalisti kerdilyprosessi etenee siten,
ettd kerdilija etenee hyllypaikalta toiselle kerailylistan mukaisesti ja poimii tietyn maaran
tavaraa. Keratty tavara kuitataan varastonhallintajarjestelman avulla tilaukseen yleensa
viivakoodin tai RFID:n avulla. Kerdily on tarkea osa varaston toimintaa, koska se
vaikuttaa suoraan toimitusaikojen pitdvyyteen ja tilausten virheisiin. Usein
virheprosenttia seurataan ja kerailyssa pyritdan tiettyyn nopeuteen lahtevien toimitusten
maarassa paivad kohti. Kerailynopeutta voidaan seurata esimerkiksi seuraavien

mittareiden avulla:

o tilauksia per tunti = kerattyjen tilausten kokonaismaara / kaytettyjen tyétuntien
kokonaisméaara
Tata mittaria voidaan kayttaa tilausten ollessa suurin piirtein  samanlaisia.
Tilausten nimikkeiden maaran tulisi pysya likimain samana ja nimikkeiden

kappalemaarat eivat myoskaan saisi poiketa paljon toisistaan tilausten valilla.

o tilausriveja per tunti = kerattyjen tilausrivien kokonaismaara / kaytettyjen
tyotuntien kokonaismaara
Tilausrivien tarkastelu on parempi mittari, mikali nimikkeiden maard ja
nimikkeiden kappalemaarat eroavat suuresti toisistaan eri tilauksissa. Tilausrivit
edustavat yksittaistd tehtavaa, joten nadin saadaan tarkempi arvio kerdilyn
nopeudesta. Tilausrivien maéaran tarkastelu on yleisempi tapa seurata keréilyn
tehokkuutta. (Ackerman 1997, 449-452; Ritvanen ym. 2011, 86-87)
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3.3.2 Ryhmakeraily

Yhden tilauksen keraaminen kerrallaan on tavallisin tapa suorittaa kerailya. Tallgin yksi
kerailija ker&d yhden tilauksen kerrallaan alusta loppuun ja ottaa sen jalkeen seuraavan
tilauksen kasittelyyn. Ryhmékeréilyssa kerdilija taas kerad useaa tilausta
samanaikaisesti. Ryhmékerailya varten yksittaisista tilauksista muodostetaan yksi
isompi kerailylista, jossa on kunkin nimikkeen kokonaismaara kaikkien tilausten kesken.
Kun keréilija on kerannyt listan nimikkeet, héan lajittelee tavarat yksittaisiin tilauksiin.
Selvana haittapuolena tassa on kerdilyn jalkeen lajitteluun kuluva aika ja
ryhmakerailyssa tulisikin huomioida kerdilyvaiheessa saastetyn ajan ja lajitteluun
kuluvan ajan tasapaino. Riskina voi olla myds eri tilausten sekoittuminen, kun tilauksia
kasitelladn samanaikaisesti. Liséksi tulee huomioida kerralla késiteltdvan tavaran maara

ja keréilyvalineiden kapasiteetti. (Ackerman 1997, 453-454)

Yhden tilauksen kerdaminen kerralla ja ryhmakerdily soveltuvat erilaisiin tilanteisiin.
Yhden tilauksen kerddminen yksinkertaistaa kerailijan tyota, pitdd tilaukset erillaén
toisistaan, mahdollistaa melko nopean toimituksen ja helpottaa virheentarkistusta. T&méa
kerdilytapa on tehokas silloin kun nimikkeiden maara tilausta kohti on pieni.
Haittapuolena on kuitenkin koko kerdilyreitin kulkeminen jokaisen tilauksen kohdalla ja
kerdilijoita tarvitaan yleensa enemman tietyn tehokkuusasteen saavuttamiseksi.
(Ackerman 1997, 453-454)

Ryhmakerailyn paaasiallinen etu on ajan saastaminen ja sita kautta tehokkuuden
lisdédminen. Ryhmakeréailyssa kerailyreitin kulkemiseen kuluvaa aikaa voidaan vahentaa
jopa 50%. Aikaa sdastyy myos nimikkeen poiminnassa hyllypaikalta, kun usean
tilauksen nimikkeet keratédén yhdella kertaa. Ajan saastamisen lisaksi ryhmakerailyn
etuna voidaan ndhda myds tuplatarkistus keratyille tilauksille. Keréilija laskee kerétyt
nimikkeet paitsi hyllypaikan luona, mutta myos lopuksi lajitellessaan tuotteet eri tilauksiin.
Tata kautta virheprosentti pienenee ja toiminnan laatu nakyy toimituksissa. (Ackerman
1997, 453-454)
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3.3.3 Tavaran ja hyllyjen sijoittelu

Yksinkertaistaen tavara likkuu varastossa siten, ettd saapuva tavara vastaanotetaan,
sita kasitellaan ja lopuksi se lahtee varastosta. Tavara siis virtaa varaston lapi ja siihen
vaikuttaa olennaisesti edella kasitelty varaston tilasuunnittelu. Nimikkeiden sijoittelu
voidaan tehda eri virtausperiaatteilla, joita ovat esimerkiksi suora I-virtaus ja U-virtaus.
Suorassa virtauksessa saapuvan ja ldhtevan tavaran alueet ovat varaston
vastakkaisissa paadyissa. Talloin varastossa on yksi paakaytava, jonka reunoille hyllyt
sijoitetaan. Paakaytavan taytyy olla riittdvan levea tavarankasittelyn mahdollistamiseksi.
U-virtaus on ehka tyypillisempi malli tavaran sijoitteluun. Téssa virtausmallissa saapuva
ja lahteva tavara sijaitsevat samalla puolella varastoa. U-virtaus edellyttéd enemman
kaytavatilaa ja kaytavia voi myos olla useita. Suurin ero suoraan virtaukseen on

monipuolisemmat mahdollisuudet hyllyjen sijoittelussa. (Ritvanen ym. 2011, 84-86)

3.3.4 Kerailyretitti

Erilaisia reititystapoja on tutkittu pitkdadn. Ei ole olemassa yhta ja parasta tapaa
kerailyreitin muodostamiseen, vaan se riippuu varastotilasta ja siitd miten kerailyalueen
hyllyt on sijoiteltu. Erityisesti merkitystd on silld, miten nimikkeet on sijoiteltu
hyllypaikoille. Erilaisia tapoja hyllypaikkojen jarjestamiseen esiteltiin edella luvussa 2.3.
Kaytadnnossa siis esimerkiksi edelld esiteltyjen volyymiin ja luokkiin perustuvien
menetelmien suhteen toiset reititystavat voivat toimia paremmin kuin toiset. Kuva 2 esit-

taa erilaisia tapoja kerailyreitin muodostamiseen. (Petersen 1997, 1098)
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Kuva 2. Reititystapoja kerailyyn. (Petersen 1997, 1101)

Vaikka erilaisia reititystapoja on olemassa useita, niin matemaattisesti optimaalinen
ratkaisu on kehitetty ja siitd Kkirjoitettiin tieteellisessa artikkelissa vuonna 1983.
Optimaalisen mallin algoritmilla voidaan ratkaista lyhin reitti kun tiedetd&n milta
hyllypaikoilta tavaraa pitaa keraté. Algoritmi on toteutettavissa suhteellisen helposti
tavallisella tietokoneella. Optimaalista reittia on verrattu tieteellisissé artikkeleissa muihin
reititystapoihin, kuten heuristisin menetelmin laskettuihin reitteihin. Kaytanndssa on
todettu, ettd optimaalinen reitti on usein kahden reititystavan yhdistelma (transversal ja
largest gap). (Petersen 1997, 1098-1102; Ratliff & Rosenthal 1983, 507-521)
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4 LOGITRAIL = VARASTON ALKUTILA

Kavin tutustumiskaynnilla Logitrailin varastolla Turussa vuoden 2015 tammikuussa.
Tapaaminen oli ensimmainen kaynti varastolla ja tutustuin tuolloin Logitrailin
alkutilanteeseen opinnaytetyota aloittaessa. Tapaamisen tarkoituksena oli tutustua
Logitrailin varastoon ja heidan toimintaansa. Kavimme Linda Vikmanin ja Ville Mattilan
kanssa l&pi varaston toimintaa ja prosesseja seka varastoitavia nimikkeita. Varastoitava
tavara on paaasiassa pienikokoista, koska se kasittdd mm. erilaisia luontaistuotteita,
vitamiineja, ravinteita, kosmetiikkatuotteita sekd pesu- ja puhdistusaineita. Tavaraa
varastoidaan péadasiassa pientavarahyllysséa ja lavoilla varastoitavia tuotteita on vain
muutamia. Tutustumiskaynnin aikaan Logitrail oli vasta aloittanut toimintansa ja siten

ainoa asiakas oli viela Hyvinvoinnin Tavaratalo.

Tapaamisen yhteydessa tutustuin myos kerdilijoiden toimenkuvaan. Kavimme Iapi
kerailyprosessin vaihe kerrallaan ja kokeilin myds itse kerata muutaman tilauksen
tavarat. Taman tutustumiskaynnin aikana sain kasityksen alkutilasta, johon parannuksia
ja kehitysehdotuksia ruvettiin kehittdmaan. Seuraavassa kuvataan alkutilannetta
tarkemmin ja tarkoituksena on selvittaa millainen kerailyprosessi oli ennen ryhmakerailyn

kayttéonottoa.

4.1 Varastotilat

Logitrailin varastotila muodostuu paavarastosta ja sivuvarastosta. Kaytdannéssa nama
ovat kaksi eri aluetta samassa isommassa tilassa. P&&varastossa on viisi pitkda
kaytavaa ja se sisaltaa hyllypaikat A-E. Esimerkiksi A-kaytdvan molemmin puolin olevat
hyllyt sisaltavat A-hyllypaikkoja. Hyllyt on nimetty kaytavan ja hyllyn numeron mukaan,
esimerkiksi A-1. Yksittainen hylly jakaantuu vield pienempiin lokeroihin, jotka on edelleen
numeroitu yksittaisiksi hyllypaikoiksi. Nimike voi vieda yhden tai useamman hyllypaikan.
Kuvan 3 ylempi osa esittdd paavaraston asetelman. Kuvan alempi osio esittaa

sivuvaraston, joka muodostuu neljasté kaytavasta ja sisaltaa hyllypaikat F-I.
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A-KAYTAVA

B-KAYTAVA

P Pakkauspiste
C-KAYTAVA

D-KAYTAVA

E-KAYTAVA

F-KAYTAVA

G-KAYTAVA

H-KAYTAVA

I-KAYTAVA

Kuva 3. Varastohyllyjen asetelma Logitraililla.

4.2 Varaston tietojarjestelma

Logitraililla on ollut kaytéssa Hyvinvoinnin Tavaratalon Management-jarjestelma, josta
Logitrail on irtautumassa vuosien 2015-2016 aikana kehittamaansd omaan ERP-
jarjestelmdan. Yhti6 on valinnut markkinoilla olevien jarjestelmien sijaan oman
jarjestelman voidakseen kehittdd varaston prosesseja ja tyokaluja mahdollisimman
joustavasti oman tuotteistuksensa ja rajapintojen lahtokohdista.
Toiminnanohjausjarjestelmaa hyoddynnetaan yrityksen muissakin toiminnoissa kuten

asiakastilien hallinnoinnissa ja laskutuksessa. (Jaakko Vikman 13.6.2016)

Taman tutkimuksen aikana kehitysty6td tehtiin vielda vanhaan Management-
jarjestelmaan siltd osin kuin se oli mahdollista, mutta paaasiassa tutkimuksen tulokset

huomioidaan uudessa jarjestelméssa.

4.3 Kerdilyprosessi

Alkutilanteessa tavaran varastointi hyllypaikoille oli tdysin satunnaista. Nimikkeiden

varastointiin ei sovellettu mitdan erityistd menetelmaa vaan ne sijoitettiin hyllyyn mille
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tahansa vapaana olevalle paikalle periaatteella "sinne missé tilaa on". Tarkoitus oli
hyllyttaé saapuva tavara kayttamatta siihen kovin paljoa aikaa, jolloin hyllypaikkojen
jarjestysta ei mietitty. Toiminnan painopiste oli kerailyssa ja siina, etté tilauksia saatiin
kasiteltya niin nopeasti kuin mahdollista ja tavara lahtemaan asiakkaalle viivytyksetta.
Hyvinvoinnin Tavaratalon yksi pyrkimyksista asiakastyytyvaisyyden osalta oli nopea
toimitus.

Kerdily tapahtuu FIFO-periaatteella (First-In, First-Out) eli tilaukset kasitellaan
saapumisjarjestyksessa. Kaytanndssa kerdilijd ottaa jonosta seuraavana olevan
tilauksen ja alkaa keraamaan tilauksen riveilla ilmoitettua tavaraa. Kerailijan tyokalu on
PDA-laite, jolla séhkdisia tilauksia kasitellaén ja kerdilykori, johon tuotteet kerataan.
Kerdilyreitti etenee aina periaatteessa samalla tavalla, mutta kerailija voi halutessaan
oikaista hyllyjen vdlistd seuraavalle kdytavalle. PDA-laite ilmoittaa tuotteiden hyllypaikat
jarjestyksessa aloittaen kaytavalta A ja edeten kohti kaytavaa E. Nimikkeen hyllypaikan
kohdalla kerdilija lukee PDA-laitteella hyllypaikan viivakoodin ja kuittaa etta oikea méaéara
tavaraa kyseiseltd hyllypaikalta on keratty. Kaytanndssa virheen mahdollisuus on siin,
ettd kerdilija kerdd vaaran maaran tavaraa mutta kuittaa kuitenkin oikean maaran.
Kuittaamisen jalkeen PDA-laite ilmoittaa seuraavan hyllypaikan keréilyreitin mukaisessa
jarjestyksessa. Kerdilyreitti alkaa aina pakkauspisteeltd ja myds paattyy samaan
paikkaan. Pakkauspisteelld hoidetaan pakkaamisen lisdksi tilaukseen kuuluvien
dokumenttien tulostus. Alla oleva kuva 4 havainnollistaa kerailyreitin etenemista

paavarastossa.

| A-KAYTAVA

| B-KAYTAVA

P Pakkauspiste
| C-KAYTAVA

| D-KAYTAVA

v

| E-KAYTAVA

v

Kuva 4. Kerdilyreitti Logitraililla.
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4.4 Tyontekijoiden haastattelu

4.4.1 Haastattelun valmistelu ja kysymysten laadinta

Logitrailin nykytilan selvittamissa paéatettiin  kayttda yhtena tutkimusmenetelmana
kerdilijoiden haastattelua, jotta saataisiin monipuolisempaa materiaalia ja lisaa
nakokulmaa kehityssuunnitelmien tueksi. Kerdilijat tyoskentelevat kehitettavien
toimintojen parissa monta tuntia paivassa, joten oli odotettavaa, ettd heiltd saataisiin
varteenotettavia ajatuksia ja ideoita kehitysehdotuksia varten. Haastattelun
toteuttamisen aikaan Logitraililla oli tdissd kolme vakituista kerailijaa ja taman lisaksi
vuokratydvoimaa. Kaikki kolme haastateltavaa olivat vakituisia tyontekijoita ja muita
kerdilijoita pidempaan kerailyssa tydskennelleitd henkilditd. Haastattelu toteutettiin

24.3.2015 ja kaikki henkil6t haastateltin samana paivana kukin vuorollaan.

Ennen haastattelun toteuttamista laadittiin kysymykset ja ne kaytiin Logitrailin johdon
kanssa lapi. Kysymykset laadittiin ja muotoiltiin niin, etta niiden tarkoituksena oli 10ytaa
tarkeitd huomioita ryhmakerdilyn toteuttamista varten. Haastateltaville kerrottiin, etta
haastattelu on osa opinnaytety6td, jonka tavoitteena on Logitrailin kerailytoimintojen
kehittaminen.  Erityisesti  mainittin, ettd  kehittdmisen  painopisteenda on

ryhmakerailymallin suunnittelu ja toteuttaminen.

Haastattelussa kartoitettiin aluksi kerailijdiden taustaa ja kokemusta varastotydsta seka
kerailysta yleensa. Sen jalkeen keskityttiin Logitrailin varastotoimintoihin ja tehtéviin,
joista erityisesti kerdilyyn. Haastateltavilla oli kuitenkin vapaus mainita mitd hyvansa
tyohon liittyvia epakohtia vaikka ne eivat suoraan kerailyyn liittyisikdén. Ajatuksena oli,
ettd keskusteltaessa ei myoskaan suljeta pois tyontekijéiden tyytymattomyyteen ja sita

kautta epasuorasti kerailyyn liittyvia tekijoita.

Haastattelun tarkeimmat kysymykset liittyivat tilauksen keraamiseen kuluvaan aikaan ja
tyovalineisiin seka siihen, miten usean tilauksen kerd&minen samanaikaisesti muuttaisi
nykyista kerdailyprosessia. Kysymyksia koko haastattelussa oli yhteenséd kymmenen ja

haastattelussa olivat mukana itseni ja haastateltavan lisdksi Logitrailin johto eli Linda
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Vikman ja Ville Mattila. Johtoportaan Ildsn&olon ei oleteta vaikuttavan suuresti
tyontekijoiden vastauksiin. Vikman ja Mattila olivat haastattelussa passiivisessa
kuuntelijan roolissa ja tyontekijdilla oli taysi vapaus kertoa tehtavistaan ja niihin liittyvista
epakohdista.

4 4.2 Haastattelun tulokset

Seuraavassa tiivistetaan ja kootaan yhteen haastattelussa havaitut asiat.

1. Kuinka kauan olet tydskennellyt kerailyssa ylipaataan? Enté kuinka kauan Logitraililla?

2. Oletko tydskennellyt kerailyssa aikaisemmin? Jos olet, minkélaisia menetelmia /

tyovalineita olet kayttanyt?

Haastatelluista yhdella oli hieman pidempi eli yli kahden vuoden kokemus varastotyosta
ja kerdilysta, kun taas kahdella muulla oli alle vuoden kokemus vastaavista tehtavista.
Ainoastaan pidempdaan tytskennelleella henkildlla oli kokemusta myés muualta kuin
Logitraililta. Taman henkilén aiempi tytkokemus ennen Logitrailia oli vastaavanlaisista
tehtavista, jossa kerdilyd tehdddn manuaalisesti kasin ilman kerailykonetta tai trukkia.
Logitrailia edeltava tydkokemus oli kuitenkin vain puoli vuotta. Tasta voidaan paatella,
ettd nakokulmat tydtehtaviin ja kerdilyn toimivuuteen eivat ole kovin laajat ja

vertailukohtaa muista yrityksista tai varastotydsta ei juurikaan ole.

3. Mika kerdilytydssa on vaikeinta?

Vastauksissa mainittiin, ettd on hankalaa kun tilauksen kokoa ei tiedeta etukateen.
Ainoastaan tuotteiden maara tiedetaan. Tama havainto liittyy osaltaan keréilijdiden
kokemukseen Logitraililla, koska riittavan pitkan tyoskentelyjakson jalkeen tuotteet
alkavat kayda tutuksi ja useimmin kerattavat tuotepakkaukset muistetaan jo ulkoa.
Kokenut keradilija pystyy nain hahmottamaan tilauksen tuotteet etukateen ja arvioimaan

kuinka paljon tilaa ne vievat.
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4. Mik& vie yhden tilauksen keraamisessa eniten aikaa?

Tilauksen keraamiseen kuluvan ajan kohdalla esille nousi muutama seikka, kuten pitka
kéavelyreitti, PDA-laitteen hitaus ja tavaran purku (kun toinen tydntekija tyoskentelee
samalla hyllypaikalla). Naista erityisesti kuitenkin pitka kavelyreitti ja PDA-laitteen hitaus
mainittiin eniten aikaa vievind seikkoina. Kerdilyreitti kulkee varastossa edella esitetylla
tavalla kddrmemaisesti kaytavalta A edeten kohti kaytdvaa E. Kaytavalta toiselle on
mahdollista oikaista kahden poikkikaytavan kautta (ei nday kuvassa). Tama on kuitenkin
luonnollisesti mahdollista vain silloin, kun kaytavalta ei ole enempéé kerattavaa eika siis
ole tarvetta kavella koko kaytdvan matkaa ja paadysta edelleen seuraavaan hyllyvaliin.
Eniten aikaa kavelemiseen kuluu silloin, kun tilauksen tuotteita joudutaan noutamaan
kaytavan toisesta paasta kauimpana pakkauspisteesta. PDA-laitteen hitaus mainittiin
my0s aikaa vievana seikkana ja tamé& nousi esille uudestaan myos tyovalineihin

liittyvassa kysymyksessa.

5. Mita mielta olet kerdailyreitista ja tuotteiden sijainnista hyllypaikoilla? Tuleeko mieleen

ongelmakohtia joita voisi kehittaa?

Vastoin odotuksia mielenkiintoisena havaintona todettiin, etta kerdailyreittiin tai tuotteiden
sijaintiin hyllypaikoilla liittyvia epdkohtia ei noussut esille lainkaan eika tahan myédskaan
esitetty kehitysehdotuksia. Sen sijaan vastauksissa todettiin, nAma asiat toimivat hyvin
ja systeemi on selked. Erityisen hyvana pidettiin sitd, etta kerailija pystyy itse
vaikuttamaan tuotteiden sijaintiin hyllytyksessa. Esimerkkina mainittiin isompien ja
painavampien tuotteiden sijoittaminen alempana oleville hyllyille ja kevyet tuotteet
puolestaan ylemmille hyllyille. Hyllyttdminen tapahtuu vapaan hyllypaikan periaatteella,

mika tarkoittaa etta tuote voidaan sijoittaa sinne missa tilaa silla hetkella on.

6. Mitd mieltd olet tydvalineistd? Onko niissé jotakin puutteita?

Tyovalineina kerdilijat kayttavat kerdilykoria, PDA-laitetta ja tulostinta. PDA-laitteen
hitaus nousi esille jo aiemmassa kysymyksessa kerailyyn kuluvan ajan kohdalla. Laitteen
ongelmaksi mainittiin tarkemmin sen hidastuminen noin tunnin kayton jalkeen. Kun PDA
alkaa hidastumaan liikaa, kerailijat usein kaynnistavat sen uudelleen, johon kuluu lisda
aikaa, koska laitteen kdynnistyminen on hidasta. Taméa tekninen ongelma on Logitrailin

johdon tiedossa ja siihen etsitdan ratkaisua. PDA-laitteen lisaksi ongelmaksi mainittiin
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tulostimen hitaus. Tilauksen kerdamisen jalkeen PDA-laitteesta lahtee tulostuspyynt6
verkon kautta. Hitausongelma saattaa liittyd Logitrailin verkkoon tai usean
tulostuspyynndn muodostaman jonon kasittelyyn. Kerailyssa tydskentelee kuitenkin niin
vahan tyontekij6ita, etta tulostusjonon ruuhka on varsin epatodennékdinen ongelma.
Tydvalineiden osalta huomiona mainittiin myds, etté isoimmissa tilauksissa ylimaarainen
kerailykarry voisi olla hyddyksi. Toistaiseksi isommat tilaukset on kerétty useampaan
kerailykoriin, joiden tuotteet sitten yhdistetaan pakkauspisteella.

7. Minka arvelisit aiheuttavan eniten kerailyssa tapahtuvia virheita?

Virheitd tiedusteltaessa selvasti yleisimméaksi vastaukseksi nousi huolimattomuus.
Kaytannossa virhe voi tapahtua siina, etta keréilija laskee vaarin ja keraa siten liian
vahan tai liikaa tuotteita PDA-laitteen ilmoittamaan maaraan néhden. Inhimillisen virheen
mahdollisuus on olemassa niin kauan, kun kerailya tekee ihminen. Tyhjat hyllypaikat
saattavat myds joskus aiheuttaa hammennystd, jos PDA ilmoittaa etté tuotetta pitaisi olla
hyllypaikalla, mutta paikka on kuitenkin tyhja. Tallainen tilanne voi ilmeta silloin, kun
varastoon on saapunut tavaraa ja sen pitaisi olla hyllypaikalla, mutta syysta tai toisesta
hyllyttédja ei ole vienyt tavaraa paikalleen. Virhetilanteiden joukosta esille nousi myds
tuotepaketit. Tama tarkoittaa tuotteita, jotka sijaitsevat hyllyssa isommassa erassa,
esimerkiksi muutaman tuotteen nipuissa tai pakkauksissa. Naiden tuotteiden kohdalla
virhetilanne on usein se, etta tuotetta pitdisi keratd paketista vain yksi tai muutama
kappale, mutta epahuomiossa keréilija keraa koko paketin. Tuotepaketit ovat tavallaan
tukkupakkauksia, jolloin tuotteet eivat sijaitse hyllypaikalla yksittain. Tallaisen virheen
todennakdisyyteen vaikuttaa kerailijan kokemus, koska kokemuksen myotéa tuotepaketit
on helpompi tunnistaa. Virheistd mainittiin myoés tilanne, jossa useampaa tuotetta on
samalla hyllypaikalla. Tallainen tilanne on joskus mahdollinen ja keréilijan tulisi tarkistaa,

ettd PDA-laitteen ilmoittama tuote todella tulee kerattya.

8. Milta tuntuisi keratd useampaa kuin yhté tilausta kerrallaan? Montaako tilausta uskoisit

pystyvasi kerddmaan samanaikaisesti?
9. Mika helpottaisi usean tilauksen kerdamistd samanaikaisesti?

Ryhmakerdailyyn liittyvat kysymykset vaikuttivat saavan myonteisen vastaanoton

kerailijoita. Heillda oli joko suoraan positiivinen ja vastaanottavainen asenne
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ryhmakerailyn kokeiluun tai sitten odottava. Kerailijat haluavat kokeilla rynmakerailya ja
mielipiteitda muodostuisi luultavasti kokeilun myo6ta lisdd. Ryhmakerailyn odotettiin
nopeuttavan kerdilyd entisestddn ja saastdvan siten aikaa. Tama oli myos yksi
johtoportaan tavoitteista kun ryhméakerailya alettin pohtimaan. Kerailijat nakivat
ryhmakerailyn ajan saastamisen ilmenevan kerdilyreitin lyhenemisessé, kun useampi
tilaus kerattaisiin saman reitin aikana. Toisaalta voisi olettaa, ettd aikaa saastyisi myos
pakkaamisessa, mutta kerailijdiden n&kdkulma pakkaamiseen oli huoli ruuhkan
muodostumisesta pakkauspisteelle. Myds tilausten tuotteiden sekoittuminen aiheutti
huolta. Useamman tilauksen pakkaaminen tulisi onnistua riittdvan nopeasti, jolloin esille
nousi my6s pakkauspisteen kapasiteetti. Poytétilaa ja pakkaustarvikkeita pitdisi olla
riittdvasti, jos tilausten samanaikaista maardd pakkauspisteella kasvatetaan.
Jarjestelyjen  yksinkertaisuuteen erityisesti pakkauspisteella pyydettin = myds

kiinnittam&an huomiota.

Kerailyyn liittyen esille tuli ajatus, etta tilaukset voisi erotella varikoodien avulla toisistaan.
Esimerkiksi kerailykorit voisivat olla varikoodattuja. Taman lisdksi PDA-laitteessa
varikoodi voisi olla jotenkin nékyvissa, jotta kerdilija ndkee helposti mista tilauksesta on
kyse. Havainnollisuus oli yksi keskeisista ajatuksista ja sen ideointiin haluttiin keskittya
jatkossa lisda. Varikoodit olivat erittéin hyva ja varteenotettava ajatus myds johtoportaan
mielesta ja asia otettiin kehitysideoiden listalle saman tien. Samaan aikaan kerailtavien
tilausten maaraa myds tiedusteltiin kerailijoilta. Kerdilijat arvioivat maaran olevan 3-5
tilauksen valilla ja tama riippuisi paljon tilauksien koosta. Esimerkiksi viitta isoa tilausta
ei nahty mahdolliseksi keratd samaan aikaan. Ryhmakeréailya helpottaisi jos PDA-laite
etenesi jollain tavalla jarjestyksessa eri tilausten suhteen, mutta kaytannodssa tata
rajoittaa se, ettd eri tilausten hyllypaikat menevat ristiin kun tilauksia kerataan
kerailyreittia edeten. Tama tarkoittaa vakisinkin hyppelya eri tilausten valilla

ryhmakerailyn edetessa.

10. Onko muita ajatuksia aiheeseen liittyen?

Viimeinen kysymys yleisesti aiheeseen liittyen ei herattanyt ajatuksia.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Mikko Hurula



27

5 ABC-ANALYYSI

Logitrailin varaston nimikkeille tehtiin ABC-analyysi, jonka tarkoituksena oli jakaa
nimikkeet luokkiin CBS-menetelm&n soveltamista varten. Analyysissa kaytettiin
kerailytilastoa ajalta 2.1.2014-25.2.2015. Varastonimikkeité oli yhteesa 4736 ja kaikkien
nimikkeiden yhteinen kokonaiskerailymaara 187152. Tuloksia tulkittaessa on syyta
huomioida, ettéd analyysin toteuttamisen aikaan Logitraililla oli yksi asiakas, joka oli
Hyvinvoinnin Tavaratalo. Selvaa yhteyttéd nykytilaan ei voida vetad, koska yhtaalta
asiakkaita on nykyddn enemman ja toisaalta analyysin perusteena kaytetty aineisto ol
yksittdinen otanta reilun vuoden mittaiselta jaksolta. Nimikkeet ja valikoima vaihtelevat
paljon, mika vaikuttaa tilastoihin. Tasta syystéa analyysin tuloksia tulee pitda ajankohtaan

sidottuina ja suuntaa antavina.

Analyysissa kaytettiin kolmea kerailyluokkaa, koska talla saatiin jarkeva rajaus eri
kerailyluokkien valille. Luokkien maar&éa pohdittin myds CBS:n kannalta huomioiden,
ettd kolmella luokalla on suuri vaikutus keréilyn tehostamiseen. Nimikkeiden maara
kussakin luokassa maariteltiin siten, etta jako olisi suurin piirtein 20% - 30% - 50% luokille
A - B - C vastaavasti. Tama tarkoittaa, ettd suhteellisen pieni maara nimikkeita

muodostaa suurimman osan kerdilytapahtumista.

5.1 Analyysin tulokset

Nimikkeiden maarat jakaantuivat luokkiin taulukon 1 mukaisesti.

Taulukko 1. Nimikkeiden kerailymaarat luokittain.

A-luokka B-luokka C-luokka Yhteensa
944 kpl 1464 kpl 2328 kpl 4736 kpl

Kuviossa 1 esitetty diagrammi havainnollistaa saman prosenttiosuuksina.
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Kerailyluokkien nimikemaarat prosenttiosuuksina kaikista nimikkeista

20%

W A-nimikkeet
B B-nimikkeet

49% C-nimikkeet

31%

Kuvio 1. Nimikkeiden jakaantuminen luokkiin.

Analyysi osoitti, ettd keratyimmat A-luokan nimikkeet muodostavat suhteellisen suuren
osan kerailytapahtumista. Keratyimman tuotteen kerailymaara oli 926 kpl. A-luokan
nimikkeiden kerailymaarat laskevat kuitenkin nopeasti. Vain noin kymmenen
keratyimman tuotteen maarat olivat yli 500. Jarjestyksessa noin 40 keratyimman

nimikkeen jalkeen kerailymaarat nimiketta kohti laskevat alle 300:aan.

B-luokan nimikkeiden kerailym&arat laskevat hitaammin. TA&ma huomataan hyvin siita,
ettd B-luokassa nimikkeita on 1464 kappaletta mutta silti kerailymaarat vaihtelevat hyvin
pienella valilla 61-21 kappaletta. B-luokan nimikkeiden kerailymaaran hajonta on siis

pieni verrattuna A-luokan kerailymaariin.

C-luokan hajonta on erittain pieni ja kerailym&arat vaihtelevat valilla 20-0. Huomattavaa
on, ettd C-luokassa on jopa 892 nimiketta, joiden kerailym&ara on nolla. Tama tarkoittaa,
ettd varsinaisia aktiivisia nimikkeitd on vain 1436 kappaletta joka on hyvin lahell& koko
B-luokan nimikemaardd. Huomattavaa on myods se, ettd C-luokan nimikkeet
muodostavat puolet koko varaston nimikkeista. Talla on erityisesti merkitystd, kun

huomioidaan, ettd nollamaaraisia nimikkeitd on jopa 38% C-luokan nimikkeista.

Kuviossa 2 esitetty diagrammi havainnollistaa kerailymaaria luokkien valilla.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Mikko Hurula



29

Nimikkeiden jako kerailymaaran perusteella

ABC-analyysi

140000
120000
100000
80000
60000
40000
20000
0

Kerailymaara

A-nimikkeet B-nimikkeet C-nimikkeet

Luokka

Kuvio 2. Kerailymaaréat eri luokissa.

A-luokan nimikkeiden kerailymaara on yli kaksinkertainen B-luokan kerailymaaréan
verrattuna. C-luokkaan verrattuna se on melkein 8-kertainen. Kerdilymaarien merkitys

korostuu, kun ne suhteutetaan kerailyluokan nimikkeiden maaraan.

Kuvion 3 diagrammi tiivistdd ABC-analyysin keskeisimméan tuloksen: A- ja B-luokan
nimikkeilla saavutetaan yli 90% koko varaston kerailyaktiivisuudesta. Tah&n maéaraan ei

mydskaan sisally yhtdan nollamaaraista nimiketta.

Kerailyluokkien prosentuaaliset osuudet kokonaiskerailymaarasta
8%

B A-nimikkeet
B 29% ® B-nimikkeet
C-nimikkeet

Kuvio 3. Luokkien kerailymaarat prosenttiosuuksina.
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5.2 Jako paavaraston ja sivuvaraston valilla

ABC-analyysin perusteella huomattiin, ettd A-luokan nimikkeiden osuus oli varsin suuri.
Seurauksena koko paavarasto olisi taytetty A-luokan nimikkeilla. Analyysi toteutettiin
uudelleen muuttamalla luokkien kokoa ja suhteuttamalla se pdévaraston ja sivuvaraston
hyllypaikkojen mé&araan. Etukateistietojen perusteella analyysin lahtokohdaksi otettiin,
ettd sivuvarastoon sijoitetaan suoraan C-luokan nimikkeitd. N&in ollen nimikeluokkien
jako muotoutuu niin, ettd pdavarastoon (hyllypaikat A-E) sijoitetaan pelkastaan A- ja B-

luokkien nimikkeité ja sivuvarastoon (hyllypaikat F-I) sijoitetaan C-luokan nimikkeita.

Analyysissa kaytetyn tilaston nimikkeista ja kerailymaarista huomioitiin vain hyllypaikoilla
A-l sijaitsevat nimikkeet, koska analyysi haluttiin kohdistaa vain p&a- ja sivuvarastoon.
Tallgin tilaston nimikkeiden kokonaismaara on 3812 kpl. Kokonaiskerailymaara nailla
nimikkeilla oli 180495. Taulukko 2 esittda kuinka nimikkeet ja kerailymaarat jakaantuvat

eri luokkiin:

Taulukko 2. Nimikkeiden ja kerailytapahtumien maarat paa- ja sivuvarastossa.

AB-luokat C-luokka Yhteensa
(péavarasto) (sivuvarasto)
Nimikkeiden maara | 3348 kpl 464 kpl 3812 kpl
Kerailytapahtumia | 158737 kpl 21758 kpl 180495 kpl

Kuvion 4 diagrammi esittdd miten paavaraston ja sivuvaraston nimikkeiden méaarat

jakaantuvat.
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Nimikkeiden jakaantuminen A-E hyllyjen ja sivuvaraston vélilla

W 12,17%

B AB-nimikkeet
M C-nimikkeet

W 87,83%
Kuvio 4. Nimikkeiden maarat paa- ja sivuvarastossa prosenttiosuuksina.

Mielenkiintoinen havainto voidaan tehda kuviosta 5. Siitd havaitaan, etta C-luokan
nimikkeiden kerdilym&aran osuus jdd varsin pieneksi kuten ensimmaisessakin
analyysissa. Tamd on myf6s tavoiteltu tilanne kun analyysia tehd&én, koska
tarkoituksena on eristaé C-luokkaan ne nimikkeet, jotka muodostavat vain pienen osan
kerailyaktiivisuudesta. Diagrammi osoittaa, etta C-luokan kerailymaara on noin 12%.

Kerailymaaran jakaantuminen A-E hyllyjen ja sivuvaraston valilla

M 12,05%

B AB-nimikkeet
B C-nimikkeet

W 87,95%

Kuvio 5. Kerdilymaarat paa- ja sivuvarastossa prosenttiosuuksina.

Koska C-luokan hyllypaikat mé&ariteltiin erilladn analyysista, varsinainen ABC-analyysi

kohdistuu vain A- ja B-luokkiin eli paavarastoon. Analyysi tehtiin hyllypaikoille A-E
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valitsemalla jakosuhteeksi 30/70. Tutkimukset ovat osoittaneet, ettd jakosuhteet 40/60
ja 30/70 toimivat parhaiten riippumatta kerdilylistan koosta. Suhde 30/70 valittiin, koska
A-luokan koko halutaan pitaa suhteellisesti pienena. Kuvion 6 diagrammi esittda miten
luokkien kerailymaarat jakaantuivat.

Kerailymaarien jakaantuminen luokkien valilla
XYZ-analyysi
120000 111668
100000
80000

60000

47069

Kerailymaara

40000

20000

o

A-nimikkeet B-nimikkeet

Kuvio 6. Kerailymaarat paavaraston luokissa A ja B.
A-nimikkeiden kerdilymaara on yli kaksi kertaa B-luokan kerailymaara.

Prosenttiosuuksina A-nimikkeiden keradilymé&éara on jakosuhteen mukaisesti noin 70%

kokonaiskerailymaarasta ja B-luokan kerailymaara noin 30% kuten kuviosta 7 havaitaan.

Kerdilymaaran jakaantuminen luokkien valilla

B 29,65%

B A-nimikkeet
M B-nimikkeet

W 70,35%

Kuvio 7. Kerdilymaarat paavaraston luokissa A ja B prosenttiosuuksina.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Mikko Hurula



Kuviosta 8 havaitaan vield, ettd nimikkeiden maaran jakaantumisen suhde

kaytannossa kaanteinen kerdilymaaraan verrattuna.

Luokkien nimikkeiden osuus kaikista nimikkeista

H 29,69%

B A-nimikkeita
M B-nimikkeita

H70,31%

Kuvio 8. Nimikkeiden osuus p&avaraston luokissa A ja B prosenttiosuuksina.
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6 KEHITYSEHDOTUKSET

Opinnaytety6ta aloitettaessa Logitrailin perimmainen ajatus kerailyn tehostamiseen oli
ryhmakerailyn suunnittelu. Taman takia kehitysehdotuksia laadittaessa ideoinnin
lahtokohtana on toimenpiteet ryhmakerailyn toteuttamiseksi. Ryhmakerailyn avulla on
tarkoitus péaasta lyhyempiin kerdilyaikoihin. Kaytannossa tama tarkoittaa kerailijan
askelten vahentamista tilausta kohti.

Kehitysehdotukset ryhmitellddn tassa kerailyvalineisiin, ryhmékeradilyn ohjaamiseen
tietojarjestelmalla, CBS-menetelmé@n soveltamiseen, Kerdilyreitin tarkasteluun ja

ryhmakerailylistaan yhdistettavien tilausten valitsemiseen.

6.1 Kerailyvalineet

6.1.1 Kerailylaatikko

Laatikoiden tilavuutta mietittdessa tehtiin arvio, ettd tuotepakkausten koot eivat
padasiassa eroa merkittdvasti toisistaan. Ne tuotepakkaukset, jotka ovat selkedsti
poikkeavia kooltaan ja/tai muodoltaan, voidaan kasitella erikoistapauksina. Kaytanto
tulee osoittamaan kuinka erikoistapaukset kasitellaan. Laatikoiden valintaan esitettiin

alunperin kaksi vaihtoehtoa:

¢ Kolme laatikkoa

o Otetaan kayttoon kolme pienempdd samankokoista laatikkoa, jotka
mahtuvat vierekkain kerailykarryyn (mé&ara on lahtdkohtaisesti kolme,
mutta kaytanto osoittaa mika tulee olemaan sopiva maara)

o Laatikoiden ohjeelliseksi tilavuudeksi maaritetddn  tilauksen
keskimaardinen tilavuus kerrottuna 1,5:lla, jolloin keskimaaraista
suuremmatkin tilaukset mahtuvat laatikkoon

o Kukin laatikko véarikoodataan tilauksen varikoodilla

o Menetelman etuna on, ettd eri tilausten tuotteet Iajitellaan jo

kerailyvaiheessa erilleen
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o Menetelman haittapuolena on, ettd kolmella laatikolla voidaan keraté vain

kolmea tilausta kerrallaan

e Yksi laatikko

o Otetaan kaytt6on yksi iso laatikko, jonka maksimitilavuuden maarittelee
kerailykarryn kapasiteetti

o Laatikon tilavuus vylittaa tilauksen maksimitilavuuden, jolloin useita
tilauksia keratdan samaan laatikkoon

o Minimimaara tulisi olla vahintadn kolme tilausta, koska vahempaa ei
ryhmakerailyna kerata

o Ohjeelliseksi minimitilavuudeksi maéaritetaan nain ollen kolmen tilauksen
keskimaarainen kokonaistilavuus kerrottuna 1,5:la

o Menetelman etuna on, ettd se ei rajoita kerralla kerattavien tilausten
maaraa (muuten kuin tilavuuden osalta)

o Menetelman haittapuolena on, etta eri tilausten tuotteet lajitellaan vasta

kerailyn paatyttya pakkauspisteella

6.1.2 Kerailykarry

Kerailykarryssad olisi hyva olla kaksi tasoa. Paallimmaiselle tasolle sijoitetaan
keréilylaatikot, jotka voivat viedd koko tason pinta-alan. Alemmalle tasolle voidaan
asettaa isoja ja painavia tuotepakkauksia. Kolmen laatikon tapauksessa alemmalle
tasolle voidaan sijoittaa myos yhden tuotteen tilauksia, koska ne vievat vahan tilaa ja

niiden keradminen omaan laatikkoonsa olisi tilan tuhlausta.

Kerailykarryyn asennetaan teline PDA-laitteelle, jotta keréilijan ei tarvitse pitaa laitetta
jatkuvasti k&dessd. Kun molemmat kadet vapautuvat kerailyyn, tyd nopeutuu.
Periaatteessa PDA-laitetta voidaan pitdaa koko ajan telineessé jos se on viivakoodin
lukemisen kannalta mahdollista. Mitd vahemman laitteen kanssa taytyy operoida, sen

nopeammaksi kerdilyvauhti nousee.
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6.1.3 PDA-laite

PDA-laitteeseen kohdistuvat ehdotukset liittyvat ryhmakerailylistaan seka tilauksen
varikoodiin. Laitteen avulla kerailja kay lapi ERP-jarjestelmdn muodostamaa
ryhmakerailylistaa hyllypaikka kerrallaan. Listan jokainen tuote kerataéan ja kuitataan
samalla tavalla kuin nykyaéankin. Laitteen nayttama hyllypaikkakohtainen nakyma siis
voidaan sailyttaa entisellaan.

Mikali mahdollista, laitteessa voisi olla nakyma, joka nayttdd koko ryhmékerailylistan
kerralla. Talla tavalla kerdilijan olisi mahdollista halutessaan tarkistaa millaisia tuotteita
ryhmakerailyeraan tulee. Ajatuksena on, etta tuotteiden sijoittelu
kerailylaatikkoon/kerailykarryyn helpottuu jos tiedetdan etukateen, etta kerdilyerdan
kuuluu esimerkiksi hankalan muotoisia tuotepakkauksia.

6.2 Ryhmakerailyn ohjaaminen tietojarjestelmalla

6.2.1 Ryhmakerailylistan muodostaminen ERP-jarjestelmassa

Kun tilauksia niputetaan yhteen ryhmakerailyerdn muodostamiseksi, tietojarjestelman
avulla on valittava sopivat tilaukset saapuneiden tilausten jonosta. Paaasiassa tassa
noudatetaan FIFO-periaatetta, mutta lisdksi voidaan huomioida tilausten koko.
Kerailykarryn ja Kkerdilylaatiko(ide)n kapasiteetti tulisi k&yttdd mahdollisimman
tehokkaasti. Tilausten valintaan on vaihtoehtoja riippuen laatikoiden maarasta:

e Kolme laatikkoa
o Tilaukset kerataan eri laatikoihin, jolloin niiden tilavuuksia ei tarvitse
laskea yhteen. Kukin tilaus mahtuu omaan laatikkoonsa. Taman vuoksi

tilaukset voidaan valita tilausjonosta pelkalla FIFO-periaatteella.
e Yksi laatikko

o Kun tilaukset kerataan yhteen laatikkoon, jarjestelmén on laskettava arvio

tilavuudesta:

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Mikko Hurula



37

1. jarjestelm& valitsee jonosta vanhimman (ensimmaisend saapuneen)
tilauksen ja laskee tuotteiden kokonaism&&ran ja sen perusteella
tilauksen kokonaistilavuuden

2. seuraavaksi jarjestelma laskee vastaavan kokonaistilavuuden

seuraavaksi vanhimmalle tilaukselle

3. tilausten kokonaistilavuudet lasketaan yhteen ja summaa verrataan

kerailylaatikon tilavuuteen
4. jos laatikkoon mahtuu viela lisaa, hypataan kohtaan 2

5. yhteenlaskettujen tilausten tuotteista muodostetaan ryhmakerailylista,
joka on jarjestetty hyllypaikkojen mukaiseen jarjestykseen (A, B, C, ...)

6.2.2 Kerailyprosessin ohjaaminen PDA-laitteella

PDA-laite ohjaa nykyaankin keréiljaa kertomalla miltd hyllypaikalta ja kuinka monta
tuotetta tulee kerata. Muutoksena nykytilanteeseen PDA-laitteen tulee ryhmékerailyssa
edeta hyllypaikkojen osalta jarjestyksessa, jolloin eri tilausten tuotteet kerataan tilauksia
vuorotellen. Tassd kohtaa on jalleen kaksi vaihtoehtoa ja valinta riippuu

kerailylaatikoiden maarasta:

o Tilaukset kerataan eri laatikoihin
o Tuotteita keréatddn PDA-laitteen osoittamassa jarjestyksessa. Kunkin
tuotteen kohdalla PDA-laite nayttaa varikoodin, jonka perusteella tuotteet
laitetaan varia vastaavaan laatikkoon. Jarjestelma kay lapi kerailyeran
mukaista listaa, mutta kunkin tuotteen kohdalla on myds tieto siitda mihin
tilaukseen tavara kuuluu. Kun kerdily on suoritettu loppuun,

pakkauspisteelld pakataan valmiiksi lajitellut tilaukset.

o Tilaukset kerataan yhteen laatikkoon
o Vaikka kerataan useaa tilausta samaan aikaan ja tilaukset vaihtelevat
keréilyn edetessa, niin jarjestelméan kannalta kyse on kuitenkin yhdesta
listasta. Tilauksia ei siis erotella mitenkdan PDA-laitteessa, vaan kaikki
tuotteet kuuluvat yhteen listaan. Tassad tapauksessa laatikoiden

varikoodausta ei tarvita. Kun kerdily on suoritettu loppuun, tuotteet
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lajitellaan omiin tilauksiinsa. Pakkauspisteella kuluu siksi enemmén
aikaa, mutta tata voitaisiin auttaa silla, ettéa jokaisella kerailijalla olisi paasy
pakkauspisteelle ilman jonottamista. On  selvitettdvd, onko
pakkauspisteitd esimerkiksi mahdollista lisata tai hankkia lisaa pinta-alaa
pakkauspoydaksi. PDA-laite voi ohjata keréilijgd myos tuotteiden
lajittelussa. Tama voidaan tehda esimerkiksi niin, ettd PDA-laite kay 1&api
tilauksen kerrallaan ja kertoo keréilijalle mita tuotteita ja kuinka monta
kappaletta tilaukseen tulee. Tuotteiden lajittelua voi nopeuttaa silla, etta
kerdilyvaiheessa pyritddn lastaamaan samat tuotteet yhteen pinoon,

jolloin niita ei tarvi etsia laatikosta kun tuotteita on paljon.

6.3 CBS-menetelméan soveltaminen

CBS-menetelmélla pyritddn tavoittelemaan VBS-menetelmdn hyoétyja ja samalla

minimoimaan nimikkeiden ja varastopaikkojen yllapitoon menevia resursseja ja aikaa.

CBS-menetelméd sovelletaan siten, ettd kerailyaktiivisuuden perusteella lajitellut

nimikkeet jarjestetdan luokkiin, joiden sisalla nimikkeiden hyllypaikat voidaan jarjestaa

satunnaisesti. Lopputuloksena varastoalue koostuu eri alueista, joista A-alueella

sijaitsevat keratyimmat nimikkeet, B-alueella toiseksi keratyimmat ja C-alueella vahiten

kerétyt nimikkeet.

Seuraavat asiat kannattaa huomioida kun kaytetddn CBS-menetelmaa:

Kerdilylistan koko:

Pienet kerailylistat auttavat lisaédmaan tehokkuutta, koska suurilla listoilla ilmenee
todennakdisemmin vAhemman kerattyja C-luokan nimikkeitd, joita taytyy hakea
kauempaa ja kerdilyreitin pituus kasvaa. Tallgin kerdilija kay myds useammalla
kaytavalla, jolloin tilanne alkaa muistuttamaan kerdilyda satunnaisesti

jarjestetyssa varastossa (lahtétilanne).

Kerailyluokkien maara:
Kuten tutkielman teoriaosassa todettiin, suuri osa mahdollisesta ajan saastosta
ja tehokkuuden lisddmisesta saavutetaan jo kahdella kerailyluokalla. Tata on

tutkittu ja todettu (Petersen ym. 2004, 539-543), ettéa luokkien maéaran ollessa
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kolme tai enemman tehokkuus kasvaa (tiettyyn rajaan asti), mutta vain pienissa
maarin. Ero kahden ja kolmen luokan valilla on kuitenkin suurempi, kuin ero
kolmen ja neljan luokan valilla. Taman ja ABC-analyysin jakosuhteen perusteella

valittiin luokkien maaraksi kolme.

e Osiointistrategia:
Talla tarkoitetaan nimikkeiden jakamisen suhdetta eli sitd, kuinka monta
prosenttia kaikista nimikkeista sijoitetaan kuhunkin luokkaan. Kolmea luokkaa
kaytettaessa kahden ensimmaisen luokan yhteinen prosenttiosuus tulisi olla 20-
50%. Talla valilla eri osiointistrategiat vaihtelevat suhteellisen vahan. Kolmelle
luokalle sopiva jako on siis esimerkiksi 20-30-50 A-, B-, ja C-luokille vastaavasti.

Tama jako sopi hyvin myds ABC-analyysin luokkiin.

¢ Hyllypaikkojen jarjestaminen:
Jarjestysstrategia riippuu mm. kerdilyreitistd. Eri vaihtoehtoja vertailtiin tyon
teoriaosassa mutta Logitrailin olosuhteiden (kerailyreitti ja varaston layout eli
hyllyjen sijanti) perusteella jarjestysstrategiaksi valitaan k&ytdvan suuntainen
malli (within-aisle). Kaytavan suuntainen malli sopii Logitrailin varastoon, koska
hyllyt sijaitsevat pituussuunnassa vierekkain ja keréilyreitti kulkee kaytavan
suuntaisesti. Kaytavan suuntaista mallia tukee myos tutkimus (Jarvis & McDowell
1991, 93-102), jossa osoitettiin, ettd yhdessa ko. mallin ja VBS-menetelméan
avulla saavutettiin parempia tuloksia kerailyn tehokkuudessa kuin muilla edella
mainituilla jarjestysstrategioilla. Kerailyn tehokkuus ei ollut riippuvainen luokkien

maarasta tai kerdilylistan koosta.

CBS menetelm&a voi suositella kokeiltavaksi seuraavista syista:

¢ Varaston nimikkeiden menekista tai kerailymaarista ei tarvita taydellista listausta,
kuten VBS-menetelmédssa. Jakamalla nimikkeet ennustettujen kerdilymaarien
perusteella kolmeen luokkaan voidaan karkeasti maaritella nimikkeen sijainti

varastossa.

e Varaston hyllypaikat on helpompi jarjestaa, koska ne jaetaan karkealla tasolla ja

vain kolmeen eri osaan. Luokkien sisalla hyllypaikat ovat vapaasti valittavissa.
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e CBS-menetelméan on osoitettu toimivan parhaiten kaytavan suuntaisesti kulkevan
kerailyreitin kanssa, joka on varastoissa yleisesti kaytetyin kerilyreitti (Petersen
ym. 2004, 543). Tallainen reitti on myos lahella Ratliffin ja Rosenthalin vuonna
1983 kehittamaa optimaalista kerdilyreittia, joka kulkee suorakulmion
muotoisessa varastotilassa (Ratliff & Rosenthal 1983, 507-521).

¢ Ruuhkan mahdollisuus keratyimpien nimikkeiden hyllypaikoilla on pienempi kuin
VBS-menetelmaa kaytettdessa. Ruuhka ja keréilyn sujuvuus riippuu kuitenkin

paljon kerailijdiden maarasta, kaytavan leveydesta ja kerailyvalineista.

Mahdollisia ongelmia muodostavat seuraavat seikat:

e Ruuhka: Aktiivisimmat nimikkeet keskittyvat A- ja B-kaytaville ja siten
pienemmalle alueelle kuin aikaisemmin. Tama saattaa aiheuttaa ruuhkaa
kerailypaikoilla. Ongelmaa voitaisiin pyrkid ratkaisemaan kerailykarryjen
valinnalla siten, etté karryjad mahtuu kaytavalle kaksi rinnakkain. Tall6in keraily
kummaltakin puolelta kaytavaa samaan aikaan olisi mahdollista eikd ruuhkaa

synny niin helposti.

e Kausiluonteisuus: Jos aktiivisimmat tuotteet vaihtuvat kausittain, se aiheuttaa
nimikkeiden uudelleensijoittelua aktiivikerailypaikoille (A-luokka ja osittain B-
luokka). Taman ongelman takia luokittelumalliksi valittin CBS eika VBS, jotta
luokkien sisalla nimikkeet voidaan sijoittaa vapaavalintaisesti. Kausiluonteisuutta
huomioidessa kunkin luokan hyllypaikkoja kannattaa jattaa hieman vapaaksi jos
mahdollista (tdma tietysti riippuu hyllypaikkojen maarastd). Tavoitteena on

helpottaa uudelleensijoittelua seka uusien tuotteiden varastointia.

6.4 Kerailyreitin tarkastelu

Logitraililla on talla hetkella kaytdssa transversal-reitti eli kaytavan lapikulku. CBS-
menetelman kohdalla reitin muodostaminen riippuu siita, miten hyllypaikat on jarjestetty.
Kaytavan suuntaisen sijoittelustrategian kanssa hyvin toimivat reititykset ovat kaytavan
lapikulku seké optimaalinen reititys. Naista kahdesta kaytavan lapikulun reititysta puolta-

vat seuraavat asiat:
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e kaytavan suuntainen sijoittelu (within-aisle)

e ei tarvi toteuttaa optimaalista reititysalgoritmia

e optimaalisen reitin haasteena olisi, etta seuraako kerailija aina reittia

e optimaalinen reitti on todennékdisesti joka kerralla erilainen ja siten vaikeampi
noudattaa

o lapikulkumallia on yksinkertaisempi seurata ja siihen on jo valmiiksi totuttu

e varastoissa Yyleisesti kaytetaan heuristisia eli kokeiluun perustuvia ja riittavan

lahella optimaalista ratkaisua olevia reittimalleja tai niiden yhdistelmia

6.5 Tilausten valitseminen ryhmakerailyyn

Kun tilauksia valitaan ryhmakerdilylistaan, tulisi huomioida listan koko, jota kasiteltiin
edella CBS-osiossa. Liian pitka lista aiheuttaa sen, ettd kerailykierrokselle tulee mukaan
myd6s harvemmin kerattyja nimikkeita. Mita enemman C-luokan tuotteita siséltyy listaan,
sitd todennékdisemmin kerdilyreitin pituus kasvaa. A- ja B-luokan tuotteita tilauksiin
siséltyy lahes varmasti, joten nédissa osissa varastoa kerdilija joutuu joka tapauksessa

kadymaan.

Yksi pohdinnan aihe tilausten valinnassa on, voiko tilauksia pilkkoa osiin. Tama
tarkoittaisi, ettd useasta tilauksesta eroteltaisiin esimerkiksi C-luokan tuotteet ja
yhdistettaisiin ne erilliseksi ryhmakerailylistaksi. Jos nain tehdaan, taytyy huomioida, etta
pilkottujen tilausten tuotteet tulee kerattya suhteellisen lyhyen ajan sisalla, jotta tilauksen
tuotteet voidaan taas yhdistdd ja tilaus toimittaa. Ajatuksena tdma voisi kuulua

jatkokehitysehdotuksiin.

Koska Logitraililla ollaan siirtymassad Hyvinvoinnin Tavaratalon Management-
jarjestelmast itse toteutettuun ERP-jarjestelméaén, heilla on mahdollisuus muokata sita
omiin tarpeisiinsa. Jarjestelmaan ehdotetaankin toteutettavaksi toimintoa tilausten
valintaan. Kaytanndssa tama olisi algoritmi, joka vertailee tilauksia ja niiden tuotteita ja
muodostaa ryhmakerailylistan tiettyjen kriteerien perusteella. Algoritmin vaatimukset

ovat seuraavat:
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e Pyri valitsemaan tilauksia, joiden tuotteet sijaitsevat samalla kaytavalla

e Noudata FIFO-periaatetta tietyn aikaikkunan sisalla (aikaikkuna riippuu siita
kuinka paljon tilauksia tulee esimerkiksi tunnissa eli kuinka paljon valinnanvaraa
on poimia tilauksia)

¢ Rajoita ryhmakeréilylistan kokoa, koska liian pitka lista vahentaa tehokkuutta

o Jos yksittainen tilaus on ollut jonossa riittavan pitkaan eika sita siis ole poimittu
ryhmakerailylistaan, niin valitse tilaus ilman ehtoja

o Rajoita mieluiten C-nimikkeiden péadsya ryhmakerdilylistalle ja suosi A-
nimikkeiden valintaa; kaytanndssa tdma tarkoittaa sitd, etta jos valittavana on
kaksi tilausta niin valitse se, jossa on véhemman C-nimikkeita ja/tai se, jossa on

enemman A-nimikkeita

6.6 Pohdinta

Edella esitetyt kehitysehdotukset ja niiden mukana tulevat muutokset vaativat aikaa.
Joitakin muutoksia on jo tehty ja kokeilemisen arvoiselta tuntuvat ideat toteutetaan
kaytantoon pikkuhiljaa. Helpointa lienee aloittaa niistd muutoksista, jotka ovat
valttamattomimpi& ryhmakerailyn kayttdonoton kannalta. Kaytannéssa tama tarkoittaa

keréilyvalineita, joista oli puhetta jo varhaisessa vaiheessa opinnaytetyoprojektia.

Logitraililla alettiin suunnittelemaan kerailykarryjen hankintaa, koska pelkat kerailykorit
eivat ole kovin kayttokelpoisia ryhmakerailyn kannalta. Karryjen hankintaan vaikutti
merkittavasti kaytavan leveys. Varaston hyllyjen asettelu tulee pysyméan luultavasti
pitkdan samana kuin se on tallakin hetkelld, joten kaytdvan leveyden muuttaminen on
pois suljettu muutosten listalta. Tama on ymmarrettavad, koska varastotilan
uudelleensuunnittelu on iso projekti. Kaytanto tulee osoittamaan syntyyké keratyimpien
nimikkeiden alueille ruuhkaa ja miten hyvin kerailykarryt mahtuvat kulkemaan

hyllyvaleissa.

Kerailyprosessin kehittamista lahdettiin aluksi tekemaan pienilla kdytannon muutoksilla,
joista hyvana esimerkkind on laatikoiden varikoodaus. Muutos on helppo toteuttaa ja

tulokset nahtavisséa lyhyen ajan sisalla. Useita muutoksia on ehdotettu toteutettavaksi
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my6s ERP-jarjestelmaan. Yleensd ERP-jarjestelmiin tai varastonhallintajarjestelmiin
tarvittavat muutokset on hankalia toteuttaa, koska ne vaativat aikaa ja rahaa. Tarvitaan
jarjestelman toimittaja, jolta tilataan muutoskomponentit. Téllainen prosessi olisi ollut
Logitrailin kohdalla hankala, koska yritys on nuori ja kalliita investointeja ei haluttu tehda.
ERP-jarjestelmé&n muutokset on kuitenkin mahdollista ainakin osittain toteuttaa tai
kayttad ehdotuksia apuna jatkoideoinnissa, koska Logitrailin ERP-jarjestelmé on heidan
itsensd kehittdma. Jarjestelmdd on siksi mahdollista raatéaldida yrityksen omiin
prosesseihin ja tarpeisiin. Nama muutokset koskevat myds PDA-laitetta, joka on

yhteydessa ERP-jarjestelmaan.

CBS-menetelman esittely ja lapikaynti Logitraililla kaydysséa palaverissa herétti valitonta
mielenkiintoa. Menetelm& kuulosti hyvaltd ja se koettiin kokeilemisen arvoiseksi.
Menetelman soveltaminen edellytti ABC-analyysin tekemista, jotta nimikkeiden luokat
pystyttin maarittelem&én. CBS-menetelma l&hinn& antaa suuntaviivoja hyllyttdmisen
toteuttamiselle ja hyllypaikkojen suunnitteluun. Erds ajatus oli luokkien karkea
soveltaminen eri alueille varastossa, joka mahdollistaisi nopeamman hyllyttamisen ja
samalla sijoittaisi valtaosan nimikkeista oikeaan luokkaan. Kaytannossa tdma toteutuisi
niin, ettd koko saapuvan tavaran era sijoitetaan tietylle hyllyalueelle sen perusteella

minka luokan tuotteita erdssa on eniten.

ABC-analyysin osalta on huomioitava, ettd osa nimikkeista jatettiin suoraan analyysin
ulkopuolelle. Tallaisia nimikkeitd olivat esimerkiksi kylmavaraston tavarat. Analyysi
suoritettiin aluksi pda- ja sivuvaraston nimikkeille. Sen jalkeen analyysista toteutettiin
vield toinen versio, jossa sivuvaraston nimikkeet luokiteltin suoraan C-luokan
nimikkeiksi. Kaytdnndssa analyysi suoritettiin lopulta vain padvaraston nimikkeille, koska
naita tuotteita esiintyi tilauksissa selvasti eniten. Toinen huomionarvoinen seikka on, etta
analyysissa kaytetty tilasto kasitti kerdilymaaria noin vuoden mittaiselta ajalta, joten
edellisvuonna tai seuraavana vuonna tilanne on voinut olla hyvinkin erilainen. Siksi
tuloksiin tulee suhtautua suuntaa antavasti. Myds joidenkin tuotteiden kausiluonteisuus
vaikuttaa tuloksiin. Tietyn kauden tuotteiden hyllypaikan valintaa ei pidd tehda

pelkastaan ABC-analyysin tulosten perusteella.
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Eras yksittéainen ja merkittava tekija, joka vaikuttaa kerailyprosessin nopeuteen on
laitteiden hitaus ja niiden toimivuuteen liityvat ongelmat. Tama nousi esille
haastattelussa, jossa erityisesti tulostin ja PDA-laite mainittiin ongelmallisiksi useaan
kertaan. Ongelmat saattavat liittya Logitrailin tietoverkkoon, koska se on yhdistava tekija
ERP-jarjestelmén, PDA-laitteen ja tulostimen valilla. Myos tarve kaynnistaa PDA-laite
uudelleen jumiutumisen vuoksi mainittiin haastattelussa. Yksi hitausongelmien syy voi

olla myo6s itse laitteessa. Nama ongelmat ovat yrityksen johdon tiedossa.
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7 TYON JOHTOPAATOKSET

Opinnaytetyoprojektissa kartoitettiin - Logitrailin nykytilaa ja esitettin sen jalkeen
kehitysehdotuksia kerailyprosessin kehittdmiseen ja ryhmakerailymallin
muodostamiseen. Tyon keskeisin siséltd oli nimikkeiden kerailym&éarien analysointi,

varastotyontekijoiden haastattelu ja naihin pohjautuvat kehitysehdotukset.

Kehitysehdotukset liittyivat kerdilyvalineisiin, ERP-jarjestelman hyoddyntamiseen
ryhmakerdilyssa, CBS-menetelmén soveltamiseen nimikkeiden hyllypaikkojen
jarjestamisessa seka kerailyreitin tarkasteluun. Tutkimusmenetelmina kaytettiin ABC-
analyysia ja kerdilijoiden haastattelua. Ryhmakerdilyn ensimmaisen kokeilun
toteuttamiseksi kerailykarryjen ja laatikoiden hankinta otettiin kehitystoimenpiteiden
listalle saman tien. Laatikoiden varikoodauksesta saatiin positiivisia kokemuksia ja se
koettiin hyddylliseksi visuaaliseksi avuksi ryhmakerailyssa. ERP-jarjestelméan ehdotetut
muutokset vaativat aikaa ja niiden toteuttaminen edellyttd& huolellista suunnittelua.
Oletettavasti ainakin osaa naistd muutoksista tullaan kokeilemaan Logitraililla jossain
vaiheessa. Hyllyttamisen osalta suunniteltin kokeiltavaksi uutta toimintatapaa, joka
soveltaa CBS-menetelmén periaatteita. Ajan kuluessa hyllyttdmisen seurauksena
nimikkeet sijoittuvat varastoon niin, ettd ne ovat kerailyreitin mukaisesti karkeasti
jarjestetty keratyimmista nimikkeista vahiten kerattyihin. Kerailyreitin osalta ei tehty
muutoksia, mutta eri vaihtoehtoja tarkasteltiin teoriassa. Jo valmiiksi kaytdssa ollut

reititystapa osoittautui toimivaksi eika sita ollut tarpeen muuttaa.

ABC-analyysi antoi kayttokelpoista tietoa varaston nimikkeista. Tuloksissa ei kuitenkaan
voida luottaa yhden tilaston perusteella tehtyyn analyysiin erityisesti sen takia, etta
nimikkeisiin sisaltyy kausiluonteisia tuotteita ja eri ajankohtina jotkut tuotteet ovat selvasti
suositumpia kuin toiset. Taman lisaksi tuotevalikoima elda ja siind esiintyy muutoksia
melko usein. Toisinaan tuotteita poistetaan valikoimasta ja tilalle tulee uusia, mutta myés
vanha poistettu tuote voi palata valikoimaan. ABC-analyysi tulisi suorittaa useamman

kerran ja sitéa voi kokeilla kohdistaa vakiintuneisiin tuotteisiin.
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Haastattelussa saatiin tietoa sek& keréilyssa esiintyvistd ongelmista ettd asenteista
ryhmakerailya kohtaan. Ryhmakerailysté ei ole vield tassd vaiheessa kaytannon ja
kokemuksen tuomaa tietoa, vaan asenteet ovat enemmaéankin ennakko-odotuksia.
Kerailyn ongelmista esille nousi erityisesti hitaus, johon syind mainittin muun muassa
pitk& kavelyreitti ja laitteiden aiheuttamat ongelmat. Ryhmakerdilylla pyritd&n erityisesti
vaikuttamaan kerailyprosessin nopeuttamiseen ja siten tilausten ké&sittelynopeuden
kasvattamiseen. Haastattelussa ryhméakeréily sai ajatuksena myoénteisen vastaanoton ja
sen odotettiin saastavan aikaa. Huolta aiheutti kuitenkin mahdollisuus tilausten

sekoittumisesta ja ruuhkan muodostumisesta pakkauspisteelle.

Tutkielman valmistumisen ajankohtana kesakuussa 2016 Logitrailin tilanne on muuttunut
paljon alkutilaan verrattuna. Tiloja on laajennettu 200 neli6lla ja uusi tila on korkeaa
varastotilaa. Tilan kalustamisessa tullaan hyddyntdmé&én tutkielmassa saatuja tuloksia
ja esitettyja kehitysehdotuksia. Huomioitavia seikkoja ovat erityisesti keraily
korkeammilta varastopaikoilta seka mahdolliset passiiviset varastopaikat. Logitrailin
uusien asiakkaiden my6td on otettu kayttoon aluekerdily, joka poimii kierrokselle
tilaukset mahdollisimman l&heltd toisiaan. Kehityskohteena on eri asiakkaiden nopeasti
kiertdvien tuotteiden aktiivinen tunnistaminen ja oikea sijoittelu tehokkaan kerailyn
mahdollistamiseksi. Taman lisaksi uusi ERP-jarjestelma on otettu kayttoon ja sen myota
my0s uudet laitteet. Verkkoyhteyksia on myos parannettu seka vikasietoisuutta kehitetty,
jotta pystytaan sailyttamaan kerailyvalmius esimerkiksi sahkdkatkostilanteissa. (Jaakko
Vikman, 13.6.2016)

Lopuksi todetaan, ettd ABC-analyysi ja haastattelu osoittautuivat varsin hyodyllisiksi
menetelmiksi tutkimuksen tekemisessa. Niiden avulla saatiin tarpeellista tietoa
kehitysehdotusten laatimiseen ja ryhmakerailymallin kehittamiseen. Tarkeimpina
tutkielmassa kasitellyista kehitystoimenpiteista voidaan pitdd CBS-menetelman
soveltamista nimikkeiden hyllypaikkojen jarjestamiseen seka tietojarjestelmaéan
ehdotettuja muutoksia. Nama toimenpiteet nopeuttavat kerdilya ja tukevat ryhmékerailyn

toteuttamista.
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