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Abstract

Warehouse operation can be divided into three categories: inbound logistics, inhouse
logistics and outbound logistics. The inbound logistics consists of receiving and checking
the material, unloading shipments and placing the material into the storage. The inhouse
logistics includes material moves within own organisation and other material handlings
such as inventory control. The actions of the outbound logistics are picking, packing,
compiling the shipping paperwork and departing transportation.

The aim of this thesis was to research how operation could be developed in a service
warehouse that is owned by an international transportation and logistics service provider.
The commissioner of this thesis is the Finnish department of the corporation. The research
focused mainly on inbound and outbound logistics operations. It was known that
prenotification of incoming shipments and planning of inhouse deliveries were in need of
improvement. In addition, it was wished that actions of inbound and outbound logistics are
researched empirically in order to find possible hidden issues. The objective of the thesis
was to create tools for the warehouse superior to ease the planning of working time. If
other bottlenecks revealed during the examination, the objective was to provide solution
proposals for those as well.

The research methods were quantitative data collection and empiric research. The
guantitative data was collected by using questionnaires, measuring process times and
compiling other numeric data. The qualitative methods of the empiric research were
interviews and questionnaires which are not so commonly used as part of this research

type.

As a result of the examination plenty of data was gained about processes that had not
been measured earlier. Based on the data, several suggestions were provided for process
improvement. In addition, a few tools were created to support the planning of the working
time.
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TERMILUETTELO

ABC-analyysi

Varaston ohjauksen ja valvonnan menetelma, jossa varastonimikkeet jaetaan
eri ryhmiin esimerkiksi arvon tai muun liiketoiminnan kannalta tarkean seikan

perusteella. A-ryhmaan sijoittuvat tarkeimmat nimikkeet ja C-rynmaan vahiten
tarkeat. (Tikka 2016, 52.)

Cross-docking

Tarkoittaa siirtokuormausta, jossa varastoon tuleva toimitus lastataan ainakin
osittain seuraavaan kuljetukseen ilman vastaanottotarkastusta tai -kasittelya ja
hyllytystéa (Hokkanen & Virtanen 2012, 185).

Hyllytalo
Varastorakennus, jossa katto ja ulkoseinat rakennetaan hyllyston kannatuksen
varaan (Hokkanen & Karhunen 2014, 148).

Kolli
Yksi lava tai pakkaus: esimerkiksi pahvilaatikko, sékki tai nippu (Stahl 2014,
25).

Korkeavarasto

Varasto, jossa hyllyjen korkeus on suurempi kuin mekaanisten kerailyvalinei-
den ulottuma, joka on yleensa kuusi metria. Korkeavarastot voivat olla jopa 40
metria korkeita. (Hokkanen & Karhunen 2014, 148.)

Nimike, nimikekoodi

Varastoitavat tuotteet tunnistetaan nimikekoodin perusteella. Koodi koostuu
yleensa numeroista, jotka muodostavat numerosarjan. Tietty koodi on varattu
vain tietynlaiselle tuotteelle. Kahdella erilaisella tuotteella ei siis voi olla samaa
koodia. (Stahl 2014, 61.)



Rabhtikirja

Asiakirja, joka toimii todisteena kuljetussopimuksen syntymisesta. Rahtikirjaan
merkitaan lahettgja, vastaanottaja, mahdollinen toinen toimitusosoite, kuljetuk-
sen maksaja seké tavaran maara, laatu ja paino. (Hokkanen & Virtanen 2012,
60.)

SAAG board

Tulee sanoista "Status at a Glance” eli tilanne yhdella vilkaisulla. "SAAG
board” on visuaalisen johtamisen valine, jonka tarkoituksena on antaa proses-
seista tilannetietoa, ohjata johtajat auttamaan ongelmatilanteissa seka il-

maista, mikad on normaali ja mika epanormaali tilanne. (Taninecz 2012.)

Varauma
Rahtikirjaan tehtava merkinta kuljetusvahingosta, jonka allekirjoittavat kuljet-
taja ja vastaanottaja / tavaran lahettaja (Stahl 2014, 25).

3PL (3rd Party Logistics)

Kolmannen osapuolen logistiikassa yrityksen logistiikkatoiminnot annetaan
hoidettavaksi ulkopuoliselle logistiikkapalvelujen tarjoajalle (Hokkanen & Kar-
hunen 2015, 387).



1 JOHDANTO

Opinnaytetyon toimeksiantaja on suuren kansainvalisen kuljetus- ja logistiikka-
palveluja tarjoavan konsernin Suomen yksikko, joka on 3PL-tarjoaja. Opinnay-
tetydssa on tarkoitus tutkia, kuinka toimeksiantajan Suomen paépalveluvaras-
ton tulo- ja lahtdlogistiikan toimintoja voitaisiin kehittéaa. Yrityksella on lahes jo-
kaiseen prosessiin standardisoidut tydskentelyohjeet, joita kaytetddn eri mai-
den vastaavissa toimipisteissa. Naiden ohjeiden toimivuutta ei tutkita tassa
tyossa vaan tarkoituksena on selvittad, olisiko ndiden ohjeiden mukaisia toi-
mintoja mahdollista sujuvoittaa paikallisilla ratkaisuilla. Ensinnékin tydssa yri-
tetdan etsia ratkaisuja jo tiedossa oleviin ongelmakohtiin, mutta lisaksi tutki-
taan, onko operaatioissa mahdollisesti muitakin pullonkauloja.

Toimeksiantajan varasto-operaatioissa oli jo tiedossa joitain parannuskohteita.
Tybskentelen itse toimeksiantajayrityksessa ja tiedustelin, olisiko naitéa toimin-
toja mahdollista kehittdd opinndytetydn muodossa. Esimiehien kanssa pidetyn
palaverin jalkeen paadyttiin siihen, etté aihetta voisi myos laajentaa hieman.
Voisi olla mielekasta tutkia tiettyja muitakin operaatioita lahemmin, joita ei ole
aiemmin tutkittu empiirisesti niin tarkasti. Tallainen tarkastelu saattaisi nostaa
esille piilevid ongelmakohtia, jotka olisi syyta tiedostaa. Tyon ulkopuolelle jate-
tadan toimipisteen sivuvarastot ja materiaalilikenne, joka yleensa kulkee nai-
den varastojen kautta. Tydssa tullaan tutkimaan jo tiedossa olevia ongelma-
kohtia eli sita, kuinka voitaisiin saada paremmin ennakkotietoa saapuvista toi-
mituksista ja olisiko toimipisteen sisaisia kuljetuksia mahdollista suunnitella
paremmin. Liséksi halutaan tietd&, kuinka paljon eri tydvaiheet vievat aikaa,
mihin aikoihin tydvaiheet painottuvat ja esiintyyko tydvaiheiden aikana ongel-
mia. Empiriaosio toteutetaan erilaisilla kyselyilla ja kvantitatiivisilla tutkimus-

menetelmilla kuten mittauksilla.

Tyon péatavoitteena on luoda tytkaluja, jotka helpottavat varaston esimiehen
tybaikasuunnittelua. Lisaksi jos tutkimuksessa paljastuu merkittavia pullon-
kauloja operaatioissa, pyritaan naihin ongelmiin I6ytamaan ratkaisuehdotuk-

sia.



2 VARASTOINTI

Termia varastointi kaytetaan puhuttaessa varastorakennuksista tai -tiloista
seka varastotoiminnoista (Ritvanen ym. 2011, 79). Tassa luvussa tarkastel-
laan ensin varastoinnin syita ja erilaisia varastotyyppeja, minka jalkeen lu-

vussa 3 perehdytaan tarkemmin eri toimintoihin.

2.1 Varastoinnin syyt

Varastojen maara pyritdan pitamaan mahdollisimman vahaisena kaikissa toi-
mitusketjun vaiheissa niihin sitoutuneen paaoman takia. Ensinnakin yritys on
jo maksanut varastoitavat tuotteet, jolloin naihin sitoutunutta rahaa ei voida
hyddyntaa muuhun liiketoimintaan. Toiseksi varastotilojen rakentaminen tai
vuokraaminen seka naiden kaytdsta aiheutuvat kulut maksavat. Myds varas-
toitavien tuotteiden kasittelysta aiheutuu kustannuksia kuten esimerkiksi
palkka-, kone ja pakkauskuluja. Liséksi varastotoiminnassa on aina riski siita,
ettd varastoitujen tuotteiden kayttotarve katoaa varastoinnin aikana tai etta
tuotteet pilaantuvat. Varastoja pidetaan kuitenkin esimerkiksi seuraavista
syista:

taloudellisen erakoon varmistaminen

saatavuuden turvaaminen

hyvan asiakaspalvelun turvaaminen

valivarastointi osana transitokuljetusta

laaja tuotevalikoima ja asiakaskunta

epéaluotettava tavarantoimittaja

raaka-aineen oletettu hinnan nousu tai

raaka-aineen saatavuuden rajoittuminen tiettyyn osaan vuotta tai saata-
vuuden loppuminen kokonaan.

Liiketoiminnan kannalta varastoinnissa onkin usein tarkeaa I6ytaa se vahaisin
maara tavaraa, jonka avulla liiketoiminta jatkuu hairiéttomasti. (Karhunen ym.
2008, 305; Ritvanen ym. 2011, 79-80.)

2.2 Varastot

Varastot voidaan luokitella erilaisiin ryhmiin niiden toiminnan tai olosuhteiden
mukaisesti. Seuraavaksi tuodaan esille erilaisia varastoja naihin luokitteluihin

perustuen.
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2.2.1 Luokittelu toiminnan mukaan

Liiketoiminnassa pidetaan erilaisia toimintaa turvaavia varastoja. Raaka-aine-
ja tarvikevarastoja pitamalla varmistetaan tavaran jatkuva saanti. Toisaalta
osto- tai kuljetuskustannuksien takia tavaraa ei ole kannattavaa hankkia pie-
nissa erissa, jolloin joudutaan varastoimaan suurempia tuotteiden hankinta-
eria. Hankittavien tuotteiden toimitusaika saattaa myos olla pidempi kuin yri-
tyksen asiakkailleen lupaama toimitusaika. Lisaksi yritys voi joutua pitAmaan
keskeneraisen tuotannon varastoja eli valivarastoja, joissa varastoidaan erilai-
sia osia, joista lopputuotteet kasataan. Vélivarastointiin paadytaén, jos osan
taloudellinen valmistusera on suurempi kuin tuotannon kyseisella hetkella tar-
vitsema méaara tai jos tuotannon pullonkaulakohta ei pysty prosessoimaan sii-
hen saapuvaa tavaramaaraa samassa tahdissa. Toisaalta jos yritys tarjoaa
paljon erilaisia lopputuotteita, jotka valmistetaan samoista osista, pystytaan
valivarastoinnilla tekem&an toiminnasta taloudellista ja parantamaan asiakas-
palvelua lyhyiden toimitusaikojen ansiosta. Myds kayttotarvikkeille kuten polt-
toaineille ja voiteludljyille tarvitaan omat varastonsa. Naiden lisaksi tarvitaan
varaosavarastoja varmistamaan tuotannon jatkuvuus. Varaosavarastoissa pi-
detdan sellaisia tuotantokoneiden varaosia, joita tarvitaan jatkuvasti kulumisen
seurauksena ja jotka on helppo vaihtaa tai osia, joita ei pystytd nopeasti saa-
maan valmistajilta. Myos pakkausmateriaaleille pidetdan omia varastoja. (Kar-
hunen ym. 2008, 302—-303; Ritvanen ym. 2011, 82.)

Yritysten valmistuotevarastoja syntyy taloudellisten valmistuserien ollessa
suurempia kuin valmistusajankohdan kysynnan tai jos varastoja ei pystyta siir-
tamaan muille yrityksille kuten tukkukaupoille. Lisaksi varastoja pidetaan tur-
vaamaan asiakaspalvelua. Tuotteita esimerkiksi valmistetaan usein ennak-
koon kattamaan myyntisesonkien kysyntaan. Joskus tuotteiden luonne vaatii,
ettd niitd taytyy varastoida ennakkoon, jotta niitd on saatavilla heti asiakkaan
niita tarvitessa. Esimerkkiné tallaisesta myyntivarastosta voidaan mainita va-
raosavarastot. Lisaksi on olemassa kaupintavarastoja (VMI, Vendor Managed
Inventory), joita toimittaja yllapitaéa asiakkaan tiloissa ja joiden hallinnasta toi-
mittaja on vastuussa. Usein laskutus tapahtuu varastosta kaytettyjen tuottei-
den perusteella. (Hokkanen & Virtanen 2012, 79; Karhunen ym. 2008, 305.)



11

Kaupan alalla varastoja pidetdan, koska tuotteiden kannattavasti kasittelemi-
nen vaatii senhetkista tarvetta suurempaa tuote-eraa. Joidenkin tuotteiden
hankinta-aika voi olla pitka tai kysynnan ennakointi vaikeaa, jolloin tuotetta
kannattaa hankkia suurempi erad varastoon. Toisaalta asiakaspalvelun takaa-
miseksi tuotteita on vain oltava hyllyssa. Kaupan alalla varastot voidaan jakaa
muun muassa tukkuvarastoon, keskusvarastoon, jakeluvarastoon ja noutova-
rastoon. (Karhunen ym. 2008, 305; Ritvanen ym. 2011, 82.)

2.2.2 Luokittelu varastointiolosuhteiden mukaan

Ulkovarastointia eli tuotteiden varastointia ulkona joko avoimella kentalla tai
katosten alla on mahdollista hyddynt&é tuotteiden kanssa, jotka sailyvéat pi-
laantumatta ulkona. Ulkovarastoinnin hyotyna on alhaisemmat kustannukset,
silla varaston rakenteisiin ei jouduta sijoittamaan niin paljoa rahaa eika varas-
tointiolosuhteiden yllapito vaadi energiaa. Seuraavaksi edullisin varastointi-
muoto on lammittamaton varasto, joka rakennetaan yleensa teras-, betoni- tai
puurunkoisena ja taysin katettuna. Lammittamattéman varaston etuihin kuulu-
vat alhaiset rakennus- ja kayttokustannukset. Kosteuden aiheuttamiin haitta-
vaikutuksiin tulee kuitenkin kiinnittda huomiota jo rakennusmateriaaleja vali-
tessa. Lammittamaton varasto kannattaa mahdollisesti myds varustaa koneel-
lisella ilmanvaihdolla tai ilmankuivaimella. LAmpiméat varastot tulevat kysee-
seen varastoitaessa tuotteita, jotka eivat sieda alhaisia lampdtiloja tai ty6olo-
suhteiden vaatiessa lampimia tiloja. Rakenteiltaan ja kayttokustannuksiltaan
lammin varasto on kahta edella mainittua varastotyyppia kalliimpi. Kylmava-
rastoissa lampatila puolestaan pidetddn koko ajan +2:n ja -8 °C:n valilla,
koska tdssé varastotyypissa varastoivat tuotteet eivat kesta korkeampia lam-
potiloja, mutta eivat myoskaan saa jaatya. Pitkdaikaiseen sailytykseen ja jaa-
dyttamista kestaville tavaroille on olemassa pakastevarastoja, joissa sailytys-
lampdtila on -18 °C. Téllaiset varastot ovat rakennuskustannuksiltaan ja l[am-
potilan yllapitdmisen takia kalliita. Naiden liséksi on olemassa erilaisia erikois-
varastoja kuten vakio-olosuhdevarastoja ja vaarallisten aineiden varastoja.
(Karhunen ym. 2008, 320-326.)
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2.2.3 Luokittelu varastointimuotojen mukaan

Varastoissa on erilaisia hyllystoratkaisuja, joiden valintaan vaikuttavat muun
muassa varastotilat, tuotevalikoima ja niiden kasiteltavyys seka kasittelyka-
lusto. Esimerkiksi lavakuormia voidaan sailyttda ilman kuormalavahyllyja, mi-
kali niiden muoto ja kestavyys mahdollistavat lavojen varastoimisen paallek-
kain. Usein tdma ei kuitenkaan ole mahdollista, jolloin niiden varastoimiseen
kaytetdadn kuormalavahyllyja. Kuvassa 1 on nahtavilla perinteinen kuormalava-
hylly pelkistetyssa muodossa. Perinteisessa varastossa kuormalavahyllyissé
on 4-5 tasoa paallekkain ylimman hyllyn ollessa 4,5—-6 metrin korkeudessa.
(Karhunen ym. 2008, 327-328.)

Kuva 1. Perinteinen kuormalavahylly (Intolog 2015-2017.)

Pientavarahyllyja kaytetdén varastoitaessa pienia tuotteita tai laatikoita, joita ei
tarvitse sailyttdd kokonsa vuoksi lavoilla. Pientavarahyllyistd on mahdollista
tehda kaksi- tai kolmekerroksisia varastoja, joissa tuotteita varastoidaan joko
hyllytasoilla tai pieniin muovilaatikoihin asetettuna. Kuvassa 2 on nahtavilla
vasemmalla perinteinen pientavarahylly, alhaalla kaksikerroksinen toteutus ja
ylh&alla korkeampi toteutus, jossa tarvitaan apuna erikoisempaa kasittelyka-
lustoa. (Karhunen ym. 2008, 342-344.)
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Kuva 2. Pientavarahyllyn erilaisia toteutusmahdollisuuksia (Karhunen ym. 2008, 343.)

Tassa tyossa ei kasitella kasittelykalustoa tarkemmin, koska kalustolla ei ole
merkitysta itse tutkimustyon kannalta. On kuitenkin syyta mainita, etta erilai-
sen kasittelykaluston ansiosta varastoista voidaan muodostaa kapeakaytava-
varastoja ja korkeavarastoja pienentdmalla kaytavien leveytta ja lisaamalla va-
rastohyllyjen korkeutta. Kapeimmillaan kaytavat voivat olla 1,2 metria leveita
korkeavarastojen puolestaan noustessa jopa 45 metriin. (Karhunen ym. 2008,
349-353.)

3 VARASTON TOIMINNOT

Tassa luvussa kerrotaan varaston tyvaiheista, joista voidaan kayttdd myos
nimea varaston prosessi ja tyonkierto (Stahl 2014, 11). Varaston prosessit voi-
daan luokitella eri tavoin. Tassa tyéssa ne ryhmitelld&n osaksi tulo-, sisa- tai
l&htologistiikkaa, jotta tutkittavat tulo- ja l&htdlogistiikan toiminnot saadaan ero-
teltua selvasti. Kuvassa 3 on nahtavilla, kuinka nama toiminnot jakautuvat eri

toimijoiden vlille.

Sisdlogistitkka

Toimittajat YRITYS Asiakkaat

Tulologistitkka Lahtologistikka

! . | | | ]

Kuva 3. Varaston toimintojen jakautuminen (Logistiikan maailma s.a.)
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3.1 Tulologistiikka

Tulologistiikka koostuu tavaran vastaanotosta ja tarkastuksesta, pakkausten
purkamisesta seka varastoon sijoittamisesta (Hokkanen & Karhunen 2014,
19-20). Joidenkin lahteiden, kuten esimerkiksi Ritvasen ym. (2011, 20) mu-
kaan, myds hankintatoimi kuuluu tulologistiikkaan. Hokkanen & Karhunen

(2014, 19) puolestaan luokittelevat hankinnan tukitoiminnoksi.

3.1.1 Lahetyksen vastaanotto

Tavaran vastaanotossa ensimmaiseksi varmistetaan rahtikirjasta seka kollien
osoitelapuista, etta kuljetus on tullut oikeaan osoitteeseen. Taman jalkeen tar-
kistetaan rahtikirjasta, taismaako saapuva toimitus ennakkotiedon kanssa, mi-
kali tulevista lahetyksista on ennakkotieto saatavilla. Tietojen tarkistamisen jal-
keen voidaan aloittaa varsinainen purkuun liittyva tyd. Purun yhteydessa tulee
tarkistaa, etta kollimaara tasmaa rahtikirjaan merkityn maaran kanssa ja tehda
yleissilmays lastin kuntoon. Tarvittaessa tehdaan varaumamerkintéa rahtikir-
jaan. Varauma on syyta kirjata esimerkiksi, jos tavaraa puuttuu, lastissa on
nakyvia kuljetusvaurioita tai jos kuljetusohjeita ei ole noudatettu. Mahdollisen
varauman kirjaamisen jalkeen voidaan itse rahtikirja allekirjoittaa sen merkiksi,
etta kuljetus on suoritettu loppuun. (Hokkanen & Virtanen 2012, 29-30; Stahl
2014, 23-25.)

3.1.2 Lahetyksen tarkistus

Kun rahtikirja on kuitattu ja auto on l&htenyt, aloitetaan lahetyksen sisallon
vertaaminen lahetyslistaan. Tarkistetaan, etta tuotteet tasmaavat kappalemaa-
raltdan, laadultaan ja nimikkeiltdan listan kanssa. Rahtikirjoista ja lahetyslis-
toista tiedot siirretdan kaytettavissa olevaan tietojarjestelmaan, joka voi olla
yksi osa koko yrityksen sahkoisesta toiminnanohjausjarjestelmasta. Varasto-
kirjanpitoa on mahdollista my6s pitda manuaalisesti varastokorttien avulla, mi-
kali toiminta on pienimuotoista. Jos tarkistuksessa havaitaan eroja listan ja to-
dellisuuden valilla, kirjataan nama tiedot varastokirjanpitoon, minka perus-
teella ryhdytaan tarvittaviin korjaaviin toimenpiteisiin. Tarke&aa on, etta saa-

daan kirjanpitoon merkittyd todellisuutta vastaava tuotemaaréa. Naita tyévai-
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heita helpottamaan voidaan kayttaa esimerkiksi viivakoodeja tai RFID-teknolo-
giaa eli radiosignaaliin perustuvaa tunnistamista. (Hokkanen & Virtanen 2012,
30-31, 33; Stahl 2014, 28-29.)

3.1.3 Paikoitus varastoon

Huolimatta siitd tapahtuuko tietojenkasittely automaattisesti vai manuaalisesti,
haetaan tietojarjestelmésta seuraavaksi paikat, joihin tuotteet tulee sijoittaa.
Nykyaan monet varastonhallintajarjestelmat antavat automaattisesti paikoitus-
paikat tuotteille. Jarjestelma valitsee esimerkiksi nopean kiertonopeuden tuot-
teelle paikan lahelta l&hetysaluetta, kuljettimia ja kaytavien paita, jotta kerays-
aika on mahdollisimman lyhyt. Taman liséksi ihanteellinen paikka keragjan
kannalta on keskitason paikka, johon ei tarvitse kurottaa tai kyyristyad saadak-
seen tuotteen hyllysta. Jarjestelma voi myds ohjata tuotteet suoraan lahetys-
alueelle, jos kyseessa on cross docking -tilaus. (Hokkanen & Virtanen 2012,
31; Richards 2014, 74-75; Richards & Grinsted 2016, 30-32.)

Seuraavaksi on lueteltu Richards & Grinstedin (2016, 31) listauksen mukaan
yleisimmin tarvittavat varastonhallintajarjestelmaan syotettavat tiedot, kun ha-
lutaan hyodyntéaa automaattista paikoitusta. Tuotteesta tarvitaan seuraavat tie-
dot:

e pituus, leveys, korkeus ja paino

e laatikoittain varastoitavien tuotteiden laatikoiden mitat ja laatikon sisal-

tama kappalemaara

lavan sisdltama kappaleméaara (mikali tuotteita varastoidaan lavoittain)

asiakasryhméa

tuoteryhma

erityisvaatimukset varastointiolosuhteille (esimerkiksi vaaralliset aineet

tai arvokkaat tuotteet)

listaus tuotteista, jotka ovat usein samoissa tilauksissa

e tieto hyvin samanlaisista tuotteista, joita ei sekoittumisvaaran takia
voida varastoida l&hekkain

¢ tieto tuotteista, joiden kanssa mahdollisesti aiheuttaa kemiallisen reak-
tion

e suurin sallittu pinoamiskorkeus.

Naiden liséksi jokaiselle varastopaikalle tulee sy6ttad seuraavat tiedot:

paikkanumero

kaytettavissa oleva tila

painokapasiteetti

etaisyys materiaalinkasittelyvalineisiin ja lahetysalueeseen
sijainti kerailyreitin varrella
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e kyseiseen varastopaikkaan soveltuvat tuotteet esimerkiksi tuote- tai
asiakasryhméan mukaan.

Kun ndma tiedot ovat saatavilla, on mahdollista alkaa luoda paikoitussaantéja
systeemiin. Paikoitustieto voidaan valittaa esimerkiksi kasipaatteelle, trukki-
paatteelle tai paperille. Taman hyllytyslistan perusteella tuotteet viedaan niille
varatuille paikoille. Hyllytykseen voi myos siséltyad pakkausten poistoa, tuottei-
den sijoittelua uudelleen lavoille ja lavojen kelmutusta. (Hokkanen & Virtanen
2012, 31-33.)

3.2 Siséalogistiikka

Sisalogistiikaksi lasketaan oman organisaation sisalla tapahtuvat materiaalien
ja tuotteiden kasittelyt, jotka eivat ole osa tulo- tai lahtélogistiikkaa. Sisélogistii-
kan siirrot ja kuljetukset voivat tapahtua myos fyysisesti ulkotiloissa. Usein yri-
tyksissa tuotanto- ja varastotilat on jaettu tontin sisélla eri rakennuksiin. Saan-
kestavia tuotteita voidaan myés varastoida ulkotiloissa, kuten jo aiemmin mai-
nittiinkin. Varastotoiminnassa sisaisia siirtoja kaytetaan yleensa varastopaik-
kojen, varaston tai tuotannon valisiin siirtoihin sek& saapuvan tavaran siirtami-
seen purkupaikalta varastoon tai lahtevan tavaran siirtamiseen varastopaikalta
lahtbalueelle. Lisdksi esimerkiksi kokoonpano ja laitehuollot lasketaan osaksi

sisélogistiikkaa. (Hokkanen & Karhunen 2014, 140; Logistiikan maailma s.a.)

3.2.1 Materiaalinkasittely

Materiaalink&sittely voidaan toteuttaa kolmella eri tavalla: mekaanisesti, puoli-
automaattisesti tai automaattisesti. Mekaaninen materiaalinkasittely tapahtuu
henkilétydévoiman tai tydkoneiden avulla taysin ilman automaatiota tai rajoite-
tusti automaatiota hyddyntaen. Mekaanisia materiaalinkasittelylaitteita ovat
esimerkiksi haarukkavaunu, pinoamisvaunu tai trukki. Lisaksi voidaan kayttaa
erilaisia siirtimia tai kuljettimia. Siirtimet voivat hyodynt&a yleensa painovoi-
maa. Yleisia siirrintyyppeja ovat kierresiirtimet, tarysiirtimet ja inertiasiirtimet.

Kuljettimet puolestaan toimivat usein sahkdmoottorilla. Tarkeimmat kuljetintyy-

pit ovat:
e hihnakuljetin
e lamellikuljetin
¢ rulla- ja kiekkokuljetin
e Kketjukuljetin
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e pneumaattiset putkikuljettimet
e elevaattorit.

Kun edella mainittujen mekaanisien materiaalinkasittelylaitteiden osa-alueita
aletaan tukea automatisoinnilla, saadaan puoliautomaattinen materiaalinkasit-
telyjarjestelma. Tallaisia jarjestelmia ovat esimerkiksi vihivaunut eli automaat-
tiohjatut trukit, automaattilajittelu kuljetinjarjestelmien yhteydessa, paternoster-
jarjestelma ja robotiikka. Materiaalinkasittelyssa robotiikkaa hyddynnetaan tyy-
pillisesti pakkauskoneissa ja automaattisessa kuorman purussa. (Hokkanen &
Karhunen 2014, 140-147.)

Taysautomaattijarjestelmia on kaytdossa korkeavarastoissa ja hyllytaloissa,
joissa hyllytys ja kerdily tapahtuvat tietokoneohjattuja noutimia tai hyllystovau-
nuja apuna kayttaen. Taysautomaatiovarastoissa tarvitaan henkilokuntaa vain

vastaanotto- ja lahetystoimintoihin. (Hokkanen & Karhunen 2014, 148.)

3.2.2 Inventointi

Yksi yrityksen sisdisistd operaatioista on inventointi, joka tehd&én yleensa kir-
janpitolain velvoittamana tai kdytannon niin vaatiessa. Inventoinnin avulla sel-
vitetddn, kuinka paljon tuotteita on todellisuudessa varastossa ja minka kuntoi-
sia ne ovat. Inventaarion aikana tuotteet tunnistetaan ja lasketaan. Mikali 16y-
det&an tuotteita, jotka eivat ole varaston saldoilla, tulee ndma saada mahdolli-
simman pian varastokirjanpitoon. Vastaavasti pilaantuneet tuotteet taytyy
saada pois saldoilta. Aina saldoheiton l6ydyttya tulee selvittaa, mista tama

johtuu. Né&in toimintaa voidaan kehittad. (Hokkanen & Virtanen 2012, 67.)

Inventointi voidaan toteuttaa useilla eri tavoilla. Vuosi-inventointi on pakollinen
ja se tehddan nimensé mukaisesti kerran vuodessa. Jos kaytossa on jatkuva
inventointi, ei tarvitse tehda vuosittaista inventointia virheiden ollessa vahaisia.
Tekniikan kehittyminen on mahdollistanut jatkuvan inventoinnin kayttéonoton
ja tehnyt siitd helpompaa. Osa-inventoinnissa inventointi jaetaan eri ajankoh-
tiin kuten eri viikoille, jolloin selkeasti erotettu osa varastosta inventoidaan.

Ristiin-inventoinnissa kaksi eri henkil6d laskevat samat tuotteet. Talldin tulos-
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ten tarkkuus on varmempi. Nolla-inventoinnissa tavaran loppuessa varastopai-
kalta tai tietojarjestelman antaessa tuotteen saldoksi nollan, tilanteen toden-
mukaisuus varmistetaan. (Hokkanen & Virtanen 2012, 67—70; Stahl 2014, 64.)

3.3 Lahtologistiikka

Lahtdlogistiikkaa ovat varastosta keraily, pakkaaminen, lahtdasiakirjojen laati-
minen ja lastauslaiturilta lahtevat kuljetukset jakeluineen. Myds paluulogis-
tiikkka ja erilaiset lisdarvopalvelut kuuluvat tdhén logistiikan osa-alueeseen.

(Hokkanen & Karhunen 2014, 20; Logistiikan maailma s.a.)

3.3.1 Keraily

Keraily alkaa useimmiten siitd, kun materiaalinkasittelija saa kerailylistan, joka
on luotu asiakkaan tilauksen tai tuotannon tydkortin perusteella. Kerailylista
kertoo, mita tuotteita kerataan ja milta paikalta. Keréilylista voi olla esimerkiksi
tietojarjestelmasta tulostettu paperinen lista, kerailypaatteella nakyva lista tai
puheohjattuna toteutettu menetelma. (Hokkanen & Virtanen 2012, 34; Stahl
2014, 33.)

Keréilystrategiat

Keraily voidaan luokitella joko dynaamiseksi tai staattiseksi. Dynaaminen ke-
raily on perinteinen kerdilymuoto, jossa kerailija siirtyy rullakkoa, trukkia tai
muuta materiaalinkasittelylaitteistoa apuna kayttaen tuotteen luokse ja suorit-
taa kerailyn hylly- tai lavapaikalta. Kerailtavét tuotteet ovat joko kappaleita,
laatikoita tai lavoja. Tallainen keraily voidaan toteuttaa tilaus kerrallaan -strate-
gialla, jossa keradja keraa kaikki yhden tilauksen tuotteet mista tahansa va-
rastopaikalta. Kun keraily on suoritettu, siirtyy keraaja seuraavan tilaukseen.
Staattisessa kerailyssa tavara tulee automaatilla kuten paternosturilla keraili-
jan luokse. Keréilija ei siis liilku tavaran luokse vaan keraily tapahtuu suoraan
hyllysta. Keréilyn apuna voidaan kayttaa esimerkiksi valo-ohjausta. Kerailija
vain poimii vaaditun kappalemaéaran ja siirtda sen kuljetusyksikkoon, joka voi
olla esimerkiksi laatikko, lava tai hakki. Tallainen kerailytapa soveltuu etenkin
pienille yksikkbkappaleille kuten laékkeille tai pienvaraosille. Tallaisessa kerai-

lyssa on mahdollista hyddyntad rynmapoimintaa, jossa samalla poimintaker-
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ralla kerataan useamman eri tilauksen tuotteet. Toimiakseen sujuvasti tarvit-

see ryhméapoiminta tehokkaan tietojarjestelman, joka kykenee yhdistaméaan

usean eri tilauksen siten, etta yhtaaikainen kerays mahdollistuu. Ryhméake-

raysta voidaan kayttaa yhdistettyna aluekerayksen kanssa. Aluekerayksessa

tuotenimikkeet on ryhmitelty eri ryhmien alle, jotka puolestaan sijaitsevat eri

alueilla varastossa. Nain yhden alueen tuotteet voidaan kerata kerralla. Esi-

merkiksi verkkokauppojen varastot hyddyntavat puolestaan sarjakeraysta,

jossa useita tilauksia keratddn samanaikaisesti siten, etta kaytetaan yhta ke-

rayspyyntoa kerdilylistojen sijaan. Keraily voidaan myds suunnitella ajan pe-

rusteella, jolloin kaytetddn aaltokerdilymenetelmaa. Tietty maara tilauksia ke-

rataan maaritellyn ajanjakson aikana esimerkiksi siten, etta keraykset ehtivat

ajallaan tuotantoon tai kuljetuksiin. Mita tahansa aiemmin mainituista kerailyta-

voista voidaan hyddyntaa osana aaltokerailya. Edella mainittuja kerailytapoja

vertaillaan taulukossa 1, johon on koottu niiden yleisimmat soveltamisalueet,
hyodyt ja heikkoudet. (Hokkanen & Virtanen 2012, 36—37; Richards & Grins-
ted 2016, 16-17.)

Taulukko 1. Eri kerdilytavat listattuna hyétyineen ja heikkouksineen Richards & Grinstedin
(2016, 16-21) luokittelun mukaisesti.

Keraily- Soveltamisalue | Hyddyt Heikkoudet

tapa

Kerays Suurin osa - Joustava - Aikaa vieva keraily

tilaus toiminnoista - Nopea kayttéonotto - Vaatii paljon tyévoimaa

kerrallaan - Mahdollisuus kiireellisten tilausten - Virhealtis paperisia kerailylistoja
erotteluun kaytettaessa
- Kerailija voi paattaa kerdilyreitin - Voi aiheuttaa pullonkauloja
kaytettdessa paperisia kerailylistoja - Koulutus voi olla aikaa vievaa
- Kaytettavyys sekéd manuaalisten riippuen kaytettavista tyovali-
etta teknisten jarjestelmien kanssa neista.

Ryhmaéke- Suurin osa toimin- - Useiden tilauksien samanaikainen - Koulutus vie aikaa

rays noista, kun ky- kerddminen mahdollista - Pienemmat tilauskoot verrattuna

seessa pienet yksik-

kotavarat

- Véhentaa liikkumistarvetta, jos ti-
laukset ryhmitellaan alueittain
- Keréykseen kuluva kokonaisaika

vahenee

yhden tilauksen kerdykseen

- Tarkkuus voi olla ongelma, jos ei
kayteta kerailyteknologiaa apuna
- Kiireellisten tilausten erottelu vai-
keaa

- Kaytettavan valineiston tulee
pystya kasitella useita tilauksia
samanaikaisesti

- Soveltuu vain pienille yksikkdta-
varoille

- Vaatii varastonhallintasysteemin
tuen tilausten yhdistamiseen

- Pullonkaulat mahdollisia
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Sarjakerdys | Verkkokaupat ja va- - Useiden tilausten samanaikainen - Kiireellisten tilausten erottelu vai-
hittaismyynti kerays -> Kaikki tilaukset yhdiste- keaa
taan yhdeksi kerayspyynnoksi yksit- | - Enintédan 5 tilausrivié/tilaus
taisten kerailylistojen sijaan. - Riippuvainen systeemista tilauk-
- Tehokas, kun tulee sadoittain yh- sien yhdistelyssa
den tilausrivin tilauksia - Vaatii lajittelualueen ja sinne
- Kerailyn vaatima likkuminen vahe- | henkildkuntaa
nee - Tarvitsee uudelleen pakkaamista
- Kerailyn tarkkuus paranee
Aluekerays Kun tilauksessa on - Vahemman liikkumista keraajalle - Vaatii yleensa kuljettimet
paljon nimikkeita, - Tilaukset voidaan kerata samanai- - Yhdistetédan yleensa valo-ohjat-
mutta vain muutama | kaisesti tai perakkain tuun kerailyyn
tuote yhdella rivilla - Mukautuu erilaisille tuoteryhmille - Laitteiston kustannukset
kuten lampétilakontrolloiduille tai - Voi aiheuttaa odottelua, jos eri
vaarallisille aineille alueiden ty0 ei ole tasapainossa
- Vaatii vahan koulutusta, kun kay-
tdssa valo-ohjattu keraily
- Korkea tarkkuus kaytettéessa
skannausta
Aaltokerays Kun tilaukset vapau- | - Tilaukset saadaan kerattya ajallaan | - Vaatii varastonhallintajarjestel-
tuvat ajan perus- tuotantoon tai lahtevaan kuljetuk- man tuen
teella, esimerkiksi seen. - Kiireellisten tilausten erottelu vai-
lahtevien rekka-au- - Mahdollistaa tyon suunnittelun te- keaa
tojen mukaan hokkaasti
Tavarat ke- Nopeatempoiseen - Korkea kerailynopeus (etenkin yh- - Korkeat laitteistokustannukset
radjalle kerailyyn distettyna sarjakeraykseen) - Korkeat energiakustannukset

- Korkea kerailytarkkuus

- Ker&aaja pysyy paikallaan laitteiston
likkuessa

- Pienempi tilantarve

- Vaatii vahemman koulutusta

- Hyva tydergonomia

- Tuoteturvallisuus

- Mahdollinen systeemin kaatumi-
nen aiheuttaa ongelmia

- Vaatii standardisoidun yksikko-
koon

- Voidaan kayttaa vain pienille

tuotteille.

Kerailyn tuloksena muodostuu l&hetyksia asiakkaille, jotka voivat olla muissa
maissa, kotimaassa tai laitoksen sisélla. Asiakkaan sijainnista huolimatta aina
on yhté tarke&a, ettd lahetys on koottu oikein ja etta se toimitetaan pyydettyna

ajankohtana hyvakuntoisena. (Hokkanen & Virtanen 2012, 34.)

Keréilyteknologia

Usein vielakin kaytetaan perinteista paperista kerailylistaa tilausten kerailyyn.
Taman etuna on sen soveltuvuus l&hes kaikkiin toimintoihin ja vahaiset vaati-
mukset varastonhallintasysteemilta. Lisaksi se on edullinen hankinta- ja kayt-
tokustannuksiltaan, joustava ja nopea ottaa kayttdon. Se antaa keraajalle
mahdollisuuden valita itse kerdilyreittinsé ja mahdollistaa kiireellisten tilauk-

sien priorisoinnin. Paperinen kerailylista ei kuitenkaan ole mahdollinen enaa,
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kun tilausrivien maara on tunnissa yli sata. Hitaan kerailyn lisdksi menetel-
massa on muitakin heikkouksia: kerdilijan kadet eivat ole koko ajan vapaina
keraysta varten, heikko kerailytarkkuus eika se ole reaaliaikainen. Mikéali ke-
raily tapahtuu tunnistetarrojen perusteella, vie tarrojen tulostaminenkin aikaa.
(Richards & Grinsted 2016, 22-23.)

Kaytettavissa on kuitenkin erilaista teknologiaa, jonka avulla voidaan kerailya
tehostaa ja tarkkuutta parantaa. Viivakoodinluentaa voidaan kayttaa alle 100
tilausrivid/tunti nopeutta vaativissa kerdilyissa. Paperiseen kerdilylistaan ver-
rattuna hyotyind ovat paperittomuus, parantunut kerailytarkkuus, reaaliaikai-
suus ja mahdollisuus kerata tuotteita varastopaikoilta, joissa on useita eri tuo-
tenimikkeita. Viivakoodimenetelman heikkoutena on kuitenkin sen soveltuvuus
vain hitaaseen tai keskitason kerailynopeuteen. Tamakaan menetelma ei va-
pautua kasia koko ajaksi kerailyyn. Viivakoodimenetelma saattaa olla jopa pa-
perilistamenetelm&é hitaampi. Lisaksi laitteisto maksaa, jokainen tuote vaatii
viivakoodin, varastonhallintasysteemin tulee tukea viivakoodien lukua ja kan-
sainvalisien viivakoodistandardien kanssa saattaa esiintya ongelmia.
(Richards & Grinsted 2016, 22—-24.)

Viivakoodimenetelma voidaan toteuttaa myds puettavien viivakoodinlukijoiden
kanssa. Taméa menetelma soveltuu korkeintaan 150 tilausrivin tuntinopeuteen.
Taman avulla kerdilijan k&det vapautuvat kokonaan kerailyyn, mikd mahdollis-
taa nopeamman keréilynopeuden ja tuottavuuden kasvun. (Richards & Grins-
ted 2016, 24.)

Aanikeraily soveltuu lahes kaikenlaiseen kerailyyn, mutta on ihanteellinen esi-
merkiksi [ampdotilakontrolliuduilla alueilla tai kerailtdessa painavia ja hankalasti
kasiteltavia tuotteita. Talla menetelmalla voidaan kerata jopa 100-250 kerdily-
rivid tunnissa. Edella mainittuihin menetelmiin verrattuna tdman etuja ovat pro-
sessien méaran vaheneminen, tarkkuuden ja tehokkuuden paraneminen enti-
sestaan, nopea koulutus, kéasien vapautuminen liséksi myos silmat vapautuvat
vain kerailyyn, parantunut turvallisuus ja vahinkojen vAheneminen. Heikkouk-
sina voidaan pitaa laitteiston kustannuksia ja sitd, ettd menetelma vaatii varas-
tonhallintajarjestelman tukea ja yllapitoa. Aanikeraily ei sovellu kerailyyn

usean tuotenimikkeen varastopaikalta eikéd sarjanumeron luentaan. Jos aani-
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kerailyyn yhdistetaan sormiskanneri, pystytaan kaksi edella mainittua ongel-
maa ratkaisemaan. Aanikerailya ei valttamatta pystyta hyodyntamaan korkean
melutason tiloissa eika sen pitkdnajan terveysvaikutuksista ole varmuutta.
(Richards & Grinsted 2016, 25.)

Valo-ohjattu keraily soveltuu erityisesti suuren kiertonopeuden tuotteiden ke-
raamiseen ja mahdollistaa jopa 250-450 kerdilyrivin keraamisen tunnissa. Me-
netelman etuja ovat tarkkuus, tehokkuus, oppimisen helppous, reaaliaikai-
suus, kasien vapautuminen kerailyyn, lisaantynyt turvallisuus ja vahinkojen va-
hentyminen. Menetelma mahdollistaa usean tilauksen samanaikaisen tai pe-
rakkaisen kerailyn ja se soveltuu myos tavarat keragjalle-menetelmassa kay-
tettavaksi. Myds valo-ohjatussa kerailyssa on heikkouksia: laitteiston osto ja
yllapito ovat hintavia, vaatii systeemin tuen, joustamattomuus, pitka kayttoon-
ottoaika ja tuotetyyppisidonnaisuus. Menetelma ei myodskaan sovellu kerailyyn
varastopaikoilta, joissa on useita tuotenimikkeitd. (Richards & Grinsted 2016,
26.)

Uusin kerailymenetelma on pick-to-vision eli puettavien alylasien avustamana
tehtava keraily. Lasit muistuttavat silmalaseja, joiden nakokenttaan on yhdis-
tetty nayttd. Naytolle ilmestyy informaatiota, jonka perusteella kerdys suorite-
taan. Keraaja esimerkiksi kohdistaa laseissa olevan kohdistimen haluttuun
kohtaan kuten pakkauksen viivakoodiin ja vahvistaa pyydetyn kaskyn esimer-
kiksi painamalla alylasien sivussa olevaa painiketta tai rapayttamalla silmia.
(Munukka 2017, 22.)

Lisaksi voidaan kayttdd RFID-teknologiaa sellaisten tuotteiden kerailyssa,
jotka vaativat tarkkaa jaljitettavyytta. Esimerkkind voidaan mainita arvokkaat
tuotteet. Tama menetelma mahdollistaa 200-300 kerailyrivin keradmisen tun-
nissa. RFID-menetelméan hyotyja ovat korkea tarkkuus ja tuottavuus seké va-
rastosaldojen reaaliaikainen tieto. Heikkoutena tdssékin menetelmassa on lait-
teiston hankinnan, yllapidon ja tunnistemerkkien hintavuus. Lisaksi lukuetai-
syys on lyhyt. Myos kaytettdvyydessa nesteiden ja metallin kanssa on viela
ongelmia. (Richards & Grinsted 2016, 27.)
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3.3.2 Pakkaaminen

Pakkaukset voidaan jaotella eri ryhmiin niiden kayttétarkoituksen mukaan.
Pienin pakkaus on annospakkaus, joka sisaltaa kerta-annoksen kuten kaa-
réon pakatun karamellin. Seuraava pakkauskoko on kuluttajapakkaus, joka
karamellin tapauksessa on karamellipussi eli vahittdiskaupasta kerralla ostet-
tava tavaraerd. Nama karamellipussit 16ytyvat kaupasta laatikosta, jota kutsu-
taan myymalapakkaukseksi. Kuljetuspakkaus on puolestaan tata suurempi yk-
sikkd, johon myymalapakkaukset pakataan. Kasittely-yksikkd koostuu kulje-
tuspakkauksista ja se voi olla kuormalava, hakki tai rullakko. Suuryksikkd-ni-
mitysté kaytetaan kontista tai vaihtolavasta, joka on tadynna kasittely-yksikoita.
(Hokkanen & Virtanen 2012, 39.)

Joukko- tai bulkkitavaran pakkaamisessa kaytetaan annostelijoita, jotka on
suunniteltu erityisesti pakattavalle tuotteelle. Annostelu voi perustua esimer-
kiksi tilavuuteen, painoon tai kappalemé&araén. Pienimuotoisessa toiminnassa
annostelu ja pakkaaminen voidaan tehda kasityona, mutta volyymin kasva-
essa taytyy nama automatisoida. Automatisoiduilla pakkauslinjoilla on yleensa
kuljettimilla tai syottdlaitteilla yhdistettyné perékkain annostelija, pakkauskone
sekd mahdollisesti lavauskone. Pakkauskone koostuu yleensa annostelijasta,
pakkauksen muodostajasta seka sulkemisyksikdsta. Automaattinen lavaus-
kone puolestaan siséltaa yleensa kuormalavavaraston, tulokuljettimen, auto-
matiikan pakkausten asetteluun seka lahtékuljettimen. Koneeseen mahdolli-
sesti kuuluu myds automaattinen kaarintalaite. Kaarintalaite kaarii lavan kiris-
tekalvoon, mika antaa lavalle lopullisen tuennan. Kiristekalvo voidaan kaéaria
my0os kasin. Lisaksi on kaytossa kutistekalvotekniikkaa, jossa lava kay lampo-
kasittelyssa, minka jalkeen muovi kutistuu lavan paalle. Taméa on erittéain teho-
kas tuentamenetelmda, mutta on syyta huomata, etta kaikki tuotteet eivat so-
vellu lampokasiteltaviksi. (Hokkanen & Virtanen 2012, 41-43.)

Pakkaamisessa on tarkead, etta pakkaus kestaa kuljetusrasitukset ja etta se
on merkitty hyvin, jotta se voidaan toimittaa perille. Lisaksi tulee huomioida
asiakkaan asettamat vaatimukset lahetykselle. (Hokkanen & Virtanen 2012,
42-43.)
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Lahetysta muodostettaessa on siis tarke&a tuntea tuotteiden ominaisuudet ja
huomioida ndmé& pakkaamisessa, kuljetusmuodon valinnassa ja lahetysasia-
kirjojen laatimisessa. Varastontydntekijan toimenkuvaan voi kuulua konttien tai
muiden kuormatilojen lastauksia, jolloin kuormansidontamenetelméat on hallit-
tava. (Hokkanen & Virtanen 2012, 34-35.)

3.3.3 Lisaarvopalvelut ja paluulogistiikka

Myds lisdarvopalvelut kuuluvat lahtdlogistiikkaan. Lisaarvoa tuottavia palve-
luita ovat esimerkiksi tuotteiden lajitteluun, pakkaamiseen, huoltoon ja kierra-
tykseen liittyvat toiminnot. Varastoinnin yhteydessa lisdarvopalvelu on toimin-
taa, jossa esimerkiksi l&ahetettava terastanko sahataan asiakkaan tilaamiin mit-
toihin tai lahetettavat renkaat asennetaan vanteille ennen lahetysta. (Hokka-
nen & Virtanen 2012, 35; Ritvanen ym. 2011, 21.)

Paluulogistiikassa asiakas palauttaa logistiikkatoimijalle tAmé&n myymat tuot-
teet esimerkiksi takuukorjausta, kierratysta tai jatkojalostusta varten. Myos
tuotteiden pakkausmateriaali voidaan palauttaa kaytettavaksi uudestaan asi-
akkaan toivomalla tavalla. Paluulogistiikasta onkin kehittymassa tarkea palve-
lukokonaisuuden osa-alue. (Ritvanen ym. 2011, 126-127.)

4 VARASTOINTI TULEVAISUUDESSA

Schaferin (2016) artikkelissa "Nykyaikainen varasto muistuttaa tehdasta” ker-
rotaan juuri kayttéon otetusta uudesta logistiikkakeskuksesta, jossa tavaroiden
siirrot ja keréilyt suoritetaan paéasiassa automatiikalla. Ihmisten kuljettamien
trukkien sijasta lavat nostetaan 25 metria korkeista hyllyistd automatiikan oh-
jaamilla hisseilla. Laitteet huolehtivat tavaran siirrosta laatikko kerrallaan kul-
jettimille, joita pitkin oikea maara tuotteita siirtyy lahtevdan kuormaan. Ihmisen
tehtavaksi jaa koneiden valvominen ja ongelmatilanteessa ongelman korjaa-
minen. Liséksi vastaanotossa varastotyontekijd yha purkaa saapuvista au-
toista lavat trukkia apuna kayttaen, poistaa muovit ja pakkausnauhat seka tar-
kistaa kuorman. Myos poikkeavan kokoisten tai muotoisten tuotteiden keraa-

miseen kaytetddn ihmistydvoimaa.
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Artikkelissa esille tuotu logistiikkakeskus on jo nykypéivaéa, mutta toimii hy-
vana esimerkkina siita, mihin suuntaan tulevaisuudessa ollaan menossa. |h-
mistyévoiman avulla tehtava keraily tulee pian mahdollisesti myos kehitty-
maan viela aiemmin mainitusta alylasien kanssa tehtavasta kerailysta optisesti
ohjattuun kerailymenetelmaén, josta Richards (2014, 383) kertoo. Menetel-
massa kerdgjalla on paahan puettuna kameran ja nayton yhdistelma, joka oh-
jaa keraajan oikeaan kerailypaikkaan nuolia apuna kayttaen. Kerailypaikassa
laite tarkistaa tuotteen viivakoodin ja sarjanumeron ja opastaa keréjan otta-

maan oikean tuotteen. Ihmisen tehtavaksi jaa siis vain poimia oikea tuote.

Varasto onkin talla hetkella voimakkaasti muuttuva toimintaymparisto, silla aly-
kéasta teknologiaa voidaan hyédyntaa paljon. Etenkin sisdlogistiikan osa-alu-
eella on suuri potentiaali tehostamiseen. Tehostaminen tulee vahentamaan
tyontekijoiden numeromaaraista tarvetta ja samalla muuttamaan varastotyon-
tekijan toimenkuvaa. Tulevaisuuden varastotyd vaatii koulutusta etenkin tek-
nologian soveltamiseen liittyen. My@s erillisia varastoja tullaan yhdistamaan
yksittaisiksi logistiikkakeskuksiksi. (Hjorth, 2016.)

Toisaalta 3D-tulostuksen yleistymisen uskotaan vahentavan varastoinnin tar-
vetta, kun tuotteiden valmistamisesta jaa kokoonpanovaihe pois eika néin ol-
len keskeneraisen tuotannon varastoja tarvita. Lisaksi ihmiset pystyvat kotona
tulostamaan tarvitsemiaan tuotteita, mika tulee muuttamaan varastoinnin paa-

painoa 3D-tulostimia tukeviin raaka-ainevarastoihin. (Richards 2014, 385.)

5 VARASTOTOIMINTOJEN SEURANTA JA MITTAAMINEN

Prosessien kehittdminen tulee aloittaa keraamalla tietoja néiden nykytilan-
teesta. Kun kaikki mahdollinen tieto on kerattyna, voidaan aloittaa prosessien
tdman hetkisen tilan kuvaaminen. (Tikka 2016, 85.)

Opinnaytetyon tiedonkeruun suunnitteluvaiheessa tukimateriaalina toimi Lii-
kenne- ja viestintdministerion teetattaman varastotoiminnan kehittamista kos-
kevan tutkimuksen raportti "Varastotoiminnan seuranta ja mittaaminen”. Tama
raportti on laadittu osana "Wadelma — Varastotoiminnan kehittdminen — uudet
teknologiat ja toimintamallit” -projektia. Raportissa Hypponen ym. (2004, 6) lis-

taavat varastotoiminnan eri seuranta-alueet seuraavalla tavalla:
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nimikkeisto

toimittajat ja asiakkaat
tilaukset ja siirtotehtavat
materiaalivirta
varastopaikat (varastot)
henkilosto

e toiminnot ja layout

e toimintakustannukset.

Seuraavaksi tarkastellaan hieman naita osa-alueita ja kerrotaan perustellen,
mita naista seuranta-alueista tutkittiin ja mitka jaivat tyon ulkopuolelle.

Nimikkeisto

Varastotoiminnan seurannan edellytyksena on nimikkeiston seuranta, jonka
avulla nimikkeet voidaan jakaa eri ryhmiin usealla eri tavalla. Jakamisperus-
teita voivat olla esimerkiksi nimikekoodit, ominaisuudet kuten mitat tai vaaralli-
suus, hinta, kerailykerrat tai muut varaston ohjausperusteet ja niin edelleen.
Nimikkeet tulee kuitenkin pystya erotella kasittelytapojen, niiden vaatimien olo-
suhteiden tai toimintamallien mukaan eri ryhmiin (Hypponen ym. 2004, 7). Ta-
man opinnaytetyon tutkimuksissa tuotenimikkeet eroteltiin erilaisten toiminta-
mallien mukaisesti ryhmiin. T&lla jaottelulla pyrittiin siihen, etta voidaan hel-
pommin havaita, esiintyvatkd mahdolliset ongelmat vain kaytettdessa yhta toi-

mintatapaa vai kaikissa toimintatavoissa.

Toimittajat ja asiakkaat

Toimittajat ja asiakkaat on hyva jaotella ryhmiin niiden erityisvaatimusten mu-
kaisesti helpottamaan niin omaa kuin asiakkaankin toimintaan (Hypp6nen ym.
2004, 8). Opinnaytetydssa keskitytaan paévaraston kautta kulkeviin materiaa-
leihin, kuten jo aiemmin mainittiin. Tama on osaltaan asiakasryhmittelya, silla

eri varastot kasittelevat eri tyyppisten projektien tuotteita.

Tilaukset ja siirtotehtavat

Tilauksien ja siirtotehtavien seurannalla pitaisi pystya luomaan vaatimukset,
joiden mukaan tavaran toimitukset ja siirrot varastossa tapahtuvat. Tilaukset
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jaetaan ensin osto- ja myyntitilauksiin seka sisaisiin siirtoihin. Naiden luokitte-
luiden alla tilauksia voidaan seurata esimerkiksi tilauksen kiireellisyyden, kulje-
tusmuodon, maaran ja erilaisten ajallisten mittareiden perusteella. Tilauskanta
ja siirtotehtavat luovatkin perustan, jonka mukaisesti suunnitellaan varaston
operatiivista toimintaa ennakkoon. lhannetilanteessa saadaan jo etukateen
tietoa tulevista tapahtumista ja varastotilan tarpeesta. (Hypponen ym. 2004,
8-9.)

Tama oli yksi tarkeimmista tutkimusalueista tydssa, silla tydn tavoitteena ol
luoda tyokaluja varaston esimiehelle tydaikasuunnitteluun. Tutkimuksessa
eroteltiin tilaukset lahetys- ja vastaanottajakohteen seka kuljetusmuodon mu-
kaan, silla nama vaikuttavat siihen, mihin aikaan paivasta kutakin tilausryh-
maa taytyy prosessoida. Lisaksi tilauksia tutkittiin maarallisten tekijoiden kuten

tilausrivien ja kappalemaarien mukaan.

Materiaalivirta

Varaston seurannoista yksi tarkeimmista on materiaalivirran seuranta. Erityi-
sen tarkeaa on erotella erilaiset virrat. Ne voidaan jakaa esimerkiksi normaa-
leihin virtoihin, tuotepalautuksiin ja jatevirtoihin. Taman lisaksi varastoalueet
voidaan jakaa ulko- ja sisdvarastoihin tai eri hyllytyyppien mukaisiin alueisiin.
Jaottelu voidaan myds tehda varastopaikkoihin perustuen. Osana materiaali-
virran seurantaa voidaan mitata eri toimintoja ajallisesti. (Hypponen ym. 2004,
9-10.)

Opinnaytetydssa tulo- ja l&htologistiikan tutkimusosiossa tutkittiin niin sanot-
tuja normaaleja materiaalivirtoja. Tyon ulkopuolelle jatettiin jate-, kierréatys-,
asiakaspalautus- ja cross docking-virrat, silla niissé toimintaprosessit ovat hy-

vin erilaiset.

Tutkittavassa varastossa on lavatavara-, pientavara-, erikoistavarahyllyt ja lat-
tiapaikka-alueet. Taté osa-aluetta ei kuitenkaan oletusarvoisesti alettu tutki-
maan, silla samaan aikaan opinnaytetyon kanssa tutkittavaan varastoon teh-

tiin uutta layout-suunnitelmaa, johon osaltaan kuului ndiden alueiden mahdolli-
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nen uudelleen sijoittelu. Tarkoituksena oli kuitenkin, etté jos opinnaytetyon tut-
kimuksissa tulee ilmi joitain merkittavia haasteita naihin alueisiin liittyen, valite-

taan tieto niista layout-suunnittelijoille.

Yksi keskeisia alueita tiedonkeruuvaiheessa oli materiaalivirtaan liittyvien toi-
mintojen ajallinen mittaus. Mittauksen tarkoituksena oli tutkia, viekd jokin vaihe
suhteellisesti enemman aikaa verrattuna muihin vaiheisiin. Mikali tallaisia ai-
kaa vievid osa-alueita tulee ilmi, tutkitaan tarkemmin mahdollisia syita vaiheen

pitkittymiseen.

Materiaalivirran seurantaan kuuluu osana virheseuranta Hyppdsen ym. (2004,
11) mukaan, mutta toimeksiantajayrityksella on kayttssa jo sisdinen virheseu-

ranta, joten sité ei ollut tarvetta lahtea tutkimaan tai muuttamaan.

Varastopaikat (varastot)

Varastonhallintajarjestelmien kehittamisessa yksi keskeinen osa on varasto-
paikkojen seuranta, jonka avulla tuotteita voidaan sijoittaa siten, etté silla on
positiivinen vaikutus kerailytyon maaraan (Hypponen ym. 2004, 12). Tata ei
kuitenkaan ollut mielek&sta alkaa tutkia tarkemmin, kun tutkittavaan varastoon

oli tulossa layout-muutos.

Henkilosto

Henkiloston seurannalla pystytddn muun muassa kehittdmaan tyon hallintaa,
mittaamaan tehokkuutta, valvomaan ty6turvallisuutta ja vaikuttamaan henki-
|6ston toimintaedellytyksiin ja viihtyvyyteen (Hypponen ym. 2004, 12). Opin-
naytetyon tarkoituksena oli luoda ty6kaluja ty6aikasuunnitteluun eli kehittaa
tyon hallintaa. Taméan takia henkiléston seuraaminen oli tdrked osa toteutetta-
vaa tyota. Toisaalta jos prosesseja pystytdan tyon myota kehittdmaan, vaikut-

taa tAma varmasti myos tydssa viihtymiseen.

Toiminnot ja layout

Toiminto- ja layout-seurannan avulla pystytaan tietoja ryhmittelemé&an toimin-

tojen tai varastoalueiden mukaisesti. Téallainen seuranta on tarkeda etenkin,
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jos halutaan tarkastella tehokkuutta tai kustannuksia. (Hypponen ym. 2004,
12.)

Tassa tyossa keskitytdan lahinna tulo- ja lahtdlogistiikan toimintoihin ja niissé
mahdollisesti esiintyviin ongelmiin. Talloin saattaa tulla kyseessa oleviin toi-
mintoihin liittyvid layout-ratkaisuista aiheutuvia ongelmia ilmi, mutta muuten

layout-ratkaisuihin ei oletusarvoisesti keskitytty tutkimusvaiheessa.

Toimintakustannukset

Toimintakustannusten arviointia ei otettu osaksi tata tyota, silla tyon tarkoituk-
sena on esittaa parannusehdotuksia toimintoihin niiden sujuvoittamiseksi. Kat-
tava kustannuslaskenta olisi myds ollut aivan liian laaja tehtava tyon kokoon

nahden.

6 LOGISTIKKAPALVELUYRITYS

Logistiikkapalveluista puhuttaessa tormataan usein termeihin 1PL-, 2PL-, 3PL-
ja 4PL-toiminta. 1PL-mallilla tarkoitetaan toimintaa, jossa yritys huolehtii itse
kaikista logistiikkatoiminnoistaan. 2PL-toiminnassa eli kahden osapuolen lo-
gistiikassa yritys ostaa yksittaisia logistiikkapalveluja ulkopuoliselta yritykselta.
Logistiikkapalveluita ovat muun muassa kuljetukset, kuriiritoimitukset, varas-
tointi ja varastonhallinta, sisalogistiikka, hankinnat ja huolinta. Logistiikkapal-
veluja tarjoavasta yrityksesta kaytetdan nimitysta logistiikkapalveluyritys
(Logistics Service Provider, LSP). Logistiikkapalveluyritys siis myy logistiikka-
palveluita sellaisille kysynta-toimitusketjun yrityksille, jotka ovat ulkoistaneet
joko osan logistiikkatoiminnoistaan tai koko logistiikkaprosessinsa. 3PL-toimin-
nasta puhutaan, kun asiakasyritys ulkoistaa kysynta-toimitusketjuun liittyvia
kokonaispalveluja kuten kuljetukset ja varastoinnin logistiikkapalveluyrityksen
hoidettavaksi. Asiakasyritys kuitenkin jattaa itselleen logistiikan ohjauksen.
Koko logistiikkaprosessin ulkoistaminen lisdantyy jatkuvasti. Tallaisessa ta-
pauksessa LSP-yritys hoitaa koko asiakasyrityksen logistiikkaprosessin suun-
nittelun, hallinnan ja toteutuksen. Tasta kaytetddn nimitystéa 4PL-toiminta. Lo-
gistiikkapalvelukokonaisuuksia voivat tarjota suuret LSP-yritykset joko koko-
naan omana toimintanaan tai muodostamalla useista LSP-yrityksista verkos-

toja. (Logistiikan maailma s.a.; Ritvanen ym. 2011, 128.)
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7 TOIMEKSIANTAJA LSP OY

Tyobn toimeksiantaja on kansainvalisen logistiikka- ja kuljetuspalveluita tarjoa-
van konsernin Suomen ainoa toimipiste, joka huolehtii kokonaisvaltaisesti asi-
akkaansa logistiikkaprosesseista 3PL-mallin mukaisesti. Tassa tydssa toimek-

siantajatoimipistetta kutsutaan nimella LSP Oy.

7.1 Toimipisteen kuvaus

LSP Oy:llda on Suomessa asiakkaan tiloissa kolme tydajan puitteissa miehitet-
tya varastoa, lisdksi kolme tarvittaessa miehitettya lapivirtausvarastoa ja
useita varaosavarastoja. Vakituista henkilokuntaa on 18 mukaan luettuna

tyonjohto.

Tassa tyossa tutkitaan yhtd LSP Oy:n miehitetyista varastoista, jota voidaan
pitéa varastoista paavarastona. Tassa varastossa tyoskentelee vakituisesti
viisi materiaalinkasittelijaa ja varaston esimies, joiden panos on ollut suuri
seuraavaksi lapi kaytavissa tutkimuksissa. Lisaksi tilapéista tydvoimaa on kay-

t0ssé aina tarvittaessa.

7.2 Tulologistiikan toiminnot

LSP Oy:n paéapalveluvaraston tulologistiikan toiminnot tapahtuvat pitkalti Tulo-
logistiikka-luvussa kuvattujen yleisten toimintatapojen mukaisesti. Naiden li-
saksi on erilaisia standarditydskentelyohjeita eri tyyppisille tuotteille, mutta néi-
hin ei tdssa tyossa keskitytad. Tuotteiden tunnistusvaiheessa materiaalinkasit-
telija tarkistaa tuotteet nimikekoodin perusteella ja vertaa naita lahetyslistaan.
Tunnistuksessa ei kayteta apuvalineitd. Kaytdssa on varastonhallintajarjes-
telma@, johon saapuvat tilaukset kuitataan ja mahdolliset sarjanumerot syote-
taan jarjestelmaan kasiskanneria apuna kayttaen. Jarjestelma ei yleensé auto-
maattisesti anna saapuville tuotteille varastopaikkaa vaan materiaalinkasitte-
lija joutuu itse syottdmaan varastopaikat systeemiin. Tietyissa tuoteryhmissa
jarjestelma ilmoittaa, etta tuote kuuluu kyseiseen tuoteryhmé&an. Taman perus-
teella materiaalink&sittelija osaa paikoittaa tuotteen varaston oikeaan osaan.
Jos samaa tuotetta on jo aiemmin varastosaldoilla, tehdaan paikoitus samalle
paikalle, mikali siella on tilaa. Muutoin valitaan uusi tyhja varastopaikka.

Yleensa valitaan vain jokin vapaana oleva paikka, johon on mahdollisimman
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helppo paikoittaa. Taman jalkeen materiaalinkasittelija tulostaa itselleen pape-
risen paikoituslistan. Paikoituksessa voidaan tarvittaessa kayttaa apuna haa-

rukkavaunuja, tydntémasto- tai vastapainotrukkia.

7.3 Lahtologistiikan toiminnot

LSP Oy:ssa varaston esimies tulostaa uusien lahtevien tilauksien kerayslistat
varastonhallintasysteemista, jonka jalkeen han lisaa tilaukset valkotaululle,
josta yrityksessa kaytetaan nimitysta "SAAG board”. "SAAG boardille” merki-
taan tilausnumero, toimituspaikka, kuljetusmuoto, tilausrivit ja kappalemaarét.
Esimies listaa tilaukset yleensa kuljetusmuodon ohjaamaan jarjestykseen, silla
eri kuljetukset lahtevat eri aikaan. Taman takia keraily kannattaa aloittaa aina
tilauksista, jotka lahtevat ensimmaisena. Keraily tapahtuu siis yleensa aaltoke-
railyna, jota esimies ohjaa varastonhallintasysteemin sijaan. Kun materiaalin-
kasittelija ottaa tilauksen keraykseen, laittaa han kellonajan ja oman nimensa
kerayssarakkeeseen. Nain kuka vain taulua katsova voi nahda helposti, ettéa
kyseinen tilaus on jo kerayksessa. Kerdilyssa voidaan kayttéda apuna samoja
materiaalinsiirto- ja nostolaitteita kuin paikoituksessakin. Keraily tapahtuu paa-
saantoisesti tilaus kerrallaan. Joskus materiaalinkasittelija saattaa ottaa kerai-
lyyn samanaikaisesti useamman tilauksen, mikali han huomaa, etta niissé on
tuotteita samoilta varastopaikoilta. Varastonhallintajarjestelmé ei kuitenkaan
tue ryhmakeraysta. Kun kerays on keratty, kdy materiaalinkasittelija merkitse-
massa kerayksen lopetusajan "SAAG boardille”. "SAAG boardilla” on lisaksi
nahtavilla varmistussarake, joka ilmaisee, onko toinen materiaalinkasittelija jo
varmistanut tuoteméaaran ja -laadun tdsmaavan kerayslistan kanssa. Tassa
vaiheessa voidaan viela tarvittaessa tulostaa laatikoihin tunnistamista helpot-
tavat tuotenumerotarrat, jos niita ei ole. Varmistamisen jalkeen tilauksen tuot-
teet pakataan tuotteen ja kuljetusmuodon vaatimalla tavalla manuaalisesti.
Ensin valitaan sopivan kokoinen pahvilaatikko ja kasataan se. Sen jalkeen
suojataan tuote asianmukaisesti ja taytetdan laatikko tarvittavilla tdytemateri-
aaleilla. Tilauksesta riippuen laatikot tai lavat viela kelmutetaan kiristemuovilla
ja tuetaan muovivanteilla. Taman jalkeen tilataan kuljetus tilaukselle ja valmis-
tellaan kuljetusdokumentit. Kuljetusta odottavien lavojen paalle laitetaan vih-
reét seuraavan kuvan mukaiset muoviset hatut sen merkiksi, etta lavat ovat

valmiina noutoa varten.
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Kuva 4. Muovisia eri varisia hattuja, joita voidaan kayttaa eri tavoin varastossa tuotteiden mer-
kitsemiseen (ULINE s.a).

Hatun paalla olevaan aukkoon voidaan laittaa rahtikirja rullattuna pystyyn.

Siita se l6ytyy helposti, kun on lastauksen aika.

8 TUTKIMUSMENETELMAT

Tutkimus toteutettiin toiminnallisena tyéna, joka pohjautui suurelta osin empii-
riseen tutkimukseen ja kvantitatiiviseen tiedonkeruuseen. Myos kvalitatiivista

tutkimusta kaytettiin yhdistettyna teoriaan.

8.1 Kvantitatiivinen tutkimus

Neljan viikon mittainen kvantitatiivinen tutkimus aloitettiin huhtikuussa 2017
erilaisten mittauksien muodossa. Ajankohta valikoitui silla perusteella, ettd mit-
taukset haluttiin suorittaa ennen kesadlomasesonkia, jotta saadut tulokset olisi-
vat mahdollisimman todenmukaiset. Seurantajakson pituudeksi valikoitui nelja
viikkoa sen vuoksi, etté haluttiin vertailla saatuja tuloksia muun muassa eri vii-
konpdivien kesken. Nain saatiin jokainen viikonpaiva tutkimukseen nelja ker-
taa. Tutkittavalla varastolla on kasiteltavien tilauksien volyymeissa vaihtelua
tuotannosta riippuen paljonkin, joten pidempi tutkimusaika ei olisi ollut tarpeel-

linen.

Ensinnakin mitattiin eri toimintojen jakautumista tyopaivan aikana Webropol-
ohjelmalla tehdylla lomakekyselylla. Tahan osallistuivat kaikki tutkittavan va-
raston operatiiviset tyontekijat — niin vakituiset kuin tilapaisetkin. Tassa kyse-
lysséa oli mukana kaikki muutkin varaston toiminnot tulo- ja lahtologistiikan li-
saksi. Kyselysta on lyhennetty versio ndhtavana liitteessa 1 materiaalinkasitte-
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lijan tyopaivan jakautuminen. Kyselyd on myds muokattu lyhentamisen yhtey-
dessa salassapidollisista syistd. Samanlainen kysely tehtiin varaston esimie-
helle. Hanelle tehtiin kuitenkin oma kyselylomake, silla hanen ty6paivansa ja-
kautuu erilaisiin osa-alueisiin verrattuna operatiivisiin tyontekijoihin. Tama ky-
sely on nahtavana liitteessa 2 esimiehen tyopaivan jakautuminen. Tama ky-
sely on myodskin lyhennetty ja muokattu. Nailla kyselyilla pyrittiin kartoittamaan
tyopaivan jakautumisen lisaksi sita, onko jakautumisessa eroja esimerkiksi vii-
konpaivien tai eri vuorojen valilla. Kyselyissa kaytettiin padasiassa valmiita
vastausvaihtoehtoja, mutta avoimiakin kenttia oli. Esimerkiksi mahdollisista
tyopaivan aikana esiintyneista ongelmista pystyi kertomaan avoimessa ken-
tassa. Tutkimustuloksilla pyrittiin ndkemaan, mitka toiminnot vievat eniten ai-
kaa, mihin kellonaikoihin eri toiminnot painottuvat ja onko ajankayttd sopivaa
kaytettavissa olevaan tydvoimaan nahden. Mikali jokin vaihe vaikuttaa vievan
enemman aikaa kuin olisi tarkoituksenmukaista, taytyy tutkia, mika tahan vai-
kuttaa ja mita toimenpiteita voitaisiin tehda positiivisen muutoksen aikaansaa-

miseksi.

Samaan aikaan toteutettiin toinen kvantitatiivinen tutkimus, jossa mitattiin saa-
puvien ja lahtevien tilausten prosessoimiseen kuluvaa aikaa. Tyontekijoita
pyydettiin merkitseméaan jokaisen vaiheen aloitus- ja lopetusaika saapuvan ti-
lauksen pakkalistaan tai lahtevan tilauksen kerayslistaan. Saapuvissa tilauk-
sissa mitattavat vaiheet olivat materiaalintarkistus, tuplatarkistus ja paikoitus.
Lahtevissa tilauksissa mitattiin kerays-, tarkistus-, pakkaus- ja bookkausajat.
Lisaksi materiaalinkasittelijoita pyydettiin Kirjoittamaan listoihin, mikali missa
tahansa tyovaiheessa ilmeni jokin ongelma. Nama tiedot koottiin manuaali-
sesti Excel-taulukkoon. Téahan taulukkoon merkittiin liséksi tilausrivien ja tuote-
nimikkeiden maara sekéd mahdolliset erikoistuoteryhmat. Nailla mittauksilla py-
rittiin nakemaan, vieko jokin tulo- tai lahtdlogistiikan toiminnoista selvasti
enemman aikaa kuin muut vaiheet. Naista saatiin myos koottua keskimaarai-
nen tilauskoko ja sen prosessoinnin vaatima aika. Taté tietoa pystytdan mah-

dollisesti hyédyntdméaan tydaikasuunnittelussa myéhemmin.

Kolmantena kvantitatiivisena tutkimuksena koottiin tietoa siitd, kuinka monesta
saapuvasta tilauksesta oli ennakkotieto ja mihin aikaan kuljetukset saapuivat.

Namakin tiedot koottiin manuaalisesti Excel-taulukkoon.
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8.2 Kvalitatiivinen tutkimus

Aiemmin kevaalla toteutettu kvantitatiivisten tutkimusten ajanjakso oli melko
hiljainen tilausmé&arien suhteen, joten kesakuussa 2017 toteutettiin viela yksi
kysely materiaalinkasittelijoille ja tydnjohtajille Webropol-ohjelmaa apuna kayt-
tden. Tassa kyselysséa he saivat itse arvioida eri prosessien sujuvuutta ja
tuoda esille niiden hyvia ja huonoja puolia. Tama kysely on ndhtavana hieman

muokattuna liitteessa 3 prosessien sujuvuus.

Kvalitatiivista tutkimusta kaytettiin myos tiedossa olevien ongelmien tutkintaan
haastatteluiden muodossa. Tutkimuksen alkaessa oli tiedossa, etta saapuvista
toimituksista tarvittaisiin paremmin ennakkotietoa ja etta toimipisteen siséisten
toimitusten suunnittelua tahdottaisiin parantaa. Naihin liittyen tiedusteltiin esi-
miehiltd, mitk& heidan mielestddn ovat suurimmat ongelmat. Nama haastatte-
lut ja keskustelut toimivat pohjatietona pohtiessani ratkaisuehdotuksia ongel-

miin.

Ratkaisuehdotuksien laadinnassa on lisaksi hyédynnetty muun muassa toi-
meksiantajan kayttdmien kuljetusyhtididen sahkoisia varausjarjestelmid. Va-
rausjarjestelmien tutkiminen antoi kasityksen siita, voisiko naitd hyodyntaa kul-
jetusten ennakkotiedotusten parantamisessa.

Tyon loppuvaiheessa hyddynnettiin pakkausmateriaali- ja pakkauslaitetoimit-
tajien asiantuntemusta lahettamalla seitsemalle eri tavarantoimittajalle kuvaus
ongelmallisiksi havaituista prosesseista ja kysymalla heiltd ehdotuksia proses-
sien sujuvoittamiseksi. Samalla pyydettiin ehdotetuista laitteista tai materiaa-

leista tarjoukset.

8.3 Benchmarking

Benchmarking eli vertailuanalyysi on menetelma4, jossa organisaatio vertaa
toimintaansa toisen organisaation toimintaan. Benchmarking voidaan toteuttaa
myds organisaation sisalla eri yksikoiden kesken. Yleensa vertailukohteeksi
kuitenkin valitaan jollakin tavalla parempi kohde, esikuva, jonka toiminnasta
voidaan ottaa oppia. Benchmarkkauksen avulla voidaan ymmartaa omaa toi-
mintaa paremmin seka tunnistaa puutteet tai epakohdat seké huomata, mita

muut tekevat paremmin. Lisaksi saavutettavissa olevat toiminnan tavoitteet ja
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parhaat toimintatavat havaitaan selkeammin. Benchmarkkaus auttaa siis ke-
hittamaan prosesseja ja mahdollisesti myds nopeuttamaan muutosta. (It&-
Suomen yliopisto s.a.; Richards 2014, 309.)

Kun aiemmin mainittujen tutkimuksien perusteella oli saatu selville kehityskoh-
teet, hyddynnettiin kehitysideoiden suunnitteluvaihteessa benchmarkkausta.
Vertailukohteeksi valikoitui saman konsernin toinen vastaava varasto, jossa
kehityskohde oli toteutettu nykyaikaisemmin verrattuna tydssa tutkittuun va-

rastoon.

9 TULOKSET JA NIIDEN ANALYSOINTI

Tutkimustuloksista on laadittu toimeksiantajalle erillinen raportti. Salassapidol-
lisista syista raporttia ei esiteta tassa tydssd, mutta seuraavaksi tuodaan esille
paakohtia, joissa ilmeni kehitettavaa ja joihin liittyen toimeksiantajalle annettiin
kehitysehdotuksia. Liséksi tuodaan esille tydn aikana esiintyneita ongelmia ja
lopuksi kootaan yhteenveto sita, kuinka esille tuotuja kehitysehdotuksia hy6-

dynnettiin toimeksiantajan varastossa.

9.1 Kehityskohteet ja ehdotukset niiden parantamiseksi

Kehityskohteita |0ytyi yhteensa seitsemalta eri osa-alueelta, joita kéasitelladn

seuraavaksi.

Saapuvien tilausten ennakkotieto paremmaksi

Jo tydn aloitusvaiheessa oli tiedossa, etta tilauksista tulisi saada paremmin
ennakkotietoa, jotta operaatioita voidaan suunnitella paremmin etukéateen. Ta-
han ongelmaan yritettiin 10ytaa ratkaisua tutkimalla toimeksiantajan kayttamaa
varastonhallintajarjestelmaa, kuljetusliikkeiden varausjarjestelmia ja seuraa-
malla kuljetusliikkeiden nykyista ennakkoilmoituskaytantdoa. Naista saatuun
tietoon perustuen annettiin toimeksiantajalle yksi toimintatapaehdotus, joka
pystyttaisiin toteuttamaan paikallisella varastolla. Lisaksi tuotiin esille muu-
tama muu toimintatapa, jotka kuitenkin vaatisivat muutoksia laajemmin organi-
saatiossa ja tietyt edellytykset kuljetusliikkeiltd. Naiden toimivuutta ei kuiten-
kaan tarkemmin tutkittu taman ty6n aikana, koska taméan tyon tarkoituksena oli
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tutkia, mitd muutoksia olisi mahdollista tehda paikallisesti. Laajempaa muu-
tosta vaativat menetelmaét olisivat kuitenkin vahemman ty6té vaativia verrat-
tuna paikallisesti toteutettavaan vaihtoehtoon, joten mahdollisuutta niiden toi-

mintaan ottamiseksi kannattaa ehdottomasti tutkia.

Saapuvien tilauksien ”SAAG board”

Kun saapuvien tilauksien ennakkotiedot saadaan tarpeeksi korkealle tasolle,
voitaisiin kayttdon ottaa saapuville tilauksille oma "SAAG board”. TAma toimisi
yhtena tydkaluna varaston esimiehelle ty6aikasuunnittelussa, mutta tekisi sa-
malla paivan kulun lapindkyvammaksi materiaalinkasittelijéille. Suunnittelin toi-
meksiantajalle Excelilla valmiin "SAAG board” -pohjan, joka olisi mahdollista
ottaa heti testikayttoon. Suunnitelma perustuu osallistuvan havainnoinnin pe-
rusteella tehtyihin johtopaatoksiin ja esimiehien kanssa kaytyihin keskustelui-
hin. Suunnitelma on nahtavilla litteessa 4 Saapuvien tilauksen "SAAG board”.
Suunnitelmassa on erilliset valilendet eri kuljetusliikkeille samassa Excel-tie-
dostossa. Tama olisi helppo jakaa kaikille tydntekijoille pilvipalvelun kautta, jo-
ten sen kayttdonottaminen ei vaadi investointejakaan. Parantamalla ennakko-
tiedon saantia ja tekemalla saatavilla olevan tiedon nakyvaksi kaikille, helpot-
tuu sisaisen liikenteen ohjauskin, mita pidettiin haasteellisena ennen tyon

aloittamista.

Lahtevien tilauksien "SAAG board”

Toimeksiantajalla oli kaytdssaan jo aiemmin lahteville tilauksille oma valko-
taulu, johon tussilla tehtiin merkinnat manuaalisesti. Tallainen taulu alkaa kui-
tenkin olla nykypaivana hieman vanhentunut ja tyontekijatkin kokivat proses-
sien sujuvuutta koskevan tutkimuksen perusteella taméan "SAAG boardin” kay-
ton yhtend huonoimmin toimivana osa-alueena lahtevien tilauksien proses-
soinnissa. Taman takia ehdotettiin, etta taulu paivitettaisiin sdhkodiseen muo-
toon. Tassa vaiheessa hyddynnettiin benchmarkkausta, silla konsernin toisella
vastaavalla varastolla on kaytossa sahkoinen versio. Heidan kayttamansa ver-
sio on muutenkin melko erilainen kuin toimeksiantajavaraston. Molemmista
versioista kokoamalla hyvat puolet luotiin kaksi erilaista Excel-pohjaista luon-
nostelmaa, jotka palvelisivat toimeksiantajavarastoa mahdollisimman hyvin.

Nama versiot olisivat myds heti valmiina kayttdonottoon ja ne ovat nahtavilla



37

litteessa 5 Lahtevien tilauksen "SAAG board”. Sahkdisen "SAAG boardin”
etuna on myo0s se, etté tarvittaessa sen avulla voidaan kerata eri vaiheisiin ku-
luvaa aikaa automaattisesti. Taulukkoa voidaan muokata siten, ettd materiaa-
linkasittelijan valitessa kaynnissa-vaihtoehdon, tallentuu tasta automaattisesti
aloitusaika ja samalla tavalla valmiina-vaihtoehdon valinta tallentaa paattymis-
ajan. Nama aikatiedot saadaan rajattua nakyvan nayton ulkopuolelle, jolloin se
pysyy kayttajille helppokayttdisena ja selkeana. Sahkdisessa muodossa ole-
valta taululta voidaan paivan tiedot myos siirtda arkisto-valilehdelle tarvitta-

essa.

Pakkaustoiminnot

Tilausseurannan perusteella pakkaustoiminnot osoittautuivat lahtevien tilauk-
sien prosessoinnissa pullonkaulaksi viemalla enemmaéan aikaa verrattuna mui-
hin vaiheisiin. Taman perusteella oli syyta kartoittaa, kuinka pakkaustoimintoja
voitaisiin tehostaa. Tahan liittyen otettiin yhteytta seitsemaén eri pakkauslaite-
ja pakkausmateriaalitoimittajaan. Heille kerrottiin yrityksen nykyisesta pak-
kausprosessista ja heilta pyydettiin tarjouksia ratkaisuista, jotka voisivat suju-
voittaa toimintoja. Nelj& yrityksista vastasi tiedusteluun, ja jokaisen vastauksen
paakohdat valitettiin toimeksiantajalle. Lahinna parannusehdotukset liittyivat

kaytettavien laatikkotyyppien vaihtamiseen ja taytemateriaaliratkaisuihin.

Taman lisaksi annettiin kaytdnnon havainnointiin perustuen muutosehdotus,
joka on toteutettavissa yrityksen nykyisilla resursseilla. Ehdotuksen perus-
teella pakkauspisteen layoutia kannattaisi hieman muuttaa ja selkeyttaa.
Aiemmin keratyille kerayksille ei ollut selke&a paikkaa, johon ne toimitettiin tar-
kistusta ja pakkausta varten. Ratkaisuehdotuksena tarjottiin, ettéd pienemmille
keratyille kerayksille voitaisiin hankkia pakkauspdydéan viereen hylly, josta
seuraava materiaalinkasittelija 16ytaa tilauksen helposti tarkistuksen ollessa
ajankohtainen. Keratyille lavoille voitaisiin puolestaan merkita selvasti teipeilla
alue pakkauspoydéan lahelle. Ihanteellisinta olisi, jos varastossa olisi omat alu-
eensa niin keréatyille kuin pakatuillekin lavoille, mutta rajallisesta tilasta johtuen
tata ei ole mahdollista toteuttaa. Taman takia ehdotettiin, etta jo kaytdssa ol-
lutta lavojen merkintaan kaytettya hattuprosessia kehitettaisiin selkeyttamaan

prosessia. Keratty tilaus merkittaisiin aina valkoisella hatulla, jonka merkinté
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kirjattaisiin "SAAG boardille”. Merkinta olisi sama kuin toimituspaikka. Jos sa-
maan paikkaan on menossa useampia tilauksia, on hattuun syyta myoés mer-
kita ainakin tilauksen viimeiset numerot, jotta olisi selkeda havaita, mitka tuot-
teet tai kuinka monta lavaa mihinkin tilaukseen kuuluu. Nain seuraava proses-
soija loytaisi selvasti tuotteet hattumerkinnan perusteella. Talla merkintatavalla
olisi mahdollista kayttdd samaa aluetta niin pakkaamista odottaville kuin jo pa-
katuillekin lavoille tilan saastamiseksi. Lavoissa olisi valkoiset hatut, kunnes
niille on kuljetus tilattu ja rahtikirja laadittu. Tall6in hatut voidaan muuttaa vih-

reiksi ilmaisemaan, etta tilaus on valmiina noutoa varten.

Standarditydskentelyohjeet helposti saataville

Kysely, jossa tydntekijat itse saivat arvioida prosessien sujuvuutta, toi ilmi, etta
tyontekijat kokevat standardityoskentelyohjeiden mukaisen tygskentelyn haas-
teellisena. Taman perusteella annettiin ehdotus, etta nama standardityosken-
telyohjeet laitettaisiin kansioihin siten, ettéa ne olisivat helposti [0ydettavissa ja
kaikkien saatavilla. Tama helpottaisi esimerkiksi tuuraustilanteessa tai kun
kohdataan tilanne, joka tulee harvemmin vastaan. Kansio toimisi myds jonkin-
laisena perehdytysmateriaalina. Nain ohjeiden I6ytamisesta ei ainakaan tulisi
kynnyskysymys. Nain ehka havaittaisiin myés muut niihin mahdollisesti liittyvat

ongelmat helpommin.

Tyotehtavien uudelleen jakaminen

Tybaikaseuranta toi esille muutamia tiedostamattomia 16ydoksia, joista kerrot-
tiin toimeksiantajalle tarkemmin heille luovutetussa raportissa. Loydokset toi-
vat muun muassa ilmi, etta yksi aiemmin sivuprosessina pidetty toiminto viekin
paljon odotettua enemman tybaikaa ja -voimaa. Lisaksi seuranta paljasti, etta
tiettyjd muitakin tehtéavia voisi olla syyté jakaa uudelleen tyontekijoiden valilla,

jotta ydinprosesseihin jaa tarpeeksi aikaa.

Kiertonopeuteen perustuva paikoitus

Saapuvien tilausten prosessoinnissa paikoitus vei eniten aikaa. Tosin materi-

aalintarkistus vei vain minuutin vahemman aikaa keskimaaraisessa tilauk-
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sessa, mutta materiaalintarkistusprosesseihin on tutkittavassa varastossa pai-
kallisesti vaikea tehda muutoksia. Voisi siis olla perusteltua tutkia mahdolli-
suuksia kiertonopeuteen perustuvan paikoituksen kayttoonottamiseksi. Pro-
sessien sujuvuutta kasittelevassa kyselyssa toivottiin, etta kiertonopeuteen
perustuva paikoitus otettaisiin kayttoon paikoituksen avuksi. On kuitenkin
syytd huomioida, ettd tdiman menetelman kayttéonotto vaatii paljon varaston-
hallintasysteemiin syotettavaa tietoa. Vaadittavat tiedot lueteltiin aiemmin Pai-

koitus varastoon -luvussa.

Kynnyskysymys onkin, soveltuuko kaytettava varastonhallintasysteemi tahan.
Mikali systeemi ei mukaudu naihin vaatimuksiin, voisi paikallisesti kuitenkin
olla mahdollista tehda ABC-analyysi tuotteille niiden tilausmaarien mukaan.
Taman perusteella esimerkiksi A-ryhman tuotteille sy6tettaisiin pakotetusti pai-
koituksen ja kerailyn kannalta parhaat paikat. Nain yleisimmin kasiteltavat
tuotteet olisivat hyvin saavutettavissa ja samalla tulisivat tutuiksi materiaalin-

kasittelijoillekin, mikd nopeuttaisi entisestaan kerailya.

9.2 TyOn arviointi ja jatkotutkimusaiheet

Tybssé hyddynnettyjen Webropol-ohjelmalla tehtyjen toimintojen jakautumista
kasittelevien kyselyiden toteutus onnistui hyvin ja tutkimuksista saatiin selkeita
ja informatiivisia vastauksia juuri mitattuihin asioihin. Sen sijaan Excelilla teh-
dyn tilausseurannan reliabiliteetti olisi mahdollisesti voinut olla parempi. Virhei-
den mahdollisuutta pyrittiin minimoimaan siten, etta aikojen merkitsemiseen
kaytettiin aina samaa kelloa. Luotettavuutta heikensi kuitenkin se, etté ajan
mittaaminen tehtiin normaalin tyén ohessa eikd mittaaminen ollut tarkeysjar-
jestyksessa ensimmaisena. Tulokset kuitenkin vaikuttivat vastaavan kokemuk-
sen perusteella tulleita ennakko-olettamuksia, joten tyon kannalta riittava tark-

kuus saavutettiin.

Tyo6ta tehdessa haasteita aiheutti toimeksiantajayrityksen kuuluminen suuren
konserniin ja se, etta konsernin sisélla oli samanaikaisesti muita kehitysprojek-
teja kaynnissa. Esimerkiksi saapuvien toimitusten ennakkotiedottamiseen liit-
tyen lahes samaan aikaan opinnaytetyon alkaessa alkoi rinnakkainen projekti,
mika pienensi tutkimustyon tarvetta opinnaytetyon osalta. TAméa vaikutti myods
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toiseen tiedossa olleeseen ongelmaan eli sisdisten kuljetusten kehitystarpee-
seen. Muillakin kehitysprojekteilla voi olla vaikutusta tassa tydssa tutkittuihin
asioihin, joten ehdotettujen muutosten kayttéonotossa taytyy ottaa huomioon
konsernista tulevat muutosvaatimukset. On myds huomioitava, etta isossa
konsernissa paikallisten muutosten Iapivieminen saattaa vieda aikaa eikéa
muutoksia taman takia viela ehditty ottaa kayttdon tdmén tydn kokoamisen ai-

kana.

Taman tyon jatkotutkimuksena voisi tarkemmin tutkia mahdollisuuksia kierto-
nopeuteen perustuvan paikoituksen kayttdonottoon ja mahdollisesti my6s to-

teuttaa tdman muutoksen.

9.3 Johtopaatokset

Tutkimustuloksia kasitteleva raportti luovutettiin toimeksiantajalle elokuussa
2017. Loppujen lopuksi tuodut tulokset ja kehitysehdotukset painottuivat tutki-
muksen alkaessa tiedostamattomina olleisiin ongelmiin. Opinnaytetyon perus-
teella saatiin siis ilmi piilevid ongelmakohtia, jotka ilman tata tutkimusta olisivat
jddneet huomaamatta. Liséksi toimeksiantajalle tarjottiin muutama tyokalu tyo-
aikasuunnittelun tueksi ja pystyttiin todentamaan, kuinka kauan eri prosessit
vievat aikaa. Osittain ilmi tulleet tulokset olivat jopa yllattavia, mika lisdéa opin-
naytetyon arvoa. Raportin luovuttamisen jalkeen ja taman opinnaytetyon val-
mistumisen valilla opinnaytetydhén perustuen on jaettu tiettyja tyotehtavia uu-

delleen ja pakkaustoimintojen tehostamista alettu suunnitella konkreettisesti.

Yleisella tasolla liitteissd 1-3 esilld olevista kyselyista voi olla hydtya muillekin,
jotka suunnittelevat toimintojen jakautumisen tutkimista. Samoin liitteissa 4 ja
5 olevista "SAAG board” -luonnostelmista pystyvat muut varastot muokkaa-
maan omiin toimintoihinsa soveltuvat versiot selkeyttdméaan lahtevien ja saa-

puvien tilausten prosessointia ja tekemaan naista lapinakyvampaa.

Vaikka tyon tutkimusongelmat hieman painottuivat tyén edettya alun suunni-
telmista poikkeavalla tavalla, saatiin tyén lopputuloksena tietoa ja tytkaluja,

joita voivat hyddyntaa niin toimeksiantajavarasto kuin muutkin varastot.
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Liite 1

MATERIAALINKASITTELIJAN TYOPAIVAN JAKAUTUMINEN

Kysely varaston lolminnoista

1. Miiritd tydsuhteesi tyyppi *
(O vakituinen
(0 Tilapdinen

2. Valitse oikea viikonpdivi tai vaihtoehtoisesti vilkonloppu: *

Maananta -

3. Valitse vaihtoehdoista kellonaika, jolloin tyGpaivisi alkaa tindfin. Jos saavut myShemmin
esimerkiksi lidkirikiynnin takia, valitse se aika, jolloin tyGp#ivisi olisi alkanut normaalisti.
O 00
O :00

6. Valitse jokaiselle vartin aikajaksolle sopivin toiminto aamuusi perustuen (klo g-10) *
Huomio: 1)

11'.13::"5:[ s:nr;n Palaveri, Lakisadteinen Siistiminen, Muu,

systeemissd) Outbound X X X Bookkaus *  inbound koulutus tauko kunnossapito mika?

09.00-05.14 O O OO0 0O O o 0O O O O O
09.15-09.29 (W] O oo a O O o0 (] O O (]
09.30-09.44 a O O 0O a O O 0O O O O O
09.45-09.59 O O OO0 a O o 0O O O O O

7. Jos vastasit edelliseen kysymykseen johonkin kohtaan Muu, tarkenna halutessasi vastaustasi.
Talls kysymykselld pyritasn kartoittamaan, kuuluuko tybipaivain muitakin osa-alueita yila lueteltujen lisiksi.

(Jokaiselle tydpaivan tunnille samanlainen kysymys)
17. Paittyyko tyopaivisi nyt? *
(O Ei
O Kylla

21. Minki takia olet/olit ylitGissd?

22, Nyt sinulla on mahdollisuus kommentoida omin sanocin tyopiiviisi eri toimintojen
jakautumisen osalta. Miki oli hyviid, mikd huonoa?
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Liite 2
ESIMIEHEN TYOPAIVAN JAKAUTUMINEN

Kysely esimiehen tvopdivista

1. Valitse tima paiva: *
Maanantai «

2. Valitse jokaiselle vartin aikajaksolle sopivin toiminto tydpaivaisi perustuen (aamupaivi). *
Jos olet poissa osan paivastd henkilokohtaisista syistd, valitse vaihtoehto Muu.

0B- off Sisdisen Palaveri/
tilausten Bookkaus/ system lilkenteen Tybaikasuunnittelu/ X Lakisaateinen koulutus/
prosessointi X CMR teko 1B ohjaus -kirjaus tauko SWI 55 Muu
9-10
9.00-9.14 a O O O O O O O O oo
9.15-9.29 (] O O O O O O O O oo
9.30-9.44 O O O O O 0 O O O OO
9.45-9.59 O O O O O O O O O oo

3. Jos valitsit vaihtoehdon "Muu" edellisessi kysymyksessa, tarkenna tdssa vastaustasi.
Taman kysymyksen avulla on tarkoitus selvittaa, kuuluuko tyopdivaan muitakin tehtavid ylla listattujen lisaksi.

(Kyselyssé jokainen tunti on eritelty omaksi osiokseen, mutta toistuvuuden vuoksi poistettu
tasta esimerkista.)

6. Jaitko ylitoihin? *
QfEi
O Kylia

7. Tassa osiossa voit kommentoida vapaasti tyopaivaasi.
Esim: - - Kulufko johonkin tyStehtivain mielestisi litkaa
afkaa? Osaatko sanoa tahan syita?
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Liite 3/1
PROSESSIEN SUJUVUUS

Prosessien sujuvuus

1. Valitse toimenkuvaasi parhaiten kuvaava vaihtoehto. *

@ materiaalinkasittelija (vakituinen)
O materiaalinkasittelij3 (tilapainen)
O esimies

2. Arvioi OB-tilauksien prosessoinnin eri toimintojen sujuvuutta/vaivattomuutta. Valitse
parhaiten kuvaava vaihtoehto.
Jos sinulla ei ole kokemusta jostakin vaiheesta, jata kyseinen kohta arvioimatta.

Melko

Ei lainkaan  huonosti  Efsujuvaa, muttael  Melko  Erittdin
sujuvaa sujuvaa paljon ongelmiakaan sujuvaa sujuvaa

SAAG boardin kiytts (o] (o} O O O
Kerdys o] O

Double check O (@] o] O O
Pakkaaminen @] (@] (@) O 0]
Varastonhallintachjelman kaytté (@) O O O O
Bookkaus kulietusliike 1 o) (o) (@) (o) (o)
Bookkaus kuljetusliike 2 O O O 0] O
Kuljetusasiakirjojen laatiminen o] (@] O O O
Lastaus o] (@] (@] 0] 0]
Toimiminen SWi:n mukaisesti (e} (o] o] O O
s o o o O O

3. Mika on mielestisi hyvaa nykyisissda OB-prosesseissa?
Mainitse erityisesti, jos jokin asia on talls hetkeils niin sujuvaa, ettei sitd kannata muuttaa.

4. Onko OB-prosesseissa mielestisi jotain, mité taytyisi kehittdd? Olisiko sinulla kehitysehdotusta
tahan?
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Liite 3/2
PROSESSIEN SUJUVUUS

5. Arvioi IB-tilauksien prosesscinnin eri toimintojen sujuvuutta /vaivattomuutta. Valitse parhaiten
kuvaava vaihtoehto.
Jos sinulla e ole kokemusta jostakin vaiheesta, jitd kyseinen kohta arvioimatta.

Ef lainkaan h:::ti Ei sujuvaa, mutta ei  Melko Erittain

sujuvaa sujuvaa paljon ongelmiakaan  sujuvaa sujuvaa
Ennakkotieto saapuvista tilauksista @] O o o 0]
Saapuvien tavaroiden vastaanotto O ] o o O
Materiaalintarkistus ] O O o] o)
Double check Q O o o 0]
Paikoitus @] O @] o 8]
Varastonhallintachjelman kaytts 0 0 O 0 0
Saapuvien tilauksien lokin t3yttaminen o) O o) o) O
Toimiminen SWi:n mukaisesti O O O o] O
. o) o] 0 o] 0

6. Mikii on mielestiisi hyviid nykyisissi 1B-prosesseissa?
Mainitse erityisesti, jos jokin asia on niin sujuvaa talli hetkelld, ettei sita kannata muuttaa.

=. Onko IB-prosesseissa mielestisi jotain, mité tiytyisi kehittid? Olisiko sinulla kehitysehdotusta
tihin?

8. Nikisitko tarvetta IB-tilauksien SAAG boardille? Perustele vastauksesi. *

OEi

oM



SAAPUVIEN TILAUKSIEN ”"SAAG BOARD”

Kuljetusliike 1

Arvioitu Arvioitu Vaadittu

1 pumispiiva

Kuljetusliike 2

A B
Vaadittu
Arvioitu saapumis
1 |saapumispdivd pdiva

p k pumispdivi numero M3ird mittayksikkd Tilausnumero

Tilausnumero numero

Kuvaus

Kuvaus

Liite 4

J K
Piivi/aika,
jolloin
Toteunut Toteutunut  saapumisilmoitus
saapumispdivd  saapumisaika annettiin
F G
Todellinen

saapumispdivd Huomioita
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Liite 5
LAHTEVIEN TILAUKSIEN ”"SAAG BOARD”

Ehdotus 1

A B C D E F G H J K L M N
1 | Kuljetusliike |Tilausnumero Kerdys Tarkistus Pakkaaminen Booking Lopetus Huomiot
Lihetetty ja

Odottaa kuitattu Hatun
2 Kdynnissd  Valmis |Kdynnissd Valmis |Kdynnissi Valmis | Kdynnissd | kuljetusta systeemissd | merkintd
3 |Kuljetusliike 1 Tilausl Kohdel Kuljetusliike 1
4 |Kuljetusliike 1 Tilaus2 Kohdel Kuljetusliike 2
5 |Kuljetusliike 1 |Tilaus3 Kohde2 Kuljetusliike 3
6 |Kuljetusliike 1 |Tilaus4 Kohde2
7 |Kuljetusliike 1 Tilauss Kohde2 |ongeima |
& Kuljetusliike 2 |Tilaus6 Kohde3
4 Kuljetusliike 2 _ Kohde3 [Sarjanumero-ongelma
10 Kuljetusliike 2 |Tilaus8 Kohde3
11 |Kuljetusliike 2 |Tilaus9 Kohded
12 |Kuljetusliike 3 Tilaus10 Kohde5
13

- A-sarakkeen tarkoitus on helpottaa sen henkilon tyota, joka lisaa tilaukset
"SAAG boardille”. Kuljetusmuodon valinnan perusteella koko rivi varjaytyy au-
tomaattisesti. Kun tilaukset on lisétty, voidaan A-sarake piilottaa ndkyman sel-
kiyttamiseksi.

- Tata versiota voisi muokata myds niin, ettei tilausnumero siirry taulukossa.
Sen sijaan materiaalinkasittelija laittaisi omat nimikirjaimensa jokaiseen vai-
heeseen.

- Jos nimikirjaimet laitettaisiin alasvetovalikkoon, pystyttaisiin t&h&n myos li-
saamaan aikamerkinta automaattisesti, jos toimintoja halutaan seurata ajalli-

sesti.

Ehdotus 2

A E i D E F G H J
Hatun Kuljetuksen
1 | Kuljetusliike |Tilausnumero|merkinta Kerdys Tarkistus |Pak} i til i Viimeistely Huomiot
2 |Kuljetusliike 1 |Tilaus1 Kohdel Vahvistettu K&ynniss3
3 |Kuljetusliike 1 |Tilaus2 Kohde2 _ Tuotetta x puuttuu Valmis
4 |Kuljetusliike 2 |Tilaus3 Kohde3
5 |Kuljetusliike2 Tilaus4 Kohde3 Lahetetty -
6 |Kuljetusliike 3 |Tilauss Kohded Odottaa kuljetusta
Lahete

7
g Qngelma




