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Lyhenteet ja termit

PDA Personal Digital Assistant. Viivakoodien lukemiseen kaytetty Windows-
pohjainen kddessa pidettdva kAmmentietokone.

Nollaaminen Tilattua tuotetta ei kyeta lainkaan kerddmaan, jolloin keratty maara merki-

tdan nollaksi, eiké asiakas ei saa kyseista tuotetta lainkaan.

Aputyd Tyo0, joka ei itsessaén tuota arvoa, mutta on valttamaton tyétehtavien suo-
rittamiseksi.
Rivi Tuotekohtainen tilausrivi. Rivi voi siséltda samaa tuotetta yhden tai

useamman kappaleen.



1 Johdanto

Tassa insindoritydssa tutkitaan eraalle logistiikkapalvelutuottajalle ja samalla opinnayte-
tydntilaajalle (my6hemmin logistiikkapalvelutuottaja) ulkoistettua tukkumyymalassa ta-
pahtuvaa kasipaatekerailya ja siihen suoraan liittyva tukitoimintoja. Tyén aihe on lahtdi-
sin tarpeesta parantaa toiminnan tuottavuutta. Tavoitteena on tutkimuksen ja analyysien
avulla I6ytaa prosessista tyon tehokkuutta heikentévat ongelmakohdat ja etsia niihin rat-

kaisut, joilla kerdaysprosessia voidaan tehostaa.

Tavoitteena on kokeilla kaytdssa olevasta poikkeavaa kerdilytapaa ja tydajantutkimuk-
sen avulla havainnollistaa sen tuomia etuja ja haittoja esille. Uuden keréilytavan odote-
taan vahentavan aputyon maaraa ja samalla kohdistavan enemman aikaa arvoa tuotta-
valle tyolle. Samalla kerailyssa kaytettavien erikseen tilattavien pahvilaatikoiden tarpeen

odotetaan vahenevan ja sita kautta pienentavan kuluja.

Osa tukun toiminnoista on ainoastaan tukun vastuulla. Tassa tutkimuksessa keskitytaan
niihin logistiikkapalvelutuottajan, tai logistiikkapalvelutuottajan ja tukun yhteisella vas-
tuulla oleviin toimintoihin, joihin on mahdollista logistiikkapalvelutuottajan toimesta vai-

kuttaa.

1.1 Tutkimusmenetelmat ja rajaus

Logistiikkapalvelutuottajan tyéntekijoitd tyoskentelee myds muissa padkaupunkiseudun
tukuissa, mutta tassa tutkimuksessa perehdytdan ainoastaan Helsingin tukun yksikéssa
tapahtuvaan kerailyyn. Toiminta tapahtuu asiakkaan tiloissa, joten tdméa rajaa pois tilojen
osalta tehtavat muutokset. Varaston toiminnoista keskitytd&dn vain kerdilyyn ja asioita
pohditaan vain kerdilyn ndkdkulmasta, silld se on paaasiallinen ulkoistuksen kohde lo-

gistiikkapalvelutuottajan ja tukun valilla.

Tutkimusmenetelmina kaytetd&n kerdysprosessin osalta tydonmittausta, seka tukun toi-

minnanohjausjarjestelmasta (mythemmin SAP) saatavien kerailytietojen analysointia.



1.2 Ongelmakuvaus

Opinnaytety6n aiheena on kerailytehon parantaminen tukkumyymalassa. Tutkimuksen
paakysymys kuuluu seuraavasti: "Miten keraystehokkuutta voidaan parantaa?”. Paata-

voitteena on tehostaa kerdilyprosessia Helsingissa tukussa.



2 Teoriaa kerayksesta ja Lean-mallista

Lean-mallia kaytetaan yleisesti maailmalla mité erilaisimmissa kohteissa soveltaen alaan

kuin alaan.

2.1 Keraily

Yksi varaston tyOvaltaisimmista tehtéavista on keraily, joka maarittelee hyvin pitkalle koko
varaston kokonaistehokkuuden. Kerdily on varastotydskentelyn vaiheista tarkein. Keréaily
voidaan jakaa staattiseen sekd dynaamiseen kerdilyyn riippuen siitd, kulkeeko tavara
esimerkiksi automaation avulla kerdilijan luokse vai kulkeeko keréilija hyllypaikan luokse
poimimaan tavaran. Staattisessa kerdilyssa keréadja pysyy paikallaan ja tavara liikkuu
hanen luokseen. Dynaamisessa kerailyssa tavara pysyy paikallaan ja keraaja menee
sen luokse. Keréilyn suorittaminen vaatii kerailydokumenttien, keruulistojen lukutaitoa.
Keruulistat tulostetaan toiminnanohjausjarjestelmasté ja niiden sisaltamien tietojen poh-
jalta suoritetaan keraily. Perinteisen paperisen keruulistan ohelle ovat vahvasti tulleet
tietotekniset laitteet, kuten esimerkiksi PDA-kdmmentietokoneet, kédet vapauttava pu-

heohjaus, tai liukuhihnalla kaytettavat viivakoodinlukijat. (1)

2.2 Lean-ajattelu

Lean on Toyotan kehittdma kokonaisvaltainen jatkuvan kehityksen toimintastrategia,
joka korostaa prosessien virtaus- eika resurssitehokkuutta. Strategian perustana on, etta
kun asiakkaan arvo on maaritelty ja tunnistettu arvoa tuottavat ja tuottamattomat aktivi-
teetit, pyritdaan eliminoimaan kaikki tuottamaton toiminta eli hukka ja jarjestamé&én toimin-
not mahdollisimman sujuviksi virtausprosesseiksi. Hyvan virtauksen edellytyksena on
ymmartaa siihen liittyvaa vaihtelua ja pyrkia véahentamaan hajontaa standardisoimalla

toimintatapoja. (2)

Lean-toimintastrategian tavoitteena on parantaa virtaustehokkuutta luopumatta resurs-
sitehokkuudesta ja mieluiten niin, etté resurssitehokkuuskin paranee (3, s. 149). Kun
puhutaan resurssitehokkuudesta, pddpaino on resurssien hyddyntdmisessa. Virtauste-

hokkuudessa taas katsotaan sitd, miten virtausyksikkd etenee prosessin I1api. (3, s. 20.)



Hyva resurssitehokkuus tarkoittaa, etta aika, jona resurssit antavat arvoa, on pitka suh-
teessa tiettyyn ajanjaksoon. Resurssit antavat mahdollisimmat paljon arvoa.
Hyva virtaustehokkuus tarkoittaa, etta aika, jona virtausyksikko saa arvoa, on pitka tiet-

tyyn ajanjaksoon verrattuna. (3, s. 20.)

Kaikki organisaatiot voidaan sijoittaa prosessiensa perusteella eri paikkoihin alla olevaan

tehokkuusmatriisiin kuviossa 1.
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Kuvio 1. Tehokkuusmatriisi (3).

Kuviossa 1 on esitetty seuraavat mahdolliset tapaukset:

Tehokkuussaarekkeita — Organisaatio koostuu erilaisista osaoptimoiduista osista, jotka
pyrkivat toisistaan riippumatta maksimoimaan resurssien kayttonsa. Tehokas resurssien
kayttd tapahtuu kuitenkin virtaustehokkuuden kustannuksella. Teollisuudessa tama tar-

koittaa, etta jokainen yksittdinen komponentti on suurimman osan ajasta varastossa.

Tehokkuuden meri — Paapaino on tarpeen mahdollisimman nopeassa ja tehokkaassa
tyydyttamisessa. Virtaustehokkuuden maksimoimiseksi organisaation resursseissa on
oltava vapaata kapasiteettia. Tehokkaaseen virtaukseen paastaan tehokkaan resurssien
kayton kustannuksella. Resursseja kaytetaan vain silloin, kun on tarve, joka pitaa tyydyt-

taa.



Joutomaa — Resursseja tuhlataan ja tuotettu arvo on vaatimaton. Resursseja kaytetaan

huonosti ja virtaus on heikkoa.

Ihannemaa — Resurssi- ja virtaustehokkuus ovat korkealla. Tahéan tilaan paaseminen on

kaytanndsséd mahdotonta tarvevaihtelun vuoksi. (3, s. 101.)

2.3 Nimikkeiden ABC-analyysi

Suuressa varastossa, jossa on paljon nimikkeitd, on tarkea pystya toteuttamaan varas-
tonohjausta tehokkaasti ja yksinkertaisesti. Ne ovat tarkeét edellytykset hyvan kustan-
nustehokkuuden saavuttamiseksi. Lahtokohtana voidaan pitaé sitd, ettd kaikki tuotteet
eivat ole saman arvoisia yritykselle. Kaikki nimikkeet voidaan jakaa useaan eri ryhméaéan
eri perusteilla. Useimmiten luokittelu tehddan myynnin maaran, tuotteen menekin, myyn-
tikatteen tai asiakkaiden maaran perusteella. ABC-analyysin avulla voidaan kohdentaa
paaomaa juuri oikeisiin tuotteisiin, parantaa tuotteiden saatavuutta sekd vahentaa va-
rastoon sidotun pddoman méaaraa kokonaisuudessaan. 80 / 20 -saannon mukaisesti A-
ryhmaan kuuluvat nimikkeet muodostavat 80 % myynnista, nimikkeissa tama tarkoittaa
20 %:n -osuutta. (4)

myynti
100 % e = o o o e e o -
95% e : —_—_—'——______

80% f- — = — —

L
% 100 % tuotteet

Kuvio 2. Tuotteiden jakauma ABC-analyysissa (4).



Luokittelussa voidaan jakaa nimikkeet myds muullakin, kuin 80 / 20 -jaottelulla. Tarpeen

mukaan voidaan nimikkeet jakaa useampaan luokkaan esimerkiksi kokonaismyynnin pe-

rusteella seuraavasti:

. A-ryhméa
. B-ryhma
. C-ryhma
. D-ryhma

ensimmaiset 50 % myynnista
seuraavat 30 % myynnista
seuraavat 15 % myynnista

viimeiset 5 % myynnista

Analyysin jalkeen tulisi seurata A-ryhméan nimikkeita ja tarpeiden mukaan kasvattaa tuot-

teen tavoitesaldoa. Vastaavasti pienemman menekin D-ryhmé&ssa olevien tuotteiden

osalta tulisi harkita, ovatko tuotteet niin tarkeitd, etta niitd kannattaisi pitaa valikoimassa.

(4)



3 Nykytilanteen kuvaus

Opinnaytetyontekohetkelld kerdajia on iltavuorossa noin 12 henkea ja yovuorossa 4.

3.1 Kerays

Asiakkaan tekema tilaus keratdan PDA-paatteen avustuksella asiakkaan toivomaksi kul-
jetusyksikoksi. Yleisimmin kyseessa on rullakko, jonka painoraja on 250 kg ja tilavuus
600 |. Tilauksissa puhutaan riveista: yksi rivi voi sisdltdd samaa tuotetta yhden tai use-

amman kappaleen.

Paivittain tapahtuvassa kerailyssa kerétddn seuraavan paivan toimituksia. Asiakkaiden
tilausaika paattyy kello 17.00 toimitusta edeltdvana paivana. Kerays alkaa kello 15.30 jo
saapuneilla tilauksilla. PDA-ohjelmiston ominaisuuksien vuoksi jokaiselle riville voi tehda
toimenpiteita vain kerran: tuote pitaa kerata yhdella kertaa tavoiteltu maara, ei ole mah-

dollista kerata ensin vajaata maaraa ja mydhemmin puuttuvaa maaraa.

3.1.1 Mittarit

Kerayksen keskeisena tehokkuusmittarina toimii rivia per tunti -lukema. Luku saadaan

jakamalla tiettyna ajanjaksona keratty rivimaara kerdamiseen kaytetyilla tyétunneilla.

Keratyt rivit

Kerailyn tehokkuus = — " -
Kaytetyt tyotunnit

Yleensé varaston tehokkuutta laskettaessa suoritetusta tehosta tulee vahentéa virheet,
joita on tapahtunut kerayksen aikana ja otettava ne huomioon lopullisessa tehotarkaste-
lussa. On kuitenkin sovittu, ettd vaikka tukun reklamaatioita logistiikkapalvelutuottajalle
seurataan, kdydaan lapi ja kehitetdan toimintaa niiden pohjalta, niitd ei oteta huomioon
lopullista tehoa laskettaessa. Sen vuoksi reklamaatioihin ei perehdyta tassa opinnayte-

tyossa.



3.1.2 Tyo6tuntimaarat

Tarkemmassa tarkastelussa viikkojen 33—-48 (15.8—4.12) viikoittainen rivikeskiarvo on
11 123 rivia viikossa. Tama jakso valittiin tarkempaan tarkasteluun ns. normaalien tyo-
maarien vuoksi, jossa ei ole pitkia tukun asiakkaiden alaan vaikuttavia ulkoisia poikkeus-

jaksoja, kuten juhlapyhat: juhannus, joulu, itsenéisyyspéaiva ym.

Keskiméaarainen tydvuorojakauma viikolle

90
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Kuvio 3. Keskimaarainen tydvuorojen jakauma tarkemmassa tarkastelussa olevalla jaksolla (vii-
kot 33-48 2016).

Viikon suurimmat tyomaarat kohdistuvat maanantaille seka torstaille. Myds perjantaina
ja sunnuntaina kerattavat maanantain toimitukset ovat lahes yhté isoja, vaikka jakautu-
vatkin kahdelle eri paivélle tilausaikojen sekéa helposti kylmassa lampdtilassa pilaantu-

vien tuotteiden vuoksi.



3.2  Kerdily-ymparistd

Tukku on myymala, jolla on valikoimassa noin 25 000 tuotetta. Tukku toimii asiointipaik-
kana paikan paalla asioiville asiakkaille seka varastona toimitusasiakkaille. Toisin kuin
tyypillisessa varastossa, jossa tavarat on aseteltu menekin mukaan mahdollistaen mah-
dollisimman lyhyen keraysreitin, tukku muistuttaa asettelultaan hyvin paljon tavallista
elintarvikemyymalaa. Tuotteet ovat aseteltu tuoteryhmittdin, jossa 100 kertaa pdaivan ai-

kana keréattava tuote voi olla samassa hyllyssa kuin kerran viikossa kerattava tuote.

Jokainen kaytava ja hyllypaikka on numeroitu loogisesti pienimmasta suurimpaan. PDA
ohjaa keraysjarjestyksen hyllypaikkojen jarjestyksessd mydskin pienimmasta suurim-
paan, jolloin keragja saattaa joutua kulkemaan hetken paéasta kerattavien tuotteiden ohi
tai kiertdmé&an turhaa lenkkia.



3.3 Tilaus- ja toimitusprosessi

10

Tukun asiakkaat tekevat tilauksensa joko 48 tunnin tilausrytmissa tai seuraavan paivan

toimitusrytmissa viimeistdan kello 17:00 mennessa, riippuen asiakaskohtaisesta sopi-

muksesta. Tilaukset kerataan illan aikana 15:30 alkaen siind maarin, mita on mahdollista

ennen yobaikaan tukkuun saapuvien toimittajien kuormia. Yon aikana saapuvista kuor-

mista kerataan puuttuvat tuotteet seka yhdistellaan ne asiakkaiden kuljetusyksikoihin.

Kuljetusyksikkoina toimivat rullakot, kollit sekd EUR-lavat asiakkaan tarpeiden mukai-

sesti.

15:30

Kerdys alkaa jo
tulleilla tilauksilla
varastosaldojen

puitteissa

23:30

Ensimmaéainen varaston-

taydennyskuorma saa-

04:00

V

N

Viimeinen  varastotay-

dennyskuorma saapuu

V

16:00 | 18:00 | 20:00 | 22:00 | 00:00 | 02:00

04:00 06:00 |

A

17:00
Tilausaika

paattyy.

Kuvio 4. Tilaus-toimitusprosessi

N

00:00
Taydennyskerays alkaa
saapuvista varastotay-

dennyskuormista

06:00

Kerays paattyy ja ti-
laukset lahtevat asi-
akkaille kuljetusliik-

keen autoilla
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3.4 Toimitusasiakkaat

Tukun asiakaskuntaan kuuluu eri alojen yrityksid. Taulukossa 1 on esitetty asiakastyyp-
pien tilaamista maarista. Vuonna 2016 tukusta tilattiin 603 454 eri rivia 554 eri asiakkaan
toimesta. Tilattujen rivien ja asiakkaiden suhde jakautui vuonna 2016 taulukon 1 ja ku-

vion 5 mukaisesti:

Taulukko 1.  Asiakkaiden ja keraysrivien vélinen suhde.

Asiakkaat Asiakkaista
Asiakkaat yhteensa 554 100 %
Ensimmaiset 80 % myynnista 123 22,20 %
Jalkimmaiset 20 % myynnista 431 77,80 %

Rivit Riveista
Rivit yhteensa 603 454 100 %
Ensimmaiset 80 % myynnista 482 036 79,88 %
Jalkimmaiset 20 % myynnista 121 418 20,12 %

RIVIT ASIAKKAAT

Kuvio 5. Asiakkaiden ja keraysrivien valinen suhde.

Maarat jakautuvat hyvin lahelle ylempana kuvatun ABC-analyysin mukaisesti. 22 % asi-
akkaista tilasi 80 % riveistd, ja painvastoin 78 % asiakkaista tilasi 20 % riveista.
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Ala, jolla valtaosa tukun asiakkaista toimii, on hyvin riippuvaista sesongeista seka ihmis-
ten ostokayttaytymisesta poikkeusaikoina, joita ovat pyh&paivat, juhlapaivét, lomat seka

erilaiset tapahtumat. Nama vaikuttavat tilausmaariin madaltavasti.

Alla esitetyssa kuviossa 6 ndhdaan vuoden 2016 viikoittaiset rivimaarat. Juhannuksena
osa asiakkaista siirtyi tukun toisen toimipisteen asiakkaiksi, mista johtuu rivima&arien pie-

neneminen.

Viikoittaiset rivimaarat 2016
16000

14357 14522

14000

12000

10000 Vappu

Paasiainen i
Loppiainen ltsenaisyyspaiva
8000 Juhannus 9025 Joulu

Rivimaara

6000
4000

2000

1 3 5 7 9 11131517 1921232527 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47 49 51
Viikko numero

Kuvio 6. Toteutuneet viikoittaiset rivimaarat jakautuneena vuodelle 2016. Isoimmat laskupiikit
johtuvat punaisella merkityistd merkkipaivista.



13

3.5 PDA

Kerdaily voidaan toteuttaa joko kéasin paperilistojen avulla tai tietoteknisia laitteita hyddyn-
taen. Yksi tallaisista apuvalineistéa on PDA-laite, jonka lyhenne tulee sanoista Personal
Digital Assistant. PDA:ssa saadaan asiakkaan tilaus nakymaan digitaalisen ostoslistan

tavoin. Kerdajan avuksi saatavia olevia tietoja ovat

tilatun tuotteen nimi

o tilatun tuotteen EAN-koodi

. tilattu maara

. tilatun tuotteen hyllypaikka

. tilatun tuotteen saldo

° tilattujen rivien kokonaismaara

° myyntieran koko (kuluttajapakkauksista koostuva isompi yksikko).

3.6  Kerailyn ongelmakohdat

Ideaalitilanteessa keraily on vain kaavamaista suorittamista. Varaston yllapidon, hyllytys-
ja kerailyvirheiden, tuotevalikoiman muuttumisen, kampanjatuotteiden esillepanon seka
kausituotteiden vuoksi syntyy tilanteita, joissa on jokin ongelma. Mahdollisia ongelmati-

lanteita ovat seuraavat:

. Tietokannassa on saldovirhe.

° Hyllypaikka on merkitty vaarin tietokantaan.
° Tuote on hyllytetty vaarin.

. Tuote on jatetty hyllyttdmatta.

o Suuri maaré tuotetta ei mahdu sille varattuun paikkaan ja on siten kah-
dessa tai useammassa eri paikassa.

. Myymalan layout on suunniteltu noutavaa asiakasta varten.

. Siirtymamatkat ovat pitkia.
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3.7 Mahdollisia ratkaisuja

Ratkaisuja etsiessa oli otettava huomioon rajoitteet asiakkaan puolesta, tuotteita ei voida

sijoittaa uudelleen tuotemenekin mukaan. Mahdollisia ratkaisuja ovat

. kaytavanumeroiden vaihtaminen -> eri keraysjarjestys
. kerailytavan muuttaminen

. tuoteryhmien uudelleensijoittelu.
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4 TyOajanmittaustutkimus

Tybajanmittaus on tana paivana yrityksissa yleinen tapa maarittdd normaali tydtehok-
kuus. Normaalin ty6tehokkuuden maaritteleminen on tarpeellista esimerkiksi suoritta-

vassa tyossa suoritepalkkiojarjestelman tekemiseksi.

4.1 Taylorismi

Tydajanmittauksen is&né voidaan pitéaé Fredrik W. Tayloria (1856-1915). Han vietti suu-
rimman osan elamastaan teréstehtaassa USA:ssa, Philadelphiassa. Han aloitti tavalli-
sena suorittavan tyén tekijana, metallin leikkaajana, ja kouluttauduttuaan insinooriksi
eteni tuotannonjohtoon. Han huomasi tydskennellesséén, etta resursseja ei kaytetty teh-
taassa tehokkaasti. Han otti tehtéavakseen vahentéaa kustannuksia ja tehostamaan tuo-
tantoa. Hanen kehittdma teoriaa nimitetaan taylorismiksi.

Teorian 5 perusajatusta ovat

selkea tydnjako ja vastuu
° tieteellinen menetelma, jolla maaritellaén yksi paras tapa hoitaa tydtehtava
o tieteellinen valinta parhaan henkilon I6ytamiseksi hoitamaan tehtava

. sen varmistaminen, etta tyontekija on koulutettu hoitamaan tehtava par-
haalla tavalla

° tiukka tydntekijoiden valvonta [ahimman esimiehen toimesta. (5)

4.2 Tybajanmittauksen méaaritteleminen

Tyonmittauksessa tydpaiva jaetaan eri tyovaiheisiin. Eri tydvaiheiden mittaamisen tar-
koituksena on helpottaa tulosten kasittelya. Erityisesti ajankayton ja arvoa tuottavan tyon

osuuden selvittamiseksi tulee aikalajit olla maaritelty riittdvan tarkoiksi.

Yleisin tapa on jakaa tytjakso tekemisaikaan, apuaikaan ja hairidaikaan. Tekemisaika
tarkoittaa varsinaista arvoa tuottavaa tekemista. Naiden tyOvaiheiden pituudet ja toistu-
vuudet voivat olla erilaisia. Yhteista néilla on kuitenkin se, etta edistavat suoraan tyoteh-

tavan valmistumista.
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Apuaikaan kuuluvat tydn suorittamiseksi vaadittavat tyévaiheet, jotka eivat valttamatta
tuota itsessaan arvoa. Naitd ovat esimerkiksi leimauskortin leimaaminen, yleisen siistey-

den yllapito, tyontekijalle kuuluvat tauot, kuormittavan tyén elpymisaika.

Hairibaika on arvoa tuottamatonta aikaa, johon kuuluvat keskeytykset, aputyott ja odo-
tukset, joiden pituutta ja esiintymistineytta ei etukateen tiedetd. Hairibaikaa voivat myos
olla odottamaton keskeytys, konerikko, tyovalineen etsimiseen kaytetty aika, laatuvirhei-
den korjaaminen. (6, s. 12.)

4.3 Tyobajanmittauskaytantoja

Tybajanmittaus on tydtehtdvien havainnointia suhteessa aikaan. Tutkimuksessa tutkija
havainnoi méaravalein tyota ja kirjaa ylos kullakin havainnointinetkella kaynnisséa olevan
tapahtuman. Tutkimus on helppo ja nopea suorittaa ja on monikayttéinen. Laajana suo-
ritetulla tutkimuksella voidaan selvittdd mm. tydaikaa, kokonaisajankayttoa, tyoturvalli-
suutta, ergonomiaa, seka tydryhmien tyoskentelya.

Varsinaisia tydnmittausmenetelmia ovat

o havainnointitutkimus
° ajankayttotutkimus

. likeaikatutkimus

o aikalaskelmat

° standardiaikajarjestelmat. (6, s. 24.)
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4.4 Tyobajanmittaus tukussa

Kerdilyn tehostamistarkoituksessa kerayksessa paatettiin kokeilla toisenlaista kerdilyta-
paa. Ty6ajanmittauksen tavoitteena oli taltioida uuden keréilytavan tuomat hyddyt. Tut-
kimus rajattiin vuoroon, jossa on kaytdssa 70 % koko vuorokauden tydresursseista.
Myds osa tuoteryhmista jai rajauksen ulkopuolelle ja keskityttiin tuoteryhmiin, jotka edus-

tavat noin 85 % paivan tilausriveista.

Tutkimukseen valittiin ajankayttotutkimus, koska tyé on nopeatempoista ja erilaiset tyo-
vaiheet vaihtelevat pituudeltaan hyvin paljon, lyhyimmilladn muutamia sekunteja. Suorit-
tavaa tyota mitattiin ensin alkuperaisella tyylilla kahden paivan ajan, seka uudella tyylilla
myds kahden paivan ajan. Tydajanmittaustutkimuksen kohteina olivat kaksi keraajaa,
joiden tydtehokkuus on ollut stabiileinta. Mitattavia tyévaiheita olivat

siirtyma

o tilatun tuotteen etsinta

° kappaletavaran pakkaaminen rullakkoon

° vaihtuvapainoisen tuotteen pakkaaminen rullakkoon

° rullakon uudelleenjarjestely

o rullakon kelmutus seka vienti l&ahtoalueelle

o keraysten valiaika (haetaan tydnhakotoimistosta uusi tilaus)
o uuden rullakon haku

o laatikoiden taittelu

° virallinen tauko (ruokatauko)

. epavirallinen tauko (kahvi- ja tupakkatauot seka muu tyéhon liittymaton toi-
minta)

° virheaika (itsesta riippumaton este kerailyssa)

. tyon suunnitteluhetki.
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4.5 Tyobajanmittaustutkimuksen tulokset

Mittaukset suoritettiin 6.2.—14.3.2017. Hajonnan minimoimiseksi seké uudesta, etta van-
hasta keraystyylista otettiin keskiarvot. Mittauspaivilta Keraja 1:lla tyétehokkuuden kes-
kiarvo nousi 3:lla rivilla tunnissa. Keragja 2:lla tehokkuus nousi 0,5 rivilla tunnissa. Tau-

lukossa 2 on esitetty muutokset tarkemmin.

Taulukko 2.  Tydajanmittauksen tulokset, vanha kerdystapa verrattuna uuteen.

Vanha Muu-

Tyobvaihe tapa Uusi tapa Muutos tos
% tyo- Kesk.| % tyopai- Kesk. | %-yksik- mi-

paivasta min vasta min | kb6a nuuttia

Siirtyma 22,21 % 101,7 25,52 % 116,8| 3,31%| 15,15
Tilatun tuotteen etsinta 6,55 % 30,0 4,44 % 20,3| -2,11%| -9,68

Kappaletavaratuote rullakkoon 23,89 % 109,4 24,94 % 114,1| 1,05% 4,79
Vaihtuvapainoinen tuote rullak-
koon 9,81 % 44,9 9,38 % 43,0| -043% | -1,96
Rullakon uudelleenjarjestely 2,90 % 13,3 1,50 % 6,9 -1,39% | -6,38

Kelmutus ja vienti lahtéalueelle 7,76 % 35,5 8,79 % 40,2 1,03% 4,72

Kerayskeikkojen véliaika 2,44 % 11,2 2,95 % 13,5| 0,51 % 2,34
Rullakon haku 3,77 % 17,3 3,92 % 17,9| 0,15% 0,68
Laatikoiden taittelu 2,87 % 13,1 1,19 % 54| -1,68% | -7,70
Virallinen tauko 6,87 % 31,5 6,96 % 31,9| 0,09 % 0,43
Epéavirallinen tauko 572% 26,2 6,22 % 28,5| 0,50 % 2,29
Virhe 4,75 % 21,7 3,05 % 140 -1,70% | -7,77
Tyon suunnitteluhetki 0,46 % 2,1 1,00 % 46| 0,53% 2,44

Kerailytavan muuttaminen tuotti odotettuja muutoksia. Suorina vaikutuksina rullakon uu-
delleenjarjestelemiseen kaytetty aika vaheni noin kuudella minuutilla, kerailylaatikoiden
taittelemiseen kului noin 8 minuuttia vihemman ja siirtymiin kaytetty aika piteni 15 mi-
nuutilla tydpaivan aikana. Kappaletavaran rullakkoon pakkaamiseen kaytetty aika kas-
voin noin viisi minuuttia. T&ma tarkoittaa, ettéd hukka-ajasta otettu aika siirtyi sivutythén

ja sitd kautta lisasi tuottavan tydn osuutta.
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On kuitenkin myds huomioitava, ettd useiden tydosuuksien aika kasvoi tydpaivan aikana.

Naita olivat

. rullakon kelmutus seké vienti |&htéalueelle
. keraysten valiaika

. uuden rullakon haku

. virallinen tauko

. epavirallinen tauko

. tyon suunnitteluhetki.

Kyseisessa toimipisteessa on noin 20-25 tydntekijaa vuodenajasta riippuen ja tuloksel-
lisuutta painotetaan paivittain yhteisen keraystehon paivittamisella ilmoitustaululle seka
paivittaisten henkilokohtaisten keskusteluiden kanssa keragjien kanssa. Monella keréa-
jalld on muodostunut niin sanottu oma taso, jolla he kerdavat ja se on samalla myés
henkildkohtainen paivan minimitavoite. Tydajanmittauksesta nahdaan, ettd tuottavan
tydn méara nousi, on kuitenkin mahdollista, etté keraystavan muutoksella on psykologi-
nen vaikutus. Keragja paasee vanhaan henkilokohtaiseen tavoitteeseen lyhyemmassa
ajassa tehokkaamman ty6tavan my6ta ja huomaa, ettd on varaa alkaa saastelemaan

voimia ja hiljentaméaan tyttahtia.

Sivutyon ja hukka-ajan maara véheni laatikoiden taittelemisen ja rullakon uudelleenjar-
jestelyn vahentymisen myo6ta yhteensa 14 minuuttia, mutta tyétahdin hiljentamisen takia
sen sijaan kasvoi tyopaivan aikana yhteensa 13 minuuttia. Pitkalla aikavalilla saadaan

todennakdisesti vahennettya keratyt 13 minuuttia alkuperaiselle tasolle.

Kun tarkastellaan kerailytehon keskiarvoa kokonaisuudessaan, niin voidaan huomata
kehitysta tavoitteen mukaiseen suuntaan. Uusi kerdilytapa otettiin kayttéon helmikuun
aikana jokaisen tyontekijan henkilékohtaisella koulutuksella. Tammikuun ja maaliskuun

valinen tehokkuus parani 2,64 rivia tunnissa.
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4.6 Uusi kerayspolku

Myymalan asettelun vuoksi keraysjarjestys etenee loogisesti numeroitujen kaytavien
mukaan. Usein tulee vastaan tilanteita, joissa on alkuun keratty kestavyydeltaan heikkoja
tuotteita, joiden padlle ei pysty kasaamaan enempaa tuotteita rikkomatta alimpia. Tall6in
joutuu jarjestamaan tuotteita uudelleen rullakossa painon mukaan, joka on hukka-aikaa.
Mahdollinen ratkaisu tdhan voisi olla kerailykaytavien uudelleennumerointi. PDA-laite

ohjaa kerayksen alkaen kaytavasta numero 1 kaytavalle 2, 3, 4, jne.

Vaihtoehtoinen jarjestys voisi olla tuotteiden painon ja kestavyyden mukaan siten, etta
painavimmat tuotteet tulisivat keraysjarjestyksessa ensin. Uusi jarjestys vaatisi tietokan-
taan hyllypaikkojen vaihtamisen, mutta ei vaadi tuotteiden siirtdmisté fyysisesti toiseen
paikkaan. Talla uskotaan olevan tehostava vaikutus keraykseen, silla rullakon uudelleen-

jarjestelyajan uskotaan vahenevan.
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5 Johtopdaatokset

Uusi keréilytapa on kantanut tulosta ja tehostanut kerailyd. Muutos nakyy seka luvuissa,
ettd suullisena palautteena tyontekijoiltd. Tyon kulku on selkeytynyt ja ongelmien maara

vahentynyt mita tulee itse kerayssuoritukseen.

Kerayskaytavien uudelleennumerointi on toistaiseksi jadnyt kokeilematta todellisuu-
dessa opinnaytetydn tuntimaaran vuoksi. Itse suoritettava tyd tapahtuu asiakasyrityksen

tiloissa ja vaikuttamismahdollisuudet ovat rajalliset.

Tehdyn tutkimuksen voidaan todeta olleen onnistunut. Keréilyprosessista l6ydettiin on-
gelmakohtia, joihin ratkaisuna kokeiltin muuttaa keréilytapaa. Tydajanmittaustutkimuk-
sen perusteella hukka-aika, eli arvoa tuottamattoman tydn osuus vaheni seka arvoa tuot-
tavan tyon osuus kasvoi tydpdaivan aikana. Naiden johdosta kerailyprosessi tehostui.

Myds kerailyssa kaytettavien pahvilaatikoiden tarve on vahentynyt.
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Kellotuskooste

Liitteena excel, jossa tybajanmittaustulokset ja laskelmia tydajankaytosta.
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Excel-taulukko reitin optimointi

Liitteena Excel, jossa kerailypolun optimointi.



Liite 3
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SAP-materiaalikooste

Liitteen& Excel, jossa koostettuna tarkeimmat tiedot kayttéon saadusta materiaalista toi-

minnanohjausjarjestelmasta.



