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1 Johdanto

Tama opinnaytetyo kasittelee suomalaisen logistiikkapalveluyrityksen, Aro

Parts Logistics Oy:n vuonna 2010 uudistettua lahtevéan tavaran pakkaamoa.

Tyon lahtokohtana oli tehoton ja jo pitkddn muuttumattomana pysynyt
pakkaamotila, joka paatettin uudistaa kesalla 2010. Uudistuksen
tarkoituksena oli tyon tehokkuuden nostaminen ja parempi tilankayton
hallinta. Uuden ratkaisun my6téa tilaan saatiin yhdistetty pakkaamopdéyta ja
hyllystd pakkaustarvikkeille. Vanhan ratkaisun varastokalusteet ja laitteet
hyddynnettiin  osaksi uutta pakkaamoa. Ylim&draiset varastokalusteet
kaytettiin - hyddyksi  yrityksen muissa tiloissa.  Suunnittelussa ja
toteutuksessa mukana ollut Logistep Oy toimitti ja asensi uuden

pakkaamopoyta ratkaisun.

Tyon tarkoituksena on vertailla vanhan ja uuden pakkaamotilan toimivuutta
ja tehokkuutta sekd etsid nykyisen toiminnan ongelmakohtia ja
parannuksia. Yleistd toimivuutta vertaillaan niin tilank&yton kuin
pakkausratkaisujenkin  kannalta. Vertailemalla kahden eri ratkaisun
tunnuslukuja ja yleistéd toimivuutta on saatu selville, onko uudistuksesta
ollut yritykselle hyotya. Saatujen tulosten perusteella pohditaan myds
pakkaamoon tehtdvissa olevia muutoksia ja niiden vaikutusta pakkaamon
toimintaan. Muutosten tavoitteena olisi saada pakkaamon tilankayttoé ja

tekniset ratkaisut tyon tehokkuuden kannalta optimaalisiksi.

Tatd tyotd varten tehtiin useita pohjapiirros- ja layoutkuvia asioiden
hahmottamisen helpottamiseksi. Kuvat on tehty arkkitehtiopiskelijoille
suunnatulla Archicad-piirto-ohjelman opiskelijaversiolla. Kuvien toteutus on
tehty yhteisty6ssad isoveljeni Petja Hyttisen kanssa, joka opiskelee
arkkitehtuuria Aalto-yliopiston Teknillisessé korkeakoulussa. Piirrosten
tekemisen pohjana oli yritykseltd saatu varaston pohjapiirroksen Al-
kokoinen paperiversio. Paperisen version avulla pohjapiirros tyostettiin

sdhkoiseen muotoon Archicad-ohjelmalla. Varaston hyllystéjen ja tilojen



tarkat kuvaukset pohjapiirrokseen vaativat useita mittauksia varaston
sisdlla. Layoutkuvaukset vanhasta pakkaamotilasta tehtiin ennen muutosta
suoritettujen mittauksien perusteella. Tavoitteena piirrosten tekemiselle oli
saada tarkkaa tietoa yrityksen tiloista ja tilankaytosta erityisesti
pakkaamossa tehtyjen muutosten osalta. Sdhkodiseen muotoon tydstettyjen
pohjapiirrosten avulla saatiin vertailtua mm. pinta-aloja ja tyOvaiheiden
vélisia siirtymamatkoja. Tahan ty6hon saatujen tulosten lisdksi tarkat
pohjapiirrokset auttaisivat myts mahdollisesti tulevissa muutosprojekteissa.
Mittakaavaan tehtyihin kuviin voitaisiin hahmotella esimerkiksi uusia

tilaratkaisuja.

Tydssa on hyddynnetty eri lahteiden lisdksi paljon omaa tyokokemusta
yrityksessa. Olen ollut Aro Parts Logistics Oy:n palveluksessa alkuvuodesta
2010 lahtien. Tyo6tehtdviini on kuulunut nykyisen esimiestehtavan lisaksi
normaaleja varastotdita seka erilaisia kehitys- ja asiakaspalvelutehtavia.
Tyokokemuksen avulla yrityksen varastotoiminnoista on muodostunut

monipuolinen kuva, joka auttoi taman insin6drityon tekemisessa.



2 Muutosjohtaminen

Tassa luvussa kasitelladn muutosjohtamisen kasitettd ja teoriaa seka
muutokseen liittyvida toimintoja prosessina. Yrityksessa tehdyn muutoksen
vaiheita ja kaytanttja kaydaan Ilapi rinnastamalla ne seitsemaan

teoreettiseen muutosprosessin tydvaiheiseen.

2.1 Prosessi

Sanaa prosessi voidaan kayttdd useissa eri merkityksissa. Mikd tahansa
muutos tai kehitys voidaan mieltdd prosessina, esimerkiksi muutos-,
kehitys- oppimis- tai kasvuprosessi. Toisaalta mika tahansa toiminta
voidaan ndhdd myd6s prosessina kuten vaikkapa lukemis- tai neuvottelu-

prosessi. [1, s. 19.]

Organisaatiossa tapahtuvaa toimintaa kuvataan liiketoimintaprosesseilla,
sekd toimintaprosesseilla.  Yksinkertaistaen voidaan sanoa, etta
liiketoimintaprosessi kuvaa yrityksen toimintaa ulkoapdin, sisaltéaen
toimittajat, asiakkaat, sekd muut yrityksen ulkoiset sidosryhmat, joiden
avulla yritys luo tuotteita tai palveluita. Yrityksen toimintaprosessi
puolestaan kuvaa yrityksen sisdistd toimintaa, jossa on joukko loogisesti
toisiinsa liittyvid toimintoja joiden avulla saadaan aikaan toiminnan tulokset.
[1, s. 19-20.]

2.2 Muutosjohtamisen periaate

Muutosjohtaminen on ihmisten, tyon ja organisaation johtamista
muuttuvassa toimintaymparistossa siten, etté liiketoiminnan muutokset
onnistuvat ja haluttu liiketoiminnallinen tavoite toteutuu. Tavoitteena on
saada ihmiset innostumaan tulevasta muutoksesta ja saada uudet,
parannetut toimintatavat pysyvasti toimintaan. Muutosjohtamista tarvitaan
erityisesti liiketoiminnan kehitys- ja kayttéonottoprojekteissa, joiden

tavoitteena on parantaa



¢ Organisaation suorituskykya ja tehokkuutta
e Henkiloston hyvinvointia ja motivaatiota
¢ Organisaation uudistumis- ja oppimiskykya
e Organisaation ja henkiloston kykya ymmartaa, tiedostaa ja arvioida
oman toiminnan tavoitteita ja seurauksia, seka arvopaamaaria.
[2, s. 9-18.]

2.3 Jatkuvan parantamisen malli

Prosessien kehittdmiseen on kehitetty suuri maard erilaisia konsepteja,
joissa kaikissa on samantyyppisia piirteita. Kaikille parannuskonsepteille on
ominaista prosessien kuvaaminen, mittaaminen, analysointi seka
ratkaisujen testaaminen. Yleiset piirteet voidaan kiteyttdda Demingin
ympyraan, joka on ehka yleisimmin kaytdssad oleva kehittamiskonsepti.
Demingin ympyraa kutsutaan myds PDCA-ympyraksi. Nimitys tulee neljasta

kehittamisen vaiheesta plan, do, check, act. [2, s. 209-210.]

/4. Korjaa / paranna (Act) : 1 Suunnittele,r‘aseta\

tavoitteet (Plan)

Act Plan

Check Do

3. Tarkista (Check) 2. Toteuta/ kokeile (Do)

v

Kuva 1. Demingin ympyrd. Jatkuvan parantamisen-malli. Kehittamiskonsepti
perustuu neljdan kiertdvaan vaiheeseen. Neljannen vaiheen jalkeen voidaan
siirtya takaisin vaiheeseen yksi paremman ymmarryksen avulla. [2, s. 209-210.]




Kuvion ensimmaisessd vaiheessa (Plan) suunnitellaan ja asetetaan

muutoksen tavoitteet. Mietittavia asioita ovat

e Mita on térkeinta saada aikaan?
e Millaista muutosta halutaan?
e Mita tietoja tarvitaan?
e Miten tietoja hytdynnetéaan?
[2, s. 209-210.]

Toisessa vaiheessa (Do) toteutetaan ja kokeillaan haluttua muutosta.
Muutoksen toimivuutta voidaan testata pienessd mittakaavassa ennen

seuraavaan vaiheeseen siirtymista. [2, s. 209-210.]

Kolmannessa vaiheessa (Check) tarkistetaan ja havainnoidaan muutoksen

tai testin vaikutuksia prosessin toimivuuteen. [2, s. 209-210.]

Ympyran viimeisessa vaiheessa (Act) korjataan ja parannetaan prosessin
osa-alueita saatujen tulosten avulla. Tassa vaiheessa tutkitaan tuloksia ja
mietitdédn mitd tapahtumista voidaan oppia ja mitd ndiden perusteella
voidaan ennustaa. Viimeisen vaiheen jalkeen voidaan taas siirtya
ensimmaiseen vaiheeseen paremman ymmarryksen avulla. N&in

kehittaminen alkaa taas vaiheittain alusta. [2, s. 209-210.]

2.4 Muutoksen seitseman vaihetta

Kaikki kehittdmis- ja muutosty® voidaan n&hd& eri vaiheita siséltavana

prosessina. Muutoksen lahtotilanteessa mietittavia asioita ovat

e Mita halutaan muuttaa?

¢ Mika asioiden nykytila on?

e Mitkd ovat muutoksen tavoitteet?

e Milla keinoin tavoitteisiin paastaan?

e Mitka seikat voivat edistaa tai estdd muutoksen toteutumista?
[2, s. 366-367.]



Muutostyon eteneminen voidaan jakaa seitseméanosaiseen prosessiin (kuva
2). Jokaiseen vaiheeseen liittyvat tehtavat ja valinnat ratkaistaan
tyOyhteisOssa tietoisesti tai vahemman tietoisesti. Kehittdmisessa on
tarkead saattaa nadma asiat ihmisten tietoisuuteen ja pohdintaa.

[2, s. 367-382.]

Seuraavassa kaaviossa on kuvattu muutosprosessin etenemisen seitseman

vaihetta.

Kuva 2. Muutosprosessin seitseman vaihetta. Jokaiseen vaiheeseen kuuluvat
tehtavat ja valinnat ratkaistaan tydyhteisdssé tietoisesti tai vahemman
tietoisesti. [2, s. 382]

2.4.1 Aloitus

Aloitusvaiheen tarkoituksena on ongelman alustava kartoitus ja maarittely.
Ensimmaisessd  vaiheessa  arvioidaan my6s  ongelmanratkaisun
mahdollisuuksia sek& hahmotetaan oma sitoutuminen muutokseen.
[2,s.383.]

Aro Parts Logistics Oy:n tapauksessa ongelma oli ollut jo pitk&dan tiedossa.
Vanha pakkaamoratkaisu oli pysynyt muuttumattomana aina 90-luvulta
asti. Paatds pakkaamon kehittamisesta tuli taloudellisen tilanteen ja
uudistuneen johdon my6ta. Vanhoista tavoista irtautuminen vaati uusia

ajattelutapoja seka kehitysmyonteista ilmapiiria erityisesti johdon toimesta.



2.4.2 Sopiminen

Sopimisvaiheessa kaydaan lapi muutoksen kehittamistavat ja menetelmaét
sekd sovitaan mahdollisista pelisédnndistd ja tybnjaosta muutokseen
osallistuvien osapuolten kesken. Téahan vaiheeseen kuuluu myds aika- ja
raharesursseista sopiminen. Sopimisvaiheen osapuolet voivat olla yrityksen

sisdisia tai ulkopuolisia osallistujia esimerkiksi konsultteja. [2, s. 384—-387.]

Arolla tehtdvdn muutoksen osapuolia olivat padasiassa yrityksen
varastopaallikkd seka yrityksen ulkopuolinen palveluntuottaja eli Logistep

Oy:n edustaja.

2.4.3 Tilanteen kartoitus

Tilanteen kartoituksen vaiheessa keskitytdan ongelman sisaltamaan tietoon.
Kartoittamisen tarkoituksena on tiedonkeruu ja sen toteuttaminen seké
saadun tiedon hyoddyntaminen. Tiedon keruu on suhteutettava
kehittamistyon tarpeisiin ja tavoitteisiin, eli vain hyddyllista tietoa on
jarkeva kerata. Tilanteen kartoitus jakaantuu objektiiviseen fakta- ja
dokumenttitietoon seka subjektiiviseen tietoon ihmisten asenteista ja

mielipiteista. [2, s. 387-388.]

Pakkaamon kehittdmisprosessissa tilanteen Kkartoitus ja tiedonkeruu
tapahtui paaasiassa yrityksessa silloin toimineen varastopaallikon johdolla.
Ongelman sisaltdman objektiivisen tiedon keruu keskittyi tilankdyton ja
pakkausvaiheiden tarkasteluun, eikd varsinaista numeroihin perustuvaa
tehokkuutta mitattu tarkemmin. Tehokkuudesta saadut tiedot perustuivat
varastoseurannasta saatuihin lukuihin. Subjektiivinen tieto perustui
tyontekijéille tehtyihin suullisiin  kyselyihin seka tydntekijoiltd saatuihin

palautteisiin pakkaamon toimivuudesta.



2.4.4 Ongelman maédarittely

Neljas vaihe on tilanteen ja ongelmien analysointia, johon muutosta
voidaan verrata toteutuksen jalkeen. Neljannessa vaiheessa Kkiinnitetaan
huomiota analyysien tekemiseen ja ongelmien méadrittelyyn vaiheessa
kolme keratyn aineiston perusteella. Ongelmien maarittelyssad kaytetdan
apuna jasentelyd sek&@ teoreettisia malleja. Tassd vaiheessa on myods
tarkedd hahmottaa ongelmien madrittelyn merkitys kehittamistyon kannalta
eli se, mita tarkoitusta tarkka ongelman lapikdyminen palvelee.

[2, s. 388-389.]

Yrityksessd pakkaamon ongelmakohtien tarkastelu keskittyi tilankayttoon.
Tilanteen tarkastelussa kaytiin lapi pakkaajien tydvaiheet, seka niihin
littyvat ongelmat. Selkeimpand ongelmakohtana esiin nousi tydvaiheiden
vdliset turhat askeleet ja hukka-aika pitkien etaisyyksien vuoksi esimerkiksi
pakkauspoydalta pakkausmateriaalien luokse. Lisda havaituista ongelmista
luvussa 9.2, jossa keskitytddn vanhassa pakkaamossa havaittuihin

ongelmiin.

Uuden pakkaamoratkaisun toimittanut Logistep Oy ei ollut mukana
ongelmien maarittelyssa. Logistep Oy:n edustajan tehtdvat keskittyivat
vaiheisiin viisi ja kuusi, joissa muutoksen toimenpiteet suunniteltiin ja

toteutettiin.

2.4.5 Toimenpiteiden suunnittelu

Viidennessa vaiheessa kiinnitetddan huomiota ratkaisujen etsimiseen, seka
eri vaihtoehtojen ideointiin ja analysointiin. Suunnittelu vaiheessa myds
asetetaan muutokseen liittyvat tavoitteet ja tehdddn muutokseen liittyvat
paatokset. Liséksi analysoidaan muutoksen toteutumisen mahdollisuuksia ja
esteitd. Toimenpiteiden suunnitteluvaiheessa on tarkeaa hahmottaa keta tai
mitd varten muutoksen toimenpiteet suoritetaan. Vaihtoehtojen ja
toimenpiteiden hahmottumista seuraa kehittdmistoimien kaytannon

suunnittelu eli se, miten muutokset tehdaan. [2, s. 389.]



Vaiheet nelja ja viisi eli ongelmien maarittely ja toimenpiteiden suunnittelu
kietoutuvat usein toisiinsa. Vaiheiden vélinen raja on liukuva, silla
esimerkiksi  ratkaisukeskeisessd  kehittamisessa lahdetdén liikkeelle
tavoitekuvista maarittelemattd ongelmia tarkkaan heti aluksi. Ongelmat
maadrittyvat toiminnan aukkokohdista sen kautta kun tavoitetilaa verrataan

tilanteeseen ennen muutosta. [2, s. 389-390.]

Uuden pakkaamoratkaisun toimenpiteiden suunnittelu tapahtui yhteistydssa
Logistep Oy:n edustajan kanssa. Tavoitteena muutokselle oli padasiassa
pakkaamon tehokkuuden nostaminen vahentamalla pakkausvaiheiden
hukka-aikoja. Tahan paastaisiin, kun vaiheiden valinen kavely karsittaisiin
minimiin tuomalla pakkaustarvikkeet seka koneet ja laitteet l[Ahemmaksi

kayttajaa.

Uusi ratkaisu perustui Logistep Oy:n valmiiseen pakkaamopoytd malliin,
johon pystyttiin  tekemaddn muutoksia rajoitetusti. Pakkaamopdydan
soveltuvuutta yrityksen kayttoon kaytiin lapi ja poOytaratkaisuun tehtavia
muutoksia pohdittiin. Uuden ratkaisun tuomia parannuksia ja ongelmia
punnittiin, mutta paatds hankinnasta oli jo suurimmilta osin tehty. Uusi
pakkaamoratkaisu toteutettaisiin. Vain poytdan liittyvat muutokset tuli
paattdd niiltd osin kuin ne oli mahdollista toteuttaa. Kun paatdkset
pakkaamoratkaisun muutoksista oli tehty, sovittiin sen toimittamisesta ja

aikataulusta Logistep Oy:n edustajan kanssa.
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2.4.6 Suunnitelman toteuttaminen

Muutosprosessin kuudes vaihe keskittyy paatésten mukaisen suunnitelman
toteuttamiseen. Tavoitteeseen padaseminen vaatii muutokseen sitoutumista
ja sen johtamista, sekd organisointia ja kyvykkyytta toteuttaa muutos.
Muutostydssa on tarkedd tybn organisointi. Organisointia on suunnitelman
toteuttamiseen liittyva koordinoiminen, johtaminen ja vastuunjako.

[2, s. 390-392.]

Suunnitelmien  toteutumisen  jalkeen  voidaan siirtyd  takaisin
muutosprosessin kolmanteen vaiheeseen, jossa uusi tilanne kartoitetaan.
Siirryttdessa takaisin  kolmanteen vaiheeseen muutoksen jalkeisesta
tilanteesta kerataan tietoa, jota voidaan verrata muutosta edeltdneeseen
tilanteeseen (kuva 3). Tasta voidaan taas edetd vaiheisiin nelja ja viisi el
ongelmien maarittelyyn ja toimenpiteiden suunnitteluun saatujen tietojen
perusteella. Toisena vaihtoehtona suunnitelmien toteutuksen jalkeen on
tilanteen seurannan aloittaminen. Seurannasta lisdd seuraavassa luvussa
2.4.7.

Kuva 3. Muutosprosessin seitsemén vaihetta. Vaiheen 6, suunnitelman
toteuttaminen jalkeen, voidaan siirtyd vaiheeseen 7 (muutoksen seuranta) tai
takaisin vaiheeseen 3, jossa uusi tilanne kartoitetaan parannuksineen ja
ongelmineen. [2, s. 382.]

Uuden pakkaamoratkaisun toteuttamisesta ja toimittamisesta oli vastuussa

Logistep Oy. Aro Parts Logistics Oy:n varastopaallikké toimi muutoksen
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johtajana sekéa tyon organisoijana ja tiedonvalittajana kahden yrityksen

valilla.

Varsinainen muutostyt eli pakkaamopdydan ja hyllyston pystyttdminen
toteutettiin viikonlopun aikana, kun yrityksessa ei ollut muuta toimintaa.
Tarvittavat toimet vanhan pakkaamon purkamiseksi ja raivaamiseksi
aloitettiin perjantai-illan aikana, silla tilan tuli olla tyhja seuraavana paivana
saapuvia asentajia varten. Asennusty0 suoritettiin loppuun sunnuntaina,
minka jalkeen vanhan pakkaamon koneet ja laitteet asennettiin uuteen
tilaan. Tietojarjestelman toimivuus uudelleen asennetuissa koneissa ja
tulostimissa testattiin IT-asiantuntijan johdolla. Uusia koneita tai laitteita ei
hankittu, silla vanhasta pakkaamosta oli paljon hyddynnettavaa, mitka
sopivat yhteen uuden ratkaisun kanssa. Vanhassa pakkaamoratkaisussa
kaytettyjen koneiden ja laitteiden hyédyntdminen uudessa pakkaamossa ol
my0s yksi tavoitteista. Liséd uuden pakkaamoratkaisun tavoitteista luvussa

10.1 Muutoksen tavoitteet.

2.4.7 Seuranta

Muutosprosessin  seitsemannessd ja viimeisessd vaiheessa toteutettu
muutos- tai kehittamisty® paatetdadn ja sen tuloksia aletaan seurata.
Seurantaan kaytetdan erilaisia tuloksia ja toimintaa sekd muutosta ja
kehitystda kuvaavia mittareita tilanteesta riippuen. Viimeisessa vaiheessa on
huomioitava, miten ja milloin kehittamistyd loppuu tai lopetetaan.
Seurannan aloittamiseen liittyy kehittamistydén tulosten ja prosessin
evaluointia eli arvostelua. Toiminnan evaluoinnilla saadaan kuva
muutostydn toimivuudesta yrityksessa. Seurannan aloittamisen yhteydessa
tulisi olla myods selvaa, mika merkitys seurannalla on ja miten seurannasta

saatuja tuloksia voidaan hyodyntda. [2, s. 393-394.]
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Yrityksessd muutostyon lopettaminen oli yksinkertaista, sillda muutos oli
prosessina yksinkertainen ja keskittyi pelkkdan tilan muutokseen.
Muutosty0 suoritettiin alusta loppuun yhden viikonlopun aikana, jonka
jalkeen tila oli kayttévalmis. Muutoksen jalkeistd seurantaa suoritettiin
samoilla tavoilla kuin ennen muutosta, mutta varsinaisia eroja ei tilastoitu.
Seurattavia asioita, jotka kertovat pakkaamon tehokkuudesta ja

toimivuudesta ovat mm.

e pakkaamon lapi kulkeneet rivit / tunti

e tybntekijoiden maara

e tybvaiheiden maara ja niiden valiset hukka-ajat
e virheet ja reklamaatiot

e pakattujen kollien maara

e tybergonomia

e tydviihtyvyys.

Kuten edelld todettiin, ei seurattavia asioita ennen ja jalkeen muutoksen ole
vertailtu laajemmassa mittakaavassa. Miltei kaikkiin seurattaviin asioihin
vaikuttaa luonnollisesti pakattavien rivien maara eli kaikkien tilauksien
yhteenlaskettu rivimaara paivan ajalta. Tilausmaarien vaihtelu tuleekin
ottaa huomioon tulosten vertailussa. Tehokkuuden vertailusta lisdé luvussa

11, jossa keskitytddn uuden- ja vanhan pakkaamotilan eroihin.
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3 Yritysesittely

3.1 Yleista

Aro Parts Logistics Oy on Aro- Yhtymé&an kuuluva, vuonna 2006 perustettu
logistiikkapalveluihin erikoistunut yritys. Yritys tarjoaa asiakkailleen auton
varaosien tavarankasittelypalvelua asiakkaiden toiveiden mukaisesti.
Yrityksella ei ole omaa ostotoimintaa, vaan se toimii varastohotellina
asiakkailleen. Aro Parts Logistic Oy:n logistiikkakeskus sijaitsee Helsingin

Konalassa. [3]

3.2 Organisaatiorakenne

Aro Parts Logistics Oy on osa Aro- Yhtyma Oy:ta. Perheyritys Aro-Yhtyméa
Oy on Suomen pitkaikaisimpid autoalan toimijoita. Konserni toimii autojen
ja autotarvikkeiden maahantuonnissa ja vahittaiskaupassa, seka tarjoaa
niihin liittyvid logistiikkapalveluita. Aro Yhtym& konserniin kuuluu Auto
Fennica Oy, Autokeskus Oy, Aro Vehicle Logistics Oy sekd Aro Parts
Logistics Oy (kuva 4). Liséksi Aro-Yhtymallda on 50 prosentin osakkuus

bitumituotteita valmistavassa Katepal Oy:sta. [3]

ARO-YHTYMAOY | ___ ,  KATEPALOY
(50% omistus)
MAAHANTUONTI JA JALLEENMYYNTI LOGISTIIKKA
TUKKUMYYNTI
AUTOFENNICA QY AUTOKESKUS OY AROQO PARTS LOGISTICS
oy
ARO VEHICLE
LOGISTICS OY

Kuva 4. Aro-Yhtyméa-konsernin rakenne. Maahantuonti-, jalleenmyynti- ja
logistiikkayritysten lisdksi Aro- Yhtymaélla on 50 prosentin osakkuus Katepal
Oy:sta. [3]
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Emoyhtié Aro-Yhtyma Oy vastaa konsernin liiketoiminnan kehittdmisesté ja

hallintopalveluista [3].

AutoFennica Oy toimii Fiat-, Alfa Romeo-, Lancia-, Chrysler-, Dodge- ja
Jeep-autojen, -varaosien, -lisdvarusteiden ja -tarvikkeiden maahantuonnin

ja tukkukaupan parissa, seka vastaa niihin liittyvasta teknisesta palvelusta.

[3]

Autokeskus OQy:n liiketoimintaan kuuluu autojen sekd varaosien ja
lisatarvikkeiden vahittaiskauppaa, seka autojen huoltoa. Autokeskuksella on
kaikissa yhdeksassd toimipaikoissaan Chryslerin, Dodgen, Jeepin ja

Nissanin edustus ja merkkihuolto. [3]

Aro Vehicle Logistics Oy liiketoimintaan kuuluu autojen huolinta-,

maahantuontikunnostus- ja varastointipalveluita. Yritys sijaitsee Hangossa.

[3]

Aro Parts Logistics Oy tarjoaa varaosien ja tarvikkeiden varastointi- ja
jakelupalveluita, sekd toimii keskusvarastona mm. Kkaikille Autokeskus

toimipisteille. [3]

3.3 Aro-Yhtyman yritystoiminnan arvot

Aro-Yhtymén  ja  kaikkien  konserniin  kuuluvien  tytaryhtididen
yritystoiminnan arvoina ovat

e tyytyvdinen asiakas

e toiminnan laatu

e toistemme arvostaminen

e kannattavuus [ 3 ].
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3.4 Tuotteet

Aro Parts Logistics toimii useiden automerkkien varaosien ja tarvikkeiden
keskusvarastona. Valikoima kattaa Nissanin, Fiatin, Alfa Romeon, Lancian,
Chryslerin, Dodgen ja Jeepin osat pienimmasta mutterista aina

moottoreihin asti.

3.5 Asiakkaat ja markkina-alueet

Aro Parts Logistics Oy:n asiakkaita ovat AutoFennica, Autokeskus ja Nissan
Nordic Europe. Markkina-alueita ovat kotimaan lisdksi Baltian maat, Viro,

Latvia ja Liettua.

4 Kuljetukset ja varastointi

4.1 Kotimaan kuljetukset

Yrityksen kuljetukset kotimaan jalleenmyyjille hoitaa Schenker Cargo Oy.
Lahialueiden jalleenmyyjille kuljetukset hoitaa Schenker Express. Express
kuljetusten piirissé olevat jalleenmyyjat saavat lahetyksid kolme kertaa
paivassa, joka edellyttdd nopeita kuljetuksia jalleenmyyjan ja
keskusvaraston valilla. Muille jalleenmyyjille toimitetaan lahetykset kerran

paivassa.

4.2 Baltian maiden kuljetukset

Baltian maiden jalleenmyyjille kuljetukset hoidetaan DB Schenker Oy:n
kautta, joka toimii kansainvalisten meri- ja ilmakuljetusten sek& Euroopan
tiekuljetusten parissa. Asiakkailta palautuvat tuotteet ja muut yritysten
védliset kuljetukset hoidetaan samojen kuljetusyritysten kautta kuin

lahetykset niin kotimaassa kuin Suomen ja Baltian maidenkin valilla.
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4.3 Ulkoistettu varastointi

Yrityksellda on oman varastonsa lisdksi myos ulkoistettua varastotoimintaa,
jota hoitaa Schenker Cargo Oy. Ulkoistettu varastointi koskee padasiassa
isoja vanneldhetyksia, joiden sailytykseen yrityksen omassa varastossa ei
ole tilaa. Vanteiden lisdksi isot ja tilaa vievat tuotteet kuten sivupellit ja
muut isot peltiosat voidaan sijoittaa ulkoiseen varastoon, jos omat

varastotilat todetaan riittaméattomiksi niiden sailytykseen.

5 Varastonhallinnan tietojarjestelma Solteq Merx

Solteq Merx on kotimaisen ohjelmistopalveluyhtio, Solteq Oyj:n kehittama,
myynnin  ja materiaalihallinnon integroitu tietojarjestelma kaupan
toimialalle. Toimiala pitda sisdllaan vahittéis- ja tukkukaupan, seka
autokaupan. Jarjestelmd toimii tybkaluna myynnin, logistiikan ja
taloushallinnon suunnittelussa, ohjauksessa ja seurannassa. Solteq Merx

kayttad IBM:n palvelinalustaa.

Aro Parts Logistics Oy otti Merx-jarjestelméan kayttéénsa vuosituhannen
vaihteessa tehostaakseen materiaalinkasittelya varastossaan.
Keskusvarastona ja varastohotellina toimivan yrityksen liiketoiminta
keskittyy varastointiin, joten tavaran liikkuminen ja tiedon oikea aikainen
kulku on tarkedda, kun tuotteet kulkevat Euroopan toimittajilta varastoon ja
varastosta autoliikkeisiin ja useille jalleenmyyjille ympéari Suomea ja Baltian
maita. [4]

Solteq Oy on yhteisty6ssa koko Aro-Yhtyméan kanssa, eli Merx jarjestelmaa
kayttavat Aro Partsin liséksi my6s Autokeskus Oy, Aro Vehicle Logistics Oy
ja Autofennica Oy. Lisdksi jarjestelmd on kaytdssd Nissanin

maahantuonnista vastaavalla Nissan Nordic Europe Oy:lla. [4]

Merxin kayttdjien ketju alkaa kuitenkin vasta Suomessa eli toimittajien

varastoissa Hollannissa ja Italiassa kaytetddn omia jarjestelmia. Tieto
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saapuvista lahetyksistda kulkee maahantuojien kautta, jotka tekevét
saapumisia jarjestelmadan tulevista ja saapuneista tavaraeristd. Nain tieto

on kaytettavissa varastolla. [4]

Kun kuljetaan toimitusketjussa eteenpdin varastosta, edustettujen
automerkkien jalleenmyyjilla on kayttssa Auto Master-jarjestelma, joka ei
kuitenkaan kommunikoi Merxin kanssa. Tiedot lahetyksista siirretéaan
lahetteiden kautta omiin jarjestelmiin, eli tiedonkulussa on pieni viive, kun
tavara saapuu jalleenmyyjille. Jalleenmyyjat tekevat tilauksensa kuitenkin

Merxiin, mutta tdma tapahtuu internetsovelluksen kautta. [4]

Aro-Yhtymaan kuuluvalla Autokeskus ketjulla on kaytdssdan Solteq Oy:n
kehittama Solteq CD-jarjestelma, joka on suunnattu autokaupan tarpeisiin.
Merx- ja CD jarjestelma toimivat rinnakkain jolloin tiedonkulku

keskusvaraston ja jalleenmyyjan jarjestelmien valilla on viiveetonta. [4]



18

6 Varaston layout

Yritykselld on tuotteita omassa padasiallisessa varastossa sekd Schenker
Cargo Oy:lle ulkoistetussa varastossa. Ulkoistettu varastointi on tullut
tarpeelliseksi, kun omat varastotilat ovat kayneet lilan ahtaiksi suurille
tavaraerille. Tyypillisia tuotteita, jotka aiheuttavat niin kasittely- kuin
varastointiongelmia ovat suuret pelti- ja alumiinivanne-erat, seka isot
peltiosat. Naiden tuotteiden kohdalla ulkoiseen varastoon siirto on
aiheellista, varsinkin jos pienet kysynndt voidaan tyydyttdd omasta

varastosta.

Varastonhallintajarjestelmasséa varastot on numeroitu seuraavasti:
1. Oma varasto

2. Ulkoistettu varasto, Schenker Cargo Oy.

Yrityksen oma varasto on jaettu kahdeksaan pdadasialliseen
varastoalueeseen, jotka on numeroitu jarjestelmassa kahdesta kahdeksaan.
Keraysaluetta numerolla 1 ei ole olemassa. Numeroitujen varastoalueitten
lisdksi kaytossd ovat varastoalueet ”"purku” ja laituri”. Alla olevassa
kuvassa alue "purku”, on merkattu kirjaimella P ja alue laituri” kirjaimella L
(kuva 5). Varastoalueet jakavat tuotteet niiden fyysisten ominaisuuksien
sekd menekin mukaan. Esimerkiksi lavatavara-alueen ja pientavara-alueen
tuotteet eroavat selkedasti kooltaan. Kaikki keraykset tulostuvat alueittain eri

kerdyslistoille ja ndin kerattyjen tilausten kuittaus tapahtuu myds alueittain.
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Kuva 5. Aro Parts Logistics Oy:n varastoalueet pohjapiirroksessa. Kuvan alue 7

sijaitsee varaston toisessa kerroksessa, joka on varattu erittdin hitaasti
liikkuville osille.

Kuvan varastoalueet jakaantuvat seuraavasti:

. Pientavara-alue/ pientavarahissi
. Maalihuone

. Automaatti

. Lavatavara-alue

. Listahylly

. Parvi (varaston 2.kerros )

. Reservialueet

. Purku

r T 0 N O 0o ~ W DN

. Laituri.

Listan viimeinen varastoalue, laituri, on kaytdssd vain pikalahetysten
purussa, kun saapunut lahetys kuitataan kokonaisuudessaan saldoille
alueelle  laituri”. Lisdd pikalahetysten purusta luvussa 8.4.1.

Laiturikeraykset.
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7 Lahetykset ja tuotteet

Ennen varastoprosessinkuvausta luvussa kahdeksan, on syyta selventaa
yritykseen saapuvien lahetysten luonnetta. Tassa luvussa kaydaan lapi eri
toimittajat nimikeryhmittain seka kerrotaan, mita eri lahetyksia varastossa

kasitellaan.

7.1  Nimikeryhmat

Saapuvat lahetykset voidaan jakaa kolmeen nimikeryhmaan automerkin
mukaan, johon léhetyksen tuotteet kuuluvat. Automerkkejd ovat Aro-
Yhtyma konserniin kuuluvan Auto Fennican Fiat ja Chrysler sekd konsernin
ulkopuolinen automerkki Nissan. Fiatin [Ahetykset sisaltavat niin Fiatin, Alfa
Romeon kuin Lancian varaosia. Chryslerin lahetyksiin taas kuuluu myos

Dodge- ja Jeep-automerkkien tuotteita.

Varastonhallintajarjestelmassa Fiat, Chrysler ja Nissan ovat omissa,
numeroiduissa nimikeryhmissaan. Nimikeryhmittelya kaytetdan miltei aina,
kun tietyn automerkin tuotteita tai lahetyksid kasitelladn jarjestelmassa.

Nimikeryhmét on numeroitu seuraavasti:

e 01 Chrysler
e 05 Nissan
e 40 Fiat.

Lahetyksia ja tuotteita kasiteltdessa toimitaan pédasiassa vain naiden
kolmen ryhman kanssa. Esimerkiksi Chryslerin tuotteen varastosaldon
tarkistaminen  edellyttdd nimikenumeron antamista jarjestelmaan.
Ryhmitysta ei kaytetd esim. kerailykuittauksessa, pakkaamisessa tai

l[ahettamisessa.
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7.2 Saapuvat lahetykset

Saapuvat lahetykset voidaan jakaa nimekeryhmien sisalla viiteen luokkaan,
joiden Kkasittelytavat varaston sisdlla eroavat toisistaan. Nama viisi

lahetysluokkaa ovat

e varastoitavat tuotteet
o pikaldhetykset

e tarvikkeet

e palautukset

e suorakauppa eli crossdocking.

Seuraavissa luvuissa kasitellddn nelja ensimmaista lahetysluokkaa eli
varastoitavat tuotteet, pikaldhetykset, tarvikkeet ja palautukset. Viides

luokka eli suorakauppa kasitelldan luvussa 8.9 Crossdocking.

7.2.1 Varastoitavat tuotteet

Suurimman volyymin muodostavat varastoitavat tuotteet, jotka koostuvat
tdydennystoimituksista ja uusista tuotteista. Varastoitavat tuotteet
saapuvat suurissa erissd, tays- ja puoliperdvaunuissa sekd konteissa.
Varastoitavien tuotteiden joukossa on myo6s pikarivejd omissa kolleissaan,
jotka kulkevat erittelyn jalkeen suoraan eteenpdin pikatilauksien
purkualueelle. Suurille l&hetyksille on ominaista rytmitys, jonka mukaan

lahetyksid saapuu varastolle viikoittain.
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7.2.2 Pikaldhetykset

Pikaldhetykset sisaltavat tuotteita, jotka lahetetddn suoraan jalleenmyyjille
ilman varastointia. Lahetykset jakaantuvat lento- ja maantiekuljetuksiin.
Merkittavimmat erot lahetyksiin tekee tavaran maard sekd kuljetusaika.
Lentokuljetukset sisaltavat vahan tavaraa, ja ne saapuvat varastoon
vuorokauden sisalla tilauksesta. Maantiekuljetuksissa kestdaa lyhyimmillaan
kaksi paivaa ja tavaran maard on huomattavasti suurempi kuin
lentokuljetuksissa. Pikaldhetyksien voidaan myds mieltdd noudattavan
tiettyd viikoittaista rytmid. Lisaa pikaldhetysten kasittelystd luvussa 8.4.1

Laiturikeraykset.

7.2.3 Tarvikkeet

Tarviketoimituksia saapuu vaihtelevia maaria viikoittain, joten niihin
kaytettdvaa tydaikaa on vaikea ennustaa. Tarviketoimitukset koostuvat
esimerkiksi vetokoukuista, lammittimistd ja akuista, jotka eivat saavu
automerkkien omista varastoista. Suurimmat tarviketoimittajat ovat
esimerkiksi auton lammitysjarjestelmid valmistava Calix Oy sekd akkuja

valmistava Exide Oy.

7.2.4 Palautukset

Palautukset muodostuvat niin kotimaan kuin Baltian maiden jalleenmyyjien
lahetyksistda. Syyna palautukseen voi olla esimerkiksi sarkynyt, viallinen tai
tarpeettomaksi osoittautunut tuote tai vaarin toimitettu osa. Palautetut osat
kasitellddn tilanteen mukaan muutaman paivan sisélla palautuksesta.
Palautusten kasittely on tarkedd, jotta jalleenmyyjat saavat mahdolliset

hyvitykset tuotteista ja varaston tuotesaldot paivittyvat.



23

8 Varastoprosessin kuvaus

Luvussa 8 tutustutaan Aro Parts Logistics Oy:n varastoprosesseihin ja niihin
liittyviin k&ytannon asioihin. Yrityksen varastoprosesseja on hahmoteltu

myds erilaisilla prosessinkuvauskaavioilla.

8.1 Varastoprosessit

Aro Parts Logistics Oy:n varastoprosessista voidaan tunnistaa kaikki

yksitoista varastoprosessin osa-aluetta (kuva 6).

[ VASTAANOTTO

[ HYLLYTYS

[ KERAILY JA SISAISET SIIRROT

[ YHDISTELY JA PAKKAUS

[ LAHETYS JA NOUTO

[ LISAARVOPALVELUT

[ REKLAMOINTI JA PALAUTUKSET

VARASTOPROSESSI

[ CROSSDOCKING

[ INVENTOINTI

[ JATEHUOLTO JA YMPARISTO

| S N U W W S S S S S SR g s—

[ JOHTAMINEN JA KEHITTAMINEN

Kuva 6. Varastoprosessit [5].

8.2 Vastaanotto

Varastoprosessi alkaa saapuvien lahetysten vastaanotosta (kuva 7).
Rahtikirjoista tarkistetaan tavaroiden toimitusosoite ja tavarat puretaan
vastaanottoalueelle. Lastin purkaminen konteista ja perdvaunuista tapahtuu
ulkokayttoon tarkoitetulla nestekaasutrukilla ja siirrettavalla
kuormausrampilla, jonka korkeutta voidaan saatéad kuljetuskalustoon

sopivaksi.
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LAHETYS SAAPUU VARASTOON

RAHTIKIRIAN TARKASTUS
LAHETYKSEN PURKU

VAURIO JA PUUTETARKASTUS

r—-r————————"—"—" 1
L REKLAMAATIO RAHTIKIRIAAN 3
T e e ——— _—
RAHTIKIRIAN KUITTAUS

‘ VARASTOITAVATTUOTTEET ‘ PIKALAHETYKSET

l Ji | ERITTELY I
— R

— e —

SIIRTO PURKU ALUEELLE / SIIRTO PIKARIVIEN
VALIAIKAISVARASTOINTI PURKUALUEELLE

Kuva 7. Yrityksen vastaanottoprosessi.
Katkoviivalla merkityt vaiheet ovat satunnaisia
toimenpiteité.

Saapuvat lahetykset ovat kooltaan usein suuria, joten kolleja siirretdan
samanaikaisesti  vastaanottoalueella  sijaitsevaan lavatavarahyllyyn
tyontémastotrukilla. Nain lattialle saadaan tilaa ja lahetyksen muiden kollien
kasittely helpottuu, kun oviaukko pysyy avoimena. Lastin purun jalkeen
mahdolliset kuljetusvauriot kolleissa tai tavaroissa kirjataan varaumana

rahtikirjaan ja rahtikirjat kuitataan.

Kun tavarat on vastaanotettu, ldhetys jad vastaanottopaahadn odottamaan
purkukasittelyd. Jos lahetys sisaltdd myos pikatilauksessa olevia tuotteita,
ohjataan ne eteenpéain pikatilausten purkualueelle, jota kutsutaan
"laituriksi”. Pikatilausten purkualueelle ohjattavat tuotteet ovat p&dasiassa
jalleenmyyjille osoitettuja tuotteita, joita ei varastoida Kiireellisyytensa

vuoksi. Pikatoimituksista jaljelle jaavat tavarat hyllytetdan varastoon.
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8.3 Hyllytys

Hyllytysprosessi (kuva 8) alkaa kollien siirtamisella purkualueelle, jossa
kollit avataan. Taman jalkeen kolleista tulostetaan hyllytyslistat ja -tarrat,

joista ndhdaan mm. tuotteen tilattu maara ja sen hyllypaikka.

Kun listat ja tarrat ovat tulostuneet, voidaan kollin tuotteiden tarkastus
aloittaa. Kollista otettua tuotetta ja sen maarda verrataan hyllytystarran
tietoihin. Tarkastettavia asioita ovat tuotenumero, maard ja merkintd
hyllytystarrassa siitd, onko tuote jalkitoimituksessa. Jalkitoimituksessa
olevat tuotteet tulee saada saldoille ja hyllyyn, jolloin ne vapautuvat

seuraavaan kerailyyn ja ovat helposti saatavilla.

KOLLIN SIIRTO PURKUALUEELLE I

HYLLYTYSLISTOJEN- JA TARROJEN TULOSTUS
TUOTTEIDEN LAPIKAYNTI JA MERKINTA

— —
—— —
———— —

TUOTTEIDEN KUITTAUS SALDOLLE
TUOTTEIDEN SIIRTO HYLLYTYSIONOON

HYLLYTYS

Kuva 8. Yrityksen hyllytysprosessi.
Reklamaatioiden tekeminen lahetyksen
puutteista tai muista poikkeavuuksista
on satunnaista.

Purun ja tarkastuksen jalkeen tuotteet kuitataan saapuneeksi
hyllytyslistojen avulla ja siirretddn hyllytettavaksi. Kuitatut tuotteet siirtyvat
vélittémasti varastosaldoihin. Jos kollin tuotteessa on vaara toimitusmaara

tai muuta vikaa, tehdaan tuotteesta reklamaatio jarjestelmaan.
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8.4 Kerdily ja siséiset siirrot

Varaston kerailyprosessi jakaantuu kahteen erityyppiseen kerdilyyn, jotka
eroavat toisistaan aikataulun ja kerdilytavan perusteella. Nama kaksi

kerdilyprosessin osaa ovat

o laiturikeraykset

e varastokeraykset.

8.4.1 Laiturikeraykset

Laiturikerdykset tapahtuvat tuotteille, joita ei hyllytetd varastoon
vastaanoton ja lahetyksen valissd. Syyna tahan on lahetysten ja tuotteiden
kiireellisyys. Laiturikerayksien tuotteet ovat jalleenmyyjien tekemia tilauksia
tuotteille, joita ei joko tilauksen tekohetkella ole varastossa saldoilla tai

tuote ei ole varastoitavien nimikkeiden joukossa.

Laiturikerayksien tuotteet saapuvat maahantuojien Euroopan
keskusvarastoista maatie- ja lentokuljetuksina. Euroopasta saapuvien
maantiekuljetuksien toimitusaika on nopeimmillaan kaksi tyOpaivaa ja
lentokuljetuksien toimitusaika yksi tydpdiva. Huomattavasti suurimman

osan kerayksistd muodostaa maantiekuljetuksilla saapuvat lahetykset.

Keraysten pakkaaminen ja lahetys suoritetaan padasiassa lahetyksen
saapumispaivana. Laiturikerdys-nimitys tulee varastossa pidettavasta
tilasta “laituri”, joka on iso lahetysten ka&sittelytila sek& varastopaikka
varastonohjausjarjestelmassa. Kun varastoon saapuu lahetys, joka
kasitelladn laiturialueella, otetaan se vastaan ja lahetyksen tuotteet
laitetaan saldoille laituri-varastopaikalle. Taman jéalkeen koko lahetyksesta
otetaan kerdilylistat ja tuotteiden kerdys tapahtuu etsimalla oikea tuote

puretusta lahetyksesta.
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Normaaliin varastokeraykseen verrattuna laiturikerdykset ovat vaikeampia,
silla tuotteiden tunnistaminen on hitaampaa ja samankaltaisia
tuotenumeroita voi olla useampia. Normaalissa varastokerdilyssa tuotteille
on omat hyllypaikkansa, jolloin keragjan tarvitsee vain tarkistaa kerattavan
tuotteen tuotenumero. Laiturikerdyksissa lahetyksen tuotteet ovat samalla
varastopaikalla ja saapuneita tuotteita voi olla useita satoja. Oikean

tuotteen |6ytdminen vaatii yleensd useamman tuotteen lapikayntia (kuva

).

©

O
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Kuva 9. Laiturikerédyksien periaate. Punaiset ympyréat ovat kerayslistalla olevia
tuotteita, joita joudutaan etsim&an useiden muiden tuotteiden joukosta. Kaikki
tuotteet ovat laituri-varastopaikalla.

Keréilya helpottaa kollinumeroittain tehdyt kerdilylistat, tuotteiden lajittelu
koon mukaan sekd@ tuotenimikkeiden tuntemus, jolloin nimikkeen

perusteella osataan etsia tietyntyyppista tuotetta (kuva 10).

QO

Tuote 1
Tuote 2 <8@.
Twote3 OO

T oeo

O

Kuva 10. Laiturikerays nopeutuu ja helpottuu kun l&hetyksen tuotteet ovat
lajiteltuna koon mukaan ja tuotenimikkeiden tuntemuksen avulla osataan etsia
tietynlaista tuotetta.
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8.4.2 Varastokeraykset

Normaalit varastokerdykset ovat tarkasti aikataulutettuja kerdyksia, jotka
suoritetaan samalla tavalla joka paiva. Varastokerdykset ovat sidottuja

vuorokausittaiseen, 24 tunnin kerayssykliin.

Keraykset tapahtuvat vyleisesti tuotteille, jotka ovat kayneet I&pi
hyllytysprosessin ja ovat nain varastoitavaa tuotenimikkeistdéd, jota

maahantuojat pyrkivat pitamaan aina saatavissa.

Varastokerdykset jakaantuvat aamu-, iltapaiva-, ja iltakerayksiin seka pika-
ja valikerayksiin. Kello 16:00 alkavat iltakeraykset jatkuvat ilta kahdeksaan
ja jaljelle jaaneistd tilauksista muodostuu seuraavan tyOpaivan

aamukeraykset.

llta- ja aamukerdilyssa on huomattavasti suuremmat rivimaarat kuin
paivan muissa kerdilyissa yhteensa. Kaikki illalla keratyt tilaukset seka
seuraavan paivan muut tilaukset pakataan ja lahetetddn saman pdaivan
aikana. Kerdyssykliksi muodostuu ndin 24 tunnin jakso, joka alkaa
iltakerayksista ja paattyy seuraavaan iltakerdykseen. Ty6tunteja syklissa on
kolmetoista. Neljan iltatyotunnin lisdksi kello 16-20 on seuraavassa
tyopaivassa yhdeksan tuntia, alkaen kello seitseman aamulla ja loppuen
kello nelja iltapaivalla. Aamuvuoron alkaminen kello seitsemélta tai

kahdeksalta vaihtelee tytntekijoittain.
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24 tunnin kerayssykli jakaantuu kerailyaikoihin kuvan 11 mukaisesti.

24H
Alkaa Paittyy Nimitys
P3ivd 1 16:00 20:00 DSO
Pdivd 2 7:00 14:00 DSO
EXPRESS

14:00 16:00 PIKATILAUS

Kuva 11. 24 tunnin keradyssykli keraysaikoineen. Kiireellisimmat
tilaukset ovat express tilaukset, seka lahialueiden jalleenmyyijille
menevat valitilaukset, jotka jakaantuvat kahteen jakelureittiin.

lltapdivd neljan aikaan kerdilyyn tulostuvia tilauksia kutsutaan Daily Stock
Order eli DSO-tilauksiksi. DSO-tilaukset pitavat sisélladan kaikkien
jalleenmyyjien tilauksia niin Suomesta kuin Baltian maista. DSO-tilauksille
ominaista ovat suuret tilausmaarat ja osaksi varastontdaydennys
tarkoituksessa tilatut tuotteet, joilla ei ole kiire. DSO-tilauksen tekeminen

on jalleenmyyijille myds halvin tapa tilata tuotteet.

Express-tilauksien keraily voi tapahtua milloin vain tyopaivan aikana kello
7:00 ja 16:00 valisena aikana. Express-tilauksille ominaista ovat tuotteiden
kiireellisyys sekd pienet, yleensd vain muutaman tuotteen sisaltavéat
tilaukset. Express-tilaus on tilaustyypeista ainoa, joka ei ole sidottu tiettyyn
kerailyn alkamisaikaan. Express-tilaukset syntyvat jalleenmyyjien akillisesta

tarpeesta jollekin tuotteelle, joka tulee saada jalleenmyyjélle saman tai
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seuraavan tyopaivan aikana. Tata tilaustyyppia kaytetéddnkin usein kun
tavara tullaan noutamaan varastosta. Express-tilaukset koskevat kaikkia

Suomen jalleenmyyjia.

Kolme kertaa paivassa kerattavat valitilaukset koskevat vain ldhialueiden
Autokeskus-jalleenmyyijia, seka Tikkurilan Metro Auto-jalleenmyyjaa.
Lahialueiden Autokeskus-jalleenmyyjiin  kuuluu Konalan, Olarin ja
Herttoniemen Autokeskukset, sekd uusin toimipiste Autokeskus Airport
Vantaalla. Valitilaukset jakaantuvat kahteen jakelureittiin, jotka hoidetaan
Schenker Express -jakelupalvelulla. Kuvassa 12 vdlitilausten auto 1 ajaa
kuljetukset Vantaan Airportin ja Herttoniemen Autokeskus-pisteisiin seka
Tikkurilan Metro Auto jalleenmyyijélle. Valitilausten auto 2 ajaa kuljetukset

Konalan ja Olarin Autokeskuksiin.
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Kuva 12. Valitilauksia koskevien jalleenmyyjien sijainnit
kartalla. Kolme kertaa péaivassa toimitettavat lahetykset
hoidetaan Schenker Express -palvelulla kahta jakelureittia
kayttéen.

ARI

Vélitilauksia kerdtddn ja léahetetddn kolme kertaa paivassd, joten
l[Ahialueiden jalleenmyyjat saavat tarvitsemansa tuotteet nopealla
aikataululla. Valitilaukset ovatkin usein jalleenmyyjille juuri oikeaan
tarpeeseen tulevia tuotteita JOT-periaatteen mukaisesti. Pienet ja usein
saapuvat lahetyserat vahentavat varastoinnin tarvetta, jolloin jalleenmyyjat

voivat keskittyd paremmin omaan ydinosaamiseensa.
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Aron keskusvarasto palvelee Nissan Nordic Europe Oy:n Suomen
jalleenmyyjien lisdksi Baltian maiden jalleenmyyjid Virossa, Latviassa ja
Liettuassa. Naiden Baltian maiden jalleenmyyjien tilauksia keratdan kaksi
kertaa 24 tunnin kerayssyklin aikana. Keraykset tapahtuvat paivalla kello
kaksitoista seka iltapaivalla kello nelja. Kahdeltatoista tulostuvat keraykset
ovat pikatilauksia, jotka lahetetddn eteenpdin viela saman pdaivan aikana.
Neljalté tulostuvat kerdykset ovat daily stock order- eli DSO-tilauksia, jotka

lahetetaan vasta seuraavan tydpaivan aikana.

Baltian jalleenmyyjien pikatilausten kerdily on Suomen jalleenmyyjia
aikaisemmin, silla kaikkien Baltiaan menevien kollien tulee olla rahtikirjoilla
jo kahden aikaan iltapaivalla aikaisemman noutoajan seka rahtiselvitysten

vuoksi.

Suomen jalleenmyyjien padivittdiset pikatilaukset tulostuvat joka pdiva
keraykseen kello 14:00. Kerailyyn tulevien tilausten ja tuotteiden maara on
huomattavasti pienempi kuin iltakerayksissa, mutta pikatilausten tuotteilla
on usein suurempi tarve. Jalleenmyyjat tilaavatkin tuotteita pikatilauksella,
jos osille on kysyntdd seuraavana tyodpaivana. Pikatilaukset palvelevat
erityisesti maakuntien jalleenmyyjia, silla néille jalleenmyyjille toimitetaan
tavaraa varastolta vain kerran paivassa eika useammin kuten lahialueiden
jalleenmyyjille. Pikatilaukset keratdan ja lahetetddn eteenpdin saman
paivan aikana, jolloin tuotteet saadaan toimitukseen seuraavana

tybpaivana.

Eniten tilauksia ja rivimaaria sisaltdvat DSO-tilaukset, joita kerataan illan ja
aamun aikana. Tama tarkoittaa, ettd pakkaamoon tuleva tavaravirta on
suurimmillaan kerdyssyklin alussa sek& seuraavan paivan aamuna noin
kello seitsemdn ja kymmenen valissd. Varsinaista pakkaamista ei
kuitenkaan tapahdu iltakerdyksien ohessa, jolloin o0sa pakattavista

tilauksista kertyy pakkausterminaaleille illan aikana.
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Seuraavassa  kuvassa on  kuvattu  rivimaarien  jakaantuminen

tilaustyypeittdin 24 tunnin kerdyssyklin aikana (kuva 13).

Tilausten rivimadaran jakaantuminen
kerayssyklissa

B EXPRESS 1,4 %

= VALITILAUS 0,3 %

4 PIKATILAUS 13,9 %

® DSO 83,9 %

M BALTIAQ,5 %

Kuva 13. Riviméarien jakaantuminen tilaustyypeittdin 24
tunnin  kerayssyklin  aikana. Selkeasti suurin osa
tilausriveistd syntyy illalla ja aamulla keréattévista DSO-
tilauksista.

8.4.2.1 Varastokerdilyprosessi

Varastopaikoilta suoritettavat kerdilyt jaotellaan automaattikerayksiin,
pientavarakerayksiin  sek& lavatavarakerayksiin.  Lavatavara-alueen
kerayslistaan liitetddn myds maalihuoneen, listahyllyn sekd parven ja
reservialueiden kerayslistat. Jokaiselta alueelta tulostuu omat kerayslistat

seka keraystarrat, jolloin alueet voidaan kerata ja kuitata erikseen.

Keréilyprosessi alkaa kerdilylistojen ja kerdilytarrojen tulostumisella.
Kerdilylistat ovat normaaleita A4-papereita, joissa on yksittdisen
keraysalueen kerattavat rivimaarat ja tilauksen tehneen jalleenmyyjan
tiedot. Kerdilylistaan tulostuu myds kerdilylistan viivakoodi, jonka avulla

kerdilylistan kuittaaminen tapahtuu nopeasti.
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Seuraavassa kuvassa on  esitetty  kerdysprosessin  eteneminen

yksinkertaistetusti (kuva 14).

KERAYSLISTA KERAYSTARRAT

l

KERAYSALUSTAN VALINTA
-_--'-""'---..____...--—"""——._—

KERAYS

-—-..___________-_-.___________..—--

KUITTAUS
—_—

PAKKAUSTERMINAALI

e TUOTTEET
e LAHETTEET

Kuva 14. Keraysprosessin kuvaus. Kerays paattyy
kerayslistan kuittaamiseen, jonka jalkeen tuotteet
ja lahetteet laitetaan jalleenmyyjanumeron
mukaiselle pakkausterminaalille.

Kerdilytarrat ovat pienid tarroja, joissa jokaisessa on yksittdisen keraysrivin
tiedot. Tarraan tulostuvia tietoja ovat mm. hyllypaikka, tuotenumero,
kerattdvd maara seka tilauksen jalleenmyyjd numero. Tarrat tulostuvat
luonnollisesti keraysjarjestyksen mukaisesti, jolloin tarralistaa voidaan edetéa
loogisesti alaspain. Kerdystarra kiinnitetdan aina kerattavaan tuotteeseen.
Tama helpottaa tuotteen kohdistamista oikealle jalleenmyyijalle niin

kerayksen kuin pakkaamisenkin aikana.

Kun kerayslista kuitataan, tulostuu kerétyistd tuotteista lahetteet, jotka
laitetaan tuotteiden mukana pakkausterminaalille. Pakkausterminaali on
vanerinen taso, johon tuotteet laitetaan vdliaikaisesti ennen pakkaamista.
Pakkausterminaaleja on yhteensa seitseman, ja niiden jaottelussa
kaytetaan jalleenmyyjanumeroita. Talléin kullekin terminaalille tulee vain

tiettyjen jalleenmyyjien kerayksia.
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Keraysalustoina automaatissa ja pientavarahississéa kaytetdan erikokoisia
muovilaatikoita, joissa tilauksen tuotteet kulkevat kerdysalueiden lapi aina

pakkaamoon asti. Kun tilauksen tuotteet on pakattu, palautuu kerdysalusta

taas tyhjana kayttoon.

Kuva 15. Pienet keréysalustat. Erikokoisia
muovilaatikoita kéytetaan tilausten kerailyyn
automaatista ja pientavarahissista. lIsoimpia
laatikoita kaytetddn my6s pientavarahissin
hyllytyksessa.

Lavatavara-alueella keraysalustoina kaytetddn puisilla lavakauluksilla
varustettuja lavoja. Naitd keraysalustoja kaytetddn myos kuljetusyksikk6ina
lahialueen jalleenmyyjille, joille toimitetaan tavaraa kolme kertaa
vuorokaudessa. Lavat palautuvat varastoon seuraavien noutojen

yhteydessa.

8.4.3 Sisaiset siirrot

Siséiset siirrot ovat olennainen osa varaston materiaalivirtaa, ja ne liittyvat
saumattomasti lahetysten purkamiseen, pakkaamiseen ja lahettamiseen.
Siséisilla siirroilla tarkoitetaan prosessiin liittyvia, eri pisteiden valisia
kuljetuksia eika niihin lueta prosessin sisalla tapahtuvia siirtymia.

[6, s. 139.]
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Varastotoiminnassa sisdisilla siirroilla on neljd merkittdvaa tehtavaa. Nama

tehtavat ovat

saapuvan tavaran siirto purkupaikalta varastotiloihin

varastopaikkojen valiset siirrot

lahtevan tavaran siirto varastopaikalta lahtdalueelle

ajoneuvojen kuormaus- ja purkutoiminnot [6, s. 140].

Aro Parts Logistics Oy:ssa tapahtuu luonnollisesti kaikkia neljaa sisaisen
siirron tehtdvaa, johtuen yritystoiminnan keskittymisesta varastointiin ja
materiaalin kasittelyyn. Saapuvan tavaran siirto purkupaikalta varastoon on
osa pdivittaista toimintaa kuten myo6s lahtevan tavaran siirto lahtéalueelle

seka ajoneuvojen kuormaus- ja purkutoiminnot.

Harvinaisempi sisdisten siirtojen tapahtuma on varastopaikkojen véliset
siirrot, joilla on varastossa kuitenkin erittdin tarked tehtava.
Varastopaikkojen vélisilla siirroilla tarkoitetaan varastoitavan tavaran siirtoa
varastopaikalta toiselle, esimerkiksi hyvan menekin omaavan tuotteen
siirtamista paremmalle kerdyspaikalle. Siirtojen tarkoitus voi esimerkiksi olla
menevan tuotteen siirtoa hyvélle kerdyspaikalle tai huonosti liikkuvan
tuotteen siirtoa hyvalta paikalta esim. korkeammalle varastoon tai taysin
toiselle varastoalueelle. Siirtoja tehdessa kaytetaan hyvaksi tuotteiden ja

varastopaikkojen ABC-luokituksia. Siirtojen tarkoituksena on

e Kkerailyn tehostaminen
e uusien tuotteiden hyllytyksen nopeuttaminen
e varastopaikkojen ja varastointitilan optimointi

e tuotteiden sijainnin paivittdminen ABC-analyysin mukaiseksi.

Varaston tehokkuus paranee, kun tuotteet ovat niille sopivilla paikoilla niin
menekin kuin kokonsa puolesta, jolloin tuotteiden kerdily nopeutuu seké
uusien tuotteiden hyllyttdminen helpottuu, kun oikeanlainen varastopaikka

on aina saatavilla.
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8.5 Yhdistely ja pakkaus

8.5.1 Yhdistely

Keréttyjen tilauksien yhdistdminen tapahtuu kerdily- ja pakkausprosessien
aikana. Kerdilyprosessin aikana eri keraysalustoja voidaan yhdistaa
jalleenmyyjittdin, jolloin tuotteet saadaan pakkaamoon yhdessa tai
muutamassa erassa. Jos keraysalueittain keratyt erét paatyvat pakkaamoon

erikseen, voidaan ne yhdistaa ennen pakkaamista (kuva 16).

AUTOMAATTI ‘
— ‘ PIENTAVARAHISSI ‘
* Lavatavara
* Maalihuone
— ‘ LAVATAVARA-ALUE ‘ * Listahylly
*  Parvi
L]

Reservialueet

I
[
[
[
v L 2

PAKKAAMO / LAHETTAMS

_ _ _

-

Kuva 16. Yhdistelyn periaate. Tilauksen keréailyalustojen
yhdistelyd voidaan tehda kerédilyn aikana sek& ennen
pakkaamista.

Pakkaamoon tulevien Kkerayksien jaottelussa kaytetddn kahdeksaa
pakkausterminaalia. Pakkausterminaalit ovat vaneritasoja, joihin keratyt
tuotteet laitetaan lahetteineen. Kaikki kahdeksan terminaalitasoa ovat
varattuja vain tietyille jalleenmyyjille. Taméa helpottaa I[dhetysten
yhdistdmistd kun terminaalille tuodaan vain niille kuuluvien jalleenmyyjien
tuotteita. Terminaalien jako perustuu jalleenmyyjanumeroihin. Yksi

terminaalitasoista on varattu Baltian jalleenmyyjien tilauksille.
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Jalleenmyyjille, joiden tilaukset ja pakattavan tavaran maara ovat totutusti
suuria, voidaan jattdad avonainen lava pakkaamoon, johon kerayksia
yhdistetddn koko paivan ajalta. Menettelytavalla valtytddn jatkuvalta
pakkaamiselta ja lahetettyjen kollien maarda saadaan vahennettya. Lavoilla
saapuvat tavarat ovat myos jalleenmyyjien paassa helpompia vastaanottaa
ja tarkistaa, kun tavarat ovat monen laatikon sijaan esimerkiksi muutamalla

lavalla.

8.5.2 Pakkaus

Pakkausprosessi alkaa pakkausterminaalilta, jossa on jalleenmyyjille keratyt
tilaukset. Jalleenmyyijélle keradtyt tuotteet pakataan laatikoihin tai lavoille
riippuen tuotteiden maarasta. Kun tilauksen tuotteet on pakattu, punnitaan
pakkauskollit ja siirrytéaan tietokoneelle, jossa kollien tiedot sekd pakattujen
tuotteiden lahetenumerot syttetdan rahtikirjalle. Kun kollitiedot on saatu
paivitettya rahtikirjalle, tulostuu pakkaamon tarratulostimesta tarrat
jokaiselle kollille. Taman jalkeen tarrat Kkiinnitetdan pakkauskolleihin
nakyville paikoille ja kollit siirretdan lahettdmodn alueella oleviin

kuljetusalustoihin (kuva 17).

Pakkausterminaali
* tuotteiden valinta pakattavaksi

—

Pakkaus
* |aatikko
* lava
* jne.

e

Kollitietojen syotto jarjestelmddn

Kollitarran kiinnitys

Kollin siirto ldhettdmdéon

Kuva 17. Pakkausprosessin eteneminen.
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Kuljetusalustoina kaytetdan paaasiassa isoja puisia hékkeja, erilaisia lavoja
sekd metallisia kuljetushékkeja. Lahettamossa kaytettavat puuhakit ovat
Nissan Nordic Europe Oy:n ja Autofennica Oy:n Euroopasta saapuneiden
lahetysten kuljetusalustoja, joita tyhjenee kun lahetysten kolleja puretaan.
Puretut ja tyhjat puuhakit siirretddan  varaston  piha-alueelle
védliaikaisvarastointiin  tai suoraan lahtevan tavaran paahan. Naita
puuhakkeja kaytetaan siis hyvaksi lahtevien kollien siirroissa varastosta

Schenker Cargo Oy:n terminaalille.

8.6 Lahetys ja nouto

Lahetysprosessi alkaa lahettdmdssa olevien kuljetusalustojen siirtamisella
peravaunuun tai muuhun kuljetuskalustoon. Varaston lahtevan tavaran
paassa on perdvaunu, joka tullaan noutamaan kaksi kertaa paivassa.
Ensimmainen perakarry haetaan kello kaksi paivalla ja sen tilalle vaihdetaan
tyhja perakarry. Toinen perakarry haetaan kello neljan jalkeen iltapaivalla
ilman vaihtoa, mutta uusi toimitetaan paikoilleen jokaisena aamuna
tyopdivan alussa. Lahetyksiin liittyvat rahtikirjat tulostetaan ja annetaan
kuskeille joko heti noutojen yhteydessa tai paivan lopussa. Perdkarryissa
terminaaliin paatyville lahetyksille tulostetaan rahtikirjat vain viimeisen

noudon eli kello neljan jalkeen tapahtuvan perékarrynoudon yhteydessa.

Aro Parts Logistics Oy:n lahtevat toimitukset jakaantuvat kotimaisiin ja
ulkomaisiin lahetyksiin. Ulkomaiset léahetykset ovat jokapaivaiset Baltian
maihin suuntautuvat toimitukset sekd@ satunnaiset toimitukset esimerkiksi
Norjaan ja Ruotsiin. Kotimaiset toimitukset jakaantuvat noin
seitsemankymmenen jalleenmyyjan kesken, joiden tilausmaarat vaihtelevat

suuresti.

Lahtevat toimitukset kulkevat pa&asiassa Schenker Cargo Oy:n terminaalin
kautta. Suoratoimituksia kaytetdankin vakituisesti vain lahialueiden
Autokeskuksien seka Tikkurilan Metro Auton toimituksissa, jotka hoidetaan

Schenker Express -jakeluilla kolme kertaa paivassa.



39

Naiden liséksi varastolta myds noudetaan tilauksia, jotka hoituvat

jalleenmyyjien omien jarjestelyiden kautta.

Seuraavassa kuviossa on havainnollistettu lahtevan toimituksen vaiheet

varastolta asiakkaalle asti koskien terminaali- ja noutoldhetyksia (kuva 18).

Lihettam® |

l Terminaalikuljetus [ Nouto

Kuljetusalustan siirto
perdvaunuun

Rahtikirjan
tulostus ja

Rahtikirjan tulostus ja

kuittaus

L Terminaali
| Terminsall))

t Jélleenmyyja l Jélleenmyyja |

i Asiakas

kuittaus

Kuva 18. Lahtevien toimitusten eteneminen.
Varastolla ei ole kaytbéssa noutopistetta
yksityisille asiakkaille vaan kaikki tuotteet
kulkevat jalleenmyyjien kautta.

Lahetettyjen tilausten toimitusaika kotimaan sisélla on korkeimmillaan yksi
paiva, joten jalleenmyyjien tilaus-toimitusvéliksi tulee normaaleissa
tilauksissa kaksi tyopaivaa. Esimerkiksi jalleenmyyjan maanantaina tekema,
kiireeton tilaus kerdtddn maanantai-iltana tai tiistaiaamuna. Tuotteet
pakataan varastolla ja l&hetetdan tiistain aikana terminaaliin, josta tuotteet
toimitetaan eteenpdin Suomen jakelukeskuksiin. Toimitus tapahtuu
seuraavan paivan aikana, jolloin tuotteet ovat keskiviikkona jalleenmyyijalla.
Baltian maihin lahtevien toimitusten tilaus-toimitusvali on pisimmillaan

kolme paivaa.
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8.7 Lisaarvopalvelut

Kun vyrityksen ydinosaamista on logistiikka- ja varastointipalveluiden
tuottaminen asiakkaille, korostuu lisdarvopalveluiden osuus toiminnasta.
Kaikki normaalista  varastotoiminnasta poikkeava toiminta tulee
lisdarvopalveluiden piiriin kun tavarankasittely vaatii lisdtoimenpiteitd. Perus
varastotoimintoja yksittdisen tuotteen kohdalla on vastaanotto, hyllytys,
varastointi, kerays, pakkaus ja lahetys. Kun tavarankasittely vaatii naista
poikkeavia  toimenpiteitd, puhutaan lisdarvopalveluista. Yleisimpia
lisdarvopalveluita ovat esimerkiksi kayttéohjeiden lisadminen pakkaukseen

tai tuotteiden tarroittaminen. [4]

Aro Parts Logistics Oy hoitaa tuotteiden tai lahetyksen tarvitsemat lisatyot
asiakkaan toiveen mukaan. Veloitusperusteena kaytetaan joko tydhon
kulunutta aikaa tuntihintaveloituksella tai urakkaperusteista veloitusta,
jossa tydsta maksetaan erikseen sovittu summa. Jos tuotteen lisakasittely

vaatii trukin kayttoa, veloitetaan tydsta suurempi summa. [4]

Yleisimpida lisdarvopalveluita ovat

myyntiraporttien tekeminen asiakkaille

e suuren tuote-eréan lajittelu jalleenmyyjakohtaisesti
e tuotteen lahetys keskusvaraston kautta

o pikatilausten kasittely

o kayttoohjeiden liséaminen tuotteisiin

e tuotteiden tarroitus

e muut lahetyksen erikoisjarjestelyt [4].
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8.8 Reklamointi ja palautukset

Jalleenmyyjien ja toimittajien reklamaatiot otetaan vastaan puhelimitse ja
sahkopostilla.  Yrityksen palveluneuvojana toimiva henkilé vastaa
reklamaation vastaanotosta, kasittelystd ja kirjaamisesta. Yleisimpia
reklamaation aiheita ovat vaarin keratyt maarat seka vaaran tuotteen

toimitus.

Saapuvat palautukset otetaan vastaan ja siirretdén niille varatulle alueelle
odottamaan jatkokasittelya. Palautuksia tulee varastoon pdivittdin, joten
niiden selvittdminen on tarkeda niin varastotilan kuin jalleenmyyjienkin
kannalta. Jalleenmyyjat saavat hyvitykset tuotteista vasta, kun palautetut

tuotteet on kasitelty.

Useimmiten palautukset hoidetaan varaston saapuvan tavaran paassa
yhden henkilén toimesta. Ohjeena palautusten kasittelyssa ehjilla tuotteilla
on, etta jalleenmyyjat ilmoittavat palautettavista tuotteista sen automerkin
tuotehoitajalle, jota tuote koskee. Tiedon saatuaan tuotehoitaja tekee
palautettavista tuotteista jarjestelmaan palautuksen tietylla
palautusnumerolla. Palautusnumero ilmoitetaan jalleenmyyjalle, joka liittéda
numeron palautukseen esimerkiksi erillisella paperilla |&hetysluettelon
tapaan. Kun palautus saapuu varastolle, saadaan palautuksen sisaltamat

tuotteet nopeasti kasiteltya, kun tieto palautuksesta loytyy jarjestelmasta.

8.9 Crossdocking

Crossdocking tarkoittaa tavarankasittelyd, jossa saapuvat lahetykset ovat
valmiiksi pakattuja ja osoitettu tiettyyn paikkaan, jolloin niita ei tarvitse
uudelleenpakata tai varastoida. Crossdocking-menettelya kutsutaan myos

suorakaupaksi eli S-kaupaksi.
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Aro Parts Logistics Oy:ssa S-kaupan lahetykset ovat ulkopuolisista
yrityksista saapuvia lahetyksid, jotka on osoitettu jo tietyille jalleenmyyjille.
Naiden lahetysten kasittelijaAnd Aro Parts Logistics toimii er@énlaisena

terminaalina toimitusketjussa.

Suorakaupan eli S-kaupan lahetykset saapuvat poikkeuksellisesti yrityksen
lahtevan tavaran paahan. Syynd tdhan on lahetysten nopea ja helppo
kasiteltavyys. S-kaupan kollit lahtevat jalleenmyyjille sellaisenaan saman tai
seuraavan paivan aikana. Jokainen kolli sisdltaa jalleenmyyjan tiedot, jolle
tuotteet ovat menossa, joten kasittely helpottuu, kun kolleja ei tarvitse
avata tai uudelleen pakata. S-kaupan lahetykset ovat esimerkiksi Oy Kaha

Ab:n, HL- Groupin tai Pilkington Oy:n tuotteita.

8.10 Inventointi

Varaston inventointi suoritetaan kiertavasti eli tuotteita inventoidaan
paivittain pienissa erissd. Kirjanpitolakien mukaan varasto on inventoitava
kerran vuodessa. Kiertavdssa inventoinnissa tavoitteena onkin suorittaa

koko varaston inventointi vuoden sisélla. [7]

Vuoden 2010 lopussa varastossa olevien nimikkeiden maard oli yli 33
tuhatta. Paivittdin inventoitavien rivien maara jakautuu keskimaaraisilla
tyopdivilla vuodessa, joita on 220 kappaletta. Nain tavoitteelliseksi
rivimaaraksi muodostuu noin 150 rivia jokaista tydpaivaa kohden, mutta
todellisuudessa inventoitavat maarat vaihtelevat suuresti. Vaihtelua
aiheuttaa inventoitavana oleva varastoalue, tuotteiden erilaisuus seka

inventointiin kaytetyt tyétunnit. [7]

Padasiassa inventoinnista vastaa yrityksen varastontarkastaja, mutta tyota
jaetaan vaihtelevasti useammankin henkilén kesken. Tarkedd on pysya
kokonaistavoitteessa, jolloin kaikki varaston nimikkeet inventoidaan

vahintaan kerran vuodessa. [7]
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8.11 Jatehuolto ja ymparistd

Aro-Yhtyma -konsernilla ei ole kaytéssaan 1SO 14001 -ymparistéstandardia,
mutta jatehuollon merkitys ei ole kuitenkaan jaanyt huomiotta. Konserni ja
sen tytaryhtiot harjoittavat vastuullista ymparistopolitiikkaa, jossa Aro Parts

Logistics Oy on luonnollisesti mukana.

Konsernin vastuullinen ymparistopolitiikka kunnioittaa ympéaristda ja ihmista
sen osana. Ymparistopolitiikka perustuu toiminnassa tarvittavien energian,
veden, erilaisten raaka-aineiden sek@ pakkaus- ja muiden tarvikkeiden
taloudelliseen sekd luontoystavélliseen kayttoon. Lisdksi tuotteiden
kierratyksen edistdminen seka naiden toimintojen jatkuva kehittdminen on

tarkeaa. [8]

Aro Parts Logistics Oy:n toiminnasta syntyvat jatteet lajitellaan kuuteen

osaan. Lajiteltavia jatteitd ovat

e pahvi

e konttoripaperi

o sekajate
e puu
e metalli

e ongelmajatteet.

Lajittelun ulkopuolelle jaad energiajate, jonka osuus sekajatteestd on
kuitenkin suuri. Pahvien ja sekajatteiden kasittelyssa kaytetddn normaaleja
jatepuristimia, jotka vahentavat tyhjennysten tarvetta. Puuta ja metallia

kerataan omille jatelavoille, joita kdydaan tyhjentdmassa tarpeen mukaan.
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8.12 Johtaminen ja kehittdminen

Johtamis- ja kehittdmisprosessi on laaja kokonaisuus, joka voidaan jakaa
useisiin eri alueisiin. Johtaminen on yksi iso kokonaisuus kaikissa
yrityksissd. Johtamiseen liittyy esimerkiksi johtajan erilaiset roolit ja
johtamistavat yrityksessa. Johtaminen voidaan jakaa kolmeen erilaiseen

rooliin seuraavasti:

Ihmissuhteisiin liittyvat roolit:
e yrityksen keulakuva ja johtohahmo
e alaisten ohjaus, valvonta ja palkitseminen
e yrityksen ulkopuoliset suhteet
[9, s. 105-107.]

Informaatioon liittyvat roolit:
o tietokeskus
e tiedonvdlitys ja tiedon jakaminen kaikkien kayttoon
¢ ideoiden eteenpdin vieminen

[9, s. 105-107.]

Paatoksentekoon liittyvat roolit:
o Aloitteiden teko ja alaisten aktivointi kehittdmisen edistamiseksi
e Hankalien tilanteiden selvitys
e Paatdksenteon avustaminen toimimalla neuvottelijana eri tahojen
kanssa
[9, s. 105-107.]

Yrityksen kehittdminen koskee kaikkia yrityksen osa-alueita kuten
tyontekijoitd, jarjestelmia, tiloja, prosesseja, seké ndista syntyvaa tulosta ja
tehokkuutta. Naiden osa-alueiden kehittdminen vaatii jatkuvaa seurantaa ja
oikeita kehittdmistapoja. Esimerkiksi tyontekijéiden kehittdmiseen voi liittya

erilaisia palkitsemis- ja palkkauskaytantéja. [9, s. 157-160.]
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Aro Parts Logistics Oy:ssé johtaminen ja kehittdminen ovat térked osa
paivittdistd toimintaa. Toimintatavat, jarjestelmamuutokset seka tilojen
hyddyntaminen ja tyomotivaatio ovat tarkeitd kehittdmiskohteita, joilla

saadaan aikaan isoimmat muutokset.

Tyota ja tehokkuutta tarkastellaan erilaisten seurantojen avulla, joita
paivitetadn tyOpaivan edetessa. TyoOntekijoiden seurantaan yrityksella on
kaytossdan kellokorttijarjestelma, joka otettiin kayttééon vuoden 2012
alussa. Yrityksella ei ole kaytdssa suoritepalkkausjarjestelmaa, silla
tilauksien koot ja keraykseen kaytetyt ajat vaihtelevat suuresti.
Merkittavimmat kehittamiskohteet ovat olleet tiloihin ja kalustoon liittyvat

uudistukset, joilla tilankayttéa saadaan tehostettua.
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9 Vanha pakkaamo

Téssa luvussa tuodaan esiin vanhan pakkaamolayoutin ongelmia seka syita
uuden pakkaamon toteutukseen. Havaittujen ongelmien lisdksi tilannetta
ennen uutta pakkaamoa hahmotetaan kuvien ja pohjapiirroksen avulla.
Luvun tarkoituksena on antaa selked kuva vanhasta pakkaamo- ja
l[ahettamdtilasta, jotta eroja uuden ja vanhan ratkaisun valilla on helpompi

ymmartaa.

Pohjapiirros toteutettiin arkkitehtiopiskelijoille suunnatulla Archicad-piirto-
ohjelman opiskelijaversiolla. Tarkka kuvaus tilasta saatiin mittaamalla
vanhan pakkaamon kalusteet ja tilat sekd naiden etdisyydet toisistaan

ennen muutosta.

9.1 Vanhan pakkaamo- ja lahettamdtilan layout

Vanha pakkaamo koostui kolmesta erillisestd pakkaamoon liittyvasta
osasta. Nama olivat kuvasta katsottuna (kuva 19), tilan alalaidassa olevat
pakkausterminaalit, tilan keskella olevat tyo- ja tietokonepdydat seka tilan
yldosassa olevat pakkausmateriaalihyllyt. Pohjapiirroksesta nahdaén, etta
pakkaamotila oli hyvin avonainen ja pakkaamiseen tarkoitetut pdydat ja
muut kalusteet olivat toisistaan erilladn. TAma on yksi selked ero vanhan ja

uuden pakkaamon valilla.



47

[ I
LA

-
|

Kuva 19. Vanhan pakkaamo- ja lahettamoétilan pohjapiirros. Tilan kalusteet ovat
erilladn toisistaan, mika on selked ero verrattuna uuteen ratkaisuun. Tilan
kalusteista saa paremman kasityksen katsomalla liitteen 1.

Pohjapiirroksessa on myos kuvassa ylhaalla olevat toimistotilat sekd muut
huoneet, jotka eivat liity olennaisesti lahettamo- ja pakkaamotilaan.
Pohjapiirroksesta saa paremman kuvan katsomalla liitteen 1, johon on

numeroitu tilassa kaytetyt kalusteet ja muut toimintaan liittyvat asiat.

Seuraava kuva on otettu lahettdmo- ja pakkaamotilasta pohjapiirroksesta

nahden oikealta (kuva 20).

Kuva 20. Vanha pakkaamo- ja lahettamétila.

Kuvassa vasemmalla ovat pakkausterminaalit, joihin keratyt tilaukset tuotiin
pakkaamista varten. Kuvan keskella on pakkaamo- ja tietokonepotydat,

joissa kerattyjen tilausten varsinainen pakkaaminen tapahtui. Kuvan



48

oikeassa alalaidassa on puu- ja pahvihdkkeja, joihin pakatut kollit tuotiin

jatkokuljetusta varten.

Kaytettavat pakkausmateriaalit olivat paaosin kuvan 20 taustalla nakyvan
hyllystdn alatasolla, josta tyontekijat hakivat sopivat laatikot pakkaamiseen.
Ylatasoilla olivat pakkausmateriaalien reservipaikat, joista alatasoja

taydennettiin (kuva 21).

Kuva 21. Vanha pakkausmateriaalihyllysto.
Pakkaamiseen kaytettavat laatikot olivat paaosin
hyllyston alatasolla, joita tdydennettiin ylatasojen
reservipaikoilta.
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9.2 Vanhan pakkaamon ongelmat

Vanhan pakkaamotilan ongelmia olivat paaasiassa tilankaytén tehokkuuden
puute ja tastd aiheutuvat hukka-ajat tytvaiheiden valilld. Selkein muutosta
vaativa asia oli pakkausmateriaalien saaminen lahemmaksi pakkaamon
tyontekijoita niin, ettd pakkausmateriaalit olisivat tydpisteiden valittbmassa
laheisyydessd. Ennen  muutosta tyontekijat joutuivat hakemaan
pakkauslaatikot ja pakettien tiivistamiseen tarkoitetun voimapaperin
erillisilta pisteiltd, jotka olivat kaukana tyoOpisteistd. Taman lisaksi
laatikoiden punnitseminen tapahtui myo6s erillisissd pisteissd, joihin
siirtyminen pakattujen kollien kanssa vei turhaa aikaa. Pakkausprosessiin
kuulunut turha ja ylimaarainen siirtyminen oli paitsi tehotonta myos

tyontekijoille turhauttavaa, kun tyd oli katkonaista tyévaiheiden valilla.

Vanhassa tilaratkaisussa ei kaytetty myotskaan hyvaksi pakkaamotilan
korkeutta, joka meni hukkaan tyopisteiden ylapuolella. Tata tilaa paatettiin
kayttad hyvaksi uudessa tilaratkaisussa, jonka avulla pakkaamisen

tyovaiheiden hukka-ajat lyhenisivat.
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10 Uusi pakkaamo

Téassa luvussa kaydaan lapi pakkaamon muutokseen liittyvat tavoitteet seka
havainnollistetaan uuden pakkaamon layouttia pohjapiirroksen avulla.
Luvun tarkoituksena on antaa selked kuva uudesta pakkaamo- ja
lahettamdtilasta, jotta eroja uuden ja vanhan ratkaisun valilla on helpompi

ymmartaa.

Pohjapiirros toteutettiin arkkitehtiopiskelijoille suunnatulla Archicad- piirto-
ohjelman opiskelijaversiolla. Tarkka kuvaus tilasta saatiin mittaamalla
uuden pakkaamon Kkalusteet ja tilat sekd naiden etdisyydet toisistaan

muutoksen jalkeen.

10.1 Muutoksen tavoitteet

Uuden pakkaamon tavoitteena oli saada aikaan tehokkuutta ja
materiaalivirran nopeutumista  pakkaamossa. Tahan paastaisiin
tydvaiheiden vélisten hukka-aikojen eliminoinnilla tai niiden vahentamisella.
Tilankayttéa haluttiin tehostaa niin, ettd kaikki pakkaamiseen tarvittavat
materiaalit ja valineet olisivat tyopisteillda heti kasien ulottuvilla, mikéa
vahentaisi turhia siirtymisid niin tavaran kanssa kuin ilman tavaraa.

Tilankayton tehostamisella saataisiin myds lisda tilaa muuhun kayttoon.

Havainnollistamalla vanhan pakkausprosessien tyovaiheita huomattiin
tavaravirran ja  henkildiden liikkumisen olevan katkonaista ja
monimutkaista. Selkedksi tavoitteeksi muodostuikin tavara- ja henkildvirran
saaminen suoraviivaisemmaksi. Lisad pakkausprosessin tyOvaiheista seka

materiaali- ja henkildvirroista luvussa 11.2.
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10.2 Uuden pakkaamo- ja lahettdmatilan layout

Seuraavassa kuvassa on pohjapiirros uuden pakkaamo- ja lahettamotilan
layoutista. Erona vanhaan ratkaisuun on mm. toimistohuoneiden edessa
lisdantynyt tila, joka saatiin muuhun kayttéon. Vanhassa pakkaamossa
tyOpisteet ja pakkausmateriaalit olivat erilladn, mutta uudessa pakkaamon
tilaratkaisussa ndma ovat yhdistettyiné tilan keskivaiheille yhteen pitk&an

hyllystoon.
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Kuva 22. Uuden pakkaamo- ja ldhettamétilan pohjapiirros.

Pakkaamon uudistaminen Kkeskittyi padasiassa pakkauspoytiin  ja
pakkausmateriaalihyllyihin. Muut kuvassa olevat asiat ovat pysyneet miltei
muuttumattomina. Vanhasta pakkaamosta osittain yli jdaneet pakkaus- ja
tietokonepdydat hyddynnettiin muualla varastossa. Pohjapiirroksesta saa
paremman kuvan katsomalla liitteen 2, johon on numeroitu tilassa kaytetyt

kalusteet ja muut toimintaan liittyvat asiat.
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Seuraavissa kuvissa on uusi pakkaamo- ja lahettamotila (kuva 23), sekéa

uuden pakkaamon hyllystd pakkauspoytineen (kuva 24).

Kuva 24. Uusi pakkaamon hyllystd ja pakkauspoydat.
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10.3 Uuden pakkaamon ongelmat

Pakkaamotilan uudistuksen my6td syntyi parannusten liséksi myo6s
ongelmia. Jotkin ongelmakohdat nahtiin ennalta ja niitd yritettiin parantaa
uudelleensuunnittelulla tai kaymalla lapi vaihtoehtoisia

toteutusmahdollisuuksia. Ongelmia uudessa pakkaamossa olivat

vahemman sopivia tyOpisteita pakkauspdytien ymparilla

¢ vannekoneiden kaytto pitkien tavaroiden kanssa

o pakkaushyllyston keskelta kulkevan aukon ahtaus kun pakkaamossa
monta tyontekijaa

e valaistuksen heikkeneminen korkeiden hyllystéjen vuoksi

e puuhdkkien perakkainen sijoittaminen, joka voi haitata lastausta.

Vanhassa pakkaamossa tyopoytid oli kaksi kuten myds uudessa
pakkaamossa. Vaikka uuden pakkaamon poytapinta-ala on hieman
suurempi, voi pakkaamista suorittaa sujuvasti vain pdytien toiselta puolelta,
jossa poytalevy ulkonee hyllystosta. Toisella puolella tyopoytda uloketta ei
ole, silla hyllyston ylapaikkojen kayttd trukilla estyisi. Poytien toisella
puolella voitaisiin kayttdd kuitenkin esimerkiksi poytalevyn jatketta, joka
olisi lukittavissa paikoilleen valiaikaisesti. Tama mahdollistaisi pakkauksen

myos toisella puolella péytaa ja toisi lisdtilaa jopa neljan tydpisteen verran.

Pitkan tavaran sidonta vannetuskoneella oli vanhassa pakkaamossa hieman
vaivattomampaa. Vanhassa pakkaamossa vannetuskoneet olivat pitkien
pakkauspoytien paissa avonaisella paikalla, jossa pitkdn tavaran kasittely oli
helpompaa. Vannettamisen aikana tuotetta pystyttiin liu'uttamaan poytaa
pitkin vannekoneen lapi. Poyta tuki tuotetta toiselta puolelta ja piti sen
vaakatasossa, mikd teki vannettamisesta nopeaa. Uudessa pakkaamossa
vannekoneiden vieressa ovat tietokonepoydat, joita ei voi kayttda apuna
vannettamisessa, vaikka nain alun perin ajateltiin. TAma ei kuitenkaan ole
tyota suuresti haittaava tekija, silla pitkien tavaroiden sidonta on
harvinaisempaa ja normaaleiden laatikoiden vannetus sujuu Kkuitenkin

ongelmitta.
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Uuden pakkaamohyllystén keskella on kulkuaukko, jonka kohdalle sijoittuu
monta asiaa. Taman aukon kohdalla sijaitsee pakkaamon ainoa
kollitarratulostin seka toisen pakkaamopdydan vannetuskone. Naiden liséksi
se on Kkaytetyin reitti, kun valmiita kolleja tuodaan pakkaamosta
lahettdmoalueen puuhékkeihin. Aukon kohdalle muodostuukin valilla
ruuhkaa, kun pakkaamossa on monta tyontekijad. Ongelmana tama on
kuitenkin melko merkityksetdn, mutta aiheuttaa valilla tydntekijoiden
liikkumiselle pienia viiveitd. Ongelman ratkaisuksi pakkaamoon voitaisiin
hankkia toinen kollitarratulostin  ja sijoittaa molemmat tulostimet
tietokoneiden valittomaan laheisyyteen. Talldin tarrojen haku ei aiheuttaisi

liikennetta aukon kohdalle.

Uuden pakkaamon hyllystolla pyrittiin - hydédyntdamaan pakkaamontilan
korkeutta, mika ei vanhassa pakkaamossa toteutunut. Uusi hyllysté ja
hyllyn ylatasoilla olevat pakkausmateriaalit heikentavat kuitenkin valon
maaraa hyllyston toisella puolella, jossa varsinaiset tyOpisteet sijaitsevat.
Valoisuuden ero ei ole merkittavd, mutta huomion arvoinen seikka.
Ratkaisuksi valoisuuden vahenemiselle oli tyopisteille sijoitettavat lisdvalot,
mutta tatad ei ole kuitenkaan katsottu tarpeelliseksi. Valoisuutta on koko
varastossa lisdtty tehokkaammilla  lampuilla  niin  kerdys  kuin
pakkausalueellakin. Uudet valaisimet lisdsivat osaksi myos pakkaamon

tyOpisteiden valoisuutta.

Uuden pakkaamon hyllysté ulottuu lahetysalueen puolella pitemmalle kuin
vanhan pakkaamon pdydat. Taméa aiheuttaa lastaukseen kaytettavien puu-
ja pahvihédkkien sijoittamisen perdkkain hyllyston vierelle. Perakkaisessa
sijoittelussa hakkien siirtely trukilla vaikeutuu, jos sisempi hakki tayttyy
aikaisemmin ja se tulisi vaihtaa tyhjaan. Talléin toinen hakeistéa on vaihdon
tiella. Vanhassa pakkaamossa lahettdmotila oli suurempi ja héakit voitiin
sijoittaa rinnakkain, jolloin trukilla paastiin jokaisen hakin luo. Ongelman
helpottamiseksi on uudessa pakkaamossa sisin hdkki tarkoitettu
normaaleille pakkauslaatikoille, joiden hakki tayttyy hitaimmin. Lisaksi
laatikoille tarkoitettuja hakkeja voidaan laittaa alueelle kaksi yhden sijaan,

jos tilaa on kaytettavissa.
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11 Vertailukohtia

11.1 Pinta-alat

Pakkaamon uudistamisen mydta tilankayttd muuttui. Uusi pakkaamon
hyllystd yhdisti pakkaamopdydat ja pakkaustarvikehyllystot yhteen
kiintedan rakennelmaan. Uudella hyllystolla pyrittiin kayttdmaan hyvéaksi
pakkaamotilan korkeutta, joka meni hukkaan vanhojen tyOpdytien
ylapuolella. Pakkaamo- ja lahettdamotilan pinta-alojen vertailussa kaytdssa

oleva tila jaettiin kolmeen tilankaytolliseen osaan, jotka olivat

e kiinteat rakenteet
e tybskentelyala

e muu ala.

“Kiinteat rakenteet” ovat tilaa johon kuuluvat hyllystot, pakkausterminaalit
ja pakkauspoydat. "Tydskentelyala” on mitattua pinta-alaa pakkauspdytien
ympadrilla ja hyllystdjen edessa. Kolmas tilankaytollinen alue, "muu ala”, on
jaljelle jaavaa tilaa tarkasteltavalta alueelta, josta on laskettu pois kiinteisiin

rakenteisiin ja tyoskentelyalaan kaytetty pinta-ala.

Seuraavissa kahdessa kuvassa (kuvat 25 ja 26) on esitetty vanhan seka
uuden pakkaamo- ja lahettamdétilan pohjapiirrokset. Pohjapiirroksissa on
esitetty edelld mainitut kolme aluetta eri vareilla, jotka jakavat kaytossa

olevan tilan. Vanhat ja uudet pinta-ala jaot on esitetty eri varein.



D .
1 —it L — L L a
s L_
™
PAN r W r MI_ L —'?_—':EJ
] <0 0TI ob
O

Kiinteat kalusteet, vanha
Tyosketelyala, vanha

Muu ala, vanha

Kuva 25. Vanhan pakkaamo- ja lahettamétilan pohjapiirros.
Pakkaamis- ja ldhettamistoimintoihin kaytettava pinta-ala on
véritetty, ja se jakaantuu kolmeen erilaiseen alueeseen.

Kiinteat kalusteet, uusi

Tydskentelyala, uusi

Muu ala, uusi

Kuva 26. Uuden pakkaamo- ja lahettamétilan pohjapiirros.
Pakkaamis- ja ldhettamistoimintoihin kaytettava pinta-ala on
véritetty, ja se jakaantuu kolmeen erilaiseen alueeseen.
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Pinta-alojen esittimisessa on kaytetty samaa rajattua alaa, jonka sisalla

kolmen eri alueen pinta-alat on esitetty. Molemmissa kuvissa tdman rajatun

alueen muodostaa "Muu ala”, jonka ulkorajat ovat samat. Alueiden

maarittamisessa on kaytetty tiettyja saantoja, joiden mukaan alueet ovat

saaneet rajansa. Esimerkiksi kuvia tarkasteltaessa huomataan, etta hyllyjen
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ja pakkauspdytien ymparistd on esitetty "tydskentelyalana” eli pinta-alana,
joka on tyontekijoiden liikkkuma-aluetta. Tama liikkuma-alue rajoittuu vain
pakkaamiseen vaaditusta pinta-alasta. Tytskentelyalaan kuuluvat alueet,
jotka ovat yhden metrin etdisyydella pakkauspoydista sekd hyllystojen
edustasta. Tytskentelyalaa ovat myds alueet pakkauspoytien ja hyllystdjen

vélissa, jotka ovat vastapaata toisiaan.

Tarkasteltavan alueen kokonaispinta-ala on 444,35 neliémetria, jonka
sisdlla kolmen eri alueen pinta-alat vaihtelevat uuden ja vanhan
tilaratkaisun valilla. Seuraavissa kuvissa on esitetty sekd vanhan etté uuden
pakkaamon pinta-ala jakaantumiset prosentteina tarkastelualueen

kokonaispinta-alasta (kuvat 27 ja 28).

80

70 66

60 I

50 _____ mKiintedt

40 kalusteet, vanha
30 [ Tyoskentelyala,
20 15 19 __ vanha

10 —1 _ Muuala, vanha
O 1

Vanhan pakkaamon prosentti—
osuudet pinta-alasta

Kuva 27. Vanhan pakkaamon pinta-alan
jakaantuminen kayttdalueittain.

80 70
70 —
60 e -
50 Eulntetat t .
40 alusteet, uusi
30 Tyoskentelyala,
20 1416 [ uusi
10 — I Muu ala, uusi

0 1

Uuden pakkaamon prosentti—
osuudet pinta-alasta

Kuva 28. Uuden pakkaamon pinta-alan
jakaantuminen kayttdalueittain.
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Kuvien lukuja vertaamalla huomataan, ettd vanhan ja uuden ratkaisun
vélilla ei ole merkittdvia eroja, kun tutkitaan pinta-alojen jakaantumista.
Suurin ero vanhan ja uuden pakkaamotilan valilla on "muu ala”, jonka
osuus uudessa pakkaamossa on kasvanut neljalla prosentilla. Yhden
prosentin osuus tarkastelualueen 444,35:n neliometrin alasta on noin 4,5
neliometria, eli pinta-ala eroa vanhan pakkaamon "muuhun alaan” on 18

neliometria.

Kiinteiden kalusteiden pinta-alan maard on uudessa pakkaamossa
pienentynyt, mika oli odotettavissakin. Uuden pakkaamotilan tavoitteena oli
pakkausmateriaalihyllyjen ja tyopdytien yhdistaminen lahemmaéksi toisiaan.
Uudessa pakkaamossa tydskentelyala on kuitenkin pienentynyt kolmella
prosentilla eli yli kolmellatoista nelidlla, mikd nakyy kaytédnnossa tilan

ahtaudella, kun pakkaamossa on paljon tydntekijoita.

11.2 Tydvaiheet

11.2.1 Tyodvaiheiden maaritys

Tassa luvussa tydvaiheilla tarkoitetaan normaalin  pakkausprosessin
tyobvaiheita. TyOvaiheiden tarkastelu rajoittuu laatikkoihin pakattavaan
tavaraan, eli isompien ja erikoiskasittelya vaativien tavaroiden pakkaamisen
tybvaiheet jatetdan tarkastelun ulkopuolelle. Rajoituksen tarkoituksena on
tuoda esiin erot juuri laatikoihin pakattavien tavaroiden kasittelyssa, silla
muutokset vanhan ja uuden pakkaamotilan valilla koskevat erityisesti
laatikoiden kasittelya. Laatikoiden osuus Kkaikista pakatuista kolleista on

myds suurin ja nain merkityksellisin.
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Pakkausprosessi jakaantuu yhdeksaan tytvaiheeseen jotka ovat

tilauksen haku pakattavaksi

pakkauslaatikon valinta

pakkauslaatikon kasaaminen

laatikon pakkaus ja pakkaustaytteen lisadminen
paketin punnitus

paketin rahditus tietokoneella

kollitarran hakeminen ja kollin merkitseminen

I ®mT Mmoo ®m

paketin vannetus vannekoneella

paketin vienti lahetysalueelle.

Nama yhdeksan vaihetta voidaan nahdd normaaleina perustydvaiheina
pakattaessa tuotteita laatikoihin. Seuraavissa kuvissa on esitetty edella
mainitut yhdeksan tydvaihetta sekd vanhassa ettd uudessa pakkaamossa
pelkistettyjen pohjapiirroksien avulla. Tydvaiheita on kuvattu aakkosilla

kirjaimilla A-1, jotka nakyvat kuvassa tytvaiheiden suorituspaikoilla.

Tarkemmat kuvaukset tyovaiheista I6ytyvat liitteista 3 ja 4.

SU

Kuva 29. Vanhan pakkaamon tydvaiheiden kuvaus. Katso tarkempi kuvaus
liitteesta 3.
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Kuvissa tummat nuolet kuvaavat henkiloén ja tavaran liikkumista. Vaaleat
nuolet kuvaavat pelkastdan henkilon liikkkumista ja sinireunaiset nuolet

puolestaan vaiheita, joissa myds pakattavan lahetyksen tieto liikkuu.

— —— —

Kuva 30. Uuden pakkaamon tydvaiheiden kuvaus. Katso tarkempi kuvaus
liitteesta 4.

Kuvia vertaamalla huomataan, ettd vanhan pakkaamon tydvaiheisiin liittyy
enemman liikkumista kuin uudessa pakkaamossa. Vanhan pakkaamon
tilaratkaisun suurin ongelma olikin vaadittava liikkuminen ty6vaiheiden
valilla, josta aiheutui paljon hukka-aikaa. Uudessa pakkaamossa lilkkkumisen
tarve on Kkuvasta katsottuna pienempi, silla pakkauspdydat ja
pakkausmateriaalit ovat lahempéana toisiaan ja tyontekijan liikkuminen on

lineaarisempaa.

Hukka-ajan ja tyovaiheiden vaélisen liikkumisen madarastd ei kuvia
vertaamalla saada kuitenkaan tarvittavaa tietoa. Kuvissa tyQvaiheisiin
liittyva liikkuminen on kuvattu yhdeltd tyopisteeltd, joka on pakkaamossa
keskeisella paikalla. Jos ty6pistettd vaihdetaan, vaihtuvat myds valimatkat
ja tyovaiheita kuvaavat nuolet nayttavat hyvinkin erilaisilta. Tarkempaa
tietoa varten tulee tarkastella liikkumista useammalta tyopisteeltd seka

vanhassa ettd uudessa pakkaamossa.

B N .
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11.2.2 Tyo6vaiheiden valinen liikkkuminen

Pakkausprosessin aikana tyontekija likkuu useita metreja tyonteon ohessa.
Liikkumisella ja siirtymisellda tarkoitetaan téssa yhteydessd tyontekijan
kdvelemaa matkaa, joka suoritetaan tytvaiheiden aikana tai siirryttdessa
vaiheesta toiseen. Tarvittavat siirtymiset johtuvat valimatkoista prosessin
eri  suorituspaikkojen valilla, esimerkiksi siirrettdessa valmis  kolli
pakkaamopotydaltd  lahetysalueelle.  Siirtyméan  pituuteen  vaikuttaa
luonnollisesti  tehokas tilankayttdé ja  kaytdnnot, joiden avulla
pakkausprosessin eri suorituspaikat saadaan ldhemmaksi toisiaan.
Kaytannossa tama tarkoittaa tyon tekemiseen tarvittavien koneiden,

laitteiden ja materiaalien etdisyytta kayttajaan eli pakkaajaan.

Seuraavissa kuvissa on esitetty vanhan ja uuden pakkaamon
pakkausprosessin aikana suoritetut siirtymiset pohjapiirroksen avulla.
Kuvien tarkoituksena on auttaa ymmartamadn myo6hemmin tassa tydssa

esitettyja laskelmia siirtymien pituuksista.

Madritettdessa tarvittavia siirtymisia on tarkasteluun otettu nelja eri
tyOpistetta. Jokaiselta tyoOpisteeltd haetaan pakattavia lahetyksia kolmesta
eri kohdasta pakkausterminaaleja. Pakkausterminaalit on jaettu neljaan
hakupisteeseen, mutta oletuksena on, ettei yhdeltakaan tyopisteeltd haeta
tavaraa pakattavaksi kaukaisimmasta terminaalista. Tama toteutuu
pakkaamossa myods kaytannossa. Isommat kuvat vanhan pakkaamon
siirtymisista 1oytyvat liitteista 5 ja 6 seka uudesta pakkaamosta liitteista 7 ja
8.
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Kuva 31. Kuvaus vanhan pakkaamon ty6vaiheiden valisesta liikkumisesta.
Punaiset viivat kuvaavat kavelyreitteja ja siniset ympyrat tyopisteiden sijainteja.
Katso tarkemmat kuvat liitteista 5 ja 6.

Kuva 32. Kuvaus uuden pakkaamon tydvaiheiden valisesta liikkumisesta.
Punaiset viivat kuvaavat kavelyreitteja ja siniset ympyrat tyopisteiden sijainteja.
Katso tarkemmat kuvat liitteista 7 ja 8.

Kuvissa nakyvat punaiset viivat on kuviteltuja reittejd, joita tyontekijat
kayttavat liikkuessaan pakkaamossa. Siniset, numeroidut ympyrat kuvaavat
tyopisteiden 1-4 sijainteja pakkaamoissa. Oheiset kuvat on tehty
suurimmaksi osaksi Archicad-piirto-ohjelmalla, jonka avulla pakkaamotilat
on saatu tarkasti mittakaavaan. Ohjelman avulla reittien pituuksista on
saatu laskettua lukemat metrimaaréisesta liikkkumisesta pakkausprosessin

aikana.
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Saadut tiedot ovat hyvin suuntaa antavia, silla kdytdnndssa pakkaamiseen
vaikuttaa monet muuttujat. Laskelmien vertailukelpoisuuden sailyttdmiseksi
vanhan ja uuden pakkaamon valilla on tarpeellista maaritelld tarkasteltava
pakkausprosessi. Tahan tyohon saadut laskelmat on saatu tapahtumasta,
jossa kuviteltu pakkaaja hakee pakattavaksi yhteen laatikkoon sopivan
lahetyksen, kokoaa laatikon pakkaamossa sijaitsevilla niittikoneilla seka
kulkee lyhinta mahdollista reittia tydvaiheiden valilla. Pakkausprosessi alkaa
lahetyksen noutamisesta pakkausterminaalista ja paattyy, kun pakkaaja on

vienyt kollin lahetysalueelle ja palaa tyOpisteelleen.

Kuviin tehdyt kulkureitit ovat hyvinkin suoraviivaisia, mikd ei vastaa
todellisuutta, mutta antaa melko tarkan tiedon kuljettavista valimatkoista.
Lasketut siirtymiset on pyo0ristetty puolen metrin tarkkuuteen, silla senttien
tarkkuudella laskettavat siirtymiset eivat olisi tarkoituksenmukaisia. Katso
laajemmat laskelmat vanhan ja uuden pakkaamon pakkausprosessien

kavelymatkoista liitteesta 9.

Yhteenvetona vanhan ja uuden pakkaamon kavelymatkojen eroista voidaan

esittaa seuraava kuva.

KESKIARVO
Vanhan pakkaamon keskimairdinen Tydpiste 1 Tyépiste2 Tydpiste3 Tydpiste 4
kdvelymatka pakkausprosessissa ‘ 103,5m | 85,5m ‘ 76 m ‘ 99m | 91m
Uuden pakkaamon keskimdadrdinen Tyopiste 1 Tyopiste 2 Tydpiste 3 Tydpiste 4
kdvelymatka pakkausprosessissa ‘ 56 m | 53m ‘ 59,5m ‘ 64 m | 58m
Kavelymatkan vahentyminen Tybpiste 1 Tydpiste 2 Tyopiste 3 Tydpiste 4
metreind | 475m | 325m [ 165m | 35m | 32m
Kavelymatkan vihentyminen Tybpiste 1 Tydpiste 2 Tydpiste 3 Tydpiste 4
prosentteina [ 46% [ 38% [215% [ 355% | 35%

Kuva 33. Vanhan ja uuden pakkaamon kavelymatkojen ero pakkausprosessin
aikana. Uuden pakkaamon myota kavelyn maard pakkausprosessissa on
vahentynyt keskiméarin 35 prosenttia.
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Kuvan lukuja vertaamalla huomataan, ettd uuden pakkaamon myota
kaikkien neljan tyopisteen kavelymatkat ovat véahentyneet. Huomattavasti
suurin ero kavelymatkoissa on tydpisteelld 1, jossa kdvelymatka on miltei
puolittunut vanhan pakkaamon 103,5 metristd. Pienin ero kdvelymatkojen
pituudessa on tyopisteellda 3, joka on sekd vanhassa ettd uudessa
pakkaamossa keskeisimmalla paikalla. Eroa vanhaan on 16,5 metria ja 21,5

prosenttia.

11.3 Pakkaamon tehokkuus

Pakkaamon tehokkuutta tarkastellaan pakkaamon lapi kulkeneiden rivien ja
pakkaamiseen kaytettyjen miestydtuntien avulla. Naistd luvuista saadaan
yksinkertainen tehokkuuden mittari, jossa jokaista kaytettyd miesty6tuntia
kohden pakkaamossa on kasitelty tietty maara riveja. Esimerkiksi jos
pakkaamon lapi on pdivan aikana kulkenut 1000 rivia ja pakkaajien
yhteenlasketut tydtunnit ovat 20 tuntia, saadaan tehokkuudeksi 50 rivia

jokaista miestydtuntia kohden.

Seuraavassa kuvassa on esitetty pakkaamon tehokkuudet vuosilta 2010,
2011 ja 2012. Vuoden 2010 tehokkuus on ajalta ennen uutta pakkaamoa ja

vuosien 2011 ja 2012 tehokkuudet uuden pakkaamon kayttéénoton

jalkeen.
s ™
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Pakkaamon tehokkuus 2010-2012
rivid / miestydtunti
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Kuva 34. Pakkaamon tehokkuus vuosilta 2010 - 2012.

Kuvan Ilukuja vertaamalla n&hdaan, ettd uuden pakkaamon myo6ta

tehokkuus on noussut ensimmadisen vuoden aikana kymmenella rivilla
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tunnissa. Kaytadnndssa tama tarkoittaa, ettd jokaisen pakkaajan tehokkuus
on noussut 22 prosenttia vuoden aikana muutoksesta. Vuosien 2010 ja
2012 ero on vielékin merkittdvampi. Tehokkuus on noussut 22 rivid, mika
tarkoittaa 49 prosentin parannusta entiseen tehokkuuteen verrattuna.
Huomattavaa on myds vuosien 2011 ja 2012 ero, joiden aikana uusi
pakkaamo on ollut jo kdytdssa. Pakkaamon tehokkuus on noussut 12 rivia
eli parannusta uuden pakkaamon kaytdssa on tapahtunut 22 prosenttia.

Tehokkuuden nousuun ovat vaikuttaneet mm. seuraavat asiat:

e pakkaustilojen parantuminen

e uusien tilojen hyddyntaminen

e koulutuksen lisdantyminen

o pakkauskaytantéjen uusiutuminen
o pakkaamon tehokkuuden seuranta

e jatkuva parantaminen.

Tehokkuuden nousua  voidaan  tarkastella  myos pakkaamon
materiaalivirtojen avulla. Pakkaamon l&api kulkee paivittdin noin 1500 rivia ja
kuukausittain noin 33 000 rivid. Pakattuja kolleja kertyy noin 350 jokaista
tyopaivad kohden. Uuden pakkaamon térkein ja tavoitelluin ero vanhaan oli
saada pakkausmateriaalit lahemmaksi kayttajia eli pakkaajia. Nykyisellaan
pakkauslaatikot ovatkin suurimmaksi osaksi heti késien ulottuvilla ja
laatikoihin pakattavien tilauksien kasittely on nopeutunut. Paivittain pakatut

kollit jakaantuvat kollilajeittain kuvan 35 mukaisesti.

Laatikko 76 %
Muovi 8%
Ilman pakkausta 7%
Pahvi 6%
Lavakaulus tai lava 3%

100 %

Kuva 35. Pakattujen kollien jakaantuminen
kollilajeittain.
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Kuvasta ndhdaan laatikoiden merkittava osuus kaikista pakatuista kolleista.
Lyhyesti sanottuna kolme neljastd kollista ja suurin osa pakattavista
tilauksista kulkee nykyisellddn nopeampaa reittid kuin vanhassa
pakkaamossa. Muiden kollien kohdalla suoritettu kasittely ei eroa niin
merkittavasti vanhan ja uuden pakkaamon valilla, silla esimerkiksi muoviin
pakatut tuotteet eivat vaadi lisdpakkaamista ja ne voidaan usein lahettaa

eteenpain sellaisenaan.

11.4 Kapasiteetti

Pakkaamon tehokkuusluvun avulla voidaan laskea teoreettinen kapasiteetti
eli pakattavien rivien suurin mahdollinen maara. Kapasiteettia rajoittaa
luonnollisesti kayttssa olevat tilat. Uudessa pakkaamossa normaalina
tyontekijoiden maarand voidaan pitda neljada tai viittda henkilod. Talla
henkilomaaralla pakkaamossa riittdd tytpisteita ja tilaa tyon tekemiseen.
TyOntekijoiden madran noustessa kaytdssd olevat tilat tulevat ahtaiksi ja
pakkaamisen tehokkuus heikkenee. Maksimi tydntekijamadrana voidaan
pitdd noin kahdeksaa henkiloa sekd vanhassa ettd uudessa pakkaamossa.

Taulukossa 1 on kuvattu tyontekijoiden maaran vaikutus kapasiteettiin:

Taulukko 1. Teoreettisen kapasiteetin kuvaus. Kaytdssa olevat tilat rajoittaa
tyontekijoiden maaran kahdeksaan.

Vanhan pakkaamon tehokkuus = 45
Uuden pakkaamon tehokkuus = 67

Tyontekijoita [Tydtunteja |Kapasiteetti, VANHA ( rivid / pv ) |Kapasiteetti, UUSI ( rivid / pv )
1 7,5 338 503
2 15 675 1005
3 22,5 1013 1508
4 30 1350 2010
5 37,5 1688 2513
6 45 2025 3015
7 52,5 2363 3518
8 60 2700 4020
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Uuden pakkaamon teoreettinen kapasiteetti on siis 4020 rivia 7,5 tunnin
tyopdivan aikana, jos pakkaamossa tyoskentelee kahdeksan henkil6a.
Taulukon lukujen vertailu vanhan ja uuden pakkaamon valilla osoittaa
teoreettisen kapasiteetin  kasvuksi 1320 rivia kahdeksan henkilon
tybvoimalla. Kapasiteetti on siis noussut uuden pakkaamon myodta 49
prosenttia. Sama luku toteutuu myds taulukon muilla tyéntekija maarilla.
Kaytannossa taulukon suurimpia rivimaaria ei kuitenkaan ole koettu, ja
oletettavaa on, ettd tehokkuus heikkenisi pakkaamon ruuhkautumisen

vuoksi.



68

12 Uuden pakkaamon muutoksia

Uuden pakkaamon kayttoonoton jalkeen on pakkaamo- ja lahettamdtilaa
pyritty kehittdmaén vielda parempaan suuntaan. Suunnitellut ja osin jo
toteutuneet muutokset koskevat tilan uudistamista, tavaravirtojen hallintaa

ja pakkauskaytantdjen muutoksia.

Seuraavassa kuvassa on esitetty muutoksen kohteena olevat alueet uuden

pakkaamon pohjapiirroksessa.
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Kuva 36. Uuden pakkaamon muutoskohteet. Muutokset koskevat tilan
uudistamista, tavaravirtojen hallintaa ja pakkauskaytantoja.

Toteutuneita muutoksia uudessa pakkaamossa ovat uudet
pakkausterminaalit ja pakkauskaytantd, jolla tyontekijoille osoitetaan omat
vastuualueet terminaalijaon avulla. Uudet pakkausterminaalit ovat
nykyaikaisemmat ja turvallisemmat kuin vanhassa pakkaamossa. Uusia
terminaaleja on lukumaaraisesti yksi vahemman, mutta ne ovat leveampia
kuin aikaisemmat. Isomman tilan ansiosta keratyt tilaukset ovat
terminaalialustalla hieman valjemmin eivatka sotkeudu keskenaan (kuvassa

36, numero 1).
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Uudessa pakkauskaytdannossa tyontekijoille osoitetaan omat terminaalit,
joista pakkausta tulee suorittaa. Tamad vahentda valikointia pakattavien
tilausten valilla ja selkeyttdd tyonjakoa. Kaytannon avulla pakkaamisen

tehokkuutta voidaan myos valvoa tarkemmin (kuva 36, numero 2).

Suunnitteilla olevia muutoksia ovat uusien hyllystéjen sijoittaminen
lahettamoalueelle ja tavaravirran ohjaus, jossa isoimmat tuotteet kulkisivat
pakattavaksi omaa reittiagdn.  Uudella  hyllystdlla  suurin  osa
pakkausmateriaaleja sisaltavista lavoista saataisiin pakkaamon alueelle. Kun
lavat saadaan varaston muilta paikoilta pois, vapautuu tilaa muuhun
kayttoon. Hyllystéa voitaisiin  kayttda myds lavakauluksiin  kerattyjen
tilausten véliaikaissijoituksessa, jolloin lahettamon lattiatilaa olisi enemman

vapaana (kuva 36, numero 3).

Pakkaamoon saapuvaa tavaravirtaa on suunniteltu muutettavaksi niin, etta
isot ja pienet tuotteet eivat kulkisi samaa reittia pakattavaksi. Isoimmat
tuotteet, kuten ovet, konepellit ja muut isot peltiosat sekd esimerkiksi
tuulilasit ja puskurit, kulkisivat pakkaamoon niille tarkoitettua linjaa pitkin.
Tata varten isoille osille tulisi saada esimerkiksi oma pakkausterminaali

(kuva 36, numero 4).

Syyna erotteluun on isojen osien hankala kéasiteltavyys ja tila, jonka ne
vievat pakkausterminaaleista. Jos isot tavarat saataisiin pois pienempien
tavaroiden  joukosta, pakkausterminaaleille = mahtuisi useamman
jalleenmyyjan keraykset ja pienempien tavaroiden terminaalit voitaisiin
suunnitella erilaisiksi. Isoimmat tuotteet lahetetddn usein myds eteenpain
sellaisenaan, eivatkd ne vaadi pakkaustoimenpiteitd punnitsemisen ja
rahdituksen liséksi. Ongelmana isojen tuotteiden erottelussa on mm. niiden
merkitseminen kerdystarran liséksi. Jokaiseen tuotteeseen tulisi saada tieto
jalleenmyyjastd, jolle tuote kuuluu. Merkintdjen puutteellisuus johtaisi
helposti toimitusvirheisiin. Liséksi ongelmana on tilankaytté seka tuotteiden
laajuus myos isoissa tavaroissa. Parhaan ratkaisun I6ytdminen vaatii vield

mietintaa.
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13 Yhteenveto

Tyon lahtdkohtana oli logistiikkayritys Aro Parts Logistics Oy:n varaston

vanhan pakkaamotilan uudistus.

Pitkddn muuttumattomana pysynyt pakkaamo pdaatettiin uudistaa kesalla
2010. Uudistuksella pyrittiin parempaan tilankayton hallintaan, jonka avulla
kaytossa oleva tila saataisiin paremmin hyddynnettyd ja tyén tehokkuutta

saataisiin lisattya.

Uuden pakkaamotilan huomattavin muutos oli pakkausprosessin aikana
suoritettavien siirtymien vahentyminen. Vanhassa pakkaamossa tyopoydat
ja pakkausmateriaalit olivat kaukana toisistaan, jolloin tydntekijat joutuivat
siirtymaan tyovaiheiden valilla huomattavia matkoja. Siirtymid aiheuttivat
erityisesti  pakkauslaatikoiden ja pakkaustaytteen haku seka kollin
punnitseminen. Tyonteko oli Kkatkonaista ja tydvaiheiden vélinen
liikkuminen aiheutti turhaa hukka-aikaa. Uudessa pakkaamossa
tybvaiheiden vélinen liikkuminen on vahaisempaa ja lineaarisempaa. Tama
johtuu tyon suorituspaikkojen eli esimerkiksi pakkausptydan, vaa'an ja
tietokoneen vdlisistéa etdisyyksista toisiinsa. Kaikki suorituspaikat ovat
uudessa hyllystdsséa rinnakkain, jolloin tyévaiheet voidaan suorittaa vahaisin

siirtymisin.

Siirtymamatkojen pituudet laskettiin Archicad-piirto-ohjelmalla tehdyn
pohjapiirroksen avulla. Sahkdiseen muotoon tyOstetysta pohjapiirroksesta
voitiin laskea maaritellyt siirtymiset pakkausprosessin aikana. Neljalta
tyOpisteelta laskettujen liikkkumamatkojen eroista vanhan ja uuden
pakkaamon valilla saatiin tulokseksi keskimaarainen 35 prosentin
vahentyminen uudessa pakkaamossa. Matkana mitattuna siirtymat
vahentyivat keskimaarin 32 metrid ja pisimmilladn yhdelta tydpisteelta
miltei 50 metria.

Siirtymamatkat ovat luonnollisesti suoraan verrannollisia tydvaiheiden
vélisiin hukka-aikoihin. Tuloksen myéta tehottomuuteen vaikuttanut hukka-

aika vahentyi siis pelkilla siirtymisilla kolmanneksen. Hukka-aikaan
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vanhassa pakkaamossa vaikutti erityisesti laatikkoihin pakattavat keraykset,
joita kaikista pakatuista kolleista on keskimaarin 76 prosenttia. Laatikoiden
hakeminen vaati vanhassa pakkaamossa pitkia siirtymisid pakkauspdydan ja

pakkausmateriaalihyllyn valilla.

Pakkaamon tehokkuutta mitattiin pakattujen rivien maaralla tunnissa yhta
tyontekijaa kohden. Vanhassa pakkaamossa tehokkuus oli keskimaarin 45
rivia tunnissa pakkaajaa kohden. Muutoksen jalkeen tehokkuus oli vuoden
aikana noussut kymmenella rivilla eli lukuun 55 rivia tunnissa. Prosenteissa
laskettuna tehokkuus oli noussut vuodessa 22 prosenttia. Kaksi vuotta
muutoksen jalkeen tehokkuus oli noussut vield huomattavasti lisaa 67 riviin
tunnissa. Tama tarkoittaa keskimaaraista, 49 prosentin tehokkuuden

nousua kahden vuoden aikana muutoksesta.

Kuusikymmentaseitseman rivia on myds pakkaamon nykyinen tehokkuus,
joka on saavutettu ennen kaikkea tilanmuutoksella, mutta myds muilla
tekijoilla. Muita syité tehokkuuden nousuun on mm. pakkauskaytantdjen
osittaiset muutokset, pakkaamon tehokkuuden seuranta ja koulutus seka
jatkuvaan parantamiseen pyrkiva ajattelutapa, jolla pienia muutoksia

viedaan eteenpain.

TyOssa vertailtin - myds vanhan ja uuden pakkaamon pinta-alojen
jakaantumista. Pakkaamon ja lahettdmon alue rajattiin 444 nelion pinta-
alaksi, joka jaettiin kolmeen alueeseen. Naméa kolme aluetta olivat kiinte&t
kalusteet, tyoskentelyala ja muu ala. Erot pinta-alojen valilla eivat olleet
suuria, vaikka pakkaamot eroavat kaytannéssa hyvinkin paljon toisistaan.
Merkittavimpand erona voidaan mainita uudessa pakkaamossa
kolmellatoista nelidlla pienentynyt tytskentelyala, joka nakyy myos tilojen

ahtautena kun pakkaamossa on monta tyontekijaa.
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Uudella tilaratkaisulla on ollut positiivinen vaikutus yrityksen toimintaan
pakkaamon tehokkuuden lisdédntymisen myodtéd. Uudessa hyllystossd on
myds omat miinuspuolensa, mutta ne ovat kokonaisuuteen néhden melko
merkityksettomid. Na&itd miinuspuolia ovat mm. hieman pienentyneet
tyoskentelytilat ja  pitkien tavaroiden hankalampi  k&siteltavyys.
Tehokkuuden huomattava nousu on kuitenkin selked mittari tydn
toimivuudesta. Lisaksi uudessa pakkaamossa on vield kehittamisen varaa,
jolla tehokkuutta voidaan nostaa tulevaisuudessa. Pakkaamoon voitaisiin
esimerkiksi hankkia toinen kollitarratulostin ja molemmat tulostimet
voitaisiin sijoittaa pakkauspoéytien tietokoneiden valittdmaan laheisyyteen.

Nain karsittaisiin turhat kavelymatkat tietokoneen ja tulostimen valilla.

Pakkaamon tavaravirran jaottelulla isoihin ja pienempiin tuotteisiin
saataisiin tilaa laatikoihin pakattaville kerdyksille ja ndille tarkoitetut
pakkausterminaalit voitaisiin  jopa suunnitella uudenlaisiksi. Uuden

pakkaamotilan tehokkuus tulee juuri laatikoiden pakkaamisen nopeudesta.
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VANHAN JA UUDEN PAKKAAMON PAKKAUSPROSESSIEN AIKANA SUORITETUT
KAVELYMATKAT

Vanhan pakkaamon pakkausprosessin kdavelymatkat

Suorituspiste TyOpiste 1 TyOpiste 2 TyOpiste 3 Tydpiste 4

Pakattavan lahetyksen haku terminaalista (m)|Al 12,0 17,0
A2 11,5 6,5 13,5 18,5
A3 23,5 18,5 10,5 6,5
Ad 21,5 12,5
Pakkauslaatikon haku + nidonta (m) B+C 12,0 19,5 25,5 33,0
Pakkaustaytteen haku (m) D 14,0 7.5 7.0 14,0
Punnitus {m) E 12,0 5,5 7.0 12,0
Rahditus tietokoneella + kollitarran haku (m) |F1+G 10,0
F2+G 5,5
F3+G 1,5 7,0
Paluu kollitarratulostimelta (m) (G) 8.5 5.5 1,5 6,0
Kollin vannetus + vienti [dhetysalueelle {m) H1+I 16,0 16,0
H2+1 9,3 9,3
Paluu tydpisteelle (m) (1) 15,5 12,0 9,0 5,0
yht. [m)|aloitus A1 100,0 88,5
aloitus A2 99,5 78,0 74,5 105,0
aloitus A3 111,5 50,0 71,5 53,0
aloitus Ad 82,5 99,0
Keskim. pakkausprosessin kdvelymatka (m) |A-1 103,5 85,5 76,0 99,0

Uuden pakkaamon pakkausprosessin kavelymatkat

Suorituspiste TyOpiste 1 Tybpiste 2 TyOpiste 3 Tydpiste 4

Pakattavan |3hetyksen haku terminaalista (m) |Al 12,0 16,0
A2 6,0 4,0 15,0 17,5
A3 18,0 14,0 3,0 3,9
Ad 3,0 6,0
Pakkauslaatikon haku + nidonta (m) B1+Cl 3,5 5,5
B2 +(C2 3,5 5,5
Pakkaustaytteen haku (m) D1 1,0 4,0
D2 1,0 4,0
Punnitus {m) El 3,5 1,5
E2 3,3 1,3
Rahditus tietokoneella + kollitarran haku (m) |[F1+G 4,5 4,5
F2+G 10,0 10,0
Paluu kollitarra tulostimelta (m) [G) 7.5 6,0 6,0 7,5
Kollin vannetus + vienti |1dhetysalueelle {m) H1+1 12,5 10,5
H2 +1 18,5 15,0
Paluu tydpisteelle (m) (1) 11,5 9,5 10,0 11,0
yht. {m)|aloitus Al 56,0 57,5
aloitus A2 50,0 45,5 65,5 72,0
aloitus A3 62,0 55,5 53,5 60,0
aloitus A4 39,5 60,3
Keskim. pakkausprosessin kdvelymatka (m) |A-1| 56,0 53,0 59,5 64,0
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