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KERAILYTEHOKKUUDEN OPTIMOINTI

- 3PL-varaston kehittaminen

Tama opinnaytety6 tehtiin 3PL-toimijalle, jonka toimipiste sijaitsee Turussa. Opinnaytetyon
tavoitteena oli kehittdd toimijan erdan asiakkaan tuotesijoittelua, jonka avulla pystytddn
tulevaisuudessa nostamaan kerailytehokkuutta. Liséksi opinnaytetydssa on pohdittu mahdollisia
teknologiamuutoksia liittyen niin hyllystoratkaisuihin, kuin keréilyteknologiaankin.

Toiminnan kehittdminen on yksi olennaisimmista aiheista koskien 3PL-toimintaa, silla tulonsaanti
perustuu suurelta osin vakiohinnoitteluun. TAmé& johtaa tilanteeseen, jossa se summa, joka
kehityksen kautta pystytddn saastamaan, jaa yrityksen itsensa kayttoon.

Tutkimusmenetelméana tassad opinnaytetydssd on kaytetty XYZ-analyysia, jonka tulosten
perusteella tuotesijoittelu aiotaan jatkossa toteuttaa. Johtuen asiakasyrityksen laajasta
tuotevalikoimasta, tdméan opinnadytetydn puitteissa ei tuotesijoittelua ehditty uudistaa. Lisaksi,
koska 3PL-yritys ei luovuta tietoja asiakkaistaan ulkopuolelle, ei itse analyysia ole esilla tassa
opinnaytetydssa. Tyon teoreettinen osuus perustuu alan kirjallisuuteen seka sahkéisiin lahteisiin.

Itse analyysin tuloksista havaittiin eri tuoteryhmien erilaisuudet, jotka vaikeuttavat tulevaa
tuotesijoittelua.  Mikali  tulevaisuudessa uusi tuotesijoittelu  pystytdan toteuttamaan
kustannustehokkaasti, on keréilyn tehokkuutta mahdollista nostaa huomattavasti. Liséksi, mikali
kerdilyn tehokkuus nousee, nousee myds pakkaustehokkuus, jonka seurauksena
kokonaistehokkuudessa paastaan paremmalle tasolle.
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OPTIMIZING PICKING EFFICIENCY

- Developing of the 3PL-warehouse

This thesis was produced for 3PL-actor, which is located at Turku. The object of this thesis was
to develop one of the actor’s customer’s product layout, by which it will be possible to improve the
picking efficiency in the future. Additionally, this thesis contains thoughts about technology
changes considering about shelf solutions and picking technologies.

Developing the operations is one of the most important actions in 3PL-companies, because the
basis of the profit is based on the standard pricing. This leads to situation, where all the money
saved by the developing, stays at the company itself.

In this thesis the method for research is XYZ-analysis, which results will be the basis for the new
product layout in the future. Due to the wide range of the customer’s products, it was not possible
to implement the new product layout within this time limit. Since the 3PL-actor is not willing to
provide any information about its customers to outsiders, the analysis itself is not shown in this
thesis. The theoretical basis of this thesis is based on logistics literature and internet sources.

The differences between each products groups were seen in the results of the analysis, which
will make the new product placing difficult. However, if the company manages to implement the
new model cost-effectively, it will be possible to improve the efficiency of the picking quite much.
Also, if the efficiency of the picking rises, so will the packing efficiency rise which makes the total
efficiency rise.
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Warehousing, product classification, outsourcing
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KAYTETYT LYHENTEET TAI SANASTO

Lyhenne Lyhenteen selitys (Lahdeviite)

3PL Third part logistics, kolmannen osapuolen logistiikka
RFID Radio Frequency Identification, radiotaajuustunnistus
SSCC-koodi Serial Shipping Container Code, lavatunniste
EDI-sanoma Electronic Data Interchange, sdhkoéinen tiedonsiirto
EUR- lava Kuormalava, jonka ulkomitat ovat 1200mm * 800mm
FIN- lava Kuormalava, jonka ulkomitat ovat 1200mm * 1000mm

TEHO-lava Kuormalava, jonka ulkomitat ovat 800mm * 600mm



1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyd tehdddn Suomen Transval Oy:n toimeksiantona 3PL — toimintaan
erikoistuneelle yritykselle, jonka toimipiste sijaitsee Turussa. Aihe on sikali ajankohtainen
ja tarpeellinen, ettd 3PL-toimintaan liittyy lahes jatkuva kustannuspaine ja kehittamis-
tarve. Ulkoistetun logistiikan voitto logistiikkayritykselle koostuu nimenomaisesti siten,
ettd toimintakulut vahennetdan siitd summasta, jonka asiakasyritys 3PL-toimijalle mak-
saa. Tama tarkoittaa kaytannossa, etta mikali toimintaa pystytaan kehittamaan, pienevat
kustannukset, jonka myota yrityksen voittoa on mahdollisuus kasvattaa.

Lahteina tassa opinnaytetytssa kaytetaan alan kirjallisia ja sahkdoisia julkaisuja seka Tu-
run ammattikorkeakoulun luentomateriaaleja. Kirjalliset julkaisut ovat perinteisesti luotet-
tavia lahteitd, joten niihin tukeudutaan vahvasti myds tassa tyéssa. Kirjallisten julkaisujen
ongelmana on yleisesti se, ettd niiden sisaltamat tiedot eivat valttamétta ole uusia mutta
logistiikan perusasiat ovat kohtalaisen muuttumattomia, joten kyseisten l&hteiden kaytt6
on perusteltua. Sahkadisisté lahteistéa on pyritty hakemaan ajankohtaisempaa tietoa seka
sellaista tukevaa tietoa, jota ei kirjallisista julkaisuista 16ydy. Sahkoisia lahteita kaytetta-
essa on kaytetty asianmukaista lahdekritiikkia, jolloin niista saadut tiedot on todettu luo-

tettavaksi.

1.1 Rajoitukset

Salassapitovelvollisuuksista johtuen, tasséa tydssa ei mainita erikseen 3PL — yrityksen
nimed, eikd sen asiakkaan nimea, jonka tuotteita tassa tydssa kasitellaan. Tasta syysta
3PL-toimijasta kaytetaan nimeda kohdeyritys ja toimijan asiakkaasta, eli siita yrityksesta,
jonka tuotteita varastoidaan, nimitysté asiakasyritys. Liséksi ty6hon liittyvia analyyseja ei
esiteta sellaisenaan, vaan ne tulevat yrityksen omaan kayttéon siina vaiheessa, kun ta-

man opinnaytetydn pohjalta saatuja tuloksia aletaan toteuttaa kohdeyrityksessa.

1.2 Tavoite ja lahtétilanne

Taman opinnaytetyon tavoitteena on kehittda 3PL-yrityksen kerailyn tehokkuutta, jolloin

pystytaan edelleen kehittamaan kokonaistehokkuutta. Keraily on yksi eniten aikaa vie-
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vista varaston prosesseista, joten mikali tdmén vaiheen tehokkuutta pystytdadn nosta-
maan, paranee koko l&htevan prosessin tehokkuus huomattavasti. Kerailyn itsessaan
tulee olla yksinkertaista, jolloin kerailyvirheet voidaan minimoida. Kehittdmisen proble-
matiikka syntyykin nimenomaan tasta syysta, silla itse prosessia ei voida muuttaa liian
monimutkaiseksi, jolloin vaihtoehdot tehokkuuden nostamiseksi ovat parempi tuotesijoit-
telu ja tehokkaampien kerailyteknologioiden kaytto.

Aihe talle tutkimukselle syntyi kahdesta syysta. Ensimmaiseksi kohdeyrityksessa todet-
tiin, ettd saapuvien erien hyllytys on télla hetkella liian aikaa vievaa ja tehotonta. Toiseksi
on havaittu, etta kerailyn tehokkuus ei ole olemassa olevalla varastointijarjestelmalla kor-
kein mahdollinen, vaan paremmalla tuotesijoittelulla ja mahdollisilla teknologiamuutok-

silla voitaisiin saavuttaa huomattavasti parempia tehokkuuslukemia.

1.3 Tyon rakenne

Opinnaytety® etenee siten, ettd aluksi esitellaan kohdeyritykselle varasto- ja terminaali-
palveluita tuottava yritys, jonka jalkeen selostetaan yleisella tasolla logistiikan teoriaa ja
taustatietoja seka 3PL-logistiikan perusperiaatteita. Taman jalkeen tarkastellaan tarkem-

min varastoinnin teoriaa seka varastoinnin prosesseja.

Viidennessa luvussa kerrotaan kohdeyrityksen varaston nykytilasta ja siitd millaisella ta-
solla kerdilyn tehokkuus on talla hetkella seka se millaisella teknologialla ja hyllytysrat-
kaisuilla talla hetkella toimitaan. Tyon lopussa kerrotaan tydssa kaytettavasta analyy-

sista ja keskitytaan siihen, kuinka varaston toimintaa tulisi jatkossa kehittaa.

Tyon lopussa annetaan ehdotuksia siihen millaisia muutoksia kohdeyrityksen varastossa

tulisi suorittaa niin tuotesijoittelun, kuin teknologiankin kannalta.

Liiteosiossa on esitetty 3PL-yrityksen asiakasyritysta koskevat prosessit. Prosessit ovat

kuvattu Microsoft Visio ohjelmalla.
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2 SUOMEN TRANSVAL OY

Suomen Transval Oy on vuonna 1994 perustettu sisélogistiikkapalveluiden ulkoistami-
seen erikoistunut yritys. Sen fyysisiin toimintoihin kuuluvat varasto-, terminaali ja teolli-
suuspalvelut. Lisaksi yritys tuottaa konsultointi- ja henkildstopalveluita. Yritys valmistaa
my®&s puu-, vaneri- ja pahvipakkauksia. Alun perin toiminta on lahtenyt liikkeelle pelkasta
terminaalitoiminnasta mutta on sittemmin laajentunut kokonaisvaltaiseen sisalogistiikka-

palveluiden tuottamiseen. (Suomen Transval Oy 2016.)

Yrityksen palvelukseen kuuluu yli 3600 tyontekijaé yli 20 paikkakunnalla. Tyokoneita yri-
tyksella on hallinnassaan yli 500 kappaletta, joihin kuuluvat esimerkiksi vastapainotrukit,
tyontdmastotrukit ja vetomestarit. Yrityksen budjetoitu liikevaihto vuodelle 2016 oli 150
miljoonaa euroa. (Suomen Transval Oy 2016.)

Varastopalvelut yritys tuottaa aina asiakkaan tiloissa silla kalustolla ja henkilostomaa-
ralld, joka kulloinkin vaaditaan. Hinnoittelu toteutetaan suoritepohjaisesti eli asiakas
maksaa tehdyista tdista, ei niink&én tehdyista tyotunneista. Palveluihin kuuluu yleisesti
ottaen tavaran vastaanotto, hyllytys, kerdily, pakkaaminen ja lahetys. Yrityksen perus-
ideana on kehittda jokaisen asiakasyrityksen varaston tehokkuutta, jolloin on mahdollista
saada aikaan kustannussaastoja. (Suomen Transval Oy 2016.)

Terminaalipalvelut ovat Suomen Transvalin yksi tarkeimmista liiketoimintamuodoista,
koska tasta koko liiketoiminta on alun perin l&htenyt liikkeelle. Palveluita tuotetaan huo-
linta- ja kuljetusasiakkaille terminaaleissa ja lentorahtiterminaaleissa. Tahéan osa-aluee-
seen kuuluvat myds pitkien ja painavien lahetysten kasittely ulkokentilla sek& paperirul-

lien ja ajoneuvojen kasittely satamissa. (Suomen Transval Oy 2016.)

Tehdaslogistiikkapalveluiden osalla Suomen Transval vastaa kaikista materiaalivirroista
vastaanotosta pakkaamiseen. Myds kokoonpanotyot seka komponenttien ja terasraken-
teiden valmistaminen kuuluvat tahan palvelukokonaisuuteen. Lisaksi Suomen Transva-
lilla on oma konepaja Riihiméaelld, jossa tuotetaan muun muassa hitsattuja teréasraken-
teita, varaosia ja komponentteja seké projektiluontoisia kokoonpanoja. Konepajapalvelut
pyritdén aina raataléimaan asiakaskohtaisesti, jolloin lisdarvon tuottaminen asiakkaalle

voidaan maksimoida. (Suomen Transval Oy 2016.)
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3 LOGISTIIKKA JA SEN ULKOISTAMISMALLIT

3.1 Logistiikka kasitteena

Logistiikka on kéasitteena erittain kattava ja se pitaa sisallaén pelkkien hyodykkeiden kul-
jettamisen lisdksi muun muassa raaka-aineiden hankinnat ja muun ostotoiminnan, val-
mistuksen ohjauksen, varastoinnin, tilausten kasittelyn ja valvonnan sekéa kaiken infor-
maatiovirran joka liittyy logistiikkaa tukeviin toimintoihin. Tassa opinnaytetydssa keskity-
taén tarkastelemaan nimenomaan varastointia logistiikan osa-alueena, seké sen kehit-
tamistd. Perusajatuksena logistiikassa on toimittaa haluttu tuote tai palvelu asiakkaalle
oikeaan aikaan oikeaan paikkaan. (Sakki 2003, 24.)

Logistiikkaan kaytetty padgoma on pé&aasiallisesti arvoa tuottamatonta mutta valttama-
tonta, silla ilman logistiikkaa ei hyddykkeita valmistava yritys pystyisi valittamaan tuottei-
taan asiakkaillensa. Logistiikassa pyritddn aina kustannustehokkuuteen, johon on mah-
dollista paasta nopeilla lapimenoajoilla ja tehokkaammilla prosesseilla. Kuitenkin on
muistettava, ettei logistiikkakaan ole pelkk& turha menoera, vaan silla pyritaan nykyisin
parantamaan asiakaspalvelua ja nopeuttamaan toimitusaikoja. Oikein toteutettu logis-
tiikka voikin tuottaa tuotteille lisdarvoa, jolloin padstaan paremmin tulostavoitteisiin.
Oman osansa logistiikkaan on tuonut myds internet, joka on mahdollistanut tiedon no-

pean liikuttamisen seka markkinoinnin helpottamisen. (Sakki 2003, 25.)

Internetin avulla voidaan tieto tilauksista tai kuljetuksista valittda yritykselta toiselle erit-
tain nopeasti, joka osaltaan lisaa tehokkuutta. Ennen internetia kaikki tieto liikkui aina
fyysisesti eri asiakirjojen muodossa, jolloin tiedonkulku oli huomattavasti hitaampaa kuin
nykyisin. Internet on vaikuttanut omalta osaltaan myo6s palveluiden maksamiseen. Ny-
kyisin maksaminen voidaan osittain automatisoida tiettyjen perusprosessien osalta, jol-
loin arvovirrat nopeutuvat ja yrityksen tulosta pystytaan seuraamaan tarkemmin. Kuiten-
kin haittapuolena jarjestelmien kehittyessa voidaan ndhda se, ettd normaaleja toimisto-
tyolaisia ei valttamatta tulevaisuudessa tarvita niin paljoa kuin ennen, mikali automati-
sointi valtaa alaa. (Sakki 2003, 26-27.)

Logistiikkaan kuuluvat niin tavara- kuin informaatiovirrat, joissa tarkeimpéna osatekijana
on asiakas. Kuvassa 1 on havainnollistettu yksinkertaisesti eri virtausten suunnat ja se,

miten eri toimijat sijoittuvat logistiseen ketjuun. Kuitenkin on niin, ettei logistiikka ole to-
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dellisuudessa useinkaan néin yksinkertaista, vaan eri toimijoita voi olla useita ennen var-
sinaisen asiakkaan kohtaamista. Nykyisin asiakaspalvelu on muuttunut enemman suun-
taan, jossa palveluprosessi toteutetaan jatkuvalla vuorovaikutuksella, jolloin logistiset vir-
ratkin sekoittuvat ja toiminnasta tulee lapindkyvampaa. (Hokkanen ym. 2011, 15-16.)

Toimittaja Asiakas

Kuva 1. Logistiikan virrat.

3.2 Logistiikan ulkoistaminen

Ulkoistuspaatos tehdaan usein kustannussaastojen toivossa tai jos yrityksen oma osaa-
minen ei yksinkertaisesti riita ulkoistettavan toiminnon hoitamiseen. Ulkoistustarve saat-
taa tulla kyseeseen siinakin pisteessa, kun liiketoiminta kasvaa ja jotkin toimintokokonai-
suuksista kasvavat mukana. Ulkoistamisessa on olennaista aluksi selvittdd toiminnon
nykyiset kustannukset, jotta voidaan verrata niitd ulkoistuksen jalkeiseen tilanteeseen.
Yleensad ulkoistuksessa yritykset pyrkivat myds saamaan joustavuutta omiin toimin-
toihinsa. Ulkoistuksen suurena etuna pidetdaan myos sitd, etta aiemmin kiinteat kustan-
nukset vaihtuvat muuttuviksi. (Logistiikan maailma 2017a.)

Logistiikan ulkoistaminen tarkoittaa sitd, ettéa jokin tuotantoyritys ulkoistaa omia logistisia
toimintojaan jollekin ulkoiselle logistiikkatoimijalle. Ulkoistettavia toimintoja voivat olla
kuljetus, varastointi, tavarankasittely ja informaation hallinta. Ulkoistustasoja on useita ja
naistd puhutaan p&aasiallisesti nimityksilla 1PL, 2PL, 3PL ja 4PL. 1PL tarkoittaa, etta
yritys hoitaa itse kaikki logistiset toimintonsa, eika se kayta mitdan ulkoisia toimijoita.
Téallainen toimintapa on nykyisin toimiva, jos yritys ei tuota fyysisia hytdykkeita tai tuo-
tanto on hyvin vahaistd, jolloin logistiset toiminnot pystytaan hoitamaan omalla osaami-
sella. 2PL tarkoittaa, etta yritys ulkoistaa jonkin logistisen toimintonsa, yleisimmin kulje-
tukset tai varastoinnin. Talléin yritys pystyy keskittym&an paremmin tuotantoon mutta
pitéaa kuitenkin logistiikan hallinnan viela itsellaan. Tama malli toimii erityisesti silloin, jos
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yrityksen tuotanto- ja asiakasméaarat ovat maltillisia ja yrityksen omat resurssit riittavat
logistiikan hallintaan. (Logistiikan maailma 2017b.)

1PL ja 2PL mallit olivat pitkaan ainoat tunnetut mallit logistiikan hallintaan mutta 1990-
luvulla kysynnan lisaéntyessa markkinat pakottivat yritykset laajamittaisempaan logistii-
kan ulkoistukseen. Téhéan tarpeeseen syntyivat 3PL ja 4PL mallit, joissa yritys ulkoistaa
l&hes kaikki tai kaikki logistiset toimintonsa. 4PL mallissa yritys ulkoistaa myos logistiikan
hallinnan taysin ulkoiselle toimijalle, jolloin yritys pystyy keskittym&éan taysin tuotantoon
ja omaan kehitykseensa. 4PL toimijoista kaytetaan myds nimitysta logistiikkaintegraat-
tori. (Sakki 2003, 206—-207.)

Logistiikan ulkoistusprojekti, tai ulkoisprojektit ylipaataan, eivat valttamatta aina ole on-
nistuneita tai lisdarvoa tuottavia. Syitd epédonnistumiseen voi olla monia. Huono hallinta
ja lilan vahainen kontrollointi aiheuttavat usein epdtietoisuutta kaikissa osapuolissa ja
voivat johtaa pahimmillaan tietokatkoksiin, jotka puolestaan aiheuttavat viivastyksia ja
taten lisdkustannuksia. Toisena syyna voi olla osapuolten liian vah&inen sitoutuminen
ulkoistamisprojektiin, jolloin kustannussaastoja ei synny, eiké kehitysta tapahdu. Osaa-
maton henkilékunta niin asiakasyrityksell&, kuin itse toimijallakin, voi myds aiheuttaa pro-
jektin epaonnistumisen. Suurena haittapuolena ulkoistuksessa on usein se, etta se saat-
taa aiheuttaa epétietoisuutta henkilostossa, jolloin sitoutuminen yrityksen tavoitteisiin
saattaa heikentya. (Sakki 2003, 209.)

3.3 3PL-logistiikka

3PL - toimintamallissa asiakasyritys ulkoistaa niin sanotut logistiset perustoimintonsa
3PL — palveluntarjoajalle. Talldin yritykselle jaa enemman aikaa keskittya omiin ydinpro-
sesseihinsa ja henkilostda voidaan vapauttaa logistiikan parista muihin toimintoihin ku-
ten tuotantoon. (Logistiikan maailma 2017a). Ennen kuin yritys harkitsee siirtymista ul-
koistamiseen, tulisi yrityksen selvittaa vahintaan kolme kohtaa sen hetkisesta tilanteesta.

Nama kolme kohtaa ovat (Robinson 2015):

Taman hetkiset rahdittajat, toimitusketju ja arvioitu kustannus per kilometri
Taman hetkinen rahtikirjanpito ja tehokkuuden auditointi
3. Olemassa olevat kuljettajat ja mahdolliset parannukset ja laajennukset, joita voi-

taisiin tehdd olemassa olevaan jarjestelmaan
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Syyna logistiikan kokonaisvaltaisempaan ulkoistamiseen on monia, mutta paasyyna voi-
daan pitaa halua kasvattaa kustannustehokkuutta. Nykyisessa alati muuttuvassa yritys-
maailmassa logistinen tdsmallisyys on kaikki kaikessa, mikali halutaan mahdollisimman
korkea asiakastyytyvaisyys. Ideaalitilanne olisi, etteivét yritykset tarvitsi ollenkaan varas-
toja, vaan valmistetut tuotteet voitaisiin kuljettaa suoraan tehtaalta asiakkaalle. Tilanne
on kuitenkin erittéin harvoin taman kaltainen, jolloin yritykset joutuvat varastoimaan val-
mistamiaan tuotteita. Kysynta ja yleinen markkinatilanne maarittelevéat sen paljonko va-
rastoa tarvitaan ja samalla sen, kuinka paljon kuljetuksia vaaditaan. Logistiikkaan eri-
koistumaton yritys ei valttamatta pysty hallitsemaan tata kokonaisuutta, jolloin vaihtoeh-
doksi tulee ulkoistaa logistiset palvelut. Nimenomaan nailla markkinoilla 3PL-yritykset
pyrkivatkin toimimaan. Niiden perusideana on tuottaa asiakkaillensa logistisia kokonais-
palveluita, kuten kuljetuksia, varastopalveluita, tullausta tai lahetysten yhdistelya. (Logis-
tiikan maailma 2017b.)

3PL-toimintamallissa asiakasyritys varastoi omat valmistuotteensa 3PL-toimijalle, joka
puolestaan hallinnoi asiakkaan varastoa, kasittelee asiakaspalautukset ja reklamaatiot
seka lahettda tilaukset eteenpdin omia kuljetusverkostojaan kayttden. Itse varastointi
3PL-toimijan varastossa ei juurikaan eroa asiakkaan omasta varastosta, mutta olennai-
sessa 0sassa on himenomaan toimijan oma tietotaito logistiikan kehityksessa ja valmiit
kuljetusverkot, joita hyddynnetaan asiakkaan toimituksissa. Mikali asiakas toteaa 3PL-
mallin toimivaksi ratkaisuksi omassa logistiikassaan, voi se joko jatkaa sité tai siirtya
4PL-logistiikkaan, jolloin logistiikan hallinta siirretdén taysin ulkoiselle toimijalle. (Logis-
tiikan maailma 2017b.)

3.4 Lisdarvopalvelut osana logistiikan ulkoistamista

Asiakkaiden vaatimukset ovat kehittyneet viime vuosina huomattavasti verrattuna aiem-
paan. Kuluttajat tilaavat tuotteita internetin valityksella mihin tahansa aikaan vuorokau-
desta ja jalleenmyyjat puolestaan antavat tietyn asiakaslupauksen toimitusajasta. Li-
saksi, asiakasvaatimusten noustessa, myos pakkausten ja niiden esillepanon vaatimus-
tasot nousevat jatkuvasti. Jalleenmyyijat eivat kuitenkaan kykene yksindén vastaamaan
aina naihin vaatimuksiin, jolloin ne tarvitsevat logistiikkatoimijoiden apua tuotteiden ja-
lostuksessa. Prosesseja, joilla pyritddn nostamaan tuotteen arvoa toimitusketjun aikana,

kutsutaan lisédarvopalveluiksi. (Sensing 2010.)
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Yhtena haasteena tuotteiden toimituksessa loppuasiakkaille on laadunvarmistus. Tuot-
teiden valmistajat eivat nykyisin halua, ettd valmistus tehdaéan loppuun asti alkupera-
maassa, vaan lopullinen pakkaus halutaan tehdé vasta toimitusketjun loppupaassa. Jal-
leenmyyjien resurssit eivat kuitenkaan lahesk&én aina riitéa tuotteiden uudelleen pakkaa-
miseen tai myymalatelineiden kasaamiseen. Talloin yritykset pyytavat apua logistiikka-
toimijaltaan, joka esimerkiksi pakkaa tuotteita myymalapakkauksiin, yhdistelee eri tuot-
teita keskenaan, tai rakentaa myymatelineitd. Lisaarvopalveluiden tarkoitus onkin tuoda
joustavuutta toimitusketjuun ja toisaalta eri logistiikkatoimijoiden lisdarvopalvelutarjonta
on nyKkyisin ratkaisevassa roolissa valittaessa kumppania logistiikan hallintaan. (Sensing
2010.)

Logistiikkatoimijoiden lisdarvopalvelutarjonta jaotellaan yleisesti kolmeen eri "virtaan”.
Nama virrat ovat raha-, informaatio- ja materiaalivirta. Rahavirtaan kuuluvia palveluita
ovat esimerkiksi maksuvalvonta, tullausmaksujen hallinnointi seka vakuutusmaksut. In-
formaatiovirtaan puolestaan kuuluu esimerkiksi neuvonta ja konsultointi, sahkdinen in-
formaatioliikenne, raporttien ja tilastojen tuottaminen sekéa tullauspalvelut. Materiaalivir-
taan kuuluvia fyysisia palvelukokonaisuuksia ovat esimerkiksi kansainvaliset kuljetukset,
laadunvalvonta, lahetysten lajittelu ja pakkaustoiminta seka 3PL-toimijoille tarkea osa-
alue, varastointi. Yrityksen, joka suunnittelee ulkoistavansa toimintaansa 3PL- tai 4PL-
toimijalle, tulisikin ennen logistiikkakumppanin valintaa tutustua tarkoin toimijan tarjo-
amiin lisdarvopalveluihin, jolloin esimerkiksi liiketoiminnan kasvaessa, voidaan olla var-
moja logistiikkatoimijan tarjoamien palveluiden riittavyydesta. (Logistiikan maailma
2017b.)

3.5 Logistiikkatoimijan valinta

Logistiikkatoimijan valinta ei ole yksinkertainen prosessi, silla toimijoita on eritt&in monia,
toimijat tarjoavat erilaisia lisdarvopalveluita ja liséksi useat toimijat ovat erikoistuneet ny-
kyisin tiettyjen logistiikkaprosessien hoitamiseen. Robinson esittdd artikkelissaan 13
kohtaa 3PL — kumppanin valintaan. (Robinson 2015). Kaikki 13 kohtaa ovat sellaisia,
jotka ovat yksinkertaisia toteuttaa yksittain. Kuitenkin kun yhdistetdén aliprosessit koko-
naisvaltaiseksi valintaprosessiksi, havaitaan, ettei valintaa voida toteuttaa liian nopeasti
tai huolimattomasti. Logistiikkatoimijan valinta vaatiikin ulkoistavalta yritykselta aikaa ja
resursseja, jotta tulos olisi paras mahdollinen ja kustannussaastot saataisiin halutulle

tasolle. 3PL-valintaprosessin 13 kohtaa ovat (Robinson 2015):
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Ulkoisen konsultaatioavun harkinta

Selkeiden prosessien maarittely 3PL-toimijoiden kanssa toimimiseen
Potentiaalisten toimijoiden rajaus kolmeen eri vaihtoehtoon
Tarjouspyynttjen kayttaminen ei ole kannattavaa

Siséisen 3PL-arviointitiimin perustaminen

Luodaan taytantoonpanokelpoinen, yhteinen ja salattu sopimuspohja
Mahdollisen toimijan maksuhistorian ja taloudellisen vakauden selvittdminen

Toimijan maineen ja yleisten ansioiden selvittdminen

© 0 N o g bk DN RE

Referenssien (yrityssuositusten) selvittaminen

[N
o

. 3PL- toiminnan myyntivaikutuksen selvittdminen

[EEN
[EEN

. Sdanndllisten tapaamisten jarjestaminen 3PL-toimijan ylimman johdon kanssa

=
N

. 3PL-toimijan sopeutumiskyvyn ja valmiuskyvyn varmistaminen

[N
w

. Aikajanan maéarittely: missa vaiheessa projektia vastuu annetaan 3PL-toimijalle

ja mitka toiminnot pidetaan yrityksella itsellaan

Ensimmainen vaihe toimijan valitsemisessa on ulkoisen konsultointiavun harkinta. Yri-
tykset ymmartavat omat prosessinsa, mutta kasitys 3PL — toimijan tuomista mahdolli-
suuksista voi olla puutteellinen. Ulkoisen avun kaytté myos vahentaa tarvetta yrityksen
omien resurssien kayttdon ja koko ulkoistusprosessi voi yleisesti nopeutua. Toisena vai-
heena Robinson mainitsee artikkelissaan selkeiden prosessien maarittelyn. Yleisin on-
gelma ulkoistuksessa on se, ettei kaikilla osapuolilla ole selke&a kasitysta siitd, mita ha-
lutaan ja millaisia toimintamalleja eri yrityksilla on kaytdssaan. Selkeiden prosessien
maairittelylld voidaan heti alusta alkaen varmistaa se, etté ulkoistusprojektilla on mahdol-

lisuus onnistua. (Robinson 2015.)

Kolmannessa vaiheessa yrityksen tulisi rajata palvelutarjoajavaihtoehdot korkeintaan
kolmeen, silla mitd useampia toimijoita tulee arvioida, sita haastavammaksi valinta muut-
tuu. Mikali sopivaa palveluntarjoajaa ei l6ydy, tulee yrityksen muuttaa mahdollisesti omia
prosessejaan. Neljas vaihe kehottaa, etta yrityksen ei tule kayttaa tarjouspyyntoa, silla
tarjouspyynto rajoittuu toimintokustannuksiin. Kaytannossa se tarkoittaa sita, etta pelkan
tarjouksen perusteella ei valttamatta kyeta tunnistamaan kaikkia oleellisia kustannuksia.
(Robinson 2015.)

Viidennessa vaiheessa yrityksen tulisi perustaa siséinen arviointiryhma, joka arvioi logis-
tiikkan vaikutusta suhteessa muihin toimintoihin. Ryhmaan tulisi sisallyttadd henkil6ita yri-
tyksen logistiikasta, myynnista, ostosta, taloushallinnosta seka IT:std. Kuudennessa vai-

heessa tulee méaaritelld taytantddnpanokelpoinen, yhteinen ja salainen sopimuspohja.
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Tamé& sopimuspohja tulisi ottaa kayttdon ennen virallisia tapaamisia 3PL-toimijan
kanssa. (Robinson 2015.)

Seitsemas kohta on yksi tarkeimmista varmistettavista kohdista talla listauksella. Siina
yrityksen tulee varmistua 3PL-toimijan maksuhistoriasta ja taloudellisesta vakaudesta.
Liiketoiminnan kannalta tAma tarkoittaa sita, ettd mikali 3PL-toimija menee konkurssiin,
on se myos itse asiakasyritykselle erittain vakava tilanne, silla logistiikka voi talléin het-
kellisesti lamaantua. Tassa kohdassa kannattaa tutustua tarkoin toimijan maksuhistori-
aan ja silhen miten eri toimijat ovat kasitelleet omia asiakkaitaan. Kahdeksannessa vai-
heessa Robinson kehottaa tutustumaan toimijan maineeseen yleisesti. Yrityksen tulisi
selvittdd onko toimijalla monia pitk&aikaisia asiakkaita, silla se millainen tausta ja maine
3PL-toimijalla on, vaikuttaa odotuksiin, joita voidaan kohdistaa potentiaaliseen toimijaan.
(Robinson 2015.)

Yhdeksés vaihe liittyy suositusten selvittdmiseen. 3PL-toimijoiden asiakkaiden tulisi epé-
roimétta kehua niita tuloksia, joita se on 3PL-toiminnasta saanut. Suositukset kuvaavat
toimijan yleiskuvaa ja yritysten tulisikin tarjota toiminnastaan muutakin informaatiota kuin
pelkka tehokkuus. Kymmenes vaihe liittd& 3PL-projektin yrityksen myyntiin, jolloin koko
projektin onnistuminen on helpompi maaritella. Toisaalta tulee varmistua, ettd 3PL-toi-
mija pystyy tukemaan yrityksen myyntia eli pystyy vastaamaan yrityksen logistisiin tar-
peisiin. Vaiheessa 11 Robinson kehottaa yritysta vaatimaan saanndéllisia tapaamisia
3PL-toimijan johdon kanssa vahintaan kerran kvartaalissa. Taman tyyppisilla tapaami-
silla varmistetaan molemminpuolinen kiinnostus projektia ja tavoitteita kohtaan. (Robin-
son 2015.)

Toiseksi viimeisessa vaiheessa ulkoistavan yrityksen tulee varmistua, ettd tuleva 3PL-
toimija pystyy vastaamaan yrityksen logistisiin tarpeisiin. On tarke&, etta toimija pystyy
mukautumaan eri tilanteisiin, jotta yrityskasvu olisi mahdollista ja toisaalta taantumatilan-
teissa kustannuksia pystytaan hallitsemaan paremmin. Tulevalla 3PL-toimijalla tulisi olla
ennakkoon kokemusta yritysta itsedan pienemmista ja suuremmista asiakkaista, jotta
pystytaan arvioimaan toimijan toimintakyky eri tilanteissa. Viimeinen kohta Robinsonin
listauksessa kéasittelee seikkaa, joka vaikuttaa itse 3PL-projektin implementoinnin finali-
sointiin. Yrityksen tulisi m&aritella tarkasti se hetki, jolloin se luovuttaa logistiset toimin-
tonsa 3PL-toimijalle ja toisaalta sen, mita toimintoja tai hallinnollisuuksia se jattaa itsel-
leen. Lisdksi Robinson mainitsee, ettd yhteydenpito projektin jokaisessa vaiheessa on
huomattavan tarkeaa, silla informaatiokatkokset johtavat herkasti ongelmiin. (Robinson
2015.)
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4 VARASTOINTI

4.1 Varastointi osana toimitusketjua

Varastointia tapahtuu kaikkialla mutta kasitteend se ymmarretdén usein nimenomaan
logistiikkaan liittyvana terminé. Tassé yhteydessa varasto voidaan jakaa kahteen eri osa-
alueeseen; vaihto-omaisuuden materiaaliosuuteen ja fyysiseen varastointitilaan. Vaihto-
omaisuuden materiaaliosuudella kasitetddn se osuus yrityksen omaisuudesta, joka ei
ole viela tuotannossa. Fyysiselld varastolla tarkoitetaan kaikkea niitd materiaaleja, jotka
yritys on varastoinut, joko omissa tiloissaan tai ulkoistetussa varastossa. Varastoinnilla
yritykset pyrkivat tasaamaan vaihteluita tuotannossa ja kysynnassa. Muita keskeisia va-
rastoinnin syité ovat esimerkiksi kuljetus- ja tuotantokustannusten alentaminen, toimitus-
ten varmistaminen seka asiakastyytyvaisyyden takaaminen tietylla palvelutasolla. (Hok-
kanen ym. 2011, 125.)

Varastoinnin kohteet riippuvat materiaalien kulloisestakin kayttotarkoituksena tai seuraa-
vasta sijoituspaikasta. Yritykset varastoivat normaalisti raaka-aineita, puolivalmisteita ja
valmistuotteita, joita lahetetaan edelleen asiakkaille. Raaka-ainevarastoille tyypillista on
nimikkeiden suuri maara, nopeat kiertonopeudet sekd nimikkeiden halpa yksikkéhinta.
Puolivalmistevarastoille sen sijaan on ominaista tuotannon mukaan maaraytyva ohjaus
seka se, ettd varastoerat ovat sijoiteltu huomattavan hajanaisesti. Valmistuotevarastot
puolestaan ovat varastoja, joissa yritykset sailyttavat valmistamiaan hyodykkeita ja naille
tyypillista on suuri nimikkeiden yksikkohinta, pieni nimikemaara verrattuna raaka-aine- ja
puolivalmistevarastoihin seké hitaat kiertonopeudet. Lisaksi yritykset voivat varastoida
esimerkiksi tyévalineita tai siivoustarvikkeita. Taman kaltaisilla varastoilla ei tavoillakaan
lisdarvoa yritykselle, vaan ne ovat valttaméattomia yritystoiminnan kannalta. (Hokkanen
ym. 2011, 127.)

Aikaisemmin huonommista varaston- ja toimitusketjun hallintajarjestelmista johtuen, va-
rastoja pyrittiin pitamaan kaikissa toimitusketjun vaiheissa. Tallainen tyyli ei kuitenkaan
ole erityisen taloudellinen, silla kaikki se paaoma, joka on varastoituna, tuottaa turhia
kustannuksia, eika tuota lisdarvoa yritystoiminnalle. Nykyisin jarjestelmien ja ymmarryk-
sen parantuessa on pyritty padsemaan eroon turhista varastoista ja taten parantamaan

logistiikan kokonaistehokkuutta. Kuitenkin on muistettava, ettd vaikka ideaalitilanne olisi
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logistiikka ilman varastoja, ei se kuitenkaan ole mahdollista kaytdnndssa. (Logistiikan
maailma 2017c.)

4.2 Varastoinnin yksikkdkuormat

Varastoinnin yksikkdkuormilla tarkoitetaan niitd standardisoituja pakkauskokoja, joihin
varastoitaessa tavaraa, mahtuvat ne standardisoituihin hyllyratkaisuihin. Yksikkokuor-
mina kasitetaan standardimittaiset pakkaukset, lavat, hékit, rullakot, pienkontit, laatikot
ja niput. Mikali varastoinnissa ei kaytettaisi tamén tyyppisia maaramittaisia pakkausko-
koja, eivat tuotteet mahtuisi hyllyihin tai toimitusketjussa eteenpéin ajateltuna, kuljetus-

yksikoéihin, kuten kuorma-autojen kuormatiloihin. (Karhunen ym. 2004, 307-318.)

Standardimittaiset pakkaukset, kuten pahvilaatikot, ovat aina peruskooltaan 600 mm *
400 mm. Korkeutta néille pakkauksille ei ole maaritelty. Peruskokoisista pakkauksista on
kuitenkin olemassa sovellutuksia, joiden mitat maaritellaan siten, etta puolitetaan edelli-
sen koon pisin mitta, jolloin pienemma&n koon pisin mitta on edellisen koon lyhin mitta ja
pienemman pakkauskoon lyhin mitta on puolestaan puolet edellisen koon pisimmasta
mitasta. Eli kaytanndssa muunto tapahtuu mallilla 600mm*400mm -> 400mm*300mm -
> 300mm*200mm. Talla mallilla kokoja pystyy sdatamaan helposti, kun muistaa lasku-

saannon. (Karhunen ym. 2004, 307.)

Standardimittaiset lavat ovat yleisimmin kaytdssa oleva hyllytys- ja |ahetyspohja, koska
lavoille pakattaessa, tuotteita pystytdaan siirtdmaan vapaasti paikasta toiseen lahes kai-
killa kuormankasittelylaitteilla. Lavojen yksikkokuormissa kaytetaan yleisesti kahden eri-
mittaisia lavaratkaisuja. Yleisesti Euroopassa kaytetyin kuormalavamalli on EUR-lava,
jonka pituus on 1200mm ja leveys on 800mm. Suomessa on lisaksi kaytdssa FIN-lava,
jonka pituus on niin ikd&n 1200mm mutta leveys on 1000mm. Liséksi naista lavatyypeista
on olemassa erilaisia sovellutuksia, kuten TEHO-lava, jonka pohjapinta-ala on puolet
EUR-lavan mitoista eli 600*800mm. Molemmat naista standardisoiduista lavatyypeista
ovat rakenteeltaan sellaisia, ettd niita voidaan kasitella sekd haarukkavaunuilla, etta
moottoroiduilla trukeilla (pois lukien erinaiset sovellutukset). Myds hyllystojen seka kuor-
matilojen mitoituksessa pyritaan siihen, etta ne olisivat optimaalisia naille kahdelle lava-
tyypille. Kuormalavat ovat joko pantillisia, eli niiss& on kiinni jonkin yrityksen pddomaa
tai kertakayttoisia, jolloin ne paaasiallisesti kierratetdan kuljetuksen tai jonkin muun toi-
mitusketjun toiminnon jalkeen. Kertakayttblavat suunnitellaan p&aasiallisesti siten, etta

kuormaus olisi mahdollisimman tehokasta ilman turhia lavanylityksid. Huonona puolena
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naissé lavoissa on asiakkaalle koituva kustannus lavojen havityksesta. (Karhunen ym.
2004, 307-313.)

Hakit ovat tyypillisesti pohjamitoiltaan EUR-lavan kokoisia, jolloin ne mahtuvat yhtalai-
sesti kuorma-tiloihin seka esimerkiksi kuormalavavarastojen lattiapaikoille. Hakkeja kay-
tetdan yleisesti joko tuotteiden lahetykseen, kerailyyn tai varastointiin. Rullakot puoles-
taan eroavat hakeistd mittojensa ja rakenteensa puolesta siten, ettd niiden mitat ovat
810mm*670mm ja niiden pohjaan on asennettu pyorét, joiden varassa rullakkoa voidaan
likuttaa ilman erityista valineistdd. Rullakoille ominaista on niiden hyva liikuteltavuus ja
tyhjana kokoontaitettavuus, jolloin ne saastavat tilaa varastoissa. (Karhunen ym. 2004,
314-315.)

4.3 Varastointimallit

Eri varastointimalleja kaytetddn sen mukaan mité tuotteita on tarkoitus varastoida. Eri
vaihtoehtoja ovat ulkovarastointi, joissa varastoidaan tuotteita, jotka eivat ole alttiita saa-
oloille tai eivat tarvitse sailydkseen lampda tai sisdvarastointi, johon kuuluvat niin [ampi-
mat varastot, kylmat varastot, pakastevarastot seka muut erikoisvarastot. Tassa tydssa
keskitytaan perinteiseen lampimaan sisavarastointiin. Sisavarastointia voidaan toteuttaa
monin eri tavoin ja eri teknologioilla kayttétarkoituksien mukaan. On taysin eri asia va-
rastoida esimerkiksi autoteollisuuden pienia varaosia, kuin esimerkiksi huonekaluja. Ta-
man vuoksi erinaisia hyllyratkaisuja kehitetédan jatkuvasti ja toimivimman ratkaisun 16y-
tamiseen annetaan eri yrityksissa huomattavasti resursseja, silla oikeanlainen teknologia

VOi saastaa varastointikustannuksia huomattavasti. (Karhunen ym. 2004, 319-325)

Yleisin kaytdssa oleva varastointiteknologia on perinteinen kuormalavahyllyst6, jonka ra-
kenteelle tyypillista ovat pystypalkit maaravalein ja naiden valissa sijaitsevat pystypalkit
yhdistavat poikkipalkit, jotka muodostavat hyllytystasot. Tasta perusratkaisusta on ole-
massa huomattava maaré erindisia sovellutuksia varastoitavien tuotteiden luonteesta
riippuen. Kuormahyllystbissa yksikkdkuormia kéasitellaan yleisimmin joko erilaisilla
trukeilla tai haarukkavaunuilla. Eréénlainen kuorma-lava hyllystén sovellutus on perintei-
nen pientavarahyllysto, silla perusrakenne on samanlainen. Naisséa kuitenkin hyllytys ja
kerdily suoritetaan aina kasin, jolloin varastoitava tuotekin tarvitsee useasti hyllyjarjes-
telmassa jonkin alustan, kuten muovilaatikon. Pientavarahyllystdissa tuotteita kasitellaan
ja siirretdéan esimerkiksi keraysvaunuilla tai siirtokarryilla. (Karhunen ym. 2004, 325—

343). Eras yleinen kuormalavahyllystératkaisu on kapeakaytavavarasto, jossa nimensa
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mukaisesti kaytavéat ovat rakennettu siten, etté niissa mahtuu kulkemaan vain yksi tyo-
kone kerrallaan. Taméan tyyppisen varaston etuna on ilmeinen tilansdasté mutta haitta-
puolena saattaa olla hetkellinen tehokkuuden lasku, johtuen véhéaisesta tilasta. Ka-
peakaytavavarastoissa lavoja kasitellaan joko alhaalta ohjattavilla trukeilla tai trukeilla,
joissa kuski nousee itse ylos ohjaamon mukana. (Karhunen ym. 2004, 344-347). Kol-
mantena varastotyyppina ovat syvakuormausvarastot, joissa jokaisella nimikkeella on
yksi hyllyvali, johon tuotteet hyllytetaan, joko paallekkain sellaisinaan tai syvakuormaus-
hyllyihin (KUVA 2). Taman tyyppinen varastointi ei kuitenkaan sovi tuotteille, jotka tulee
kayttaa jarjestyksessa, eli tuotteille, jotka vanhenevat. (EAB 2017a.) Syvakuormaushyl-
lya toimivampi ratkaisu onkin niin sanottu FIFO-varasto, jossa tuotteet hyllytetdén toi-
sesta paasta hyllystda ja otetaan ulos toisesta paasta. Talléin ensimmaisena laitettu
tuote otetaan uloskin ensimmaisena (KUVA 3). Téllaista hyllystéa voidaan kutsua myos
lapivirtaushyllystoksi. (EAB 2017b.)
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Kuva 3. Lapivirtaushyllystd, FIFO. (EAB 2017b.)
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Erityisesti pientavaravarastointiin on kehitetty erilaisia varastoautomaattiratkaisuja, jotka
eroavat toisistaan tyypillisesti niiden toimintaperiaatteiltaan. Varastoautomaateissa hyllyt
tulevat kerailijan luokse, jolloin turha like vahenee. Tunnettuja varastoautomaatteja ovat
varastokarusellit, joissa hyllyt liikkuvat joko vaaka- tai pystytasossa. Keraillessa tuotteen
tiedot tai kerdilypaikka syotetddn laitteeseen, jolloin oikea hylly tulee kerailijan luokse.
Varastokaruselleja voidaan kayttaa myos lavatavaralle tai pitkille tuotteille. Lisaksi on
olemassa taysin automatisoituja varastoja, joissa kerailyvaunuihin on maaritelty tietyt
kulkureitit ja talléin ne voivat ilman kuljettajaa kerata vaadittavat tuotteet. Toinen vaihto-
ehto tavaran liikuttamiseen ovat kuljettimet. Automaattivarastot soveltuvat yleisesti tuot-
teille, jotka ovat helposti kasiteltavissa, eivatkd vaadi muuta manuaalista kasittelya kuin
tavaran vastaanoton seka saattamisen varastointikuntoon. (Karhunen ym. 2004, 360—
365.)

4.4 Varaston prosessit

Varaston paaprosessit kasittavat yksinkertaisimmillaan tavaran vastaanoton, hyllytyk-
sen, kerailyn, pakkaamisen ja lahetyksen, kuten kuvasta 4 voidaan havaita. Kuitenkin
todellisuudessa néaita prosesseja tukee huomattava maara erinaisia sivuprosesseja, joita
ilman varastonhallinta olisi lahes olematonta. Liite-osiossa on kuvattu asiakasyrityksen
paaprosessit, joista voidaan havaita kyseisten prosessien monimuotoisuus. Paéproses-
sien lisaksi varastoissa inventoidaan tuotteita saanndllisin valiajoin, kasitellaén rekla-
maatioita ja palautuksia, tuotetaan lisdarvopalveluita, yhdistellaén lahetyksia sekd suo-
ritetaan Cross-docking — toimintaa. Naiden lisdksi varastoissa tulee huolehtia myos

saannollisesta jatehuollosta. (Jaskari, Luentomateriaali.)

Kuva 4. Varaston paaprosessit.

4.4.1 Vastaanotto ja hyllytys

Tavaran vastaanotossa paétarkoituksena on selvittdd mitd tuotteita on saatu ja onko
tuotteita saapunut oikea mé&ara seka ovatko tuotteet hyvaksyttavassa kunnossa. Vas-

taanotto jaetaan kahteen eri osa-alueeseen; laituritydhon ja varsinaiseen vastaanottoon.
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Laiturity6hon kuuluvat esimerkiksi tilaajan tunnistaminen, tavaran oikeellisuuden tarkas-
tus, varaumien merkinta ja rahtikirjojen kuittaus sek& ennakkosaapumisilmoituksen teko.
Fyysinen vastaanotto puolestaan sisaltdd muun muassa lahetyslistan ottamisen kolleista
ja tuotteiden vertailun lahetyslistaan, sekalavojen lavoituksen, poikkeamien merkinnan
ja siirtdmisen oikealle paikalle seka vastaanottoilmoituksen tekemisen. (Jaskari, Luento-
materiaali.)

Tuotteiden hyllytyksessé kaikki vastaanotetut tuotteet siirretdéan yrityksen varastoon oi-
keille aktiivi- tai reservipaikoilleen. Hyllytys voidaan toteuttaa joko manuaalisesti tai au-
tomaattisesti riippuen varastointityypista. Hyllytystapoja on useita, mutta yleisesti tunne-
tuimmat tavat manuaalisessa hyllytyksessa ovat oletushyllypaikka, viimeksi kaytetty
paikka (tuotetta valmiina hyllyssd) tai vapaan paikan hyllytys. Hyllytys voidaan toteuttaa
monin eri teknologioin, joista yksinkertaisimpana ovat paperille kirjatut hyllypaikat. Toi-
sena vaihtoehtona on jonkin lukulaitteen kayttd. Tallin hyllytettavasta lavasta tai tuot-
teesta luetaan esimerkiksi EAN- tai SSCC — koodi, jonka perusteella lukija hakee tuot-
teen tiedot ja taman jalkeen hyllyttaja lukee varastopaikan ja kuittaa hyllytyksen. Hylly-
tyksellda on merkittava rooli kerailytehokkuuden nostamisessa, johon tassa tytssa keski-
tytaan. Oikea hyllytysjarjestelméa antaa lahtokohdan tehokkaalle keréilylle, silla epajar-
jestyksessa olevien tuotteiden keraily on yleisesti ottaen tehotonta. (Jaskari, Luentoma-

teriaali.)

4.4.2 Kerdily ja lahetys

Kerailylla tarkoitetaan niita toimintoja, joilla varastossa olevia tuotteita kerataan asiakas-
kohtaisiksi lahetyksiksi. Keraily on yksi tarkeimmista kehityskohteista kaikissa varas-
toissa, silla se muodostaa noin 65 % kaikista varastoinnin operatiivisista kustannuksista.
Kaytannossa kerailypainotteinen kustannusjakauma tarkoittaa sita, ettd mikéali varaston
fyysisilla muutoksilla sdastetdan aikaa keréilyssa, paranee operatiivinen tehokkuus ko-
konaisuudessaan. (HUB Logistics 2009, 5.) Keréily voidaan paépiirteittain jakaa kahteen
eri osa-alueeseen; tavara tulee henkilon luokse tai henkilé menee tavaran luokse. Tapa,
jossa tavara tulee henkilon luokse, on yleisesti kaytdssa pientavaravarastoissa tai linjas-
toissa, joissa tuotteita pystytddn liikuttamaan suhteellisen kewvyilla jarjestelmilla. Tapa,
jossa henkilé menee tavaran luokse, on sen sijaan kaytdssa nimenomaan niissa varas-

toissa, joissa tavaran luonne on sellainen, ettei sen kuljettamista pystyta tehokkaasti au-
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tomatisoimaan tai vastaavasti automaatiojarjestelmiin ei haluta panostaa. (Jaskari, Lu-
entomateriaali.) Keréilytapoja on lisdksi monia erilaisia, joista yksinkertaisin on tapa,
jossa kerdilijalla on lista, johon on kirjattu tuotteet ja varastopaikat ja tAman perusteella
kerailija siirtyy paikalta toiselle. Kerailytapana puhdas listakeréily on toimiva, kun kerail-
laan lyhyita listoja, joissa on vahan kerailyriveja. Kuitenkin taman tyyppisessa kerailyssa
virheiden mahdollisuus on huomattavan suuri, joten on kehitetty toimivampia jarjestel-
mid. Naitéd jarjestelmia ovat esimerkiksi puheohjattu keréily, jossa keréilija saa liikkumis-
kéaskyt kuulokkeista, erindiset RFID- tai viivakoodisovellukset, joissa tunnisteet luetaan
erillisella lukijalla tai valo-ohjaus, jossa kerdilypaikan kohdalle syttyy valo keréattdessa.
(Hokkanen & Virtanen 2012, 34-37.) Uusimpana kerdilytapana on alettu kayttaa tablet-
tikerailya, jossa kerdilylista ajetaan tietojarjestelman kautta tablettilaitteeseen, jolloin talla
laitteella voidaan kerdilyreitti jarjestaa halutunlaiseksi. Kokonaisuudessaan kerdailyn te-

hokkuuteen vaikuttavat ensisijaisesti kerailyreitti, kerailytapa ja kerailtavat tuotteet.

Tuotesijoittelu on yksi olennaisimmista asioista kehitettdessa kerailyn tehokkuutta. Tuo-

tesijoittelulle voidaan yleisesti maaritella kolme eri tyyppida, joita ovat:

1. Satunnainen sijoittelu (Random Storage)
2. Volyymiin perustuva sijoittelu (Volyme based storage)
3. Tuoteperheisiin perustuva sijoittelu

Ensimmaista sijoittelumallia kdytetaan yleisimmin, silla tassé mallissa ei tarvita erityista
yllapitoa. Toinen malli perustuu eri nimikkeiden maariteltyihin liikkuvuusarvoihin, joiden
perusteella tuotteet sijoitellaan eri puolille varastoa niiden menekin perusteella. Kolman-
nessa mallissa jokaisella tuoteryhmalla on oma varastoalueensa, johon saapuvat kuor-
mat hyllytetd&n. Volyymiin perustuva sijoittelumenetelmé on nykyisellaén kaikkein tehok-
kain menetelma, mutta kaytettdessa tatd menetelmaa, voivat yllapitokustannukset
nousta liian korkeiksi. Vaihtoehtona talle mallille onkin esitetty luokkiin perustuvaa sijoit-
telua (Class based storage). Tassa mallissa nimikkeita ei jaotella tuoteryhmittéin, vaan
ryhmat muodostetaan liikkuvuuden perusteella. TAman jalkeen jokaiselle ryhmalle maa-
ritelladn oma varastoalueensa ja kaikki ynden ryhman tuotteet sijoitellaan talle alueelle.
Talla ratkaisulla voidaan HUB:n asiakaslehdessa esitellyn tutkimuksen (Petersen ym.)
mukaan saavuttaa jopa 78 — 94 % siita tehokkuudesta, johon paastaisiin volyymiin pe-
rustuvalla sijoittelulla ja verrattuna satunnaiseen sijoitteluun, nousee tehokkuus 12 — 26
%. Vaihtelut johtuvat kerailylistojen erilaisuudesta ja luokkien maarasta. Lisaksi kysei-

sessa tutkimuksessa havaittiin, ettd tehokkuus nousee eniten kerdilylistoilla, joissa oli
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vain vahan kerailyriveja, silla monirivisempiin tilauksiin mahtuu enemman vaihtelevia ni-
mikkeitd. (HUB Logistics 2009, 5.)

Kerdilyreitin vaikutus kerailyn tehokkuuteen on huomattava, silla optimaalinen keraily-
reitti ei ole sama kaiken tyyppisille kerdilyille. Kerailyreitin valintaan vaikuttavat ensisijai-
sesti kerailtavat tuotteet, varaston layout-ratkaisu, olemassa olevat varastointi- ja keréi-
lyjarjestelmat seka valineet joilla keraillaan. Kerailyyn kuluneesta ajasta jopa 50 % saat-
taa muodostua liikkumisesta, jolloin on tarke&é optimoida keradilyreitti, jota kautta paas-
ta&n optimoimaan koko kerailyn tehokkuutta. (Holste, 2009.)

Kerdilyreitti voidaan muodostaa hyvin monella eri tavoin riippuen edella mainituista
muuttujista. Holste on esittéanyt artikkelissaan kuusi erilaista mahdollisuutta kerdilyreitin
muodostamiseen. Artikkelissa eri vaihtoehdot ovat esitetty siten, ettd niitd on vertailtu
keskendan tilanteessa, jossa kerailtavat paikat ovat samoissa kohdissa, jolloin vertailu
voitaisiin suorittaa todenmukaisesti. Nama vaihtoehdot ovat havainnollistettuna kuvassa
5. Ensimmaisené vaihtoehtona esitetdan malli, jossa keréilija aloittaa kerailyn reunim-
maiselta kaytavalta ja ajaa kaytdvan paahan, jonka jalkeen kerdilija vaihtaa paadyssa
kaytavaa ja ajaa takaisin. Talla tavoin kerdilija kay lapi kaikki kerailypaikat. Tama malli
on yksinkertaisuutensa vuoksi yleisimmin kaytdssa oleva reittimalli ja se soveltuu kaytet-
tavaksi lahes kaiken tyyppisissa varastoissa. (Holste, 2009.)

Toinen kerailyreittivaihtoehto on malli, jossa keréilija kerda tuotteet ensimmaiselta kay-
tavalta, palaa takaisin ja menee seuraavalle kaytavalle. Tallainen kerailyreititys on toi-
miva ainoastaan silloin, jos varastossa ei pystytd vaihtamaan kaytavaa kuin yhdessa
paadyssa, jolloin paluu hyllyvalin alkuun on pakollista. Kolmantena reittivaihtoehtona voi-
daan kayttaa tyylid, jossa varasto jaetaan kuvitteellisesti kahteen osaan. Talloin kerailija
keraa aluksi ensimmaisen kaytavan kokonaisuudessaan, siirtyy hyllyvalin paadyssa uu-
delle kaytavalle ja kerdad sen puoleen valiin, palaa takaisin ja siirtyy uudelle kaytavélle.
Kun toinen puoli on kerailty kokonaisuudessaan, palaa kerdilija toiselle puolelle varastoa
ja keraa samalla tyylilla toisen puolen keréilypaikat. TAman kaltainen vaihtoehto sopii
tilanteeseen, jossa jokaisesta hyllyvélista keratadn keskimaarin vain yhdeltd paikalta
tuotteita. (Holste, 2009.)

Neljas vaihtoehto kerailyreitin suunnitteluun on malli, jossa reitti suunnitellaan pisimmalla
olevien varastopaikkojen perusteella. TAssa mallissa kerdailija kerdd ensimmaisen kayta-

van alusta loppuun kokonaisuudessaan, jonka jalkeen han siirtyy yhden kaytavan yli
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kaytavalle, josta han keraa lahtopisteeseen ndhden kauimmalla olevat tuotteet. Lopuksi
kerdilija palaa varaston toiselle puolelle ja ker&a jaljella olevat tuotteet. (Holste, 2009.)

Viidennessa vaihtoehdossa yhdistetaan kaikkia edella mainittuja vaihtoehtoja, joiden pe-
rusteella luodaan kerdilyreitti, jossa kerailija etenee eri tavoin eri keréilyn vaiheissa. Ke-
railyreitin optimointi ja eri vaihtoehtojen yhdistely vaativat aina hyvin syvéllista tarkaste-
lua sen perusteella millaisia tilauksia keré&illaan. Kerailyreitin valinnassa olennainen tekija
on myos hyllyvélien leveys, silla tehokkuuden kannalta on olennaista tietéd&, voidaanko
kerailla molemmat puolet kaytavasta samanaikaisesti keskelta kaytavaa, vai joudu-
taanko kaytava ajamaan ensin toiselta puolelta ja vasta taman jalkeen toiselta puolelta.
Lisaksi on huomattava, etta joidenkin yritysten tilaukset vaihtelevat suuresti, jolloin reit-
teja joudutaan vaihtelemaan useasti. Toisaalta, reitin jatkuva vaihtaminen ja liiallinen mo-
nimutkaistaminen voivat johtaa epéaselvyyksiin tuotannossa, jolloin suunnittelusta saatu
hyoty havida. (Holste, 2009.)
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Kuva 5: Kerdilyn reittivaihtoehdot. (Holste, 2009.)

Pakkaamisella tarkoitetaan sitd vaihetta, jossa kerdillyt tuotteet saatetaan siihen kun-
toon, ettd ne voidaan lahettaa asiakkaalle. Pakkauksessa tuotteet asetellaan johonkin
pakkausyksikkéon kuten pahvilaatikkoihin, jotta tuotteita olisi helppo kasitella kuljetuk-
sessa ja, ettd ne olisivat suojassa. Pakkauksessa tulisi aina huomioida kustannustekijat
materiaalien osalta. TAman vuoksi pakkausten uudelleenkayttd olisikin suotavaa, sikali
kuin se on mahdollista. Lahetyksen kannalta on tarkea, ettéd pakkaukset ovat oikein

merkattu jo pakkausvaiheessa, jolloin epéselvyyksia ei synny. Tuotteiden lahetysvai-
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heessa asiakastoimitukset yhdistellaan omiksi kuormikseen, muodostetaan rahtiasiakir-
jat ja kuormataan pakkaukset kuljetusyksikk6on. Naiden lisaksi l&hettdmon vastuulla
ovat esimerkiksi tyhjien kuormalavojen ja palautusten vastaanotto seka tarvittaessa kul-

jetusten tilaaminen. (Jaskari, Luentomateriaali.)

4.5 Materiaalin ohjaukseen kohdistuvat tietojarjestelmét

Sahkoiset tietojarjestelmat ovat nykyisin olennainen osa niin logistiikkaa, kuin varaston-
hallintaakin. llman toimivia tietojarjestelmid, ei varastonhallintaa pystyttaisi toteuttamaan
tarkasti ja tehokkaasti. Mikali yritykselld on varastoituna eri nimikkeita vain hyvin vahai-
nen maara, saattaa olla, ettei erillistda sahkdista ohjausjarjestelmaa tarvita. Kuitenkin, mi-
kali yritys tuottaa tai varastoi suuria maaria hyodykkeita, tarvitaan varastonhallintajarjes-
telmid, jotta tuotteiden saldot pysyvéat hallinnassa seké tavaran kasittely olisi tehokasta
ja tiedonkulku reaaliaikaista. (Karhunen ym. 2004, 386—-387.)

Nykyisten tietojarjestelmien perusideana on se, etté tuotetiedot ovat yhdessa yleisessa
jarjestelmassa niin sanottuna Master datana, josta eri tietojarjestelmat puolestaan saa-
vat tietonsa ja vastaavasti ne pdivittdvat muuttuneet tiedot takaisin paajarjestelmaan.
Perustietoina yrityksen toiminnanohjausjarjestelméassa ovat yleisesti tuotteiden fyysiset
mitat, kuten paino ja tilavuus, asiakastiedot, kuljetusliikkeiden tiedot seka esimerkiksi va-
rastopaikkojen tiedot, kuten varasto-osoitteet ja paikkojen fyysiset mitat. Nama tiedot
ovat sellaisia perustietoja, joita yksittaiset, eri toimintoihin erikoistuneet, jarjestelmét puo-

lestaan kayttavat ja muokkaavat. (Karhunen ym. 2004, 386—387.)

Eri tietojarjestelmia voi yrityksella olla todella monia, mutta mikali tarkastellaan vain lo-
gistiikkaan ja erityisesti varastointiin liittyvia jarjestelmia, on todettava, etta tahankin alu-
eeseen liittyy useita eri jarjestelmia. Eri jarjestelmia ovat esimerkiksi ostoihin, kerdilylis-
tojen tuottamiseen, varastosaldojen hallintaan ja inventointiin seka rahtikirjojen tekoon
suunnitellut jarjestelmat. Nama jarjestelmat ovat jokainen logistiikan prosessien kannalta
tarkeitd, mutta ne ovat riippuvaisia toistensa oikeellisuudesta ja reaaliaikaisuudesta. Esi-
merkiksi, kun asiakas tekee oman ostotilauksensa yritykselle, tulee varastosaldoja hal-
litsevan jarjestelman olla ajan tasalla, jotta jarjestelmd, joka luo keréilylistat, voi tuottaa
sellaisen listan, johon on sisallytetty kaikki asiakkaan haluamat tuotteet. (Karhunen ym.
2004, 386—387.)
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Kerdily on yleisesti jaettu yrityksessa kahteen paaryhmaan sen mukaan, miten varasto-
paikkoja kasitelldadn. Ensimmaisessa mallissa jokaista varastopaikkaa voidaan kayttaa
kerailypaikkana, jolloin jarjestelma keruuttaa yhden tuotteen eri varastopaikat saapumis-
ergjarjestyksessé. Toisessa vaihtoehdossa yrityksellda on kaytdssédan aktiivi- ja reservi-
paikat, jolloin, kun aktiivipaikalta loppuu keréailtava tuote, antaa jarjestelma siirtomaarayk-
sen, jonka perusteella tehdaan fyysinen siirto reservipaikalta aktiivipaikalle. Molemmissa
malleissa on omat haasteensa, mutta jarjestelmien kannalta on kevyempaa kerailla kai-
kilta paikoilta, jolloin ei tarvitse tuottaa siirtomaarayksia. Kuitenkin on mygés niin, etta kay-
tettédessa aktiivi- ja reservipaikkoja, voi varastonhallinta olla siina mielessa yksinkertai-
sempaa, etta kerailypaikat pysyvat aina samoina, jolloin myos kerailyn suunnittelu saat-

taa muodostua helpommaksi. (Karhunen ym. 2004, 386—387.)

Nykyisin eri jarjestelmia on pyritty yhdistelemaan siten, ettei yrityksessa olisi kaytossa
montaa eri jarjestelmad, vaan yksi jarjestelma pystyisi hallitsemaan varastosaldoja, tuot-
tamaan kerdilylistat, varastoimaan saapumiserét ja tuottamaan ostotilaukset seké luo-
maan rahtikirjat. Tallaisia jarjestelmia on markkinoilla jo monia eri palveluntarjoajilta, joka
puolestaan luo oman haasteensa eri yritykselle, mikali ollaan tilanteessa, jossa tulisi va-
lita yritykselle uusi varastonhallintajarjestelma. Kehittyneimmat, joskin kalleimmat, jarjes-
telmat pystyvat nykyisin tuottamaan jo itsendisesti myos erindisia analyyseja, kuten
ABC-analyyseja, jolloin fyysista varastoa pystytddn muokkaamaan aina sen mukaan mil-
lainen varaston rakenne on eri aikoina. Taman kaltaiset jarjestelmét vaativat kuitenkin
huomattavan maaran lahtotietoja, eli Master dataa, jolloin tullaan tilanteeseen, jossa jar-

jestelman yllapidosta voi muodostua yllattdvan suuri kustannus.

Tarkean osan tietojarjestelmia muodostavat erindiset tavat tuoda tieto tuotteista jarjes-
telmaan. Tama tarkoittaa kaytannossa sitd, ettd esimerkiksi hyllytettaessa saapuvaa
eraa, ovat tuotteiden tiedot ja maarat jotenkin tuotava tietojarjestelmaén. Tahan tarkoi-
tukseen sovelletaan yleisesti joko viivakoodeja tai RFID-koodeja, joihin on sisallytetty
jotakin tiettya tietoa tuotteesta. Viivakoodit perustuvat yksinkertaisesti siihen, ettd luki-
jalla luetaan kyseinen koodi, jolloin koodi nékyy numeroina lukijan nayt6lla. RFID-koodit
puolestaan perustuvat radioaaltoteknologiaan, jolloin RFID-tunnisteeseen voidaan sisal-
lyttd& huomattavasti enemman tietoa kuin yksinkertaiseen viivakoodiin. (Karhunen ym.
2004, 388—-394.)

Kun tieto on saatu tuotteen koodista lukijaan, siirtyy se kuittausprosessin jalkeen tieto-
jarjestelmdan. Tahan tarkoitukseen kaytetddn useasti niin sanottuja valijarjestelmia, joi-

hin tieto siirtyy ensin ja vasta lopuksi, kun koko er& on vastaanotettu, siirretdan tieto

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Miika Luotonen



28

yrityksen paajarjestelmaan. Tama helpottaa tietojen muokattavuutta prosessin ollessa
viela kesken. My0s puheohjatussa kerailyssa kaytetaan edella mainitun kaltaista valijar-
jestelmaa, jolloin puhepaate saa tiedot tasta valijarjestelmasta ja vastaavasti, kun tilaus
on kerailty, siirtyy tieto valijarjestelman kautta paajarjestelmaén. (Karhunen ym. 2004,
388-394.)

Nykyisin tiedonkulkua eri organisaatioiden valilla on pyritty entisestdan helpottamaan
niin sanotulla EDI-sanomalla, joka tarkoittaa standardimuotoisen tiedon siirtoa eri orga-
nisaatioiden toiminnanohjausjarjestelmien valilla. Kaytannossa tama tarkoittaa esimer-
kiksi 3PL-yrityksissa sita, etta siind vaiheessa, kun logistiikkatoimijan asiakas luo ostoti-
laukset ja lahetteet omaan toiminnanohjausjarjestelmaansa, valittyvat ne suoraan sah-
koisesti logistiikkatoimijan toiminnanohjausjarjestelmaan, jolloin sdéstyy aikaa ja resurs-
seja sekéd nappailyvirheet vahenevat. EDI-sanoman kayttaminen eri organisaatioiden va-
lill& vaatii toimivan jarjestelmaintegraation sekd asiakassuhteen pysyvyyden, jottei inves-
tointi mene hukkaan. Kuitenkin, mikali tiedonkulkua on paljon yritysten valilla, jotka kayt-
tavat tiedonsiirrossa EDI-sanomaa, maksaa investointi itsensé takaisin hyvinkin nope-
asti. (Hokkanen & Virtanen 2012, 86-87.)
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5 VARASTON NYKYTILANNE

5.1 Varastointimalli
5.1.1 Teknologia

Taman raportin kohdeyrityksen varastointiprosessit perustuvat 3PL-toimintaan ja taméan
myo6ta varaston eri toimintoja ohjaavat paaasiallisesti eri asiakkaiden toiveet ja ideat.
Tasta seuraa se, ettéd mikali asiakas ei ole halukas kehittamaan varaston toimintaa, jaa
se usein vahaiseksi. Tasta syysta onkin tarkeadd, ettd myos itse 3PL-toimintaa harjoittava

yritys osallistuu aktiivisesti palveluiden ja varastointimallien kehitykseen.

Talla hetkellda kohdeyrityksen varastoinnissa kaytetdan perinteisia kuormalava- ja pien-

tavarahyllystéja. Nykyinen layout on kuvattuna kuvassa 6.

| | | | | | T
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Kuva 6: Nykyinen layout, pientavara seinan takana ylatasolla.

Kyseinen varastointimalli on yleisesti pateva ja soveltuu huomattavan monen tyyppisille

tuotteille ja yksikkokuormille. Nykyiseen varastoteknologiaan ei itsessééan kannata tehda

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Miika Luotonen



30

suuria muutoksia, silla vastaanotettavat kuormat ja varastoitavat maarat ovat useissa
tapauksissa niin suuria, etté perinteinen kuormalavahyllysto on lahestulkoon ainoa vaih-
toehto. On kuitenkin olemassa esimerkiksi kapeakaytava- tai siirtohyllystoja, joiden
avulla tilankayttd saataisiin tehokkaammaksi. Myds pientavarahyllyjen osalle saattaisi
olla olemassa toimivimpia ratkaisuja, kuten varastoautomaatit. Varastoautomaattien
hankintakustannus on kuitenkin huomattavan korkea. Tallaisten muutosten toteuttami-
sen esteena on kuitenkin useasti se, etteivat asiakasyritykset halua lyhyellakaan aikava-
lilla maksaa lisda varastointipalveluistaan. Mikali teknologiamuutokset saadaan perus-
teltua tarpeeksi hyvin niin kohde- kuin asiakasyrityksellekin, saattaa olla, etta tulevaisuu-
dessa voidaan harkita toisenlaisia hyllyratkaisuja. Investointien ongelmana on yleisesti
se, ettd takaisinmaksuaikaa ei pystyta taysin aukottomasti laskemaan, jolloin perustelu

muuttuu haastavammaksi.

5.1.2 Hyllytys

Varastoteknologian kehittdminen ei aukottomasti tarkoita sita, etta tehokkuus nousisi,
vaan myos hyllytykseen ja tata kautta hyllytysjarjestykseen tulisi keskittya huomattavasti.
Nykyisin kohdeyrityksen hyllytysprosessi perustuu paaasiallisesti ensimmaisen vapaan
paikan jarjestelmaan, eli saapuneet tuotteet hyllytetdan sille paikalle, jolla on tilaa. On
selvad, ettei tdman tyyppinen jarjestelma ole kerdilyn kannalta tehokas pitkalla tah-
taimella varastossa, jossa kerdily tapahtuu kaikilta paikoilta. Silla mikali tuotteet ovat si-
joiteltu taysin sattumanvaraisesti eri puolille varastoa, kestaa keraily kauemmin, kuin ti-
lanteessa, jossa tuotteet olisivat tietyssa jarjestyksessa. Kohdeyrityksessa on pyritty
hyddyntamaan niin kutsuttua olemassa olevan paikan jarjestelmaa, jolloin uudet tuotteet
hyllytetdan sille paikalle, jossa vanhakin tuote on. Tama jarjestelma on hieman parempi
kuin ensimmaisen vapaan paikan jarjestelm&, mutta se ei kuitenkaan poista varsinaista
epdajarjestysta, silla tuotteet ovat alun perin hyllytetty sattumanvaraisesti. Toisena ongel-
mana olemassa olevan paikan jarjestelmassa on luonnollisesti se, etteivat uudet tuotteet
valttamatta aina mahdu vanhalle paikalle, jolloin ne joudutaan hyllyttdmaan uudelle sat-
tumanvaraiselle paikalle, mikali vanhan varastopaikan laheisyydesséa ei ole tyhjaa paik-

kaa.

Mikali kerailyn tehokkuutta halutaan tulevaisuudessa nostaa, muutoin kuin eri hyllysto-
ratkaisuilla, tulee hyllyjarjestelméén kehittdd uudenlainen tyyli, jossa jokaisella tuotteella

on joko tarkka paikka tai oma alue. Tassa opinnaytetydssa pyritdan léytamaan XYZ-
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analyysia apuna kayttaen tamén kaltainen ratkaisu, jossa vahintaan jokaiselle tuoteryh-

malle saadaan varastosta oma alueensa.

5.2 Kerailyn tehokkuus

Talla hetkella kerailyn tehokkuus, johtuen huonosta hyllytysjarjestelméasta, on tarpeetto-
man alhainen. Tehokkuus vaihtelee lisaksi sen mukaan, millaisia keréiltavat tilaukset
ovat ja millaisia tuotteita naihin kuuluu. Vaihtelu on suora seuraus sattumanvaraisesta
hyllytyksesta, silla yhdelle keréilyalustalle mahtuu aina tietty maara tiettyja tuotteita. Mi-
kali tilanne olisi, etta kerailyreitin eri vaiheissa keréiltaisiin vain yhdenlaisia tuotteita, nou-
sisi kerailytehokkuus jo siita syysta, etta kerailyalustoille voitaisiin asettaa samankaltaisia

tuotteita perakkain.

Kerdilyn tehokkuutta mitataan nykyiselladn arvolla rivid/tunti. Tama tarkoittaa kaytan-
nossa sitd, ettd jos keragja kerda tunnissa 100 rivid, on hanen kerailytehokkuutensa 100
rivid/tunti. Mikali ajatellaan kerailytehokkuutta absoluuttisena arvona ja mietitd&n kuinka
sitd voitaisiin nostaa, on ilmeista, ettd mitd enemman riveja pystytaan keradmaan tuntia
kohden, sita korkeampi on tehokkuuslukema. Kuten jo aikaisemmin todettiin, keraily no-
peutuu jo pelkastaan silla, ettd pystytddn kerailemaan vain yhdenlaisia tuotteita kerral-
laan. Tama vaikuttaa tietysti myos tuotteiden pakkauksiin siten, ettd mikali voidaan pa-
kata samankaltaiset tuotteet samaan aikaan, nopeutuu myds pakkaus. Talla hetkella,
kun keraaja tuo keraillyn tilauksen keraysalustalla pakkausalueelle, voi siina olla taysin
sattumanvaraisessa jarjestyksessa tuotteita sekaisin, jolloin myos pakkaustehokkuus
laskee. Tama tarkoittaa myods materiaalikustannusten nousua, mikali pakkauksista ei

pystyta tekemaan optimaalisen kokoisia.

Kerailytehokkuudella ja tehokkuudella yleisestikin, on suora vaikutus henkiléstdresurs-
sien suunnitteluun, silla mikali tulevaisuudessa pystytaan nostamaan yhden keraily-yk-
sikon, eli yhden kerdilijan tehokkuutta, saattaa olla, etta henkilostba ei jatkossa tarvitse
olla niin paljoa kuin vanhalla toimintamallilla. Lisaksi, mikali lahetysten pakkaaminen hel-
pottuu jarjestyksen parantuessa, voidaan henkilostéa vahentaa mahdollisesti myds talta

osa-alueelta.
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6 TOIMINNAN KEHITYS

6.1 XYZ-analyysi

Yrityksilla on usein varastossaan useita tuhansia nimikkeita, jolloin kaikkien nimikkeiden
hallinta yhta suurella ajan- ja rahankaytolla ei ole kaytanndssa mahdollista tai lisdarvoa
tuottavaa. Taman vuoksi eri nimikkeet kannattaa lajitella eri luokkiin jonkin tekijan, kuten
myynnin tai varastotapahtumien perusteella. Téallaista luokittelua kutsutaan yleisesti
ABC-analyysiksi. ABC-analyysissa tuotteet luokitellaan niiden arvon ja sita kautta myyn-
nin perusteella. Tasta saadut tulokset puolestaan maarittelevat sen, kuinka paljon aikaa
kunkin nimikkeen hallintaan tulisi kayttdd. ABC-analyysin perusideana on se, etteivat
kaikki tuotteet ole samanarvoisia, vaan esimerkiksi 20 % tuotteista tuo 80 % myynnista.
Tata 20/80 saantda kutsutaan myds Pareto-periaatteeksi, keksijansa Vilfredo Pareton
mukaan, joka tutki 1800-luvulla kansakunnan tulonjakoa. (Sakki 2003, 9.) ABC-analyy-

sissa tuotteiden jako voi olla esimerkiksi seuraavanlainen:

e A-luokka: ensimmaiset 50 % myynnista
e B-luokka: seuraavat 30 % myynnista

o C-luokka: seuraavat 18 % myynnista

o D-luokka: viimeiset 2 % myynnista

e E-luokka / muut tuotteet: ei myyntia

ABC-analyysin tuloksista on tarkeaa tehda oikeat paatelmat. Yritysjohdon on aina tar-
kasteltava tuotteita tapauskohtaisesti, silla vaikka tuote kuuluisikin analyysin perusteella
C-luokkaan, se voi silti olla asiakkaalle tarkeé ja liiketoiminnan kannalta valttamatén
tuote. Toinen olennainen asia ABC-analyysin tulkinnassa on se, ettad se perustuu jo ta-
pahtuneeseen myyntiin, eikd se valttamatta kerro mitd tulevaisuudessa tulee tapahtu-
maan. Mikali yrityksen tuoterakenne on hyvin vakio, eikd uusia tuotteita tule valikoimaan
useasti, voidaan analyysin tuloksia hyddyntéaa lahes suoraan tulevan suunnittelussa.
Kuitenkin, mikali yrityksen tuoterakenne on alati muuttuva, ei analyysin tuloksia valtta-
matta voida hyddyntdad taysin absoluuttisesti ja talldin ABC-analyysia tulisikin kayttaa

vain suuntaa antavana tietona. (Sakki 2003, 91-92.)
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XYZ-analyysi on sovellus ABC-analyysista, jossa ei tarkastella niink&d&n euromaéaraista
myyntia, vaan varastotapahtumia. Jakona tdssa analyysityypissa kaytetaan yleisesti sa-
maa kuin ABC-analyysissa eli 20 % tuotteista tuo 80 % tapahtumista. XYZ-analyysia
kaytetaan erityisesti silloin, kun halutaan kehittdd varastosijoittelua. Analyysin tulosten
perusteella nahdaan, mitka tuotteet ovat tuoneet tarkastelujaksolla eniten tapahtumia,
jolloin kyseiset tuotteet voidaan sijoitella niin, ettd niiden keraily olisi mahdollisimman
helppoa ja nopeaa. Toisaalta ne tuotteet, joiden tapahtumamaarat ovat olleet vahaisem-
pid, voidaan sijoitella varastossa kauemmaksi. Tuotteita, jotka saavat analyysissa X-luo-
kittelun, tulisi varastohallinnassa seurata tarkemmin ja esimerkiksi hyllytykseen tulisi kiin-
nittaad erityistd huomiota naiden tuotteiden osalta, jolloin myds keréily tehostuu. (Sakki
2003, 95.)

6.1.1 Lahtbarvot ja menetelmat

XYZ-analyysi itsessaan on menetelmana matemaattisesti hyvinkin yksinkertainen.
Haasteen toteutukseen tuo usein kuitenkin se, etta yrityksilla saattaa olla varastossaan
useita tuhansia nimikkeita, jolloin kasiteltavan tiedon maara on erittain suuri. Talldin on-
kin hyodyllista vieda kirjanpidolta saadut raportit johonkin taulukkolaskentaohjelmaan,

jossa pystytdén kasittelemaan suuria maaria tietoja helposti ja nopeasti.
Analyysiin kuuluvat seuraavat vaiheet:

1. Valitaan ryhmittelyn peruste, joka tassé tapauksessa on nimikkeiden tapahtuma-
maarat.

2. Lajitellaan nimikkeet siten, ettd ylimpana ovat ne, joilla on eniten tapahtumia ja
alimpana ne, joilla on vahiten tapahtumia.

3. Lasketaan tapahtumien kokonaissumma, eli luku johon yksittaisten nimikkeiden
tapahtumamaaria verrataan.

4. Jaetaan jokaisen yksittdisen nimikkeen tapahtumamaara kokonaismaaralla,
jonka jalkeen lasketaan saadut prosenttilukemat kumulatiivisesti yhteen.

5. Katsotaan kumulatiivisen jaon perusteella mihin luokkaan mikakin nimike kuuluu,
eli ensimmaiset 50 % kuuluvat X-luokkaan, seuraavat 30 % Y-luokkaan, seuraa-

vat 18 % Z-luokkaan ja loput 2 % Zz-luokkaan.

Liséksi tuotteet, joilla ei ole ollut tarkastelujaksolla tapahtumia, voidaan sijoittaa esimer-
kiksi Z0-luokkaan. (Logistiikan maailma 2017d.)
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Tuotenimi Ottokerrat Prosenttia kokonaiskerroista Kumulatiivinen osuus Luokittelu
Al 115 17,45 % 17,45% X
A2 114 17,30 % 34,75% X
A3 100 15,17 % 49,92 % X
Ad 91 13,81 % 63,73% Y
A5 49 7,44 % 71,17% Y
A6 49 7,44 % 78,60% Y
A7 44 6,68 % 85,28% Z
A8 40 6,07 % 91,35% Z
A9 33 5,01% 96,36 % Z
A10 18 2,73% 99,09 % ZZ
All 1 0,15% 99,24 % ZZ
Al12 1 0,15% 99,39% ZZ
Al13 1 0,15% 99,54 % ZZ
Al4 1 0,15% 99,70 % ZZ
A15 1 0,15% 99,85 % 77
Al6 1 0,15% 100,00 % ZZ
659

Kuva 7. XYZ-analyysi.

Kuvassa 7 on esitetty esimerkkina asiakasyrityksen yhden tuoteryhman eri tuotteiden
jako XYZ-analyysin mukaisiin luokkiin. Kuten kuvasta nahdaan, tuotteet jakautuvat aikai-
semmin esitetyn jaon perusteella omiin ryhmiinsa. Taman jaottelun perusteella voidaan

paatella, miten tuotteet sijoitellaan varaston eri osiin ja miten niité tulisi jatkossa ohjata.

6.1.2 Toteutus

Koska kyseessé on 3PL-toimijalle tehtdva analyysi, on jarkevaa toteuttaa se XYZ-mene-
telmana, eika niinkdan ABC-menetelmana, silla luonnollisesti logistiikkatoimijaa kiinnos-
taa erityisesti kerdilyrivien maara ja tapahtumien vaihtelu, eika niinkdan varsinaisten
tuotteiden myyntiarvo. Lisaksi on ymmarrettava, ettd asiakasyritys toteuttaa myynnin
omana prosessinaan, jolloin logistiikkatoimijalle on tarkeaa toteuttaa varastointi mahdol-
lisimman tehokkaasti, jotta asiakkaan tavoitteet on mahdollista saavuttaa ja kaikki [&he-

tykset pystytaan lahettdm&an maaraajassa.

Varsinainen asiakasyritykselle tehty analyysi toteutettiin ottokertaraportin tietojen poh-
jalta. Kyseisessa raportissa kerrotaan omilla riveillaan, kuinka paljon ja mitékin tuotetta

on lahetetty millekin asiakkaalle. Itse analyysia varten kyseisesta raportista tarvittiin tie-
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dot tuotteista ja ottokerroista, jolloin pystyttiin laskemaan eri nimikkeiden kokonaisotto-
kerrat vuodelle 2016. Ensimmaéisend analyysi tehtiin kaikille nimikkeille yhteisesti, jolloin
jokaisen nimikkeen ottokertoja verrattiin kokonaisottokertojen méaraan. Tallainen jaot-
telu ei kuitenkaan vield itsessaan poistaisi nykyisia ongelmia, silla tuotteiden muoto ja
koko vaihtelevat erittain suuresti, jolloin jarkevampé&é on tehda analyysi tuoteryhmittain.
Nimikkeet jaoteltiin tuoteryhmittéin eri taulukoihin ja XYZ-analyysi tehtiin jokaiselle tuot-
teelle erikseen omissa tuoteryhmissaan. Taman perusteella ndhdaén, kuinka eri tuotteet
tulisi sijoitella omien tuoteryhmiensa sisalla. Lopuksi analyysi tehtiin siten, etta verrattiin
jokaisen tuoteryhman ottokertoja kokonaisottokertojen maaraan, jolloin pystytaan nake-

maan mihin kohtaan varastoa kukin tuoteryhma tulisi sijoittaa.

Haasteen toteutukselle muodostaa se, etté asiakasyrityksen tuotteet vaihtelevat suuresti
eri vuodenaikojen mukaisesti ja liséksi asiakkaalle tulee myyntiin useasti taysin uusia
tuotteita. Koska kyseessa oleva analyysi perustuu tdysin menneitten varastotapahtu-
mien kasittelyyn, ei voida olla taysin varmoja, toimiiko kyseinen jaottelu tulevaisuudessa.
Kuitenkin on tarkead, etta tuotteet ovat analysoitu tuoteryhmittain, silla tuoteryhmat py-
syvat yksittaisten tuotteiden vaihtelusta huolimatta lahes vakioina, jolloin varastosijoittelu

pystytaan pitamaan lahes samanlaisena uusista tuotteista huolimatta.
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7/ ANALYYSIN TULOKSET

7.1 Ehdotetut varastointimallit ja tuotesijoittelu

Kohdeyrityksen toiminnanohjausjarjestelmasta saatujen raporttien pohjalta tehdyn XYZ-
analyysin perusteella saatiin tarkat arvot sille, mitka tuotteet ja tuoteryhmat kuuluvat mi-
hinkin luokkaan kaytossa olevalla XYZ-asteikolla. N&iden tulosten perusteella voidaan
jatkossa kehittdd varastonhallintaa tarkemmaksi eri tuotteiden osalta. P&&huomiona
tassa analyysissa havaittiin niiden tuotteiden suuri lukumaarg, joiden kerailytapahtumat
ovat olleet tarkastelukaudella (vuosi 2016) erittdin vahaisia. Kuitenkin, koska kyseessa
on 3PL-yritys, eivat varastoitavat tuotteet ole yrityksen omia, jolloin lupa néille tuotteille
tehtaviin toimenpiteisiin on saatava asiakasyritykseltd. Olisi kuitenkin hyddyllista jat-
kossa tarkastella entista tarkemmin naitd tuotteita, jotka vievat turhaan tilaa asiakasyri-
tyksen varastopaikoilta. Mikali hidaskiertoisimpia tuotteita voitaisiin jatkossa poistaa va-
rastosta, voitaisiin saada aikaan kustannussaasttja asiakkaalle ja lisaksi pystyttaisiin va-

pauttamaan varastotilaa tuleville saapumiserille.

Itse XYZ-analyysi toteutettiin siten, ettd aluksi analyysissa vertailtiin kaikkia tuotteita kes-
ken&an, riippumatta tuoteryhmasta. Taman tyyppinen, tuotteittain tehtava jaottelu on hy-
vin yleinen tapa jakaa tuotteet eri ryhmiin, jotta ne voidaan sijoitella optimaalisesti varas-
toon. Kohdeyrityksen tapauksessa on kuitenkin huomattava, ettei néin avoin jaottelu valt-
tamatta olisi paras vaihtoehto kolmesta paéasyysta. Ensimmaisena syyna on tutkimuson-
gelmasta lahtdisin oleva syy eli tuotteiden hajanaisuus. Alkuperdinen ongelma nykyi-
sessd varastointimallissa oli nimenomaan se, etta tuotteet ovat taysin hajallaan eri va-
raston osissa, jolloin keréiltdessa kerailyalustat taytetdan epaloogisessa jarjestyksessa
tuotteiden erilaisuudesta johtuen. Joten mikali tuotteet sijoitettaisiin varastoon jatkossa
puhtaasti menekin perusteella tuotteittain, ei kyseinen ongelma poistuisi. Toisena syyna
taman tyyppisen jaottelun ongelmallisuuteen on itse fyysinen toteutus. Mikéli jokainen
tuote siirrettaisiin tarkasti omalle paikalleen ja nain toimittaisiin jatkossakin, voisi jarjes-
telysta saatava hyoéty jddda alemmaksi kuin siihen kuluvat kontrollointi- ja ohjauskustan-
nukset. Kolmantena syyna tuotekohtaisen paikoituksen esteeksi muodostuu asiakasyri-
tyksen eri tuotteiden sesonkiluontoisuus. Tdma tarkoittaa kaytannossa sita, ettd jotkin
tuotteet vastaanotetaan varastolle esimerkiksi kevaallg, jolloin ne lahetdan eteenpéin en-
nen kesda ja kuuluvat néin ollen kesasesonkiin. Tastd muodostuu ilmeinen ongelma

siind vaiheessa, kun jonkin sesongin tuotteet muodostavat hyvin suuria saapumiseria,
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eli kyseiset erét eivat valttamatta mahtuisi ennalta tarkkaan méaaritellyille paikoille. Naista
syista XYZ-analyysi tehtiin seuraavaksi tuoteryhmittain.

Tuoteryhmittdin tehtavasta analyysista pystytddn havainnollistamaan eri tuoteryhmien
valisia eroja ja tilantarpeita jo huomattavasti selkeammin kuin puhtaasti tuotteittain teh-
dystad analyysista. Analyysissa havaittiin, etta suurin tuoteryhma ottokertojen, eli kerail-
tyjen rivien, perusteella muodosti tarkastelujaksolla hieman yli 27 % kaikista ottokerroista
ja puolestaan pienimmaét tuoteryhméat muodostivat vain alle 1 %:n osuuksia. TAma tar-
koittaa kaytannossa sita, ettd tuleva paikoitus varastossa tulisikin suunnitella siten, etta
siin& huomioidaan kyseisten ryhmien véliset huomattavatkin erot. Liséksi paikoituksessa
tulisi huomioida jatkuvien tuotteiden liséksi sesonkituotteiden tuomat haasteet. Sesonki-
tuotteiden paikoitusta voidaan kasitella kahdella eri paatavalla. Ensimmaisessa tavassa
kaikkien tuoteryhmien kaikille sesonkituotteille varattaisiin oma alue varaston jostakin
tietysta osasta. Tama tarkoittaisi kuitenkin sitd, ettd mikali sesongin jalkeen kaikkia tuot-
teita ei olisi lahetetty asiakkaille, jouduttaisiin ne siirtdmaan kyseisen tuoteryhméan omalle
varastoalueelle tai muutoin ne jaisivat sesonkivarastoon ja veisivat tilaa tulevilta seson-
geilta. Tasta syysta saattaisi olla jarkevampaa sijoittaa omat sesonkialueet jokaisen tuo-
terynméan omille varastoalueille, jolloin niiden hallinta ja keraily muodostuu yksinkertai-

semmaksi, koska ne ovat jo valmiiksi silla alueella, johon ne kuuluvat jatkossakin.

Haastavinta uudistetun tuotesijoittelun suunnittelussa on tulevan ennustaminen, silla
asiakasyrityksen tuotteet ovat erittain vaihtuvia ja sesonkiluontoisia, jolloin aiemmalta
tarkastelujaksolta tehty analyysi ei valttdmattd anna taysin todenmukaista kuvaa tule-
vasta. Tata ongelmaa kuitenkin lieventaa aiemmin mainittu tuoteryhmaajattelu, silla ylei-
sesti ottaen tuotteet eri tuoteryhmien sisalla ovat fyysisilta mitoiltaan samankaltaisia ja
toisaalta eri tuoteryhmien véliset ottokertaerot pysyvat yksittaisten tuotteiden muutok-
sista huolimatta tasaisina. Tama tarkoittaa paikoituksen kannalta sita, ettd esimerkiksi,
jos tuoteryhma A suunnitellaan paikoitettavaksi varastoon 1,5 kaytavalle, voidaan jatkos-
sakin ajatella, etta kyseinen tuoteryhma vie saman tilan yksittaisten nimikkeiden vaihte-

lusta huolimatta.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Miika Luotonen



38

7.2 Mahdolliset teknologiamuutokset tulevaisuudessa

Talla hetkella tilanne varastoteknologian osalta kohdeyrityksessa on hyvinkin perintei-
nen. Lavatavara varastoidaan perinteiseen kuormalavahyllystdon, jossa paikkojen kor-
keudet vaihtelevat ja pientavara varastoidaan erilliseen pientavarahyllystoon. Taman
tyyppinen varastointiratkaisu on kaikkein yleisin, silla naiden hyllyratkaisujen eri kompo-
nenttien hankintakustannus muodostuu kohtalaisen pieneksi verrattuna monimutkai-
sempiin ratkaisuihin. On kuitenkin todettava, ettei kyseinen hyllyratkaisu ole kohdeyrityk-

sen kaltaisessa erittdin laajassa varastossa valttamatta kaikkein tehokkain vaihtoehto.

Ensimmaisena ongelmana taman hetkisessa hyllystoratkaisussa on se, etta pientavara-
hyllystd on sijoitettu kaytanndssa taysin erilleen asiakkaan normaaleista varastopai-
koista, kuten kuvasta 6 voidaan havaita. Tama tarkoittaa sita, etta kuljettu matka pien-
kerdilyalueelle on tarpeettoman pitk&, joka osaltaan sy6 kerdilyn tehokkuutta. Toiseksi,
pientavarahyllysto sijaitsee kaksitasoisen hyllyston ylatasolla, jolloin keréiltdessa kerai-
lyalustan, kuten korkeakeradilijan, tulee olla nostettuna hyllystén tasolle. Tehokkuuden
kannalta olisikin parempi, etta pientavarahyllysto sijoitettaisiin asiakkaan pakkausalueen
laheisyyteen, jolloin kuljettu matka vahenisi huomattavasti. Vaihtoehtoiset layout-ratkai-

sut ovat esitetty kuvissa 8 ja 9.

| | | | | | T
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Kuva 8: Vaihtoehtoinen layout, pientavara oikealla.
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Pakkausalue

BleAEISIg

Lastauslaiturit

Kuva 9: Vaihtoehtoinen layout, pientavara hyllyjen paadyssa.

Itse hyllystéteknologiaan pientavaran osalle ei tdssa vaiheessa kannata puuttua siita
syysta, etta esimerkiksi varastoautomaattien hankintakustannus on huomattavan korkea
ja jo pelkalla tuotteiden uudelleen sijoittamisella voitaisiin saavuttaa riittavia kustannus-
saastoja. Kuitenkin on mahdollista, etté jos tulevaisuudessa asiakkaan volyymit kasvavat
olennaisesti ja, mikali esimerkiksi verkkokauppatilausten osuus nousee, voitaisiin aja-

tella siirryttvan kayttdmaan nykyaikaisempia teknologioita tehokkuuden nostamiseksi.

Kuormalavahyllyston kohdalla osittaiset teknologiamuutokset voisivat sen sijaan tuoda
haluttuja kustannushyotyja, silla perinteinen kuormalavahyllysto leveilla kaytavilla ei la-
heskaan aina ole optimaalisin ratkaisu. Tulevaisuudessa voisi ajatella asteittain siirrytta-
van esimerkiksi kapeakaytavatekniikkaan, jolloin keraillessa pystyttaisiin ottamaan tuot-
teita kerdilyalustalle samanaikaisesti molemmilta puolilta kerailykaytavaa. Tama ei ole
talla hetkella mahdollista, silla kaytavaleveys on niin suuri, ettei keréilija kykene kerdile-
maén kuin yhden puolen kaytavasta kerralla. Kapeakaytavatekniikka tuo toisaalta oman
haasteensa hyllytykseen, silla talloin ei pystyttaisi hyllyttdmaan tyontdmastotrukeilla,
vaan hyllytys tulisi suorittaa joko korkeakerdilijoilla tai erillisilla sivuttaissiirrolla varuste-

tuilla kapeakaytavatrukeilla.

Hyllystératkaisuihin liittyvissa teknologiamuutoksissa on kuitenkin huomioitava tassa yh-

teydessa kohdeyrityksen liiketoimintamalli, eli 3PL-toiminnan rajoitteet. Mikali muutoksia
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halutaan tehda, pitda kustannushyoty saada ndkymaan mahdollisimman pian, ettei liike-
toiminta olisi tappiollista, silla lahtokohtaisesti asiakas maksaa kaiken toiminnan, eiké
hinnoittelua pystytd muuttamaan ilman perusteluja varsinkaan ylospain.

Hyllystoratkaisuiden lisaksi kerdilyn tehokkuutta pystytaan nostamaan myos paremmilla
ja uudenaikaisemmilla kerailytekniikoilla ja — teknologioilla. Talla hetkella kohdeyritys
kayttaa jo kyseisen asiakkaan kohdalla kerailyssé puheohjattua kerailya, jolloin varsinkin
kerailyissa, joissa on huomattavan paljon kerailyriveja, toimii tima teknologia erinomai-
sesti. Puheohjattu keraily ei kuitenkaan sovellu kaikkeen keréailyyn, silla jotkin asiakkaan
omat asiakkaat vaativat pakkauksen osalta tarkkaa jarjestysta. Tama tarkoittaa kaytan-
nossa sitd, etté koska tuotteet ovat sijoiteltu sekalaisesti ympéri varastoa, keruuttaa pu-
heohjauskin tuotteet sekalaisesti, jolloin pakkausvaiheessa kaytetty aika voi moninker-
taistua. Tahan tarkoitukseen olisikin hyddyllistd soveltaa esimerkiksi tablettilaitteella to-
teutettua kerailya, jolloin jarjestelmé keruuttaa tuotteet sen mukaan, mité laitteelle on
maaritelty. Tablettiohjattu keraily on huomattavasti tehokkaampi seka ymparistoystaval-
lisempi vaihtoehto kuin perinteinen paperisen listan perusteella toteutettu keraily, silla

tabletilla voidaan poistaa paperien selaukseen kulunut aika seka paperijate.
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8 POHDINTA

8.1 Ulkoistamisen tarve

Logistiikkapalveluiden ulkoistaminen on nykyisin erittain tavanomaista ja tietyilta osin
jopa valttamatonté. Vain pienet yritykset, joiden tuotanto on vahaista, pystyvat suoriutu-
maan taysin itsendisesti logistiikasta. Yrityksen kasvaessa tulee kuitenkin lahes poik-
keuksetta eteen tilanne, jossa joitakin osia logistiikasta taytyy ulkoistaa. Monet yritykset
ulkoistavat ensimmaisena joko tuotteiden kuljetus- tai varastointitoiminnot. Tama tarkoit-
taa kaytadnnossa sitd, ettd kun yritys valmistaa tuotteitaan, annetaan valmistuotteet jolle-
kin ulkoiselle toimijalle kuljetettavaksi tai varastoitavaksi. Taman tyyppinen matalan ta-
son ulkoistaminen saattaa jo itsessaan laskea logistiikkakustannuksia ja parantaa yrityk-
sen tehokkuutta. Tehokkuuden parantuminen perustuu siihen yksinkertaiseen ajattelu-
tapaan, etta kaikki se aika joka voidaan saastaa jonkin toisen toiminnon hoitamisesta,
voidaan siirtaa jatkossa yrityksen ydinprosessien hallintaan kuten tuotantoon tai tuote-

suunnitteluun.

Nykyisin on yleistymassa uudenlainen ulkoistyyli, jossa tuotantoyritys ulkoistaa lahes
kaikki tai jopa kaikki logistiset toimintonsa ulkoiselle toimijalle, jolloin itse yritys pystyy
keskittymaan taysin siihen tuottavaan toimintaan, johon se on erikoistunut. Taman seu-
rauksena tulee tarve logistiikkapalveluntarjoajille. TAhan tarpeeseen ovat vastanneet jo
monet suuret logistiikkayritykset ja tdhan tarpeeseen on syntynyt myds taysin uusia yri-

tyksia viime vuosina.

Jatkossa on oletettavaa, etta logistiikkaan erikoistuneiden yritysten markkinaosuus kas-
vaa entisestaan, silla kaikenlainen logistiikan hallinta on entista enemman siirtymassa
internetiin, jolloin vaaditaan todella spesifia osaamista. Toinen tekija, joka puoltaa ulkoi-
sen toimijan valitsemista logistiikan hallinnointiin on se, etta myos logistiikkaa ja sen kaik-
kia prosesseja tulisi jatkuvasti kehittaa. Kaytanndssa tama tarkoittaa, ettéa ne toiminta-
mallit, joita on kaytetty esimerkiksi 20 vuotta sitten, eivat valttamatta riita vastaamaan

nykyisen muuttuvan maailman tarpeisiin.

Ulkomaankauppa on myds itsessaan lisdnnyt tarvetta alan osaamiselle, silla useimmat
yritykset eivat nykyisin toimi vain kotimaassaan, jossa markkinat eivat riita yritystoimin-
nan jatkamiseen. EU on omalta osaltaan helpottanut ulkomaankauppaa, mutta haasteita

tuottavat silti kaikki ne ehdot ja rajoitukset, jotka viennissa tulee huomioida.
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8.2 Logistiikan kehittaminen

Kehittamisen tulisi olla osa kaikkea liiketoimintaa. Jotta yritys pystyisi kasvattamaan lii-
ketoimintaansa ja saamaan aikaan enemman tulosta on sen kehityttava ja muutettava
omia nakemyksiaéan ja toimintatapojaan. Usein on havaittavissa, etta yritykset, jotka ovat
olleet markkinajohtajia aikaisemmin, eivat nykyisin pysty vastaamaan muuttuvan maail-
man tarpeisiin silla nakemykset ovat vanhentuneita ja prosesseja ei ole kyetty kehitta-

maan.

Logistiikan osalla kehittaminen ja siihen liittyvat investoinnit perusteellaan yleisesti te-
hokkuuden nostamisella, joka on myds taméan opinnaytetyén aiheena. Tehokkuus sen
eri muodoissa ja kayttotarkoituksissa toimii usein lahtékohtana ja mittarina sille, miten
yritysjohto suhtautuu eri osastoihin ja niiden kehittamistarpeisiin. Yksinkertaisimmillaan
voidaan ajatella, ettd kerailtdessa yksi tilaus kerrallaan voi tehokkuuden maksimilukema
olla X. Tilanteessa, jossa toimintaa kehitetddn siten, etta jatkossa tilauksia keraillaan
kerralla kaksi kappaletta, voi tehokkuus nousta tasolle X*2. Taméan kaltainen tehokkuu-
den nosto edellyttaa tietysti kerailypaikkojen laheista sijaintia ja kerdilyalustan fyysisten

mittojen riittavyytta.

Kuitenkin mik&li ongelmaa mietitaén syvallisemmin, havaitaan nopeasti, etté yksinkertai-
set keinojen lisdksi vaaditaan myds laaja-alaisempia ratkaisumalleja. Tassé opinnayte-
tydssa kyseistd ongelmaa on pyritty ratkaisemaan uudistamalla tuotesijoittelua seka esit-
tamalla mahdollisia teknologiamuutoksia. Laaja-alaisemmat ratkaisut vaativat kuitenkin
useasti investointeja joko henkildston tai materiaalien osalle, joten taman kaltaiset muu-
tokset tulee perustella tarkoin, jotta tappiolliselta investoinnilta valtyttaisiin. On kuitenkin
todettava, etta monille yrityksille riittaa, etta esimerkiksi kerdilyn tehokkuus, jota kautta
kokonaistehokkuus, vakiintuu jollekin tasolle, jotta asiakaslupaus pystytaan tayttamaan
ja toiminta on voitollista. Tallaisessa ajattelussa on kuitenkin ongelmana se, etta mikali
asiakas paattaa akillisesti kasvattaa likketoimintaansa, voi olla, ettei asiakaslupausta pys-

tyta enaa tayttamaan tehokkuuden ollessa jo maksimitasolla.

Jatkossa olisikin tarke&a kehittaa toimintaa kohdeyrityksessa kokonaisvaltaisesti ja kes-
kittya niihin asioihin, joiden avulla tehokkuutta pystytaan nostamaan. On tarkeaa havaita,
ettd toimenpiteiden ei valttAmatta tarvitse olla monimuotoisia ja aikaa vievid, vaan saas-
toja pystytaan tuottamaan myos sellaisten asioiden muuttamisella, jotka voivat vaikuttaa

aluksi vahapatdisilta. Esimerkiksi pakkaustehokkuuteen pystytddn vaikuttamaan jopa
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pelkan kerdilylistan jarjestyksen muuttamisella. Monet asiakasyrityksen asiakkaat vaati-
vat kohdeyritykselta tietynlaista pakkaamista ja tiettya jarjestysta, joten jos keréilylista on
tulostettu siihen jarjestykseen, jossa tuotteet todellisuudessa keréilladn puheohjauksen
perusteella, on pakkaajan helppo etsia tuotteet kerdilylistasta. Yhdella pakkauskerralla
taman toimenpiteen vaikutus saattaa olla esimerkiksi 15 minuuttia sééstettya aikaa, ver-
rattuna siihen, etté tuotteet olisivat kerailylistassa sekalaisessa jarjestyksessa. Kuitenkin,
mikali oletetaan, etté erikoispakkausta vaativia tilauksia esiintyy paivassa esimerkiksi 5
kappaletta, havaitaan, etta paivatasolla saastetty aika on jo 75 minuuttia. Viikossa saas-
tetty aika on taten 375 minuuttia ja kuukaudessa 1500 minuuttia. Mikali taman yhden
muutoksen saastama aika lasketaan koko vuodelle, nousee saastetty aika perati 78 000
minuuttiin eli 1300 tuntiin. Jos oletetaan edelleen, etta yhden henkilétunnin hinta olisi

esimerkiksi 17 €, tarkoittaisi tama vuositasolla 22 100 €:n saastoa.

Kuten talla yksinkertaisella esimerkilla saatiin havainnollistettua, ei muutostoimenpiteen
tarvitse olla erityisen suuri tai investointeja vaativa, jotta siita saataisiin merkittavia saas-
toja. Mikali taman kaltaisia pienia muutostoimenpiteita, liittyen teknologioihin tai proses-
seihin, pystyttaisiin tuomaan esille esimerkiksi viikoittain, nousevat saastét vuositasolla

laskettaessa moninkertaisiksi.
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9 YHTEENVETO

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli kehittdd kohdeyrityksen kerailytehokkuutta seka
miettid mahdollisia muutoksia tulevaisuudessa liittyen seka tuotesijoitteluun, etté tekno-
logiamuutoksiin. Asiakasyrityksella on kaytdsséén kohdeyrityksessa 9 hyllyvalia kuor-
mahyllystdssa, joihin kuuluu niin korkeita kuin mataliakin lavapaikkoja. Lisaksi asiakas-
yrityksen tuotteita on varastoituna pientavarahyllystéssa. Varastopaikkojen laajuudesta
seka saldoilla olevien tuotteiden maarasta johtuen, tassa opinnadytetydssa esitettyja pa-
rannusehdotuksia ei ehditty toteuttaa kaytanndssa, mutta kyseiset parannusehdotukset

antavat erinomaisen pohjan jatkotutkimukselle.

Taman opinnaytetybn pohjalta syntyi useita kehitysehdotuksia, jotka liittyvat kaikki
omalta osaltaan kerailytehokkuuden nostamiseen. Paaasiallinen kehityskohde on asia-
kasyrityksen tuotteiden tuotesijoittelu ja hyllytysjarjestys, jotka tullaan toteuttamaan tuo-
tetun XYZ-analyysin pohjalta. Muita kehitysehdotuksia olivat ehdotukset liittyen varaston
Layout-suunnitteluun, hyllyjarjestelmiin, kerailyteknologiaan seka kerailyreitteihin. Tule-
vaan vaihtoehtoiseen Layout-suunnitteluun annettiin tydssa kaksi uudenlaista mallia,
joissa molemmissa on keskitytty pientavarahyllyston sijoitteluun. Hyllyjarjestelmiin liit-
tyen kehitysehdotuksena on miettid jatkossa mahdollisuutta siirtya osittain kapeakayta-
vatekniikkaan, jolloin voitaisiin siirtyd kerdilemaan kerralla koko hyllyvalin molemmat
puolet. Kerailyteknologioiden osalta tulisi jatkossa miettid mahdollisuutta siirtyd kaytta-
maan kerailyssa entistd enemman tabletti-laitteita, jolloin kerailyjarjestysta pystyttaisiin
muuttamaan haluttuun suuntaan erikoisasiakkaiden osalta. Kerailyreittien suunnittelun
avulla saatava tehokkuuden nostaminen puolestaan yhdistaa kaikki edella mainitut ke-
hitystoimet siina vaiheessa, kun ne ovat toteutettu kaytantoon, silla nykyisilla hyllytysrat-

kaisuilla ei pelkka kerailyreitin uudelleensuunnittelu viela toisi erityisesti s&astoja.

Opinnaytetydn kaytanndn osuus toteutettiin siten, ettd kohdeyritykselta saatiin asiakas-
yritysta koskevia raportteja, joiden pohjalta tehtiin XYZ-analyysi asiakkaan keraillyille
tuotteille. Tarkasteltavaksi aikavaliksi valittiin vuosi 2016, jotta tieto olisi ollut mahdolli-
simman tuoretta ja sitd kautta todenmukaista. Kohdeyritykseltd saatuihin raportteihin
kuuluivat ottokertaraportti, eli kerdillyt rivit, raportti saapuneista erista seka saldolistaus,
josta nakyivat kaikki kyseisella ajanhetkellda saldoilla olleet tuotteet. Ottokertaraportti
seka saapuneiden tuotteiden raportti eivat luonnollisesti muutu tarkasteluajankohdan jal-

keen, mutta saldolistaus muuttuu paivittain sen mukaan mité tuotteita varastolta lahtee
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ja mita sinne vastaanotetaan. Muuttuvat tuotesaldot eivat aiheuttaneet tdssa opinnayte-
tydssa ongelmia, silla kuten aiemmin mainittiin, tuloksia ei ehditty vieda kaytantoon. Kui-
tenkin, siind vaiheessa kun uusi tuotesijoittelu toteutetaan, tulee my6s saldolistauksen
olla ajankohtainen, jotta kaikki tuotteet pystytaan sijoittelemaan oikein uuden jarjestyk-
sen mukaisesti.
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