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Idea opinnaytetyohoni syntyi tyoskennellessani tyonjohtajana kylmavarastossa X, jonka tuot-
teisiin kuuluvat erinaiset kylmassa sailytettavat elintarvikkeet. Varastossa ilmeni useita eri
ongelmia esimerkiksi toimivuudessa, toimitusvarmuudessa ja havikkien maarissa. Taman takia
paatin tehda opinnaytetyon kehittamistyona koskien varaston toimintoja ja logistisia proses-
seja. Suomi on talla hetkella tutkimusten mukaan logistiikan karkimaita ja ala kehittyy koko
ajan, joten aihe on hyvinkin ajankohtainen aina.

Opinnaytetyon aiheena on tutkia ja selvittaa, miten varaston toimintoja ja logistisia prosesse-
ja tulisi kehittaa. Tata kautta yrityksen ja varaston toiminnasta tulisi sujuvampaa ja kustan-

nustehokkaampaa. Tavoitteena on esimerkiksi kerailyn yksinkertaistaminen ja helpottaminen,
kuljetussuunnittelun parantaminen toimivampaan suuntaan ja havikin maaran pienentaminen.

Opinnaytetyon teoriaosassa keskitytaan logistiikan vaatimuksiin ja tavoitteisiin. Teoria antaa
laajan nakokulman logistiikan osa-alueista ja logististen prosessien toiminnasta. Teoriaosaa
seuraavat luvut kasittelevat itse tutkimusmenetelmia, tuloksia ja niiden analysointia. Tyossa
olen ottanut huomioon myos ymparistokeskeiset nakokulmat, koska ilmastonmuutokseen liit-
tyvia seikkoja ei tule nykypaivana unohtaa.

Tutkimus perustuu omaan havainnointiini ja kokemuksiini. Kylmavarasto X:n toimintaa ver-
rattiin muihin vastaaviin yrityksiin, joissa olen aiemmin tyoskennellyt. Taman lisaksi tyokave-
rini osallistuivat jakamalla omia tuntemuksiaan ja mielipiteitaan koskien varaston toimintaa
ja epakohtia. Kylmavarasto X:n toimintaa tarkkailtiin yrityksen ja tyontekijoiden nakokulmas-
ta. Kaikki ilmitulleet ongelmat kirjattiin, minka jalkeen kehitettiin ratkaisut niihin. Tutkimuk-
sessa havaittiin, etta varastossa on useita erinaisia tekijoita ja prosesseja, joissa ilmeni on-
gelmia. Nama ongelmat voitaisiin ja tulisi ratkaista.

Yhteenvedoksi saatiin lukuisia kehittamisehdotuksia koko kerailyn lapiviennille ja siihen liitty-
viin prosesseihin. Kehittamiskohteisiin kuului esimerkiksi toiminnanohjausjarjestelman paivit-
taminen ja tilausten tulostamiseen kaytettavan paperimaaran konkreettinen vahentaminen.
Osa tehtavista muutoksista ei valttamatta tulisi maksamaan edes mitaan. Suurempiin muutok-
siin olisi kuitenkin sijoitettava enemman paaomaa, mutta pitkalla tahtaimella se tulisi mak-
samaan itsensa takaisin ja enemmankin.

Asiasanat: Logistiikka, logistinen prosessi, kylmavarasto, toiminnan kehittaminen
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The idea related to this thesis was born during the writer’s superintendent period at a cold-
storage X which contains cold products, foodstuff etc. In the storage there were several prob-
lems related to functionality, reliability of delivery and the amount of waste produced. On
basis of that a development research concerning the functions and logistic processing of the
warehouse were planned. According to different surveys Finland is at present among the top
countries in logistics. The sector is all the time developing so the subject matter is a very
current one.

The purpose of the thesis is to analyze and clarify how the warehouse functions and logistic
processes could be developed so that the company s processes would become more fluent
and cost-effective. The goal, for example, is to facilitate and simplify the employees’ work,
improve the planning of transportation and to lower the amount of waste produced.

The theoretical section of the thesis focuses on requirements and the importance of logistics.
The theoretical section gives background information for different sectors of logistics and
functioning of logistic processes. Chapters following the theoretical section discuss research
methods, results and analyzing them. In the thesis | have also taken in concern the environ-
mental point of view, because the factors including climate changes should not be forgotten
these days.

The thesis is based on my own experiences. Cold-storage X’s operations were compared to
other similar companies, where | have previously worked. In addition my work colleges parti-
cipated in sharing their own beliefs and opinions considering warehouse functions and disad-
vantages. Cold-storage X’s actions were observed from the employees point of view and as
well as from the company’s point of view. The problems that were raised were analyzed,
collected and after that solutions were developed for them. The thesis found different factors
and processes that included problems; these problems could and should be solved.

As an outcome of this thesis, several development suggestions for the warehouse collecting
and processes related to it were introduced. Subjects for development included, for example,
updating the enterprise resource planning system together with concrete decrease in the
amount of paper used in printing orders. Some of the possible changes do not even cost any-
thing. If more extensive changes are made they require more funds, but in the long run they
would pay themselves back and benefit the company much more.

Keywords: logistics, logistic processes, cold-storage, process developing
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1 Johdanto

Logistiikka on aiheena aina ajankohtainen jo pelkastaan siksi, etta kehityksessa mennaan
hetki hetkelta eteenpain suurin harppauksin. Suomalaistenkin osaaminen on todettu jo maa-
ilmalla erilaisissa logistiikkaan ja logistisiin toimintoihin liittyvissa tutkimuksissa, joten on
syyta pysya kehityksen perassa, ellei perati jopa siirtya edellakavijaksi. Logistiikan alan yri-
tyksissa, joissa olen aiemmin tyoskennellyt, on tullut vastaan useita erilaisia logistisiin proses-
seihin liittyvia ongelmia. Niihin ei ole valttamatta reagoitu laisinkaan, vaan on jatkettu van-

haan tapaan. Tahan olisi mielestani tartuttava ja kiinnitettava huomiota.

Opinnaytetyoni kasittelee yrityksen X kylmavaraston logistisia toimintoja ja prosesseja. Yri-
tyksen X toimialaan kuuluvat kylmassa sailytettavat elintarvikkeet ja erilaiset kylmatuotteet
eika tuotantopuolta laitoksessa ole laisinkaan. Tuotteet saapuvat varastoon eri puolilta Suo-

mea, josta ne sitten lahetetaan edelleen asiakkaille.

Opinnaytetyon tavoitteena oli selvittaa ja tutkia kylmavarasto X:n nykyinen logististen toimin-
tojen ja prosessien tilanne, ja kehittaa niita tarpeiden ja nakemysten mukaisesti hyodyntaen
omaa havainnointiani ja tyokokemusta. Aihe valittiin, koska tamantapaista tutkimusta ei ole
aiemmin tehty kylmavarasto X:ssa ja koin sen ajankohtaiseksi ja tarpeelliseksi. Aiheen valin-
taa helpotti myos se, etta olin tyoskennellyt kyseisessa yrityksessa jo useampia vuosia monis-
sa eri tyotehtavissa ja lopulta toimin tyonjohtajan sijaisena. Suurimmiksi kehittamiskohteiksi
nousi kerailyn ja vastaanoton toiminta seka suuren havikkimaaran vahentaminen varastossa.
Tarkoituksena oli pohtia koko laitoksen toimintaa ja parantaa sita sujuvampaan ja tehok-

kaampaan suuntaan.

Kehittamistyohon sopi hyvin havainnoinnin ja benchmarking-menetelman kaytto. Havainnoin-
tia helpotti se, etta toimin tyonjohtajan asemassa eika minun tarvinnut osallistua muiden
tyotehtaviin, joten toisten tyoskentelyn seuraaminen ja koko varaston toiminnan tarkkailu oli
helppoa. Aiempi tyokokemukseni vastaavanlaisissa varastoissa mahdollisti myos benchmar-
king-menetelman kayton kehittamistyossa. Nain pystyin vertaamaan kylmavaraston X:n toi-

mintaa muihin vastaaviin yrityksiin ja varastoihin.

Tassa kehittamistyossa esittelen tutkimukseni toteutusta seka siita saatuja tuloksia. Aluksi
keskityn logistiikan teoriaan, minka jalkeen siirryn itse tutkimukseen, sen menetelmiin ja

lahtokohtiin. Tyon paatosluvuissa kokoan tulokset havaitut ongelmat ja kehittamisehdotukset.



2 Logistiikka

Logistiikasta ei ole taysin yksiselitteista maaritelmaa, eika sita ole viela taysin omaksuttu-
kaan. Ihmiset olettavat logistiikan olevan vain varastointia ja tavaran kuljettamista paikasta A
paikkaan B, mita se ei kuitenkaan vain ole. Monia erilaisia maaritelmia on esitetty, joista yksi
on Kaij E. Karruksen Logistiikka-teoksesta, ”logistiikka on materiaali-, tieto- ja paaomavirto-
jen, hankinnan, tuotannon, jakelun ja kierratyksen, huolto- ja tukipalvelujen, varastointi-,
kuljetus- ja muiden lisaarvopalvelujen seka asiakaspalvelun ja -suhteiden kokonaisvaltaista
johtamista ja kehittamista”. (Karrus 1998, 13.)

Haapanen ja muut kirjoittavat logistiikasta tulleen osa yrityksen strategista suunnittelua,
johtamista ja hallintaa. Jos organisaatio haluaa menestya omalla alallaan, on sen kehitettava
oma toimiva strategiansa ja nostettava omat, logistiset kilpailukykytekijansa esille. (Haapa-

nen, Vepsalainen & Lindeman 2005, 15.)

Logistiikka-kasitetta on kaytetty ensimmaisen kerran Yhdysvalloissa liikkeenjohdossa 1950-
luvun puolivalissa, jolloin silla tarkoitettiin materiaalin jakelua tai markkinointipohjaista toi-
mintaa kuten tavaroiden siirtamista paikasta A paikkaan B, varastoimista ja yrityksen tuottei-
den kysynnan ja tarjonnan selvittamista. Tuohon aikaan syntynyt kasitys logistiikasta patee
yha, ”oikean tavaran saattamisesta oikeaan aikaan asiakkaan kayttoon oikeassa paikassa”
(Sakki 2003, 23).

Logistiikka on kehittynyt viime vuosikymmenten aikana merkittavasti eika sille nay loppua. Se
on siirtynyt yha voimakkaammin automaatioon ja Internetiin. Tyontekija voi etsia haluamansa
tilauksen helposti tietokoneen tietokannasta ja hoitaa mahdollisesti sattuneen virheen muu-
tamalla napin painalluksella. Monissa varastoissa on siirrytty jo taysautomaatioon, jolloin
luonnollisesti varsinaisten varastomiesten ja tyontekijoiden maara on laskenut huomattavasti.
Parikin hyvin koulutettua tyontekijaa voi hoitaa kokonaisen tyovuoron tehtavat tietokoneen
kautta, jos varastossa on kaytossa taysautomaatiokeraily. Nama automaatiovarastot ovat erit-
tain kalliita kehittaa ja toteuttaa, joten monellakaan yrityksella siihen ei ole varaa eika valt-
tamatta viela tarvettakaan. Useammat pitaytyvatkin vanhoissa ja varmoissa menetelmissa,
jotka toimiakseen vaativat kuitenkin hyvat tyovalineet, osaavat tyontekijat ja ammattitaitoi-
sen tyonjohdon. Vanhaan tapaan toimivissakin varastoissa on aina kehittamisen tarpeita seka

ulkoisesti etta sisaisesti.

Koordinointi ja integrointi on logistiikkaa. Inkilainen kirjoittaa koordinoinnin olevan yhteis-
tyon tehokasta toteuttamista eri osapuolten valilla niiden toimintaa yhteisesti ohjaamalla,

toimintatapoja samaistamalla ja tavoitteita yhdistamalla. Integrointi taas tarkoittaa osapuol-



ten ominaisuuksien ja tavoitteiden tunnistamista ja yhdistamista luontevaksi kokonaisuudeksi,

mutta ennen kaikkea yhteistyon edellytysten luomista yritysten valille. (Inkilainen 2009, 11.)

”Nykyaikainen logistiikkakasite yhdistaa yrityksen useita eri toimintoja, kuten oston, tuotan-
non, jakelun ja markkinoinnin, yhdeksi toimivaksi kokonaisprosessiksi. Talloin logistiikka ikaan
kuin leikkaa lapi yrityksen perinteisten toimintojen joukon ja muodostaa oleellisen osan yri-

tyksen arvoketjusta”. (Karrus 1998,13.)
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Kuvio 1: Logistiikan suhde yrityksen perinteisiin toimintoihin (Karrus 1998, 15.)

Karruksen mukaan logistiikan ja materiaalitoimintojen pohjan muodostavat ostotoiminta,
varastot, keskenerainen tyo, varsinainen materiaalinkasittely ja jakelujarjestelmat. Nama
toiminnot kaikkine sivuhaaroineen muodostavat monimutkaisen, mutta oikein organisoituna
toimivan ja kustannustehokkaan logistisen prosessin. Paatoimintoihin liittyviin prosesseihin
kuuluu muun muassa raaka-aineiden, komponenttien ja palveluiden hankkimista ja naiden
siirtelya tuotanto- ja toimipisteiden valilla. (Karrus 1998, 14.) Kuviosta 1 nahdaan, etta logis-
tiikka on osana yrityksen kaikkia osa-alueita. Nain saadaan aikaan toimitusten ja tilausten

katkeamaton toimitusketju.



VARASTO @ TEHDAS @ VfHASTO @

Vaislo

™ 1 Varasto

ITUimitusﬂ }

Materiaali- Tuottaja Tukkuri Kauppa
toimittaja

Kuvio 2: Tavaralogistiikan perustoiminnot toimitusketjussa (Karrus 1998,14.)

Kuvio 2 havainnollistaa, miten logistinen jakelu- ja toimitusketju toimii saumattatomasti
tavaran ja informaation liikkuessa tauotta. Suomessa on parjatty ja parjataan logistiikan
saralla, josta on tullut myos tunnustusta lahiaikoina. Logistiikkaosaamista on tutkittu useita
vuosia ja maailmanpankki julkaisi 15.1. raportin Connecting to Compete 2010: Trade Logistics
in the Global Economy, jossa vertaillaan eri maiden logistista suoriutumista laaja-alaisesti.
Suomi sijoittui 155 maan joukossa 12:nneksi. ”Elinkeinoelamalle raportti antaa tuoreen arvion
siita, minkalainen ja miten toimiva logistinen toimintaymparistdo on maailmanlaajuisesti.
Viranomaiset voivat puolestaan raportin avulla vertailla, miten toimivaa suomalainen
logistiikkaosaaminen on verrattuna eri maihin. Se on tarkea tieto, kun huomioidaan Suomen

merkittava logistinen asema”. (Ojala 2010.)

2.1 Logistiikan vaatimukset ja tavoitteet

On itsestaanselvyys, etta logistiikan toimimisen periaatteena on oikeiden tavaroiden ja palve-
luiden toimittaminen maaranpaahansa niin laadultaan, maaraltaan kuin ajoitukseltaankin
moitteettomasti ja sovitusti. Jatkuva ja tuloksellinen toiminta saavutetaan silloin, kun infor-
maatio, paaoma, tuote/palvelu liikkuvat eri yritysten valilla sujuvasti. Tavoitteena on asiak-
kaan vaatima tuotteen ja asiakaspalvelun laadun taso minimoiduilla kuluilla ja paaomalla eli
kustannustehokkuus on etusijalla logistisia ratkaisuja pohdittaessa. Kustannusten alentaminen
pyritaan toteuttamaan siten, etta virheet minimoidaan ja muuttuvia kuljetus- ja varastointi-

kustannuksia yritetaan karsia. (Ritvanen & Koivisto 2006, 14.)



« toimituskyky = tavarantoimittajan tai varaston kyky vastata kysyntaan
« toimitusaika = aika, joka kuluu tilauksen vastaanottamisesta siihen, kun tuote on

asiakkaalla

perille sovitunlaisesti. (Ritvanen & Koivisto 2006, 18.)

Edella mainitut yhdessa toimiessaan muodostavat logistiikan vaatimuksen. Kun tata kaavaa
onnistuu noudattamaan oikein, kaikki osapuolet ovat tyytyvaisia ja voittoa syntyy. Tahtaimes-
sa on myos aina kustannusten pienentaminen, asiakaspalvelun laadun parantaminen, toimi-
tusaikojen lyhentaminen ja toimitusvarmuuden kohentaminen. Nykypaivan yritysten pitkan
tahtaimen logistisia ratkaisuja tehtaessa on myos mietittava mahdollisimman vahan ymparis-

toa kuormittava vaihtoehto, joka ei kuitenkaan tuo liikaa lisakustannuksia.

”Logistiikkaketjun eri osapuolten valisen toiminnan sujuvuus asettaa erilaisia vaatimuksia eri
tahoille. Itse logistiikkatehtavien hoitaminen edellyttaa prosessin eri osa-alueiden kokonais-
valtaista hallitsemista ja kokonaisuuden ymmartamista. Yrityksen muissa, logistiikkaan vaikut-
tavissa tehtavissa toimivien on puolestaan ymmarrettava, miten heidan toimintansa vaikuttaa
kokonaisuuden toimivuuteen. Parhaan hyodyn logistiikasta saa, kun yritys ja koko toimitusket-
ju toimivat yhteen, vaikka eri toimintojen valilla usein onkin tavoiteristiriitoja osapuolten

pyrkiessa optimoimaan omaa toimintaansa”. (LOGY 2009.)

Sakin (2003, 38) mukaan logistiikan tavoitteet eli niin sanotut tunnusluvut voidaan jakaa kah-
teen paakohtaan, jotka ovat ulkoinen ja sisainen tehokkuus. Ulkoinen eli palvelutehokkuus
tarkoittaa palvelu- ja tuotekokonaisuuksien tarjoamista asiakkaille pelkkien tavaroiden ase-
mesta, kun taas sisainen eli kustannustehokkuus tarkoittaa toiminnan kannattavuutta ja siihen
liittyvia seikkoja, kuten turhan kasittelyn valttamista, varastojen pienentamista, ja ennen

kaikkea kaikkien turhien kustannusten karsimista.

2.2 Logistiikan osa-alueet

Logistiikka on informaatio-, paaoma- ja materiaalivirtojen tarkkailua ja kehittamista. Logis-
tiikka muodostuu juuri naista osa-alueista. Naiden kolmen ohella voidaan puhua myos tulo-,

sisa- ja lahtologistiikasta, joita tarvitaan toimitusketjun hallinnassa.

Tulologistiikka kasittaa materiaalien, komponenttien ja tuotteiden hankkimisen ja varastoimi-

sen yritykselle ja sen tiloihin. Yksinkertaistettuna voidaan puhua osto- ja hankintatoimesta.
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Sisalogistiikka tarkoittaa toimenpiteita, joilla raaka-aine tai komponentit jalostetaan lopulli-
seksi tuotteeksi, kun taas lahtologistiikka kattaa suuren osan yrityksen logistisista toiminnois-
ta. Naista tarkeimpia lahtologistiikan kannalta ovat varastointi, kuljetukset ja jakelu eli kei-
not, joilla valmis tuote saadaan pois yrityksen tiloista kuljetuksen ja jakelun kautta kulutta-

jalle.

2.2.1 Materiaalivirta

Materiaalivirralla tarkoitetaan materiaalisten hyodykkeiden liikkumista esimerkiksi toimitta-
jalta valmistajalle, ja tata kautta tilauksen toteuttamista. Materiaalivirtaa kutsutaan yleensa
fyysiseksi, mutta se ei valttamatta ole sita kuitenkaan, koska silla voidaan tarkoittaa myos
palvelua, joka on olennaisesti aineetonta, mutta avainasemassa. Logistiikassa palvelu on kui-
tenkin aina yhteydessa materiaaliin, joten ”fyysinen materiaalivirta” koostuu lahes aina ai-
neellisesta materiasta ja aineettomasta hyodykkeesta eli palvelusta. Hokkanen antaa aineet-
tomasta palvelusta loistavan esimerkin sanomalehden kautta, jossa palvelu on siirto painota-
losta itse kuluttajan kaytettavaksi ja fyysinen tuote lehti. Tapauksessa kustantaja on ulkois-
tanut tuotteidensa jakelun postille, jolloin posti hoitaa palvelun ja kustantajalle jaa omaksi
huolekseen pelkka lehti. (Hokkanen, Karhunen & Luukkanen 2002, 15.)

Internet-sivusto Tritonian mukaan materiaalivirta muodostuu materiaalin kuljettamisesta ja
sailyttamisesta. Jos materiaalivirta on oikein ohjattua ja hyvin organisoitua, se nakyy tilaus-
ten ja tuotteiden nopeina toimituksina ja tata kautta ennen kaikkea kuluttajien ja asiakkai-
den tyytyvaisyytena. Materiaalivirta on kaiken jarjen mukaan aina informaatiovirtaa jaljessa.
Mutta kuinka paljon, siihen vaikuttavat tietojenkasittelyn nopeus ja toiminnan tehokkuus.
(Tritonia 2009.)

2.2.2 Informaatiovirta

"Tietovirta on logistisen ohjauksen perusta. Se on myos ihmisten ja eri organisaatioiden valis-
ta kanssakaymista. Informaation laatu ja nopeus ovat avainasemassa logistisessa ohjauksessa.
Nopean tiedonkulun avulla ja siihen nopeasti reagoimalla voidaan esimerkiksi yritykseen tule-
vat (osto/hankintatoimi) ja siita lahtevat (myynti/markkinointi) tavaravirrat sopeuttaa synk-
ronoida keskenaan. Tietovirta voidaan katsoa koko logistiikan liikkeellepanevaksi virraksi;
ilman tiedonsiirtoa eivat asiakkaat tieda, mita yrityksilla on tarjota ja millaisin ehdoin eivatka

yritykset tietaisi mita toimittaa, milloin ja kenelle.” (Tritonia 2009.)

Informaatiovirta oli aluksi suullista, jolloin tuotteen tilaajat ilmoittivat haluamansa tavara- ja
raaka-ainemaaran, minka jalkeen toimitus toteutettiin tiettya maksua vastaan. Taman jal-
keen siirryttiin kirjeisiin, puhelimiin, telexiin ja faksiin. Nykypaivana informaatio hoidetaan

seka puhelimella etta suurimmassa osin tietokoneiden valityksella, minka myota ihmisen te-
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keman tyon maaraa tietovirtojen kasittelijana on voitu konkreettisesti vahentaa. Lisaksi talo-
us on nykyaan globaalia eli informaatiovirta ei ole yksisuuntaista, vaan myos tuottaja ottaa
yhteytta mahdollisiin asiakasryhmiin. Informaatiovirran avulla ohjataan koko materiaalien
toimitusketjua raaka-ainelahteelta asiakkaalle asti, siksi se onkin logistisista virroista tarkein.
(Hokkanen ym. 2002, 14.)

Ostojen ja hankintojen suunnittelu on tarkeassa asemassa jokaisessa yrityksessa ja siihen
joudutaan panostamaan paljon, vaikka suurin osa informaatiovirrasta onkin asiakas- ja han-
kintatilauksia. Virheettomalla ja mahdollisimman nopealla tiedonkululla ja -annolla on mah-
dollista karsia turhaa varastotilan kayttoa ja aiheettomia tavarantilauksia. Tuplahyoty saavu-
tetaan nain ollen, kun ei tarvitse suorittaa ylimaaraista ostotyota tai maksaa aiheettomasta
tavarankuljetuksesta. (Sakki 2009, 22.)

2.2.3 Paaomavirta

Kaikki logistiikan "virrat” ovat erittain tarkeassa asemassa, mutta paaomavirta on tarkein
lilketoimintaa tukevista virroista, koska ilman paaomaa yrityksen toiminnan aloittaminen ja
voiton tuottaminen on vaikeaa ehka jopa mahdotonta. Yritysten ja tuottajien tarkein rahan-
lahde on tietenkin asiakaskunta, joka siirtaa paaomaa yrityksille kuluttamillaan tuotteilla ja
palveluilla. Jos yritysta perustavalla on valmiiksi rahatilanteessaan toivomisvaraa tai ellei
paaomaa loydy riittavasti ennestaan, on hanen mahdollisesti turvauduttava pankkilainaan tai
sijoittajiin, mika on nykyaan arkipaivaa. (Hokkanen ym. 2002, 15.) ”Kun tieto kulkee osapuol-
ten valilla paremmin ja paremman tiedon avulla toimitukset nopeutuvat ja varastot vahene-
vat, nopeutuu myos rahavirta. Asiakkaat saavat tavarat nopeammin, heita paastaan laskutta-
maan aikaisemmin ja maksusuoritus saapuu vastaavasti aikaisemmin. Nopealla rahankierrolla

on suuri vaikutus kannattavuuteen”. (Sakki 2009, 23.)
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Kuvio 3: Logistiikan vuorovaikutus tuottajan ja asiakkaan valilla (Hokkanen ym. 2004, 16).
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Kuviosta 3 nahdaan, etta tiedon virtaus on kaksisuuntaista, mutta paasuunta on kuitenkin
asiakkailta yritykseen ja siita edelleen tavarantoimittajille. Tavaravirta kulkee paaasiassa
toimittajilta asiakkaille, mutta myos toiseen suuntaan. Tavaraa myos palautuu ja osa tava-
roista kierratetaan. Rahavirta kulkee tietenkin asiakkaalta tuottajalle/yritykselle. Jos asiak-
kaalta saadaan maksu aiemmin kuin mika on maksuaika toimitetuista tavaroista tavarantoi-
mittajien suuntaan, tarvitaan koko liiketoiminnan yllapitamiseen kaikkiaan vahemman inves-

tointeja.

2.2.4 Tilaus-toimitusketjun hallinta (SCM)

Sakin mukaan litketoiminta koostuu useiden yksittaisten toimintojen perattaisista vaiheista,
joissa yrityksen voimavarat muutetaan materiaalinkasittelyn ja muiden vastaavien tyovaihei-
den kautta valmiiksi hyodykkeiksi ja palveluiksi. Sakki kayttaa esimerkkina pyykinpesuainetta
tarvitsevaa kuluttajaa. Tilaus-toimitusketjun ensimmainen vaihe on tassa tapauksessa kulutta-
jan tarve kyseiselle tuotteelle. Tarve ajaa kuluttajan valitsemaan tuotetta lahikauppaan,
johon tuote tulee maahantuojalta kauppaketjun tukkuorganisaation kautta. Tilaus-
toimitusketjussa ennen maahantuontia on valmistaja, pesuaineen raaka-aineiden valmistaja,
pakkausten ja niiden raaka-aineiden valmistajia, varastoja, jakelukeskuksia ja ennen kaikkea
paljon informaatio- ja rahavirtoja. (Sakki 2009, 13.)

SCM eli Supply Chain Management tarkoittaa tilaus-toimitusketjun hallintaa, joka on siis ma-
teriaali-, informaatio- ja rahavirtojen tarkkaa seuraamista ja niiden mukaan toimimista. Toi-
mitusketjussa tavarat kulkevat yhteen suuntaan raaka-ainelahteilta kuluttajille, mihin vaadi-
taan kuitenkin kysyntaa ennen kuin toimitusketju voi kaynnistya. Kysynnan aiheuttama tilaus-
virta on oleellinen osa tilaus-toimitusketju-kasitetta, josta kaytetaan myos konsulttien suosi-

maa kasitetta arvoketju tai logistinen prosessi. (Sakki 2009, 14.)
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Kuvio 4: Asiakaslahtoinen toimitusketju (Weber State University 2010.)
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Kuvio 4 osoittaa tuotteen koko kiertokulun raaka-aineista valmiiksi tuotteeksi asti, joka paa-
tyy lopuksi kuluttajalle. Tata kiertokulkua voi kuitenkin hidastaa useat eri tekijat ja riskit.
Donald Waters keskittyy kirjassaan tilaus-toimitusketjun hallinnan riskeihin ja esteisiin, joita
ei valttamatta Suomen teollisuudessa tarvitse ottaa laisinkaan huomioon. ”"There are basically
two kinds of risk to a supply chain: 1) internal risks that appear in normal operations, such as
late deliveries, excess stock, poor forecasts, financial risks, minor accidents, human error,
faults in information technology systems, etc; and 2) external risks that come from outside
the supply chain, such as earthquakes, hurricanes, industrial action, wars, terrorist attacks,
outbreaks of disease, price rises, problems with trading partners, shortage of raw materials,
crime, financial irregularities, etc”. (Waters 2007, 7.) Eli on olemassa kahdenlaisia riskeja,
sisaisia ja ulkoisia riskeja. Sisaisiin riskeihin ja ongelmiin kuuluvat esimerkiksi myohastyneet
kuljetukset ja tyontekijoiden tekemat inhimilliset virheet. Aarimmaisiin ulkoisiin riskeihin ja
ja maanjaristykset. Naita aarimmaisyyksia tulemme kuitenkaan tuskin kohtaamaan Suomen

maaperalla.

2.3 Logistiikan toiminnot

On selvaa, etta taydellisesti toimiakseen logistiikka vaatii usean eri toimipisteen valista sau-
matonta ja virheetonta yhteispelia. Ei riita esimerkiksi, etta tavarantoimittajat hoitavat tyon-
sa moitteettomasti, jos tavaranvastaanotossa on ongelmia. Kun yhdessa tyopisteessa on on-
gelmia, voivat paivan tai jopa koko viikon tilaukset myohastya ja nain vaikuttaa koko yrityk-
sen toimintaan ja kilpailukykyyn.

Kun kaikki logistiikkaan vaikuttavissa tehtavissa tyoskentelevat ymmartavat, miten he voivat
virheettomalla tyopanoksellaan vaikuttaa yrityksen kokonaistehokkuuteen, yritys ja koko toi-
mitusketju toimivat taydellisesti yhteen. Nain toimimalla on mahdollista saavuttaa paras
mahdollinen potentiaali kaikista logistisista toiminnoista, joihin kuuluu muun muassa hankin-
nat, varastointi, tuotanto, jakelu, kuljetus ja vihrea logistiikka. (Ritvanen & Koivisto 2006,
31.)

2.3.1 Hankintatoimi ja varastointi

Hankintatoimi tarkoittaa yrityksen ulkopuolisia hankintoja, joiden osuus on yleensa jopa 70-75
prosenttia liikevaihdosta suomalaisissa yrityksissa. Hankinnat ovat yleensa raaka-aineita, puo-
livalmisteita, lopputuotteita, komponentteja, investointeja, kunnossapito-, korjaus- ja kayt-
totarvikkeita tai palveluja. Hankinnan ja hankintatoimen on tarkoitus hankkia arvoa yrityk-
selle ja asiakkaille, ennustaa ja suunnitella ostotarpeet, etsia mahdollisimman tehokkaat ja
luotettavat yhteistyokumppanit, ja suorittaa tyonsa siten, etta kaikki osapuolet hyotyvat toi-

minnasta. (Ritvanen & Koivisto 2006, 32.)
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Melkein kaikki yritykset varastoivat tuotteitaan nykyaan. Ensiksi tuotteet hankitaan ja niita
sailytetaan varastossa siihen saakka, kunnes niille on kysyntaa. Vaikka varastoiminen onkin
arkipaivaa, niin sita pyritaan kuitenkin vahentamaan. Tama on sahkoisen kaupankaynnin an-
siota, ja sen lisaantyessa kuluttajat voivat tilata haluamiansa tuotteita suoraan valmistajalta,
jolloin valtytaan valikasilta. Usein sekoitetaan varastonohjaus ja varastointi. Ne ovat kuiten-
kin kaksi aivan eri asiaa, varastonohjaus keskittyy varastoihin sitoutuvan paaoman hallintaan
ja materiaalivirtojen ohjaamiseen, kun taas varastoinnista puhuttaessa tarkoitetaan varasto-
jen kokoon, lukumaaraan, tehtaviin ja tekniikkaan liittyvia seikkoja. (Ritvanen & Koivisto
2006, 34.) Varasto muodostuu kahdesta eri osasta, jotka ovat kaytto- ja varmuusvarasto. Niin
kuin nimikin kertoo kayttovarastosta otetaan tilauksiin kerailtavat tuotteet, mutta varmuus-
varastoa ja sen materiaaleja kaytetaan ainoastaan poikkeustilanteissa. Poikkeustilanteisiin
kuuluvat esimerkiksi vahissa olevat raaka-aineet tai rajut muutokset kysynnassa ja tarjonnas-

sa.

”Varastointi on olennainen osa kaikkia logistisia jarjestelmia. Sen tehtavana on tasoittaa ta-
varoiden saatavuudessa esiintyvia aika- ja paikkaeroja. Varastotoiminta on linkki tuottajan ja
asiakkaan valilla. Lahes kaikki varastointiin ja terminaalitoimintoihin keskittyneet yritykset
tarjoavat asiakkailleen myos muut logistisen ketjun palvelut: tiedonsiirron, pakkauksen, kul-

jetuksen, laskutuksen ja raportoinnin.” (Suomen kuljetusopas, 2009.)

Turhaa varastoimista tulee valttaa, koska on turhaa sailoa vanhempaa tavaraa varaston nur-
kissa. Ennen kaikkea varastoiminen vaikeuttaa materiaalin ohjausta huomattavasti. Materiaa-
lin ohjaus liittyy suoraan varastointiin, ja se on osa yrityksen ja koko toimitusketjun lapaise-
van prosessin ohjausta, tavoitteenaan yllapitaa hankittujen raaka-aineiden ja komponenttien

tarjontaa seka kysynnan ylittavien tuotteiden toimituskykya. (Sakki 2003, 71.)

Ritvanen ja Koivisto kirjoittavat varastonhallinnan ennakoinnin ja suunnittelun tarkeydesta.
”Mita tuotteita tilataan, milloin ja mita tuotteita varastoidaan?” ovat varastonhallinnan tar-
keimpia kulmakivia ja vaativat tarkempaa pohdiskelua aika ajoin. Perussaantona kuuluu, etta
jokaisen tuotteen varastoinnista taytyy saada suuremmat hyodyt, kuin jos sita ei varastoida.
(Ritvanen & Koivisto 2006, 34.)

2.3.2 Tuotanto, jakelu ja kuljetukset

Tuotanto tarkoittaa tavaroiden, tarvikkeiden, raaka-aineiden, materiaalien, komponenttien
ja palvelujen tuottamista kuluttajien kaytettaviksi. Tuotannon eri muotoja ovat esimerkiksi

massatuotanto, sarjatuotanto, pieneratuotanto ja yksittaistuotanto. (Karrus 1998, 411.)

Jakelun tehtavana on tuotannosta valmistuneiden tuotteiden kuljettaminen varastoitavaksi

lahemmas tai jopa suoraan asiakkaalle saakka. Jakelun muihin tarkeisiin toimintoihin kuuluu
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myos tuotteiden kokoonpanoa ja tilausten yhdistelya, ja muita lisaarvopalveluja unohtamat-
ta, joita ovat esimerkiksi pakkaus ja tuotteen muu kasittely. Nykyaan on helpompi tarkastella
jo tehtyja tilauksia ja tehda tarvittaessa muutoksia niihin. Taman kaiken on mahdollistanut
Internetin laajentunut kaytto logistiikan alan yrityksessa eika talle kasvulle nay loppua. Kaikki
jakeluun liittyvat asiat voi hoitaa niita varten suunniteltujen ohjelmien kautta helposti ja

nopeasti. (Ritvanen & Koivisto 2006, 51.)

Tavaroiden ja tuotteiden siirto paikasta A paikkaan B tarkoittaa kuljetusta, joka suoritetaan
heti kun valmiit tilaukset on keratty esimerkiksi lavalle. Sitten lava siirretaan autoon tai lai-
vaan, minka jalkeen siirrytaan itse kuljetukseen. Kuski toimittaa tavarat sovittuun paikkaan
sovittuun aikaan. Yleensa kuljetukset ryhmitellaan kuljetusetaisyyden mukaan kauko- ja lahi-
kuljetuksiin. Toinen tapa on ryhmitella kuljetukset sisaisiin ja ulkoisiin kuljetuksiin. Ulkoisten
kuljetusten tuntomerkki on se, etta ne sijoittuvat yrityksen varaston lahialueen ulkopuolelle
eli yli kilometrin sateelle tuotantolaitoksen sijainnista. Yritys siis kuljettaa sovitun tilauksen
asiakkaalle ja kuljetuksen aikana joudutaan poikkeamaan yleiselle tie- tai vesialueelle. Sisai-
set kuljetukset taas sijoittuvat ainoastaan yrityksen omalle alueelle eli noin kilometrin sateel-

le yksityisia vaylia kayttaen. (Hokkanen ym. 2004, 100.)

2.3.3 Vihrea logistiikka

Nykyaan on pakko etsia vaihtoehtoisia tuotantoprosesseja, jotka saastuttaisivat vahemman
kuin aiemmat tuotantotavat. Energian ja raaka-aineiden yha tarkempi hyodyntaminen ja laa-
tu- ja maarahukka ovat nousseet myos nakyvasti esille nykyisessa teollisessa jalostuksessa
ymparistohaittojen takia. Vihreassa logistiikassa keskitytaan ymparistonakokohtiin ja kierra-
tykseen liittyviin seikkoihin esimerkiksi vahentamalla tavaroiden ja materiaalien siirtamisesta

aiheutuvia paastoja ja saasteita. (Ritvanen & Koivisto 2006, 59.)

Logistiikassa “ymparistolla” tarkoitetaan ihmista ymparoivaa luontoa, joka tulee huomioida
ymparistonsuojelun kannalta tuotteen koko elinkaaren ajan. Tuotetta ja sen koko elinkaarta
mietittaessa tulee siis huomioida ensikohtaisesti sen kayttoturvallisuutta ja ymparistoystaval-
lisyytta. Vaarin kaytettyna tai kierratettyna turvalliseksi todettu tuote voi olla hyvinkin vaa-
rallinen, kayttoturvallisuudella nain ollen tarkoitetaan tuotteen turvallisuutta oikein kaytet-
tyna. ”Oikein kaytto” ei kuitenkaan tarkoita, etta tuote olisi taysin vaaraton ymparistolle.
Ymparistoystavallisyyden ja kayttoturvallisuuden perimmaisena tarkoituksena on minimoida

ympariston kuormittamista ja saastaa luonnonvaroja. (Hokkanen ym. 2002, 287.)

3 Tutkimusaineiston hankinta ja menetelmat

Olen tyoskennellyt useita vuosia kylmavarasto x:ssa. Aluksi toimenkuvaani kuului ainoastaan

tuotteiden keraily, mutta ajan kuluessa tyotehtaviani laajennettiin huomattavalla tavalla.
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Kerailysta siirryin lahettamoon, jossa keratyt tilaukset laitetaan lahettamotyontekijoiden
toimesta oikeille lavoille, jotka siirretaan taman jalkeen oikeille laituripaikoille kuskien nou-
dettavaksi. Toimittuani lahettamossa pari kuukautta minut siirrettiin edelleen vastuullisem-
piin tehtaviin eli tavaran vastaanottoon, jossa tavarat vastaanotetaan ja kuitataan, minka
jalkeen ne siirretaan oikeille hyllypaikoille. Muutama kuukausi tasta eteenpain kasky kavi
toimiston puolelle, jossa aloin harjoitella erilaisten toiminnanohjausjarjestelmien kayttoa.
Kun ne olivat hallussa perusteellisesti, tyonjohtajani ehdotti minulle hanen kesalomasijaisuut-
taan, johon tietysti vastasin myontavasti valittomasti. Tyonjohtajakoulutus aloitettiin seuraa-
valla viikolla ja sita jatkui muutaman viikon verran. Tyonjohtajani pystyi jaamaan levollisin
mielin lomalle tiukan koulutusrupeaman jalkeen ja minulla oli taydet valmiudet toimia tyon-
johtajana. Toimenkuvaani kuului esimerkiksi tavaran sisaan osto, myyntipuolen kanssa kom-
munikoiminen, tyovuorolistojen tekeminen, tyontekijoista ja heidan turvallisuudesta huoleh-
timinen, kuljetussuunnittelu, rahtikirjojen kuittaaminen, inventaariot, laitteiden huolto ja
kunnossapito. Naiden kaikkien tyotehtavien myota karttui tietotaitoa ja edellytykset opinnay-

tetyohoni.

Kehitysta pyritaan jatkamaan aina, vaikka yritys toimisi moitteettomasti ja tuottavasti. Kehit-
tamisen perimmainen syy on pyrkia luomaan uusia toimintatapoja, menetelmia, tuotteita tai
palveluja ympariston kannalta ja omiin tarpeisiin. Kehittamistyossa on tarkeaa, etta tyon
tekija omaa kokemusta ja aitoa mielenkiintoa tutkimuskohdetta kohtaan. Myos tiedonhankin-
tataidot, taito erottaa oleellinen epaoleellisesta, "common sense” ja kayttokelpoisten ratkai-

sujen hahmottaminen ovat avainasemassa. (Ojasalo, Moilanen & Ritalahti 2009, 11.)

Ojasalon (2009, 12) mukaan yritykset vaativat kehitysta tapahtuvan koko ajan,

« kannattavuutensa parantamiseen tai kasvun aikaansaamiseen

e uusien tavaroiden ja palveluiden kehittamiseen, testaamiseen ja kaupallistamiseen

e toimivan organisaatiorakenteen luomiseen ja henkiloston motivoimiseen

» asiakkaiden mieltymysten muutosten ymmartamiseen

e tulevaisuuden kysynnan ja muiden toimintaan vaikuttavien tekijoiden ennakoimiseen
« toimintansa tehostamiseen ja prosessiensa kehittamiseen

« uusille kohdemarkkinoille laajenemiseen ja kansainvalistymiseen

e organisaatiossa ilmenneiden ongelmien ratkaisemiseen.

(Ojasalo ym. 2009, 12.)
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3.1 Benchmarking

Benchmarking on oman toiminnan vertaamista toisten toimintaan. Vertailukohde on yleensa
alansa parhaita, jolloin saadaan suurin etu benchmarkingista. Vertailuun valitun kohteen ei
valttamatta tarvitse olla edes samalta teollisuuden alalta, kuin oma tutkittava kohde. Perim-
mainen tarkoitus on toisilta oppiminen, omien heikkouksien loytaminen, oman toiminnan ky-
seenalaistaminen, ja sita kautta laaja-alainen kehittyminen ja toimintatapojen soveltaminen
omiin kayttotarpeisiin. Omaan tutkimukseeni benchmarking-menetelma soveltuu taydellisesti,
koska se on paaasiallisesti suunniteltu organisaation laadun, tuottavuuden, toimintaprosessien

ja tyotapojen kehittamiseen. (Ojasalo ym. 2009, 44.)

Opinnaytetyossani kaytin kyseista menetelmaa, mika oli mahdollista aiemman tyokokemukse-
ni takia. Minulla oli mahdollisuus verrata muiden vastaavanlaisten yritysten ja varastojen
toimintaa kylmavarasto x:aan. Jo aloittaessani kylmavarasto x:ssa minulla oli paljon kullanar-

voisia kehittamisehdotuksia, mutta paatin saastaa ne siina vaiheessa itsellani.

Benchmarking voi olla monessa suhteessa paras tapa kehittaa organisaation toimintaa. Kun
tutkimus on suoritettu, ja sen mukaan toimittu, vertailu muihin yrityksiin helpottuu. Nain on
helpompi pysya kehityksen ja kilpailijoiden vauhdissa tai jopa siirtya edellakavijaksi. Toimin-
nan laillisuus ja tietojen salassapito tulee ottaa huomioon ettei vaan tule ikavia yllatyksia.
(Ojasalo ym. 2009, 164.) Opinnaytetyossani kaytin kyseista menetelmaa, mika oli mahdollista

aiemman tyokokemukseni takia.

3.2 Havainnointi

Havainnointi tarkoittaa asioiden ja toimintatapojen tarkkailua, joiden pohjalta paadytaan
johtopaatosten vetamiseen ja niiden kautta organisaation tai muun kohteen kehittamiseen ja
syvallisempaan tutkimiseen. Kyselyt ja haastattelut kertovat, miten haastateltavat havaitse-
vat ja ymmartavat kyselya koskevat asiat. Havainnoimalla pureudutaan siihen, toimivatko
ihmiset niin kuin he vaittavat toimivansa. Hirsjarven mukaan puheiden ja asennoitumisen
tasolla ollaan yhden arvomaailman kannattajia ja elamankaytannon tasolla toisen arvomaail-
man vankeja. Eli ihmiset eivat saattavat vaittaa toista ja tehda toisin, halutaan antaa todelli-

suudesta poikkeava kuva itsestaan. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 2007, 207.)

Havainnointi voi olla joko strukturoitua tai strukturoimatonta. Nailla kahdella tavalla on se
erona, etta strukturoitu tarkoittaa ongelman pohjalta hyvin ennalta suunniteltua ja huolelli-
sesti jasenneltya havainnointitekniikkaa, kun taas strukturoimaton tekniikka luottaa suunnit-
telemattomuuteen ja tilanteenmukaisuuteen, minka kautta voidaan saada enemman ja moni-
puolisempaa tietoa tutkittavasta kohteesta. (Ojasalo ym. 2009, 105.) Jos tyoskennellaan or-

ganisaatiolle, havainnointia vaativan kehittamistyon tekija voi tarvita lupia ja organisaation
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johdon hyvaksynnan kehittamistyon tekemiseen. Tama ei ole yleensa ongelma, koska organi-
saatiolle tehty kehittamistyo ajaa sen omia etuja. Organisaation johdon luotto kehittamistyon
tekijaa kohtaan on kuitenkin tarkeassa asemassa. Helpointa luottamuksen ja tyonkin kannalta
on, jos tutkimuksen tekija on tyoskennellyt kyseisen alan tehtavissa jo aiemmin. Havainnoijan
on tarkeaa selvittaa roolinsa ennen varsinaisen havainnoinnin aloittamista. Vaihtoehtoina on,
etta havainnoija ottaa passiivisen roolin, joka tarkoittaa sita, etta han ei osallistu lainkaan

tutkittavan organisaation toimintaan eika kanssakaymiseen.

Toinen vaihtoehto on olla aktiivinen havainnoija, joka taas pyrkii selvasti ja peittelematta
kehittamaan organisaatiota ja sen toimintaa. Tama rooli vaatii kuitenkin kattavaa aiempaa
tyokokemusta alalta ja tyopaikkaa kyseisessa organisaatiossa. (Ojasalo ym. 2009, 104.) Itse
jouduin valitsemaan aktiivisen havainnoijan roolin, mutta en kuitenkaan paljastanut muille
tyontekijoille tarkkailevani heidan toimintaansa tai tyopanosta. Siita olisi seurannut vain se,
etten valttamatta olisi nahnyt todellista puolta tyontekijoistani. Tehtavaa helpotti se, etta
olin tyonjohtajan asemassa eika minun tarvinnut osallistua muiden tekemiin tyotehtaviin,

joten sivusta seuraaminen ja havainnointi oli helppoa.

4  Tutkimuksen lahtokohdat

Tutkimuksen periaatteena on tutkia ja selvittaa, miten kylmavarasto x:n logistisia toimintoja
ja prosesseja tulisi kehittaa toimivampaan suuntaan. Ongelmien ja epakohtien selvittya tulee
hahmottaa, miten ne olisi parasta ratkaista ja tata kautta paastaisiin sujuvampaan ja kustan-

nustehokkaampaan toimintaan.

Kylmavarasto x on keskisuuri varasto, joka varastoi ja toimittaa eteenpain kylmassa sailytet-
tavia elintarvikkeita. Tuotantopuolta varastossa ei ole lainkaan, joten vastaanotettavat tava-

rat tulevat lukuisilta eri yrityksilta ympari Suomen.

Toimittuani pitkia ajanjaksoja kaikissa mahdollisissa tyotehtavissa kylmavarasto x:ssa uskon,
etta minulla on taydet valmiudet tehda tutkimus koskien kylmavaraston logistisia toimintoja.
Logistiikka ja sen toiminnot kehittyvat koko ajan kovaa vauhtia, joten uusille ideoille ja rat-
kaisuille on aina kayttoa ja kysyntaa. Havainnoinnin ja kokemuksieni pohjalta kirjasin kaikki
ilmitulleet ongelmat ja epakohdat ylos, minka jalkeen aloin pohtimaan kehittamisehdotuksia
ja ratkaisuja niihin. Ratkaisujen loytamista helpotti myos se, etta vertasin kylmavarasto x:n
toimintoja ja logistisia prosesseja samankaltaisten yritysten, joissa olen aiemmin tyoskennel-

lyt, vastaaviin prosesseihin.
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4.1  Keraily

Keraily kylmavarastossa x suoritetaan yhdessa tyovuorossa ja eri kerailypisteilta, joista val-
miit keratyt tilaukset siirretaan hihnalle, joka siirtaa ne suoraan lahettamoon. Suurimmat
yksittaisiin kauppoihin toimitettavat tilaukset eli niin sanotut massatilaukset kerataan suoraan
omille lavoille massakerailijoiden toimesta. Keraily tapahtuu paaosin neljalta eri kerailypis-
teelta, joiden ymparilla on noin kymmenen metrin sateella silta kerailypisteelta kerattavat
tuotteet, joten kerailijoiden ei tarvitse kayttaa lavansiirtovaunua tai pumppukarrya. Keraili-
jat lukevat tilauksen, minka jalkeen keraavat tilatut tuotteet laatikkoon tai laatikoihin tuot-
teiden maarasta riippuen. Tilaukset kerataan Transbox Oy:n laatikoihin, jotka ovat moduuli-
mittaisia 400 x 600 mm ja niita on kahta eri korkeutta. Eineslaatikko 136 mm vetaa noin 7
kiloa painavan tilauksen ja lihalaatikkoon 255 mm kannattaa kerata 8 kiloa ylittavat tilaukset.
Laatikot on suunniteltu siten, etteivat ne mene tyhjina sisakkain muuten kuin laatikkotyyppi-

kohtaisesti.

Kaikki tilaukset tulostetaan ennen vuoron alkua ja paperit siirretaan ensimmaiselle kerailypis-
teelle. Tilaukset tulevat joka paiva samassa jarjestyksessa kuljetussuunnittelun takia, jotta
aina ensimmaisena paikalla olevat kuskit saavat valmiit lavansa heti ajoon. Kerailija keraa
tuotteet tilauksen mukaisesti laatikkoon ja laittaa sen menemaan eteenpain hihnaan pitkin
seuraavalle kerailypisteelle tilauspaperi paallimmaisena. Jokaisessa tilauspaperissa ja laati-
kossa on viivakoodi, joka luetaan viivakoodinlukijalla ja nain saadaan tarratulostimesta reitti-
tarra tulostettua joka laatikkoon. Nain laatikon saapuessa lahettamoon, lahettamotyontekijat
nakevat mille lavalle ja mihin pain Suomea laatikon kuuluu menna. Jos kyseinen tilaus ei
mahdu yhteen laatikkoon, tulee se laittaa useampaan ja jokaisesta uudesta laatikosta otetta-
va viivakoodi ja lisattava reittitarra. Kun laatikoista on otettu viivakoodi, niita voidaan seura-
ta tietokannasta, jos ne jostain syysta eivat loyda perille. Nain myos toimistossa nahdaan

onko tilaus varmasti keratty ja mihin laatikkoon.

Kun ensimmaisella kerailypisteella tilaus on saatu kerattya ja tarrat laitettua laatikoihin, ne
siirretaan hihnalle, joka kuljettaa ne seuraavalle kerailypisteelle. Eri kerailypisteita on nelja
ja kun viimeinen niista on tuotteensa hoitanut, laatikko siirtyy valmiina suoraan lahettamoon
hihnan kuljettamana. Jos tilauspaperissa ei ole merkitty jotain tuotteita kerailtavaksi tietylta
kerailypisteelta, laatikko pistetaan vain menemaan eteenpain seuraavalle pisteelle. Ensim-
maisen pisteen keraaja huolehtii siita, etta yli 100 kilogrammaa ylittavat tilaukset siirretaan
suoraan massakerailijoiden tilauspinoon. Tasta massakeraajat ottavat paallimmaisen lapun ja
lahtevat kiertamaan pumppukarryineen tai lavansiirtovaunuineen eri kerailypisteita jarjestyk-
sessa. 100 kilon tilaus mahtuu oivasti niin sanotulle Teho-lavalle, 150 kiloa ylittava tilaus ke-
rataan Euro-lavalle ja 250 kiloa painava tilaus kannattaa kerata suosiolla FIN-lavalle. Tehola-

valle mahtuu vierekkain 2 transbox-pinoa, EUR-lavalle vierekkain 2 transboxi-pinoa x 2 ja
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oikein aseteltuna FIN-lavalle 5 transbox-pinoa eli toiseen laitaan 3 limittain ja toiseen laitaan
2 pitkittain.

Lavojen mitat:

Teholava: 800x600 mm
EUR-lava: 1200x800 mm
FIN-lava: 1200x1000 mm

4.2 Tavaran vastaanotto

Tavaran vastaanotossa tyoskentelee yleensa kaksi tyontekijaa, joiden tyovuoro alkaa noin klo
04.00. Suurimmat ja tarkeimmat tavaratoimitukset saapuvat klo 04.30 ja 05.30 valisena aika-
na. Vastaanoton tyontekijoille on siis aikaa jarjestella hyllyt uutta tavaratoimitusta silmalla
pitaen. Ensisijaisiin tehtaviin kuuluu kuorman purkaus, kollien/lavojen tarkistus, kuormakirjo-
jen kuittaus ja saapumisilmoituksen teko. On tarkeaa myos tarkistaa silmamaaraisesti tuot-
teiden laatu ja mitata lampotilat. Kylmavaraston lampotila tulisi aina olla 5 C tai sen alapuo-
lella. Tama kyseinen l[ampétila tulisi sdilyttaa tuotteissa aina tavarantoimittajalta varastoon ja

siitd aina loppuasiakkaalle saakka.

Ennen klo 07.00 on saatava lavat paikoilleen ja kerailtavat tuotteet oikeille kerailypisteille.
Kun omat tyotehtavat on hoidettu, vastaanoton tyontekijoiden tulee vahtia loppuvuoronsa
ajan, etta jokaisella kerailypisteella on tavaraa aina saatavana. Jos kaikki on hoidossa, heidan

tulee auttaa muita tyontekijoita muilla tyopisteilla.

4.3 Lahettamo & tilausten kuittaus

Lahettamoon saapuu kaikki keratyt tilaukset hihnoja pitkin laatikoissa. Joka laatikossa tulee
olla reittitarra, jotta lahettamotyontekijat tietavat mille lavalle ne siirtavat. Kun reittikoh-
tainen lava on saatu valmiiksi eika hihnoilta tule enaa kyseisella reittitarralla varustettuja
laatikoita, lava kelmutetaan lahettamotyontekijan toimesta. Kelmutus suoritetaan kasin.
Tyontekijoilla on kaytossa niin sanottu reittikartta, joka osoittaa mille laituripaikalle lava

tulee siirtaa, jotta lava lahtee varmasti oikean kuskin matkaan.

Jokaisessa laatikossa lahettamoon saapuu myos tilaukset sisaltava paperilappunen, joka ote-
taan aina sivuun, jotta toimistotyontekijat voivat kuitata tilauksen olevan keratty ja matkalla
oikeaan paikkaan. Toimistossa tyoskentelee siis aina kuittaaja, joka noutaa lappuja pienin
valiajoin lahettamosta. Aina kun tietyn reitin tilaukset on saatu tietokoneelta kasin kuitattua,
kuittaaja saa tulostettua kyseista kuljetusta varten rahtikirjan, johon merkitaan kuskin mat-

kaan lahtevien lavojen maara ja kellonaika.
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4.4 Toimiston tehtavat & kuljetussuunnittelu

Toimistossa on yleensa paikalla aina tyonjohtaja ja kuljetussuunnittelija, jotka hoitavat kaikki
tyotehtavansa paaosin toimistosta kasin. Tyonjohtajan tehtaviin kuuluu olennaisesti tavaran
sisaan osto, havikkien kuittaaminen, myyntipuolen kanssa kommunikoiminen, tyovuorolistojen
tekeminen, tyontekijoista ja heidan turvallisuudesta huolehtiminen, tyontekijoiden huoliin ja
kysymyksiin vastaaminen, rahtikirjojen kuittaaminen, inventaariot, laitteiden huolto ja kun-
nossapito. Tarkeinta on pitaa huoli siita, etta hommaa toimii sujuvasti ja kaikki toimivat toi-

menkuvaansa nahden oikeilla tyopisteilla.

Kuljetussuunnittelijan tehtavana nimensa mukaisesti on suunnitella paivan kaikki kuljetukset
toimimaan moitteettomasti. Aamulla ensimmaisena suunnittelija tarkastaa paivan aikana
erikseen kullekin kuljetusyritykselle lahtevan tavaran maaran ja ilmoittaa heille puhelimitse
autoissa tarvittavien lavapaikkojen lukumaaran. Nain kuskit tietavat, mita odottaa kun saapu-
vat hakemaan omaa toimitustaan lahettamosta. Eli jos lavapaikkoja ei ole silla hetkella tar-
peeksi autossa, joutuu kuski kuljettamaan jo autossa olevat lavat ensimmaisena maaranpaa-
hansa ja sitten palaamaan. Yleensa kuljetukset on kuitenkin suunniteltu siten, etta kuskien ei

tarvitse ajaa edestakaisin, vaan kaikki paivan toimitukset mahtuvat kerralla autoihin.

4.5 Toiminnanohjausjarjestelma

Koko varasto pyorii SAP:n ”System, Applications, Products” valityksella. SAP on ohjelmistoyh-
tio, joka tarjoaa yrityksille toiminnanohjausjarjestelmia eli ERP-jarjestelmia. Se kattaa koko
liilketoiminnan ja mahdollistaa helpoimman mahdollisimman yhteydenpidon liikekumppanei-
hin. SAP-jarjestelma ei ole halpa toteuttaa, mutta pitkalla tahtaimella se maksaa itsensa

moninkertaisesti takaisin, koska se nopeuttaa ja tehostaa yrityksen joka osa-aluetta.

Toiminnanohjausjarjestelman voit raataloida niin kuin haluat ja vaihtoehtoja on melkein lo-
puttomasti. Sen kautta on mahdollista hoitaa esimerkiksi inventaariot, sisaan ostot, havikkien
merkkaus, kuljetukset ja saldot. Jos esimerkiksi haluat nahda tietyn tuotteen saldon, nappai-
let vaan kyseisen tuotteen numeron. Tilauksia kuitattaessa tietokanta poistaa aina keratyn
tuotteen maaran tietojarjestelman saldoista ja aina pysytaan ajan tasalla. Kerran kuukaudes-
sa tulee kuitenkin suorittaa kasin ja laskimin tehty inventaario, mika osoittaa mahdolliset
virheet saldoissa, jotka on helppo jalkeenpain korjata. Tuotteita sisaan ostaessa naet jokaisen
tuotteen ja maaran rivissa, josta on helppo tarkistaa tuliko niita oikea maara. Joka tapauk-

sessa, SAP on paras toiminnanohjausjarjestelma, jolla olen tyotehtaviani hoitanut.
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5  Tutkimuksen tulokset ja kehittamisehdotukset

Tutkimuksen tulokset perustuvat kokemuksiini ja havainnointiin. Saatuihin tuloksiin paadyin
pohdittuani ratkaisuja ilmenneisiin ongelmiin ja epakohtiin. Ryhmittelin tutkimustulokset
aihealueittain koskien kylmavaraston toimintoja ja logistisia prosesseja. Ennen kaikkea pyrin
nostamaan esiin yrityksen kannalta parhaat ajatukset ottamalla seka asiakkaiden etta tava-

rantoimittajien nakokulmat huomioon.

Kehittamisehdotukset on tehty ennen kaikkea logistista toimivuutta, tehokkuutta ja ymparis-
toystavallisyytta silmalla pitaen. Suurimmat ongelmat ilmenivat kerailyn toimimattomuudes-

sa, havikin maarassa ja paperin kulutuksessa.

5.1 Kerailyn kehittamisehdotukset

Varaston kehittamisehdotuksissa olen paapainoisesti pyrkinyt keskittymaan kerailyn kokonais-
valtaisen lapiviennin kehittamiseen. Kylmavaraston x:n keraily on toiminut vuosi toisensa
jalkeen samaa rataa, mika onkin toiminut suhteellisen moitteettomasti tahan paivaan asti.
Tuotteiden lisaantyessa ja ymparistonakokulman tullessa esiin muutoksia on luonnollisesti

kuitenkin tehtava.

Mielestani suurin ilmitullut ongelma on kerailyyn ja tilausten tulostamiseen kaytettava pape-
rin maara. Normaaleina paivina tilauksia tulee tietokantaan keskimaarin noin 1700 kappalet-
ta, joista jokainen tulostetaan omalle A4:lle. Kun keraily tapahtuu 6 kertaa viikossa koko vuo-
den ajan, paperinkulutus on aivan huipussaan. Puhumattakaan sesonkiajoista, jolloin kerailta-
vien tilausten maara yleensa kaksinkertaistuu. Paperin suureen kulutukseen on kuitenkin erit-
tain helppo ja vahan vaativa ratkaisu. Kylmavarasto x:ssa on kaytossa SAP-
toiminnanohjausjarjestelma, mika yksinaan mahdollistaa tilausten siirtamisen suoraan kerai-
lypisteiden tietokoneille. Tama ratkaisu on taysin looginen ja yksinkertainen toteuttaa, koska
jokaisella kerailypisteella on jo valmiiksi tietokoneet, joita kaytetaan tilausten lukemiseen ja
reittitarrojen tulostamiseen. Toiminnanohjausjarjestelmaan vaaditaan vain pienimuotoinen
paivitys, joka mahdollistaa tilausten siirtamisen kerailypisteiden koneille. Tama tietenkin
maksaa, mutta jo lyhyen ajan sisalla se kuitenkin kustantaa itsensa jo takaisin paperinsaastos-

sa.

Ratkaisun toteuduttua kerailijoiden ei tarvitse lahettaa papereita eteenpain seuraavalle ke-
railypisteille, joten valtytaan myos tilausten haviamiselta. Ensimmaisen kerailypisteen tyon-
tekija avaa tilauksen koneen tietokannalta, keraa sen, ottaa reittitarran laatikkoon, samalla
kuittaa sen keratyksi, lahettaa seuraavalle pisteelle, jossa kerailija lukee reittitarran viiva-

koodinlukijalla, jolloin kyseinen tilaus tulee nakyviin tietokoneen naytolle. Tata jatkuu aina

lahettamoon asti, jossa lahettamotyontekija laittaa keratyn tilauksen oikealle lavalle. Nain
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saastetaan seka luontoa etta rahaa, koska tilausten kuittaaminen on mahdollista suoraan ke-
railypisteilta, jolloin 2 kuittaajaa ei tarvita toimistossa. Entiset kuittaajat voivat taman ansi-
osta auttaa kerailijoita tyopisteilla, mika jo entisestaan nopeuttaa ja helpottaa kerailyn lapi-

vientia.

Yli 100 kilogramman tilauksia ei kuitenkaan kerata hihnoilta vielakaan ratkaisun toteuduttua.
Paivityksen myota on mahdollista toimia siten, etta nama tilaukset tulostuvat suoraan massa-
kerailijoiden tyopisteelle. Tietokantaan merkitaan vain, etta kyseisen painoluokan ylittavat
tilaukset eivat siirry hihnojen kerailypisteille, vaan tulostuvat automaattisesti paperille. Mas-
sakeraajat voivat tilauksen kerattya itse kayda kuittaamassa tilauksensa toimistossa. Hihnojen
kerailyn jo nopeuduttua ja yksinkertaistuttua ne ovat todennakoisesti ennen massakeraysta

valmiita, minka jalkeen hihnakerailijat voivat siirtya massakerailyyn vuoron loppuun saakka.

Massakerailyssa esiin noussut ongelma on tilausten keraaminen vaarankokoisille lavoille. Mita
pienemmalle lavalle kerataan, sita halvemmaksi se yritykselle tulee. Lavojen autopaikkojen
kustannuserot ovat vain sentteja, mutta pitkalla tahtaimella tassakin asiassa voisi ja tulisi
saastaa. Tama helpottaisi myos kuljetussuunnittelijan tehtavaa, joka arvioi tarvittavat lava-

paikat autoissa tilattujen kilomaarien mukaan.

Tyohon perehdytettaessa opetetaan, etta noin 100 kilogramman tilaukset tulevat teholavalle,
150 kilogrammaa ylittava tilaus EUR-lavalle ja 250 kilogrammaa ylittava tilaus FIN-lavalle.
Kovassa tyotahdissa tai pelkastaan huolimattomuuden takia virheita sattuu ja pienempikin
tilaus saatetaan kerata suurimmalle mahdollisimmalle lavalle. Tahan ratkaisuna olisi, etta
viikoittain sovittaisiin massakerailijoista aina yksi joka ennen vuoron alkua selaisi tilaukset
lapi ja tekisi niista 3 erillista pinkkaa. Loogisesti ajatellen vasemmalle tulisi teholavoille,
keskelle EUR-lavoille ja oikealle FIN-lavoille kerattavat tilaukset. Riippuu tietenkin tilattavis-
ta tuotteista minkalaisille lavoille ne olisi sopivinta kerata. Mutta kun kyseinen henkilo kayt-
taisi noin 15 minuuttia ennen vuoron alkua tilausten lajitteluun, virheilta valtyttaisiin eika
kuljetussuunnittelijalle ei tulisi huonoa palautetta kuljetusyrityksilta vaarista ennakkotiedois-

ta.

Kerailijoille sattuu myos aivan liikaa kerailyvirheita. Reklamaatioita on tullut viime aikoina
luvattoman paljon. Jotta nailta valtyttaisiin, voitaisiin kehittaa jonkinlainen ”porkkana” tyon-
tekijoille. Ehdotuksina itse tyontekijoilta tuli paljon ideoita. Varteenotettavin oli mielestani
kuukauden virheetta tyoskennelleen tyontekijan palkitseminen jollakin tavalla. Virheet nah-
daan suoraan tietokannasta, koska jokaisella tyontekijalla on oma kerailytunnus, jolla kirjau-
dutaan vuoron alussa oman kerailypisteen tietokoneelle. Virheen havaittua reklamaatioita

hoitanut tyontekija merkkaa virheen listaan, jossa on jokaisen tyontekijan nimet. Motivaatio-
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ta pitaisi loytya ilman mitaan palkintoja, mutta uskoisin sen nakyvan vahempina virheina tu-

levaisuudessa.

Tuotteiden rikkoutuessa kerailtaessa tulisi ilmoittaa tuotteen tuotenumero ja roskiin heitet-
tava maara, jotta saldot pysyisivat ajan tasalla. Tata on kuitenkin lahes mahdotonta valvoa.
Uskoisin, etta yleisesti tyontekijoiden tyopanosta ja motivaatiota parantaisi huomattavasti
heidan kierrattaminen eri tyopisteilla. Tyopisteilla on tietenkin eronsa, toiset ovat mielek-
kaampia ja toisille ei haluttaisi kenenkaan menna. Tahan ratkaisuna aivan yksinkertainen
kiertosykli, joka on ollut jokaisessa aikaisemmassa tyopaikassani kaytossa. Eli yhdella tyopis-
teella tyoskennellaan aina viikko, minka jalkeen siirrytaan listassa seuraavana olevalle. Tyon-
johtajan tulee seurata tata itse ja merkita jokaiseen tyovuorolistaan tyopiste, jolla kukin
tyoskentelee. Eika tyontekijoiden valisia vaihtoja ja sopimuksia tule suvaita, vaan vuorolistaa

on noudatettava pilkun tarkasti.

Jos nama kehittamisehdotukset otettaisiin kayttoon kaytannossa, kerailyn lapivienti yksinker-
taistuisi ja nopeutuisi huomattavassa maarin. Myos kustannuksia ja ymparistonakokulmaa
silmalla pitaen kehitysta tapahtuisi parempaan pain paperin kulutuksen pienentyessa huomat-

tavasti.

5.2 Tavaran vastaanoton kehittamisehdotukset

Tavaran vastaanoton kehityksessa keskityin paapainoisesti lampotilojen seurannan ja lavojen
hyllytyksen parantamiseen. Naita kohteita kehittamalla saastyttaisiin turhilta reklamaatioilta

ja havikilta.

Vastaanoton tyontekijoiden tulisi noudattaa omavalvontasuunnitelman ohjeita pilkun tark-
kaan. Viime aikoina on tullut kuskeilta paljon valituksia tapauksista, joissa tuotteiden lampo-
tilat ovat olleet liian korkeita varastosta eteenpain lahdettaessa. Syyna tahan on uskoakseni,
se ettei tavarantoimittajilta saapuvien lavojen lampotiloja tarkisteta aina tarkasti. Sen sijaan
luotetaan siihen, etta ne ovat saadoksien mukaiset. Jos ne eivat sita kuitenkaan ole, eivat
tuotteet kylmene tarpeeksi varastossa siihen mennessa, kun ne taas lahetetaan eteenpain.
Talloin kuskien ei tarvitse valttamatta ottaa kerattyja tilauksia vastaan. Sita paitsi liian lam-
pimia tuotteita ei missaan nimessa tulisi ottaa edes vastaan eika kuitata. Talloin olisi vain
ilmoitettava tavarantoimittajalle tilanne eika valittaa vastavaitteista. Tahan tuntuu kynnys
olevan vain liian suuri. Jos tuotteet ovat ehtineet pilaantua matkalla, ja ne otetaan vastaan,
niin yrityshan siina saa sanktiota eika tavarantoimittaja. Eli olisi toimittava taysin omavalvon-

tasuunnitelman mukaisesti, eika valittaa tavarantoimittajien tunteenpurkauksista.

Varastoissa, joissa olen aiemmin tyoskennellyt, on jokaiselle tuotteelle ollut omat lavapaikat

hyllyissa. Nain ei viela kuitenkaan ole kylmavarasto x:ssa. Tavarat vastaanotettua ne vain
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siirretaan oikeille kerailypisteille, mutta tarkkaa lavapaikkaa niille ei ole maaritelty hyllyssa.
Tasta johtuen juuri tullut lava saattaa siirtya suoraan kerailyyn ja vanhempi era jaada johon-
kin toiseen nurkkaan kenenkaan huomaamatta. Kaikissa elintarvikealan yrityksissa tulisi nou-
dattaa FIFO-menetelmaa ehdottoman tarkasti. Eli ”first in, first out”, sen mika on vastaan-
otettu ensin, tulee myos lahtea asiakkaille ensin. Nain nurkkiin ei jaa pyorimaan vanhemmilla
paivamaarilla varustettuja tuotteita ja suurilta havikkimaarilta saastytaan. Ehdotukseni on,
etta hyllyihin laitetaan jokaisen tuotteen tuotenumero seka taydellinen tuotenimi selvasti.
Nain tiedetaan aina, missa tiettya tuotetta hyllyssa on eika vaarinkasityksia ja virheita synny.
Lavoja on hallissa kolmessa eri kerroksessa, joten tilaa riittaa. Vuoron loppupuolella tulisi
siirtaa lavat siten, etta maantasossa seuraavaksi kerailyyn lahteva lava siirretaan jo kerailyn
puolelle valmiiksi ja vanhemmat lavat jaisivat nain ollen korkeimmille tasoille maantasoon ja
toiseen kerrokseen. Seuraavan vuoron alkaessa olisi helppo siirtaa uusi tullut lava korkeim-
malle hyllypaikalle ja vanhemmat tuotteet siirtyisivat kerailyyn aina ensimmaisena. Tarkeaa
on myos se, etteivat kerailijat itse menisi nostelemaan ja siirtelemaan tuotelavoja, vaan se

olisi kokonaan niin sanotun jarkkarin vastuulla.

Naita ohjeita noudattamalla saastyttaisiin turhalta lavojen etsimiselta, ja havikkien ja tehta-
vien reklamaatioiden maara pienenisi merkittavasti. Nama ratkaisut eivat tulisi edes maksa-
maan mitaan. Vastaanoton tyontekijoiden tyotehtavat helpottuisivat ja samalla toivottavasti

tyomotivaatiotaso paranisi.

5.3 Lahettamon kehittamisehdotukset

Lahettamossa tyoskentelee aina vahintaan kolme tyontekijaa. Tama on mielestani aivan liikaa
ja maara saataisiin helposti karsittua kahteen tyontekijaan. Tahan ratkaisuna olisi nykypaiva-
na jo hyvinkin yleistyneen kelmutuskoneen hankinta ja kayttoonotto. Nain ollen yksi tyonteki-
ja nostaisi lahettamoon saapuvat tilaukset lavoille ja niiden ollessa valmiita toinen siirtaisi
lavan lavansiirtovaunulla kelmutuskoneeseen kelmutettavaksi. Kyseinen kone ei ole tieten-
kaan ilmainen hankkia, mutta se tulisi maksamaan itsensa takaisin hyvin lyhyella aikavalilla,
kun lahettamosta vahennettaisiin yksi tyontekija. Lahettamosta karsittava tyontekija olisi
mahdollista siirtaa muihin tyotehtaviin, esimerkiksi hihnoille avuksi tai huolehtimaan hallin

yleisesta siisteydesta seka havikkien maarasta etta merkitsemisesta tietokantaan.

Kuskit ovat useasti myos valittaneet huonosta kelmutustyosta, kun lavoille keratyt laatikko-
tornit ovat kesken kuljetusten sortuneet ja sotkeneet keratyt tilaukset keskenaan. Kelmutus-
kone tekisi hyvaa ja tasalaatuista tyota eika tallaisia tilanteita ja reklamaatioita tulevaisuu-

dessa todennakoisesti tulisi vastaan.
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Tauotus on myos tarkea lahtokohta tehokkuutta haettaessa. Eli kun olisi aika lahtea tauolle,
toinen lahettamotyontekija jaisi viela suorittamaan tyotehtavaansa ja siirtyisi tauolle vasta
ensimmaisena tauolle lahteneen saapuessa takaisin. Nain tyotehtavat eivat keskeytyisi het-
keksikaan koko vuoron aikana. Tama olisi mahdollista kelmutuskoneen ansiosta. Yksi tyonteki-
ja pystyisi pyorittamaan lahettamoa helposti yksinaan, kun kelmutuskone kelmuttaisi edellista
lavaa, tyontekijan olisi mahdollista siirtaa uusia saapuvia tilauksia oikeille lavoille. Sama tau-
otusperiaate olisi syyta ottaa kayttoon myos kerailijoiden keskuudessa, jotta uusia tilauksia
saapuisi lahettamoon tauotta. Puolet kaikista hihna- ja massakeraajista jaisi kiertamaan eri

tyopisteita loogisessa jarjestyksessa taukojen ajaksi eika keraily keskeytyisi hetkeksikaan.

5.4 Tyonjohdon ja kuljetussuunnittelun kehittamisehdotukset

Tyonjohto on jokaisen yrityksen kulmakivi. Jos ei se toimi toivotulla tavalla, tuloksia ei synny
ja yritys tuottaa tappiota. Tarkeimmat tyojohdon tehtavat ovat mielestani tiedonanto, katta-

va tyotehtaviin perehdyttaminen ja toiminnan ohjaaminen.

Kaikissa vastaavissa logistiikan alan yrityksissa, joissa olen tyoskennellyt, tiedonanto on ollut
liilan puutteellista tai vahaista. Tyonjohdon tulisi pitaa huolta siita, etta tiedonanto on katta-
vaa ja saavuttaa tyontekijat heti. Vaikka tyopaikalla olisikin ilmoitustaulu ja sita kaytettai-
siin, niin mielestani olisi suotavaa pitaa jonkinlainen tarkeita asioita kasitteleva palaveri va-
hintaan kerran viikossa tai useammin tarvittaessa. Ei riita, jos ilmoitustaululle laitetaan tie-
dotus tarkeasta asiasta eika kukaan huomioi sita. Ilmoitettavista asioista hyvina esimerkkeina
toimivat samana paivana kerattavat erikoistarjoukset ja kampanjatuotteet. Jos naista ei ker-
rota hyvissa ajoin, seuraa paljon reklamoitavia tilauksia ja siirrytaan tappiolle paivan myyn-

neissa.

Tarkeaa on myos se, etta tyontekijat tuntevat itsensa tietyissa asioissa tasavertaisiksi tyon-
johdon kanssa, jolloin on helpompaa kysya heilta tyotehtaviin liittyvista asioista. Tyhmia ky-
symyksiahan ei ole, mutta vaikeuttaa tyontekijoiden asemaa, jos tyonjohto vain naureskelee
esitetyille kysymyksille. Tyonjohdon on hoidettava omat tyotehtavansa ajallaan eika jattaa
niita roikkumaan. Tehtavien jattamatta hoitaminen nakyy ennen kaikkea yleisessa tyoskente-
lyssa ja kaatuu yleensa tyontekijoiden niskaan eika itse tyonjohdon. Esimerkiksi inventaarioi-
den tekeminen kuuluu kylmavarasto x:ssa ainoastaan tyonjohdolle, mutta se on usein sysatty
tyontekijoille, josta johtuen paivat ovat venyneet ylitoiksi ja yleinen motivaatio laskenut
silmissa. Tasta huomataan se, etta tyonjohtajien asenne tyopanokseen on havaittavissa suo-
raan tyontekijoiden motivaatiossa ja mielialassa. Kaikkien tulisi hoitaa omat tonttinsa tunnol-

lisesti ja oma-aloitteisesti.

Motivaatiota yleisesti tyontekijoiden keskuudessa parantaisi tyotehtavien saannollinen kier-

rattaminen. Moni mainitsikin rutiininomaisten tehtavien suorittamisen viikosta toiseen kayvan
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pitkaveteiseksi ja puuduttavaksi. Tata varten kehittaisin tarkan tyovuorolistan, johon on mer-
kitty esimerkiksi seuraavan kuukauden tyovuorot ja -tehtavat. Tyotehtavat vaihtuisivat viikon
valein ja kaikki olisivat tyytyvaisempia. Tama olisi loistava ratkaisu, silla jotkut tyotehtavat
ovat huomattavasti raskaampia suorittaa kuin toiset. Motivaation parantuessa pois jaisivat
myos tyoasenteeseen rinnastettavat poissaolot eika vuokratyovoimaa tarvitsisi kayttaa niin

paljon kuin nykyisin.

Tyotehtaviin perehdyttaminen on erittain tarkeaa, koska se antaa uudelle tyontekijalle poh-
jan suoritettaviin tehtaviin. Varastoissa, joissa olen tyoskennellyt, on ollut tapana neuvoa
tyotehtavat tunnin sisalla ja pistaa uusi tulokas saman tien tyoskentelemaan yksin. Mielestani
olisi suotavaa, etta joku kokeneista tyontekijoista opastaisi tulokasta paivan tai kaksi. Nain
uusi tyontekija saisi kunnollisen pohjan suoritettaviin tehtaviin eika eparointia olisi havaitta-

vissa.

Kuljetussuunnittelun tarkeimmat periaatteet ovat tasmallisyys ja tarkkuus. Kuljetukset tulisi
suunnitella siten, etta ne olisivat mahdollisimman kustannustehokkaita yrityksen tarpeita
silmalla pitaen. Lavamaarat on tarkea ilmoittaa tarkasti, ettei kuskien tarvitse ajaa edesta-
kaisin hakemassa paria pienta lavaa. Kuljetussuunnittelijan tyo on matemaattista ja yleensa
melko stressaavaa, jos muutoksia tapahtuu runsaasti. Suunnittelijalle kuuluu myos reklamaa-
tioiden hoitaminen puhelimitse, mika jo sinallaan vie paljon aikaa. Ehdotukseni mukaan la-
hettamosta vapautuva tyontekija voitaisiin siirtaa toimistoon niin sanotuksi kuljetussuunnitte-
lijan assistentiksi, joka hoitaisi reklamaatioita ja puheluita itse kuljetussuunnittelijan keskit-
tyessa omiin varsinaisiin tyotehtaviinsa. Tama nopeuttaisi ja parantaisi kuljetussuunnittelun
laatua, jolloin myos kaytettavat jakeluyritykset olisivat tyytyvaisempia heidan tyonsa sujuessa

paremmin.

6  Johtopaatokset

Tutkimuksen johtopaatokset perustuvat tutkimustuloksissa esiin tulleisiin kehittamiskohtei-
siin, -tarpeisiin ja niista tehtaviin huomioihin. Kehittamisehdotusten vaikutukset on havain-
nollistettu niista koituvien hyotyjen esittelemisella. Kaikki esille tulleista kehittamisehdotuk-
sista on mahdollista toteuttaa tulevaisuudessa, vaikka osa vaatiikin suurempaa investointia.
Osa mahdollisesti tehtavista muutoksista tulisi ohjaamaan toimintaa paljon kustannustehok-
kaampaan suuntaan joka tapauksessa, minka kautta voitaisiin harkita suurempien muutosten

suunnittelua ja toteuttamista.

Koko kerailyn lapiviennin ja siihen liittyvien prosessien parantamiseksi kaytin omaa havain-
nointiani, kokemuksiani ja muiden tyontekijoiden mielipiteita hyodyksi. Tilausten siirtaminen
paperilta suoraan toiminnanohjausjarjestelman tietokoneille saastaisi suuret maarat paperia

ja nain ollen leikkaisi kustannuksia. Taman lisaksi kerailijoiden tyoskenteleminen helpottuisi
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huomattavasti, kun tilaukset olisi mahdollista lukea suoraan nayttopaatteilta viivakoodinluki-
jalla. Myos tilaustenkuittaajat olisi mahdollista siirtaa muihin tyotehtaviin tilauksen kuittaa-
misen tapahtuessa suoraan kerailypisteilta. Tyontekijoiden mielipiteiden ja kokemuksien mu-
kaan tyOpanos ja -motivaatio paranisivat, jos tyotehtavia kierratettaisi loogisesti viikon va-

lein.

Tavaran vastaanoton puolella tulisi kiinnittaa enemman huomioita saapuvien toimitusten lam-
potiloihin ja toimia tarkasti omavalvontasuunnitelman mukaisesti. Taman lisaksi jokaiselle
tuotteelle tulisi maarittaa omat lavapaikkansa, minka ansiosta valtyttaisiin uudemmilla pai-
vamaarilla olevien tuotteiden joutumista kerailyyn ensimmaisena. Nykyinen suuri havikkimaa-

ra pienentyisi myos, kun tuotteet kerailtaisiin poikkeuksetta oikeassa jarjestyksessa.

Lahettamoon kehittamisehdotusten mukaan hankittava kelmutuskone mahdollistaisi yhden
lahettamotyontekijan karsimisen miesvahvuudesta. Kyseinen henkilo voitaisiin siirtaa muihin
tyotehtaviin tehostamaan kerailyn lapivientia ja varastorakennuksen yleista siisteytta. Kelmu-
tuskoneen hankinta ja kayttoonotto tulisi maksamaan jonkin verran yritykselle, mutta siita

koituvat hyodyt olisivat konkreettisesti havaittavissa.

Tutkimuksessa ilmenneet kehittamisehdotukset parantaisivat kustannustehokkuutta ja itse
tyoskentelya huomattavasti. Tyontekijoiden mielipiteita ja ehdotuksia tulisi ottaa enemman

huomioon tulevaisuudessa muutoksia tehtaessa.

7  Pohdinta

Tutkimus ja havainnointi suoritettiin aikana, jolloin itse tyoskentelin tyonjohtajana kylmava-
rastossa X. Olin tyoskennellyt myos kaikissa muissa mahdollisissa tehtavissa erilaisissa varas-
toissa, joten kokemuksen kautta oli mahdollista hyodyntaa eri nakokulmia asioihin. Kehitta-
mistyon paaongelmana oli selvittaa, miten olisi mahdollista kehittaa ja tehostaa kylmavaras-
ton X koko kerailyn lapivientia. Paaongelmaan loydettiin vastaus oman havainnointini ja tyon-
tekijoiden mielipiteiden muodossa. Alaongelmana oli samalla miettia, miten tyontekijoiden
yleista tyopanosta ja -motivaatiota olisi mahdollista laadullisesti parantaa, siten ettei siihen

liittyvia turhia poissaoloja ja sairauslomia esiintyisi nykyisessa maarin.

Tutkimuksen tekeminen oli suhteellisen helppoa, silla se perustui omaan havainnointiini ja
kokemuksiini. Se, etta logistiikka on aina ollut suuri mielenkiinnon kohteeni, lisasi myos kehit-
tamistyon tekemisen mielekkyytta. Haastavana pidin sita, milla tavalla rajaan aiheen ja mihin
asioihin keskityn. Tyon alkuvaiheessa kuitenkin hahmottui konkreettisesti varastoon ja itse
kerailyyn keskittyminen. Kehittamistapoja ja -ehdotuksia tuli helposti mieleen eri tyovaiheita
ja -prosesseja seuratessa. Kehitysehdotusten mahdollisesti toteutuessa kylmavaraston X toi-

minta muuttuisi konkreettisesti kustannustehokkaampaan suuntaan.
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Yritys tulee todennakoisesti hyodyntamaan tekemani tutkimuksen tuloksia. Kehittamisehdo-
tuksissa raapaistiin vain pintaa siita, mita olisi mahdollisesti tehtavissa kylmavaraston toimin-
taa kehitettaessa. Suurin osa kustannustehokkuuteen liittyvista ehdotuksista olisi kuitenkin
taysin ilmaista toteuttaa, mika taas olennaisesti parantaisi yrityksen voittoa entisestaan. Jat-
kossa toteutettua tutkimusta voidaan soveltaa ja hyodyntaa pohjana tulevaisuudessa mahdol-
lisesti tehtaviin suurempiin kehittamistoimenpiteisiin yrityksen eri kylmavarastoissa ympari
Suomen.
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