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Taman opinnaytetyon tavoitteena oli tehostaa kohdeyrityksen kerailyprosessia
layoutia kehittamalla. Toisena tavoitteena oli layoutia kehittamalla parantaa
varaston tyoturvallisuutta. Tutkimuskysymykset olivat: kuinka tehostaa kerai-
ly&a layoutin kehittamisen avulla, millaisia konkreettisia parannuksia keraily-
toimintoon saada layoutin kehittdmiselld, ja kuinka parantaa varaston keraily-
turvallisuutta. Tutkimuksen aihe sovittin yhdessa kohdeyrityksen kanssa.
Tyon tiedonkeruumenetelmat olivat tutkijan paatettavissa. Tyodssa tiedonke-
raamiseen kaytettiin haastatteluja seka tutkijan omaa havainnointia. Tyo teh-
tiin kohdeyritykseen Fredman Operations Oy.

Tyossa ensimmaiseksi haastattelun avulla kartoitettiin layoutin ongelmakohtia,
ja pyrittiin kehittamaan niihin ratkaisut. Ongelmakohdiksi ilmenivat varaston a-
osan lahetysalueen riittamattomyys ja selkeiden materiaalivirtausten puuttumi-
nen. TyGturvallisuuden puutteet selvitettiin my6s haastattelun avulla. Puutteita
olivat kavelyvaylien ja risteyspeilien puuttuminen.

Ratkaisuiksi a-osan lahetysalueen riittamattomyyteen kehitettiin selkea mate-
riaalivirta, joka mahdollisti tilan kayttamisen pelkastaan lahtevan tavaran kasit-
telyyn. Kerailytehokkuutta parannettiin tuotteiden uudelleen sijoittelulla. Tyo-
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The aim of this thesis was to enhance the target company’s picking process
by developing the layout. The second goal was to improve occupational safety
in the warehouse by developing the layout. The research questions were how
to make picking more efficient through layout development, what concrete im-
provements can be made to the picking function by developing the layout, and
how to improve warehouse picking safety. The topic of the study was agreed
together with the target company. The data collection methods for the work
were at the discretion of the researcher. In the work, interviews and the re-
searcher’s own observation were used to collect information. The work was
carried out for the target company Fredman Operations Oy.

The first step in the thesis process was to utilize interview to find about the
problem areas of the layout and developing solutions to them. The problem
areas were the inadequacy of the shipping area of part A of the warehouse
and the lack of clear material flows. Deficiencies in occupational safety were
also investigated through an interview. The shortcomings included the ab-
sence of pedestrian paths and crossing mirrors.

As solutions to the inadequacy of the sending area of the part A, a clear mate-
rial flow was developed, which made it possible to use the space only for the
goods to be shipped. Picking efficiency was improved be repositioning prod-
ucts. To improve occupational safety, pedestrian paths and convex mirrors
were added to the warehouse at intersections to increase visibility.
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetydn aiheena on kehittaa elintarvikealan kohdeyrityksen
layoutia keréilyn tehostamiseksi. Opinnaytetydssa selvitetaan kuinka tehostaa
kohdeyrityksen kerailya layoutin kehittdmisen avulla, millaisia konkreettisia tu-
loksia voidaan saada layoutin kehittamisella kerailyyn aikaan, ja kasitellaan
varaston tyoturvallisuutta ja kehitetdaan sita. Tyéssa on myos tehdaan uusi va-
raston layout-ehdotus, kayttden Autocad ohjelmistoa. Autocad ohjelmistolla
voidaan suunnitella ja luoda 2D- ja 3D- malleja. (Autodesk, 2024). Opinnayte-
tyon aihe sovittiin yhdessa yrityksen tuotekehitysjohtajan kanssa. Tyon aihe
liittyy tutkijan logistiseen koulutukseen, soveltaen eri sisdlogistiikan aihealu-
eita. Tyon alussa kasitellaan aihetta teorian kautta, jonka jalkeen avataan toi-
minnan nykytilaa, kehitetaan sita, ja lopuksi avataan mahdollisia tuloksia, joita
kehitystyolla voidaan saada aikaan. Kohdeyritys on tutkijalle hyvin tuttu, silla
han on tydskennellyt yrityksessa useamman vuoden keséa- ja muut loma-ajat,

joten tietoa yrityksen toiminnasta 16ytyy ja omaa nakemysta.

1.1 Opinnaytetydn kohdeyritys

Kohdeyrityksena toimi Fredman Group elintarvikeyritys, jolla paatoimisto sijait-
see Espoossa ja tehdas Raumalla. Fredman on perheyritys, joka valmistaa
leivonnan ja ruuanlaiton apuvdlineitd, kuten leivinpaperia, tuorekelmua, foliota
ja suodatinpusseja. Tuotteet sijoittuvat seka kotikeittidihin, kuin mydés ammat-
tikeittidihin, joihin yritys valmistaa Professional Kitchen tuotteita. Yrityksen lii-
kevaihto vuonna 2022 oli n. 29 miljoonaa euroa ja yrityksessa tytskentelee
Espoon toimiston ja Rauman tehtaan toimipisteissa yhteensa n. 90 henkil6a.
Fredmanin keitti6tuotteiden historia sijoittuu jopa 1930-luvulle asti, jolloin teh-
das toimi euralaisena paperinjalostusyrityksenad. 1980-luvulla Christian Fred-
manin perustama kertakayttdastioiden maahantuoja Certix Ky liittyi mukaan

euralaista yritysta yrityskauppojen takia. Christian osti myéhemmin 1990-luvun



lopussa kahden padomasijoittajan kanssa johtamansa kuluttajaliiketoiminnan,
jonka jalkeen liiketoiminta kasvoi ja kansainvalistyi lippulaivatuotteiden myota,
kuten lahes kaikkien kotikeittidista 10ytyvan Fredmanin Elmukelmun ja leivin-
paperin takia. Pian yrityskauppojen jalkeen Rauman Lapista l10ytyi tehdas kiin-
teistd, joka toimii yha tana paivana Fredmanin tehtaana. Vuonna 2002 yrityk-
sesta tuli taysin perheomisteinen, silla Christianin pojat Clas ja Peter Fredman
liittyivat mukaan yrityksen omistajiksi ja sen joka paivaiseen toimintaan. Vuo-
sikymmenen lopulla yrityksen omistajuudessa tapahtui sukupolvenvaihdos,
kun Clas ja Peter ottivat yrityksen omistajuuden itselleen Christianin siirryttya
sivummalle. Vuonna 2016 syntyi Fredman Group -konserni, johon kuului
kolme tytaryhtiota, jonka my6ta tuotenimi Eskimo haivytettiin pikku hiljaa pois
uuden ilmeen alta. (Fredman Group, 2024.) 2024 vuoden aikana Fredman saa
uuden paaomistajan Peterin ja Clasin myytyd enemmiston yhtiosta Invest
Oy:lle. (Satakunnan kansa, 2024).

Kuva 1. Fredman Groupin tehdas Raumalla. (Fredman Group, 2024)

1.2 Tutkimusmenetelmét

Laadullisen tutkimus on aina eri aineistoihin ja analyyseihin perustuvaa, mutta
my0Os teoreettista osuutta sisaltdvaa tutkintaa. (Tampereen yliopisto, 2024).
Laadullisessa tutkimuksessa yritetddn pyrkia ymmartamaan kohteen laatua,



ominaisuuksia ja sen merkitysta kokonaisvaltaisesti. (Jyvaskylan yliopisto,
2024). Maarallisessa tutkimuksessa seurataan luokitteluja, syy- ja seuraus-
suhteita, vertailuja ja numeerisia tuloksia, ja selitetaan niistd perustuvia ilmi-

oita. (Jyvaskylan yliopisto, 2024).

Opinnaytetyossa kaytetdan paaasiallisesti laadullista, eli kvalitatiivista tutki-
musmenetelmaa. Tyossa tullaan kayttamaan tiedon etsintaan kirjallisuutta, ra-
portteja, haastatteluja ja havaintoja. Tyossa hyédynnetddn myds maarallista
aineistoa varaston tydskentelijoille laadittavan haastattelun muodossa, johon
saadaan maarallista tietoa, kun osaan kysymyksiin laaditaan vastausvaihto-

ehdot valmiiksi monivalintakysymysten muodossa

Tampereen yliopiston mukaan haastattelua kaytetdén, kun halutaan tietoa
toisten ihmisten toiminnasta, kokemuksista ja kasityksista. Haastattelu on ylei-
nen tapa tutkimusaineiston tuottoon, silla siind saadaan helposti itse kysyjana
rajattua, millaisia vastauksia aineistoon on mahdollista saada. Haastattelu voi-
daan jarjestaa monella eri tapaa, kuten yksilo-, ryhméa-, teema-, asiantuntija-,

kertomus- tai puhelinhaastatteluina. (Tampereen yliopisto, 2024.)

Strukturoitu haastattelu on lomakehaastattelu. (Tampereen yliopisto, 2024).
Strukturoidussa haastattelussa kysymykset ovat valmiita kysymyksia, ja niilla
on valmiit vastaukset. Haastateltavan tehtéava on valita vastausvaihtoehdoista

juuri itselleen sopivin vaihtoehto. (Menetelmaopetuksen tietovaranto, 2024.)

Puolistrukturoidussa haastattelussa kysymykset, jotka esitetaan kaikille haas-
tateltaville ovat samat tai lahes samat. Puolistrukturoidusta haastattelusta voi-
daan kayttda myods nimea teemahaastattelu, silla yleensa haastattelussa on
kysymykset jaettu teemoittain. Haastattelussa on teemojen liséksi laadittu tark-
koja kysymyksi&, joihin on annettu myds valmiit tarkat vastaukset. (Menetel-

maopetuksen tietovaranto, 2024.)

Tutkimuksessa kaytetddn haastattelumuotona puolistrukturoitua haastattelua.
Kysymykset on tarkoitus jakaa aihealueittain eli teemojen mukaan. Haastatte-

lussa on avoimia kysymyksia ja monivalintakysymyksid, jossa



vastausvaihtoehdot ovat jo annettu valmiiksi. Valmiiksi laadituilla vastauksilla
on mahdollista saada maarallista tietoa, kun taas sitten avoimilla kysymyksilla
saadaan aikaan laadullista tietoa. (Kemu, 2024). Haastattelu jarjestetaan in-
ternet-pohjaisesti lomakehaastatteluna, ja vastaukset annetaan anonyymina.

Tuloksia on tarkoitus lopuksi analysoida, ja kehittda varaston layoutin toimi-
vuutta kerdilyyn niiden avulla. Tydssa kaytetaan myos tutkijan omaa havain-

nointia tutkimusmenetelmana.

1.3 Tyon rajaus

Ty6 on rajattu sijoittumaan Fredmanin Rauman Lapin tehtaan varastoon. Ty6
on rajattu kasittelemaan layoutin kehittdmistd, ja sen vaikutuksia kerailyyn ja
varaston tyoturvallisuuteen. Tyosta siis rajataan pois muu varastossa tapah-
tuva toiminta, kuten hyllytys, tavaran vastaanotto ja lastaaminen, seka varas-
tossa tehtavien asiakirjojen laadinta, koska tydsta tulisi ndiden mukana ollessa
liian laaja. Tyon rajaus tehtiin yhdessa tydpaikan vastuuhenkilén kanssa neu-

votellen ja sopien.

1.4 Tutkimus tavoitteet ja tutkimuskysymykset

Opinnaytetyon tavoitteena on kehittdéa parannusehdotus kohdeyrityksen va-
raston layoutista. Tavoitteena on myds selvittda minkalaisia vaikutuksia yrityk-
sen layoutin kehittamisell& on varaston toimintaan. Tavoitteena on myos ke-
hittda varaston tyoturvallisuutta. Eli tutkimuksessa pyritaan tekemé&éan uusi va-
raston layout ehdotus, ja selvittda sen mahdolliset tulokset varaston kerailyn
ja toiminnan tehokkuuteen ja tyoturvallisuuden parantamiseen. Tutkimuksen

kysymykset ovat:

1. Kuinka tehostaa kerdailya layoutin kehittdmisen avulla?
2. Millaisia konkreettisia parannuksia keréilytoimintoon saada layoutin kehitta-
misella?

3. Kuinka parantaa varaston kerailyturvallisuutta?



2 KERAILY VARASTOSSA

2.1 Varasto ja varastointi

Varasto on Fyysinen tila, jota voidaan kayttaa eri tuotteiden, materiaalien tai
komponenttien varastointiin. (Hokkanen ym., 2010, s. 125). Varastointi on siis
tavaroiden sailyttamista fyysisessa varastossa jonkin syyn takia. Varastoinnin
syita voi olla taloudellisen edun saavuttaminen, kysynnan ja tarjonnan tasapai-
nottaminen, tuotannon erikoistaminen, epadvarmuudelta suojaaminen ja pus-

kurivarastointi. (Hokkanen ym., 2010, s. 202.)

Eri varastotyyppeja on monia. Varaston kayttotarkoitus tai varastossa sailytet-
tava tavara maarittdd yleensa varaston ryhmittelyn. (Hokkanen ym., 2010, s.
126). Varasto voi olla tyypiltadn esimerkiksi jakeluvarasto, valmistukseen liit-
tyva varasto, ulkovarasto, lammittamaton varasto tai [lammin varasto. (Hokka-
nen ym., 2011, s. 126-128).

Jakeluvarastot ovat yleensa tukku-, myynti-, varmuus-, terminaali- ja tullivaras-
toja. Valmistukseen liittyvissa varastoissa varastointi keskittyy yleensa yrityk-
sen valmistamien tuotteiden raaka-aineiden, puolivalmisteiden, tarvikkeiden,
varaosien ja tyOkalujen varastoimiseen. (Hokkanen ym., 2011, s. 126-128.)
Ulkovarasto sopii sellaisten tuotteiden varastointiin, jotka eivat ole herkkia il-
mankosteudelle tai lampdotilan vaihtuvuudelle. Ulkovarasto on siis avoin kentta
tai katos, jossa varastoidaan tavaraa. (Karhunen ym., 2004, s. 319-320.) Lam-
mittdmattomassa varastossa voidaan varastoida tavaraa, jotka ei ole herkkia
lampdtilanvaihteluille. Lammittamaton varaston runko on usein rakennettu te-
raksestd, betonista tai puusta, ja siina ei ole lammityst&, mutta varastoidut tuot-
teen ovat siella suojassa sateilta, mutta ei taysin kosteudelta. (Karhunen ym.,
2004, s. 321.) Lammin varasto on tarkoitettu sellaisille varastoitaville tuotteille,
jotka eivat kesta matalia lampdtiloja. Lampiméksi varastoksi luokitellaan va-
rastot, joiden lampoétila pidetdan talvisin 6—-10 astetta lampimampéana mité ul-
koilma. Yleinen lampétila lampimalle varastolle on 12-16 °C asteen valissa.

(Karhunen ym., 2004, s. 324.)
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2.2 Keraily

Varastotoiminnoista tarkeimpia on keraily. Keraily on paaasiassa eri tuotteiden
noutamista valmiiksi asiakkaalle esimerkiksi varastosta paperisen keréailylistan
kanssa. Kerdéilylista on siis lista, joka sisaltdd luettelon kaltaisesti asiakkaan
haluamat tuotteet, sisaltden myods muita tarkempia tietoja kerailtavista tuot-
teista, kuten hyllypaikan, tuotteidenmaaran ja tuotekoodit. (Hokkanen & Virta-
nen 2016, s. 35-36.) Kerdilylista voi olla tehty paperisen sijaan myos digitaa-

liseksi.

Kerailyn jalkeen tuotteet vieda&an omalla tehtaalla tuotantoon jatkojalostukseen
tai laitetaan noutovalmiiksi asiakkaalle tai toimitetaan asiakkaan haluamaan
toimitusosoitteeseen. Kerailyn tarkeytta korostaa varastontoiminnon suuret
kasittelykustannukset. Kasittelykustannuksia pyritddn pienentamaan yrityk-
sissa eri toiminnoilla. Kerailya suunniteltaessa paatavoitteisiin lukeutuu tuotta-
vuuden ja kerailytarkkuuden parantaminen ja kiertoaikojen lyhentadminen.
(Karhunen ym., 2004, s. 305).

Lahetysten keréily alkaa yleensa varastomiehen saatua kerailylistan. Keraily-
lista luodaan yleensa joko asiakkaan toivomien tuotteiden mukaan, tai tuottei-
den mennessa oman tydpaikan tuotannolle, keraily saatetaan kerailla tydkortin
avulla. Kerdilylistasta kay ilmi mita tuotteita kuuluu kerata ja kuinka paljon, ja
se on sen pohjalta laadittu luettelomainen lista. Kerailylistasta voi myds kayda
ilmi missa tuote sijaitsee varastolla ja tuotteen virallinen tuotekoodi. Niin kuin
kaikissa muissakin varaston eri tydvaiheissa, vaatii varastossa keréailykin huo-
lellisuutta. Huolellisuutta vaatii erityisesti oikeiden tuotenumeroiden keraily, oi-
kean maaran kerdily, kuin myds oikeiden hyllypaikkojen I6ytaminen. Monessa
eri varastossa saattaa olla samankaltaisia tuotteita useita, joka vaatii paljon
tarkkuutta keraily vaiheessa, jotta juuri oikea tuotenumeron tuote tulee kera-
tyksi. Myds keréilylistan mukaan voidaan ilmoittaa kerailtavaksi yhta kappa-
letta varastolta, mutta tarkoitetaankin yhta pakettia, joka sisaltdékin useam-
man kappaleen kyseista tuotetta, joten myods keraily-yksikon kanssa pitaa olla
tarkkana. Suurin osa néaista asioista on yrityskohtaisia, ja ne opitaan vasta yri-

tyksessa tydskentelyn aikana. Kerailyssé kaytettdvid yksikoitd voivat olla
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esimerkiksi kappale, metri, pari, laatikko, neliometri, pussi, lava, kontti, riisi,
tusina ja rullakko. (Stahl, 2011, s. 33.)

Kerailyssa apuvalineina kaytetaan yleensa esimerkiksi trukkeja, erilaisia kuor-
malavoja, karryja ja laatikkoja. Kerailya voidaan myo6s helpottaa trukista 16yty-
valla kerailypaatteelld, josta l16ytyy kerdiltavien tuotteiden tiedot. Kerdilypaate
on siis yleensa tablettitietokone, joka on kiinnitetty trukkiin siten, etta sitd on
helppo kayttaa trukkia kayttaessa. Kerailtavat tuotteet keraillaan toimitustavan
mukaan esimerkiksi joko kuormalavalle, laatikoihin tai rullakoihin. Se mihin
tuotteet pakataan jaa yleensa varastotyontekijan paatettavaksi. Tuotteen pak-
kaamiseen vaikuttaa esimerkiksi kuljetustapa, maaranpaa, tuotteiden maara,
-paino, eri olosuhdevaatimukset kuljetuksessa, tai onko kyseessa jokin vaaral-
lisen aineen vaatima erikoiskuljetus. Pakkaaminen taytyy myds hoitaa niin,
etta toimitettavat tuotteet sailyvéat ehjana maaranpaahan asti. (Hokkanen & Vir-
tanen, 2016, s. 34.)

Keraily voidaan jakaa staattiseen ja dynaamiseen keréilyyn. Staattisessa ke-
railyssa keraileminen hoidetaan siten, etta tavara tuodaan automaattisesti ke-
railijan luokse. Staattisessa kerailytapahtumassa tuote voi tulla kerailijalla, esi-
merkiksi paternosturilla. Tall6in kerailijalla ei jaa kuin tuotteen poiminta esimer-
kiksi valojen ohjaamana suoraan hyllysta. Talloin keréilijalle jaa ainoastaan
vastuu ottaa oikea maara tuotteita haluttaan kuljetusyksikkdon. Staattinen ke-
raily sopii erityisesti pienille yksikkokappaleille, ja sitéa voidaan hyddyntéa ryh-
makerailyssa, jossa kerataan usean asiakkaan tilauksia samaan aikaan. Dy-
naamisessa kerailyssa kerailija kulkee itse kerailtavien tavaroiden hyllypaikko-
jen luokse, ja kerattavat tuotteet voivat olla laatikoita, kappaleita tai esimerkiksi
lavoja. Dynaaminen keraily siis vastaa yleista kasitysta kerailytapahtumasta.
Kerdily hoidetaan yleensa dynaamisessa kerailyssa kerdilytrukkia hyodyn-
tden. (Hokkanen & Virtanen, 2016, s. 34-37.)
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2.3 Kerailyn kehittaminen ja sen merkitys

Kerailyssa tarkeda on, ettd tuotteet kerataan siististi ja niin etta ne sailyvat pe-
rille asti ehjana. Tuotteiden oikein pakkaaminen on siis tarke& osa kerailya.
Esimerkiksi jos huomataan, ettéa reklamaatioita syntyy paljon kuljetuksissa, on
syyta kehittdd kerailtavien tuotteiden yksittaispakkauksia ja/tai toimituspak-
kausta. (At-Kadi ym., 2012, s. 13.) Kerailyn kehittamisen tavoitteena on saada
virheiden mééra vahennettya ja kerailyn laatua parannettua. (Hokkanen & Vir-
tanen, 2016, s. 97).

Yksi yleisimmista tavoista kehittdd kerdilyd on nykyteknologian hyddyntami-
nen. Kerdilyssa voidaan kayttda apuna monia teknisia laitteita ja automaatiota
tavallisten kerailymenetelmien sijasta. Myos tiedonvalitystd on mahdollisuus
parantaa teknisten laitteiden kehityttyd. Taman avulla voidaan ajoittaa keréi-
lyja haluttuun aikaan ja kerailylistaa on mahdollista muokkailla viela keréilyn
aikana. (Hokkanen ym., 2016, s. 35.)

Kerailyn kannalta tarkeaa on miettia optimaalista kerailyreittid. Optimaalisen
kerailyreitin avulla saastetddn aikaa ja vahennetaan ylimaaraista kuljettua mat-
kaa. (Daniels ym., 1996.)

Muita yleisia tapoja kehittaa kerailya on valita tuotteille loogiset hyllypaikat, pa-
rantaa tuotteiden saatavuutta ja kehittdd kerailyalueen layoutia. Voidaan sel-
vittdd myos mahdollisten keréilyvirheiden syyt, ja pyrkid poistamaan ne, ja te-

hostaa kerailyprosessia niiden avulla. (Hokkanen ym., 2016, s. 36.)

2.4 Keradilyn yleiset haasteet

Kerailyyn kuin myés moneen muuhunkin tyévaiheeseen liittyy paljon haasteita
ja asioita, joita on otettava huomioon, jotta keraily olisi mahdollisimman luotet-
tavaa ja tehokasta. Kerdilyssa pitaa ottaa huomioon tuotteiden pakkaamisen
jarjestys kuljetusyksikk6on, jotta kuljetuksessa tuotteet pysyisivat ehjana asi-
akkaalle asti. On siis tiedettava kerailtavien tuotteiden kestavyyksia, eli mika

tuote kestda olla alimpana, ja mitkd tuotteista vaatii tulla pakatuiksi
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paallimmaiseksi. Myds pakattaessa kuljetukseen on tarkeaa ottaa huomioon,
kuinka kuljetuspakkaukset ovat mitoitettu, jotta kuljetuksen kaikki tila tulisi hy®-
dynnettyd. (Ritvanen ym., 2011, s. 67-73.)

Myds Kiire, tuotetietdméattémyys ja tuotteiden hyllypaikat aiheuttavat kerailyyn
haasteita ja mahdollisia kerailyvirheita. Kaytdossa oleva kerailyjarjestelma ei
valttaméatta tarjoa kaikkia tuotetietoja keradilijalle, jolloin kerailijan on tehtava
keraily oman muistin ja tuotetietamyksen mukaan. Kerdilyvirheet aiheuttavat
yritykselle paljon ylim&araista aikaa vievaa selvittelyd, ja mahdolliset tuotepa-
lautukset tai uudelleen lahetykset aiheuttavat yritykselle lisdkustannuksia ja
heikentavat asiakastyytyvaisyytta. (Laisi, 2018.) Tuotteiden sijoittelua on myds
mietittava, silla tuotteiden jarjestyksen ollessa epalooginen, tuo se mukanaan
hitautta kerailyyn. On siis mietittdva esimerkiksi menekin kannalta tuotteiden
sijoittelua. (Roima, 2024.)

Tuotteiden nimikkeisté on myos haasteena kerailyssa. Kehittelemalla tuottei-
den nimikkeistd loogisesti on mahdollista helpottaa tuotteiden etsintaa keraily-
tilanteessa, ja se auttaa varastotyontekijoiden lisaksi myds muita tyopaikalta
nimikkeiston hallintaan osallistuvia tyontekijoitd. Nimikkeistd kannattaa tuote-
tiedonhallinnan kannalta laatia joko yrityksen oman tai jonkin muun laajemman
standardin mukaan. (Saéksvuori & Immonen, s. 19.) Nimikkeella siis tarkoite-
taan mitd tahansa tuotetiedon hallinnan kannalta olevaa yksikk6a, jolla on
identiteetti, eli jonkin yrityksen valmistaman tuotteen yksiléllista tunnusta. Ni-
mike on yleensa lyhyt, se voi olla tunnisteena luokitteleva, jolloin tunnisteesta
saadaan tietaa nimikkeen ominaisuuksia. (Syvanpera, 2024.) Nimikkeiston li-
saksi haasteena on kehitella tuotteille selkeat etiketit. Selkeilla etiketeilla saa-
daan tehostettua kerailyd. Kun etiketit ovat selkeét, kerdailijan on helppo ha-
vaita tuotteen tuotenumero, ja saada kerdiltyd oikeat tuotteet. (Richards, 2014,
s. 94.)
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2.5 Turvallisuus varastossa ja kerailya tehdessa

Tybnantaja huolehtii jatkuvalla tarkkailulla tydpaikkansa asioista, jotka ovat tur-
vallisuusriskeja tyontekijoille tai haitallisia heidan terveydellensa. Liséksi tyon-
antajan on tiedostettava, mité tyosta, tyotiloista, tydymparistosta tai muista tyo-
olosuhteista voi tulla ilmi vaaratekij6ita. Tybantajan on siis arvioitava tiedoste-
tut riskit ja mahdollisuuksien mukaan poistaa ne, mutta mikali se ei ole mah-
dollista, laaditaan riskiarviointi, miten nama kyseiset tekijat vaikuttavat tyotur-
vallisuuteen. (Siiki, 2006, s. 62—63.)

Lahelta piti -tilanne on onnettomuus, joka oli Iahella johtaa vammaan, sairau-
teen tai omaisuusvahinkoon, mutta ei kuitenkaan jostain syysta niihin johtanut.
Talloin yleensa laaditaan tydpaikan intraan tai muulla ilmoitustavalla lahelta piti
-tilanne ilmoitus, joka tarjoaa tyopaikalle mahdollisuuden saada hyédyllista tie-
toa liikketoiminnan ongelma-kohdista. (Vuorinen, 2020.) Tana paivana yritykset
kannustavat yha enemman tyontekijoita ilmoittamaan lahelta piti -tilanteista tai
muista havaituista turvallisuuspuitteista, ja palkitsevat niista yleensa jotenkin,
silla tyopaikat arvostavat naista saatuja arvokkaita tietoja, ja pystyvat nailla

usein ennakoimaan isompia tapaturmia ja kustannuksia.

Kerailyssakin tyotilat on arvioitava jatkuvalla tydnantajan tarkkailulla, ja kartoi-
tettava mika tai mitka ovat niitd asioita, jotka voivat aiheuttaa tyGtapaturmia.
Isoimmat riskit varastossa kerailemisessa liittyy trukin kanssa toimimiseen.
Esimerkiksi kun trukilla nostetaan korkealta ja painavaa tavaraa, tai likutaan
ahtaissa hyllyvaleissa, joissa on myds muita tydonkoneiden kayttgjia tai jalan-
kulkijoita, liittyy siihen aina runsaasti huomioitavaa, jotta voidaan tydskennella
turvallisesti. (Trukkilikenne 2009, s. 4).

Turvallisuutta voidaan lisaté varastossa esimerkiksi risteyskohtiin asennutta-
malla peileja, jotta kaikilla varastolla liikkuvilla on helpompi havainnoida muut
likkujat. MyoOs trukkien nopeudet on hyva pitda matalana, jotta valtytdan yh-
teentérmayksilta ja kerailtavat tuotteet pysyisivat kunnolla kyydissa ajon ai-
kana, joka mahdollistaa sen, ettei tule mydskaan tuotevahinkoja. Trukkien li-

savarusteisiin liittyvilla valoilla on myds mahdollista lisata keraily tehokkuutta
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ja trukilla likkumista. Kunnon valot trukissa mahdollistavat koneen kayttajalle
hyvan ja selkean nakyman, ja lisdksi ne myds mahdollistavat helpommin huo-

mattavuuden muille varastossa liikkuville. (Lumise, 2024).

Muita kerailyn turvallisuuteen vaikuttavia tekijoita ovat esimerkiksi tilan valais-
tus ja tuotteiden etiketit. (Richards, 2014, s. 94). Hyvalla valaistuksella on mah-
dollista vahentaa vaarojen ja haittojen syntymista. Huono valo taas vahentaa
tyotehokkuutta, rasittaa tyontekijoita ja voi olla jopa syyna tydssa aiheutuviin
tapaturmiin. (Tyosuojeluhallinto, 2014.)

Tybergonomia on myos tarkeédssé osassa kerdilya tehdessa. Jos nostellaan
tuotteita ilman konetta, se kuuluu tehda ergonomisesti oikein, valttyen louk-
kaantumisilta. (Tydsuojeluoppaita - ohjeita 23, 2006, s. 5). Kerailya tehdessa
taytyy myos pitdd huoli siitd, ettéd kuormat ovat huolellisesti pinottuja, jotta ei
paase syntymaan tuote- tai henkilévahinkoja. (Tydsuojeluoppaita — ohjeita 25,
2007, s. 10.)
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3 LAYOUT

3.1 Layout

Tuotannon suunnittelussa layout-termin kayttd kuvaa tuotannon kokonai-
suutta. Tuotannon kokonaisuus jaetaan yleenséa kahteen eri ryhmaan, joista
ensimmaisessa ryhmassa layout kuvaa tuotannossa olevia tydkoneita, varas-
toja, tyopisteita ja yleisesti erilaisten fyysisten osien sijainteja. Ensimmaisen
ryhman konkreettisia osia on mahdollista liikutella tuotantotiloissa omina yk-
sikkdina, joka mahdollistaa tuotantoon toimivan valmistuslinjan tuotteille. (La-
pinleimu ym., 1997.)

Toisessa ryhmassa layout-kokonaisuudella kuvataan esimerkiksi tehtaan tuo-
tantosolujen asettelua. Taman toisen ryhman isoimmat kokonaisuudet sisalta-
vat usein useamman tuotantosolun, tyopisteen tai tuotantoverstaan véalisen
layout-suunnitelman. Layout suunnitellaan tyOpisteiden tai tuotantosolujen
my0ta niin, etta ne ovat lahekkain aseteltuina. Tama suunnittelumalli mahdol-

listaa vahaisen tarpeen liikutella tuotteita turhaan. (Lapinleimu ym., 1997.)

Tuotannon tehokas ja tuloksellinen toimivuus on osittain hyvéan layout-suunnit-
telun ansiota. Hyvélle layout-suunnitelman suunnittelijalle tarvitaan yleensa
hyvééa pohjatietoa yrityksesta. Suunnittelijan olisi siis hyva tietaa yrityksesta
esimerkiksi tuotannon toimivuus, valmistettavat tuotteet, niiden valmistuspro-
sessin, materiaalit joita kaytetaan ja tuotannon materiaalivirrat. (Kouri ym.,
2005, s.425-480.)

3.2 Layoutin suunnitelman tavoitteet

Layoutin yhtena suurimpana tavoitteena on poistaa tuotannosta arvoa lisda-
mattdmat toiminnot. Hyva layout tuo mukanaan selke& toimisen tuotantovirran

ja tehokkaasti toimivan tuotannon. (Haverila ym., 2009.)
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Tavoitteena on myo6s taata turvallisuus tuotannon eri prosesseissa. Esimer-
kiksi jos tuotantotilat sisaltavat tydkoneiden liikettd, on syyta miettia kuinka te-
hostaa turvallisuutta tuotannossa. On mahdollista esimerkiksi tehdé omat kul-
kuvaylat trukeille sek& jalankulkijoille. Myos voidaan lisata lattiaan selke&sti
mihin kuuluu tuotantoon tulevat ja sieltd lahtevat tavarat laittaa, jotta jarjestys
ja turvallisuus pysyy myos liikuteltavien yksikoiden parissa tytskenneltaessa.
(Tydsuojeluhallinto, 2024.)

Layoutin materiaalivirran kuuluu olla selkea ty6pisteiden valilla ja niista eteen-
pain. Materiaaliyksikoiden siirtelyt kuuluisivat olla lyhkaiset ja sisaltédé kokonai-
suutena selkeét sisaan- ja ulkovirtauksen. Eri tyopisteiden materiaalit ja tarvit-
tavat tyokalut on syyta sijoittaa |&helle omia tydpisteitaan. (Haverila ym., 2009.)

3.3 Varaston layout

Varaston layoutin kokonaisuuteen vaikuttaa merkittavasti, millaista tuotevali-
koimaa varastoidaan, kaytettavana oleva varastointitekniikka, tontin koko ja
muoto, varastontyyppi, hyllyratkaisut ja materiaalienvirrat. Materiaalivirtoihin
varastossa vaikuttaa kuinka varasto on sijoitettu tontille, tai miten se aiotaan
sijoittaa tontille. Kaksi merkittavinta materiaalivirtaus mallia ovat l&pivirtaus ja

u-virtaus. (Ritvanen ym., 2011, s. 84; Karhunen ym., 2004, s. 370.)

Lapivirtauksessa (Kuvio 1) virtaus tapahtuu tavaran saapuessa ja lahtiessa ra-
kennuksen vastakkaisilta puolilta. Lapivirtaus mahdollistaa varaston pituuden
ja leveyden melko vapaasti maaritettaviksi. Tama menetelma edellyttaa kum-
paankin varaston paatyyn omat piha-alueet, eli alueet jotka siséltavat vastaan-

otto- ja lastauslaiturit ja tarvittavan tilan liikkenteelle. (Ritvanen ym., 2011, s. 85
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Saapuva

Kuvio 1. Lapivirtaus menetelma (Ritvanen ym., 2011, s. 85)

U-virtauksessa (Kuvio 2) virtaus kulkee rakennuksen lapi u-kirjaimen kaltai-
sesti siten, etta saapuva ja lahteva liikenne tapahtuu rakennuksen samalta kyl-
jeltda. U-virtauksen avulla on mahdollista sijoittaa paljon eri nimikkeita lyhyen
kerailymatkan paahan. U-virtaus menetelma ei myoskaan tarvitse niin isoa
tonttia kuin lapivirtausta kaytettdessa, mutta se vaatii enemman kaytavatilaa.

(Ritvanen ym., 2011, s. 86.)

- 000000000000

Kuvio 2. U-virtaus menetelméa (Ritvanen ym., 2011, s. 86)
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3.4 Varastolayoutin merkitys ja sen vaikutukset kerailyyn

Kehittdmalla layoutia on mahdollista saada huomattavia tuloksia aikaan kerai-
lytehokkuuteen. Se, minkalaisia tuotteita kyseisessa varastossa keraillaan,
vaikuttaa paljon siihen, mitd ja miten varaston layoutia kannattaa kehittaa. Esi-
merkiksi on jarkevaa sijoittaa ison menekin tuotteet lahemmaksi toisiaan ja
helposti saataville. Tuotteet kannattaa sijoittaa loogisesti hyllyihin, jotta tuotteet
ovat helposti Ioydettavissa keréilyn aikana. (Karrus, 2001, s. 179-180.)

Layoutia kehittdessd on myds hyva miettia, kuinka saadaan kaytettyd koko
varastotilan kapasiteetti hyddyksi, eli kuinka saataisiin mahdollisimman paljon
sijoitettua varastoon kuormalavahyllyja ja kaytettya hyodyksi koko tila lattiasta
kattoon asti. Tarkeaksi tilan hyédyntamisen tekee kallistuneet nelihinnat ra-
kentamisen ja vuokraamisen osalta, silla ne ovat merkittdva osa yritykselle ai-

heutuneista kokonaiskustannuksista. (Frazelle, 2002, s. 190.)

Tuotteiden sijoittamisella loogisesti varastolayoutiin on mahdollista minimoida
turhaa liikkkumista varastolla kerailya tehdessa. Tutkimusten perusteella pien-
tavaran kerailyssa jopa noin 35 % kuluu tuotteiden perassa liikkumiseen, joten
on syyta tarkastella kuinka minimoida valimatkojen pituuksia varastolla. Rat-
kaisuiksi kyseiseen ongelmaan voidaan kayttaa esimerkiksi korkeimpia hyllyja,
jolloin varastoa on mahdollista saada kompaktimpaan kokoon tai otetaan huo-
mioon nimikkeiden sijainti varastolla, joka mahdollistaa hyllytys- seka keraily-
prosesseissa selvaa saastoa. (Logistep oy, 2007, s. 5.) Tuotteiden sijoittami-
seen loogisesti voidaan hytdyntaa ABC-analyysia. ABC-analyysissa nimik-
keet luokitellaan myynnin ja/tai kulutuksen mukaan ryhmiin. A-ryhmaan kuluu
tuotteet, jotka ovat ensimmaiset 50 % kokonaismyynnista, B-ryhma&éan seuraa-
vat 30 % kokonaismyynnisté olevat tuotteet ja C-ryhmaan loput 20 % koko-
naismyynnista olevat tuotteet. Analyysista ilmentyvaa dataa voidaan hyddyn-
taa siten, etta A-ryhman tuotteet voidaan sijoittaa varastossa lahimmaksi val-
miiden kerailyjenaluetta. Seuraavaksi sijoitettaisiin B-ryhmaan kuuluvat tuot-
teet, ja kauimmaksi C-ryhman tuotteet. Nain voidaan vahentaa turhaa liiketta
kerailya tehdessa. (Rauhala, M, 2011, 151-153.)
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Suunniteltaessa layoutia kerailyalueelle, on syytad edeta vaiheittain. Suunnit-
telu kannattaa aloittaa kerailyalueen koon ja muodon maarittamisella. Koko ja
muoto antaa rajoitukset minkalaisen layoutvaihtoehtoja on mahdollista kysei-
sessa kohteessa kayttdd. Seuraavaksi on syytd maarittaa tarvittavat varasto-
paikkatyypit ja kerailyvalineiden maarat. Varastopaikkatyypeiksi lukeutuu esi-
merkiksi kuormalavahyllyt, pientavarahyllyt ja lapivirtaushyllyt, kun taas kerai-
lyvalineisiin kerailykarryt ja -trukit. Seuraavaksi maaritetaan kerailyalueen si-
joittelu, eli kuinka kyseiseen kerailyalueeseen sijoitetaan varastopaikat, kulku-
reitit ja laitteet. Lopuksi viela mietitdén, kuinka tuotteet saadaan mahdollisim-
man loogisesti ja kerailytehokkaasti sijoitettua kerailyalueelle. (Roodbergen
ym., 2008, s. 1032.)

Kun varastolayout on suunniteltu eriomaisesti, se vaikuttaa positiivisesti logis-
tiikkkatoimintojen liséksi tuotteiden menekkiin, palvelutasoon, henkildkunnan
tyooloihin ja varaston tuottavuuteen seka tehokkuuteen. (Reinikainen & Ran-
tala, 1997, s. 109.)

Varaston layoutia on hyva tarkastella usein, jotta varmistetaan, etta layout
mahdollistaa tehokkaan keréilyn. Layoutia ei tarvitse muuttaa lyhyella aikava-
lilla useasti, vaan sen taytyy olla joustava, jotta silla pystytdéan mahdollista-
maan tehokas ja optimaalinen kerdily, vaikka jokin kerailyyn vaikuttava tekija
muuttuisi. Layoutin kanssa on siis hyva pyrkia kestavaan suunnitteluun. (Em-
mett, 2005, s. 208.) Kerailyssa aiheutuvia pullonkauloja on mahdollista vahen-
taa kehittdmalla layoutia optimaalisemmaksi. Kerailyn yleisia pullonkauloja
ovat esimerkiksi likkuminen varastolla, tuotteiden sijainti ja tilan riittavyys.
(Emmett, 2005, s. 97-98.) Layoutissa kerailyyn vaikuttaa myds, kuinka hel-
posti hyllypaikat ovat saavutettavissa. Helposti saavutettavat hyllypaikat lis&a-
vat kerdilyn nopeutta ja lisaksi vahentavat riskeja tyétapaturmille. (Richards,
2014, s.94))

Kerdilysta ja varastoinnista saatavaa dataa voidaan kayttaa hyodyksi layoutin
kehittamisessa. Esimerkiksi materiaalivirroista, varastotasoista ja tilauksista
syntyvaa dataa on hyva hyddyntaa. Materiaalivirrasta voidaan nahda mitka

tuotteet ovat ison menekin tuotteita, ja joita olisi hyva pitda helposti saatavilla



21

kerailya tehdessa. On siis hyva seurata menekin muuttumista ja materiaalivir-
taa jatkuvalla valvonnalla, jotta keraily pysyisi mahdollisimman tehokkaana
layoutin kanssa. Eli esimerkiksi ison menekin tuotteen suosion laskiessa, on
syyta miettia tuotteen varastopaikkaa uudelleen, ja sijoittaa tilalle isomman
menekin tuotteita. (Emmett, 2005, s. 208-210.) Kerdiltavista tuotteista on jar-
kevaa eritella menekin puolesta suosituimmat tuotteet. Tuotteille joilla menekin
suuruus on isompi, voidaan jarjestdd useampi vierekkdinen varastopaikka,
jotta valtyttaisiin turhilta odotteluilta, jos useampi kerdilija on kerddmassa sa-
maa tuotetta. (Richards, 2014, s. 91.) Tuotteille joiden menekki on pienta, voi-

taisiin varata varaston hylly tilasta vain pieni osa.

Varastossa kaytavaleveyksien taytyy olla tarpeeksi isot, jotta kerdilya tehdessa
trukilla liikkuminen olisi helppoa, ja kerailtavien tuotteiden ottaminen keraily-
yksikk6on tapahtuisi helposti ja turvallisesti, myds silloin kun lahettyvilla on
muita kerailijoita. Kun on tarpeeksi tilaa, valtytdan ettei tarvitse turhaan odo-
tella toisia kerailyn tekijoita. Layoutiin ei kannata tehda pitkia yhtenevaisia hyl-
lyriveja. On kerailyn kannalta kannattavaa tehda joitain oikoteita tai "tunneleita”
(Kuvio 3), jotta turhaa liikkumista kerailyn aikana pystyttaisiin valttamaan. Tur-
han liikkkumisen vahentamisella on mahdollista saada tehokkaammaksi tilaus-
ten keraily ja sdastaa kustannuksista. (Richards, 2014, s. 91.)
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Shortcut throught racking

Kuvio 3. Oikotiet hyllyriveissa. (Mukailtu Richards, 2014, s. 90.)

Uuden keréilyn aloituspiste olisi tarke&é sijoittaa l&helle valmiiden kerailyjen
aluetta. Kun kerailija saa tilauksen valmiiksi, olisi hanella nopea paasy uuden
kerailyn aloittamiseen. Talla tavalla saastetadn aikaa, ettei kerailyn tekijan tar-
vitse lahted hakemaan uutta tyota jostakin kauempaa. (Richards, 2014, s. 91.)
Tyhjia pakkausyksikoéita on hyva olla saatavilla useassa kohtaa varastoa. Uu-
den kerailyn aloittaessa, tai kun tarvitaan useampaa pakkausyksikkoa keréai-
lyssa, olisi niiden hyva olla aina kerailyn tekijan laheisyydessa, jotta saastet-

taisiin aikaa, ja saataisiin tehostettua kerailya. (Frazelle 2016, s. 297.)
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4 LAYOUTIN KEHITTAMISEN LAHTOKOHDAT KOHDEYRITYK-
SESSA

4.1 Kohdeyrityksen varaston layoutin ja kerailyprosessin nykytila

Kohdeyrityksen varasto jaetaan kahteen osaan. Osista puhutaan nimilla a- ja
b-varasto. A-varastossa (Kuva 2) hyllyvaleissé a-g varastoidaan lopputuot-
teita, ja h-hyllyvalissa paaasiallisesti raaka-aineita. A-varastossa sijaitsee yksi
varaston laitureista, laituri viisi, josta tehdaan tavaran lahettamista ja sen vas-
taanottamista. Paivan lahetettavat ja vastaanotettavat kuormat kerataan laituri

viiden laheisyyteen kasittelyn ajaksi.

B-varastossa (Kuva 2) j-, k- ja m-hyllyvaleissa varastoidaan raaka-aineita. B-
varaston m- ja sesonki hyllyvéleihin varastoidaan lopputuotteita. Laiturit 8,9 ja
10 sijaitsevat b-varastossa. Laitureista tapahtuu seka tavaran lahettamista ja
sen vastaanottamista. Lahetettavat ja vastaanotettavat kuormat sijoitetaan

ovien lahelle kasittelyn ajaksi.

Varaston toimisto sijaitsee kaukana tehtaan varastosta (Kuva 2), kaytavalla
joka vie tehtaan tuotannon tiloihin. Kerailylistat tulostetaan varastotydntekijoi-
den toimistoon, joka aiheuttaa kerailijalle ylimaaraista liikkumista ja kuluttaa
tyOaikaa. Lisdksi varaston toimiston sijaitseminen lahella tuotantotiloja ja kau-
kana varastosta, pakottaa kuormien kuljettajien kulkemaan lapi varastotilojen
ja saapumaan tuotantoalueen lahelle, etsiessaan varastontyontekijoita. Varas-
ton kopin ulkopuolelle on sijoitettu rullakot, joihin kerataan paivan lahtevat pa-
kettilahetykset. Rullakoissa olevat paketit noutaa Postin kuljettaja laiturista 2.
Saman kaytavan varressa sijaitsee myds trukkien lataustila, jonne trukit vie-
daan paivan paatteeksi lataukseen. Paivalla kaytossa olevat trukit ovat tauko-
jen ajan pysaytettyna kaytadvan vasempaan laitaan jonomaiseen muodostel-
maan. Varastossa ei ole talle hetkella selkeaa materiaalin virtausta, eikd myods-
kaan selkeita alueita vastaanotolle ja lahetysalueelle, vaan jokaiselta laiturilta

virtaus kay kumpaankin suuntaan.
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Kuva 2. Tehtaan varaston nykyinen layout. (Fredman Operations, 2024)

Kohdeyrityksen kerailyprosessi alkaa paperisen kerailylistan saavuttua varas-
totyontekijalle. Kerailylista kertoo asiakasyrityksen nimen, tilatut tuotteet ja nii-
den maarat, toimitustavan ja -ajan. Toimitustapa maarittaa kerailladnkd tuot-
teet pahvilaatikoihin tai kuormalavoihin. Keraily aloitetaan noutamalla tilatut ta-
varat varastosta tyontémastotrukilla. Tuotteet keratdan tuotemaarasta, toimi-
tustavasta ja tuotteen koosta riippuen joko kuormalavoihin tai pahvilaatikoihin.
Kuormalavatilauksissa tilausmaara vaikuttaa siihen, millaisia kuormalavakoko-
naisuuksia lahetetaan. Voidaan kerata taysia tuotelavoja, jolloin kuormala-
vassa on valmiiksi tuotannon valmistama maaritetty maara yhtd samaa tuo-
tetta. Tuotelava on téll6in jo valmiiksi pakattu lahetysta varten ja lava sisaltaa
myos kollitarran, joiden avulla tapahtuu lahes kaikki tehtaan varaston ja tuo-

tannon materiaalin siirtely ja lahettaminen. Kerdiltdessa vajaita lavoja tai useita
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eri tuotteita, varastomies tulostaa kollitarran lahetettavaan lavaan, ja hoitaa la-
van pakkaamisen lahetysta varten. Pakkaaminen hoidetaan lavakaareella,
jotta tavarat pysyvat ehjana kuljetuksen aikana. Valmiista kuormalavatilauk-
sista suurin osa noudetaan varaston vanhan puolen vastaanottolaiturista nu-
mero viisi, mutta myds laitureilta 8, 9 ja 10 on lahtevaa kuormaa. Pahvilaati-
koihin kerattavat tuotteet pakataan ja viedaan lahella varastotyontekijoiden
taukotilaa sijaitseviin rullakoihin, josta pakettien kuljettaja noutaa ne lahelta si-
jaitsevasta laiturista kaksi. Valmiiksi kerattyihin kuormiin lahetysasiakirjat teh-

daan joko trukin paatteen avulla tai varaston toimiston tietokoneella.

4.2 Layoutin ja kerailyn haasteet

TyoOkaluna layoutin kehittamiseen kaytetaan haastattelua. Avoimilla kysymyk-
silla kartoitetaan tyontekijoiden ajatuksia heidan itse muotoilemiensa vastaus-
ten avulla. Kysymykset eivat siis johdattele vastaajaa mihinkddn suuntaan,
vaan pakottavat vastaajan itse miettimaan ratkaisuja annettuihin kysymyksiin.
Monivalintakysymyksien avulla puolestaan saadaan strukturoidumpaa infor-
maatiota. Valmiista vastauksista nahdaan helposti, kuinka moni on aiheesta
samaa tai lahes samaa mielta. Nain voidaan paatella mitkda ovat suurimman
osan mielesta aiheita, jotka tarvitsevat kehittamista. Kysymysten joukosta sel-
vasti nousevat aiheet on helppo ottaa kasittelyyn, ja pyrkia I6ytam&an niihin
ratkaisut. Tehtaan tyontekijdiden-haastattelut tehtiin taysin luottamuksellisesti.
Haastattelut toteutettiin anonyymisti verkkopohjaisina Google forms -lomake-
haastatteluina. Haastattelut |&hetettiin varaston esimiehen kautta nettilinkkina.
Haastattelu oli tehtaan varaston tyontekijoiden taytettavissa huhtikuun lopusta
toukokuun puolivaliin asti. Tyontekijoistd 50 % vastasivat haastatteluun. Haas-
tattelun teemoina oli kerailyyn tehokkuus, layout ja tydturvallisuus. Teemat va-
littiin tyon tavoitteiden mukaan sopiviksi. Haastatteluissa oli jokaisen teeman

aluksi avoimet kysymykset, ja sen jalkeen monivalintakysymykset. Paaasiassa
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monivalintojen vastaukset olivat taysin samaa mieltd, osittain samaa mielta,

en osaa sanoa, osittain eri mieltd ja taysin eri mielta.

Haastattelun vastauksien myoéta (Liite 2) k&y ilmi varaston nykyisen vanhan
osan eli (Kuva 2) varaston osa A:n lahetysalueen riittamattomyys, selkeiden
materiaalivirtausten puuttuminen, kun materiaali saapuu ja l&ahtee samoilta lai-
tureilta, ja lisdksi ison menekin tuotteille olisi syyta varata useampi keraily-
paikka, nykyisen yhden sijaan. Vastauksista kay myds ilmi layoutin kehittamis-
tarpeiden arviointi liian harvoin. Haastattelusta kay ilmi my6s nykyisen layoutin
ongelmakohtia kerailyn kannalta. Pullonkauloiksi nousivat tilauksen kerailyssa
ja sen pakkaamisessa tilan puute, tilausten pakkaaminen ja tuotekoodien ja
etikettien epaselkeys hyllyissa. Uuden layoutin tarkoituksena on selvittaa, mi-
ten saadaan karsittua ongelmakohdat pois, ja saada kerailysta aikaisempaa

tehokasta.

Kysymys eniten aikaa vievasta keréilyn vaiheesta (Kuvio 4) osoittaa enemmis-
ton olevan sitd mieltd, etta kerailyvaiheista lahetysasiakirjojen luonti kuluttaa
eniten tydaikaa. Lisaksi tuotteiden pakkaaminen selkeédksi toiseksi tytvai-

heeksi, joka tyontekijoiden mielestéa hidastaa kerailyprosessia.

Merkikse kaksi mielestasi eniten aikaa vievaa kerdilyn vaihetta I_D Kapioi

4 vastausta

Clikcean hyllypaikan ja tuotieen
Igytiaminen

LilkEuirminen varasiolla—0 (0 %

Tuotteiden kerdlly valittuun
pakkausmuoioon
Tuotteiden pakkaaminen tal

lavaittaminen

Lahetysasiakinojen luontl 3 (75 %)

Kuvio 4. Eniten aikaa vievat kerailyn vaiheet.

Kysyttdessa nykyvaraston ongelmakohtia kerailyn kannalta (Kuvio 5), kay ilmi

varaston toisen osan lahetysalueen riittamattomyys, saapuvan ja lahtevan
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tavaran kasittely samoilla laitureilla ja tilan puute keréilyn ja ty6turvallisuuden
kannalta. Tuloksista voidaan paatella, etta tila lahetysalueilla on rajallinen, ja

talla hetkella se ei ole riittava.

Mitd ongelmakohtia tehtaan nykyisessa varastossa on kerailyn kannalta?

4 vastausta
Léhetysalustan riittamattomyys B-hallissa
Ei itse kerailyn kannalta, mutta osittain saapuvan ja lahtevan tavaran kasittely samoilla ovilla
Tilan puute. Valmiiden lavojen/ tilausten sijoittaminen, jotta turvallinen kulku s8ilyy

Hitaat yhteydet. Sinne tanne santally.
Kuvio 5. Ongelmakohdat kerailyssa.

Kysymyksesta liittyen tuotteiden etiketteihin (Kuvio 6) voidaan todeta, etta vas-
tanneista yli puolet ovat sita mieltd joko osittain tai taysin, etta ne eivat ole
tarpeeksi selkeat. Epaselkeat tuotetiketit hidastavat tyontekijaa tuotteiden tun-

nistamisessa, ja nain vaikuttavat kerailytehokkuuteen negatiivisesti.

Etiketit ja tuotekoodilaput varastohyllyissa ja tuoteissa ovat tarpeeksi selkeat ID Kopioi

4 vastausta

@ Tiysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mielta
® En osaa sanoa

@ Osittain erl mieiti

@ Taysin erl miela

Kuvio 6. Tuotteiden etiketit.

Puolet vastanneista olivat sita mielta, ettd varaamalla useamman varastopai-
kan ison menekin tuotteille voidaan tehostaa kerailya (Kuvio 7). Tuotteiden si-

joittelu kokonaisuudessaan vaikuttaa myds aiheeseen.



Ison menekin tuotteille useamman varastopaikan varatessa pystyttdisiin valttamaan

ruuhka tilanteita ja tehostamaan kergilya

4 wastausia

Kuvio 7. Tuotteiden sijoittelu.

@ Taysin samaa mieltd
@ Ositiain samaa mielid
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mieltd

@ Tiysin erl mieltd
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5.1 Uusi layout-ehdotus ja sen vaikutukset kerailyyn

Taulukko 1. Layoutin kerailyn pullonkaulat.

Pullonkaulat:

Ongelma:

Ratkaisu:

Tuotteiden pakkaaminen

Pakkauspoydat sekavat

Pakkauspoytien tyokalut jarjestelldsn

Tuotteiden pakkaaminen

Pakkauspoydarepaergonomiset

Paydat vaihdetaan korkeussaadettaviin malleihin

Tilan puute

Laitureilla ei tarpeeksi tilaa saapuvalle ja lahtevalle tavaralle

Selked materiaalivirta, vastaanotto- ja lahetysalueet erikseen

Asiakirjojen luonti

Varaston toimisto kaukana varastosta

Toimisto laituriviiden viereen

Tuote-etikettien epaselkeys

Vaikea havaita tuotekoodia

Isommat ja selkeammat etikettitarrat

Ruuhkatilanteet

Keratdan samaa tuotetta-» syntyy odottelua

|lzon menekin tuotteille useampi kerdilypaikka

Taulukkoon 1 on koottu uuden layoutin suunnittelun tueksi nykyisen layoutin

haasteet ja niihin ratkaisuehdotukset. Uutta layoutia suunnitellessa otetaan eri-

tyisesti huomioon vanhan layoutin ongelmat, jotka olivat tuotteiden pakkaami-

nen, tilan riittamattomyys laitureilla, asiakirjojen luonti, tuote-etikettien epasel-

keys ja ruuhkatilanteet. Haasteet perustavat haastattelusta saatuihin tuloksiin,

sekd omaan havainnointiin.




30

Kuva 3. Varaston uusi layout. (Fredman Operations, 2024)

Uuteen layoutiin (Kuva 3) on tarkoitus luoda vanhasta layoutista puuttunut sel-
ked materiaalin l&pivirtaus. Selked materiaalin I&pivirtaus mahdollistaa varas-
toon selkeét vastaanotto- ja lahetyslaiturit. A-varaston laiturin pelkkdné vas-
taanottolaiturina toimiminen mahdollistaa lisdé tilaa sen laheisyyteen. Vanhan
layoutin aikana a-hallin laiturilta viisi lastattiin seka otettiin vastaan tavaraa, ja
usein tila oli hyvin vahissa. Tilan puute aiheutti usein uusien tilauksien kanssa
vaikeuksia, silla kasittelytilaa ei yksinkertaisesti ollut tarpeeksi. Uudessa
layoutissa vastaanotot ovat siirretty ainoastaan b-hallin puolelle. Enempi tila a-
hallin puolella mahdollistaa sujuvamman liikkumisen keréilyn aikana ja kuljet-

taessa valmista kuormaa lastausalueelle.
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Uuteen layoutiin tuotteet tullaan sijoittamaan menekin mukaan. Nain mahdol-
listetaan useimmiten kerailyssé olevien tuotteiden nopea kerddminen lahetys-
alueen laheisyydessa, ja valtetaan turha liikkuminen ison menekin tuotteiden
valilla. Tuotteiden uudelleen sijoittelulla tavoitteena on saada vahennettya lii-
ketta kerailyn aikana b-varaston puolelle, silla tarkoituksena on sijoittaa isom-
man volyymin tuotteet a-varaston puolelle. Lisédksi isoimman menekin omaa-
ville tuotteille voitaisiin varata kaksi vierekkaista kerailypaikkaa ruuhkien valt-

tamiseksi.

Tuotteiden pakkaamisen sujuvuutta pyritaan tehostamaan korvaamalla vanhat
pakkauspoéydat uusilla moderneimmilla péydilla. Vanhat pakkauspdydat sijait-
sevat varaston laituri viiden vieressad, sekd varaston toimiston lahettyvilla
(Kuva 4). Uudet pakkauspoydat tulisivat olla sahkésaadolla varustettuja, pa-
rantaen pakkaajan tybasennon ergonomiaa. Liséksi pakkauspoydalla tarvittai-
siin selkeat sailytysratkaisut poydalla sailytettaville kasikelmuille, teipeille ja

muovitaskuille.

Laituri 5

A-varaston puolelle lahelle laituria viisi rakennetaan sermeillé varaston tyonte-

kijoille toimisto (Kuva 5). Toimiston sijainti Iahella laituria mahdollistaa uusien
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tilausten kasittelyn nopeammin, ja tilausten viimeistely tapahtuu lahempana

tavaran lahetysaluetta.

i
Kuva 5. Varaston uusi toimisto. (Muokattu Fredman Operations 2024 perus-

tuen)

Ongelmakohdista yksi oli nykyinen tuotteiden kollitarrojen selkeys. Kollitarro-
jen selkeyttdmiseen vaihtoehtoja on, joko kasvattaa fonttikokoa, silla nykyi-
sessa kollitarrassa tuotekoodi on kirjoitettu suhteellisen pienelld, aiheuttaen
varastotyontekijalle vaikeuksia tunnistaa ylos hyllytettyjd tuotteita. Toinen
mahdollisuus on kasvattaa kollitarrojen kokoa. Kollitarran koko on talla hetkella
suhteellisen pieni, kokoa a5. Kasvattamalla tarran kokoon a4 saadaan lavojen
tiedot selkeammin nékyviin. Nykyinen kollitarra aiheuttaa hitautta kerailyssa,
kun usein trukkikuski ottaa hyllysta alas vaarén lavan, koska on katsottuaan
vaarin tuotekoodin kollitarrasta, ja epaselvat tarrat vaikeuttavat oikeiden lavo-

jen loytamista varastohyllyista.

5.2 Tuotteiden uudelleen sijoittelu ja uudet materiaalivirrat

Uudessa layoutissa tuotteet sijoitettaisiin uudelleen (Kuva 6). Isoimman me-

nekin tuotteet eli kuvassa A-tuotteet, sijoitettaisiin |&hetyslaituri 5 [&heisyyteen
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ensimmaisiin kolmeen hyllyriviin. Kohtalaisen menekin tuotteet sijoitettaisiin
kolmeen a-varaston kauempaan hyllyyn B-tuotteina. Pienen menekin tuotteet
eli C-tuotteet sijoitettaisiin b-varastoon, siten etta ne ovat viela kohtuullisen |&-
hella a-varastoa. C-tuotteille varattaisiin b-varaston tilasta a-varastoa kolme
lahinta hyllyrivia. Kolme seuraavaa hyllyrivid b-varastosta olisi varattuna tuo-
tannon tarvittaville raaka-aineille. Viimeiset kaksi hyllyrivia b-varastosta vara-
taan vientituotteille, l&ahelle viennin lahetyslaituria. Tuotteiden sijoittamisessa
kannattaa hyodyntad ABC-analyysia.

Vientituottest

1 T T i 1[ T I 1
L 1 L JL L L 1

——

Raaka-aineet

1 1 I I L T 1 1
1 1 1 1 IL 1 1 1

C-Tuotteet E

| I T T T L | 1 1
1 1 L 1 ) IL 1 1 1

1 T T T T 1[ 1 1 1

..- - — — =7

Kuva 6. Tuotteiden uudelleen sijoittaminen. (Fredman Operations, 2024)
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Varaston uusien selkeampien materiaalivirtojen myoéta (Kuva 7), kaikki lahteva
tavara poissulkien vientituotteet sijoitettaisiin ennen lahettamista a-varaston
lahetysalueelle. Lahtevéat vientituotteet tuodaan tuotannosta 10-oven laheisyy-
teen (Kuva 8), josta niiden lastaus kasitellaan. Vientituotteilla tarkoitetaan ul-
komaille myytyja ja toimitettavia tuotteita. Vientituotteet on kuvattu kuvassa pu-
naisella varilla. Tehtaan ulkopuolelta saapuva tavara saapuisi jatkossa vain 8-
ja 9-ovilta. Saapuvan tavaran materiaalivirtoja on kuvattu kuvassa oranssilla
varilla. Saapuvalla tavaralla tarkoitetaan tassa yhteydessa myds tehtaan oman
tuotannosta valmistuvaa tavaraa, joiden materiaalivirrat nakyvat kuvassa tuo-
tantotiloista tulevina. Tuotannosta valmistuvat tuotteet tulevat siis varas-
toiduksi valiaikaisesti joko a- tai b-varastoon hyllypaikan mukaan, samoin teh-
taan ulkopuolelta saapuva tavara. Kaikkea materiaalivirtaa tuotannosta on ku-

vattu mustalla varilla, jonka jalkeen sen virtaus jatkuu tuotteen tyypin mukaan.
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Kuva 7. Uudet materiaalivirrat. (Fredman Operations, 2024)



Kuva 8. Vientien lastausalue. (Fredman Operations, 2024)
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6 KERAILYN TYOTURVALLISUUS VARASTOSSA

6.1 Tyo6turvallisuus varaston nykytilanteessa

Taulukko 2. Layoutin tyoturvallisuuden pullonkaulat.

Pullonkaulat: Ongelma: Ratkaisu:
Huono nakyays Peilien vahdinen maara, risteyskohdissa huono nakywyys|Lisataan peilit paakaytavien jokaiseen risteyskohtaan
Ristedvd jalankulkulilkenne |Vaaratilanteita jalankulun ja tyGkoneiden vililla Paakéytaville jalankulkuvaylat ja ylityskohtiin suojatiet

Teetetyn haastattelun perusteella (Liite 1) varaston ty6turvallisuus on tyonte-
kijoiden mielesta télla hetkella hyvalla tasolla, ja puutteita ei I0ytynyt montaa.
Kuitenkin aina on mahdollista kehittaa tyoturvallisuutta. Tydssa kasittelyyn
otettiin tyoturvallisuuden kautta pullonkauloiksi nousseet huono nakyvyys ja

ristedva jalankulkuliikenne (Taulukko 2).

Haastattelun tuloksista (Liite 2) nousivat esiin jalankulkuvaylien lisdaminen va-
raston kaytaville, seka peilien lisddmisen mahdollisiin risteyskohtiin, jossa ne
eivat estaisi normaalia varastossa tydskentelya. Liséksi varaston tydskentelijat
olivat havainneet useasti trukkikuskien ajavan myos trukinpiikit edella, joka ai-
heuttaa vaara- ja lahelta piti tilanteita. Ehdotuksissa ratkaisuksi mainittiin valo-
merkin lisddmisen myds trukin kulkiessa piikit edelld, jotta muiden varastossa
likkuvien olisi helpompi havaita liikkuva trukki. Trukeissa on siis télla hetkella
punainen valo osoittamassa vain trukin normaaliin kulkusuuntaan n. kahden
metrin paahéan. Jalankulkuvaylat tulisi sijoittaa varaston paakaytaville, ja poik-

kikaytavien ylityksiin olisi hyva lisata suojatiet.

6.2 Uuden layoutin mahdolliset vaikutukset varaston ty6turvallisuuteen

Varaston tyoturvallisuutta pyritdan parantamaan lisaamalla varaston paakay-
taville jalankulkuvaylat (Kuva 3). Jalankulkuvaylat ovat merkattu kuvaan pu-

naisella varilla, ja hyllyvaleihin kulkuvaylien kohtiin on lisatty suojatiet. Suojatiet
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on merkattu kuvaan valkoisella varilla jalankulkuvaylille. Jalankulkuvaylat
mahdollistavat trukinkuljettajille helpomman jalankulkijoiden havaitsemisen.
Liséksi suojatiet kertovat jalankulkijoille, seka trukinkuljettajille kohdat, joissa
tarvitaan erityista tarkkaavaisuutta.

Liséksi lisaamalla varastoon peileja saadaan trukinkuljettajalle, seka jalankul-
kijalle parempi nakyvyys muista varastolla liikkujista. Uudet peilit sijoitettaisiin
jokaiseen risteyskohtaan. Peilit kiinnitettaisiin alimman hyllytason alapuolelle
(Kuvio 8), jotta ne eivét olisi esteena hyllyttdessa tai hyllysta tavaraa pois otta-
essa. Lisaksi peilit ovat silloin jalankulkijaa ja trukinkayttajaa ajatellen nakokor-
keudella. Peilit asennettaisiin risteyskohdan jokaisen kulman tolppaan, jotta
jokaisesta suunnasta tullessa olisi mahdollista havaita ymparilla tapahtuva liike
(Kuvio 9). Peilit eivat mydskaan saa sydda varastokapasiteettia, joten ne tulee
sijoittaa kuvan mukaisesti hyllyn tolppien ulkoreunoihin. Asennettavien peilien

olisi hyva olla kuperia kulmapeileja.

Kuvio 8. Peilien asennus hyllypalkkeihin.



Kuvio 9. Nakyvyys asennetuilla peileilla.
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7 POHDINTA JA JOHTOPAATOKSET

Tutkimuksen tarkoituksena oli selvittéda, kuinka tehostaa kerdailya layoutin ke-
hittdmisen avulla, millaisia konkreettisia parannuksia keréilytoimintoon voi-
daan saada layoutin kehittamisella ja kuinka parantaa varaston kerailyturvalli-
suutta. Tyo liittyi laheisesti tutkijan koulutusalaan. Ty6n aihe on ajankohtainen
ja tarkea. Hyvalla layout suunnittelulla yrityksien on mahdollista saada merkit-
tavia kustannussaastoja, tehostaa kerailya merkittavasti ja parantaa asiakas-
tyytyvaisyyttd. Varastontyontekijoitd haastateltiin tyon aluksi, jotta saatiin ilmi
sen hetkiset ongelmakohdat keréilyssa. Ongelmakohtia olivat esimerkiksi vas-
taanottoalueen riittamattomyys varaston toisessa osassa, tuotteiden sijoittelu
ja etiketit. Tydssa paastiin haluttuun lopputulokseen ja saatiin selvitettya keinot
vaikuttaa haluttuihin aihealueisiin. Layoutin kehittamiseen kerailytehokkuuden
kannalta vaikutettiin pdaasiassa materiaalivirtauksen ja tuotesijoittelun kehit-

tamisen avulla.

Tyo6turvallisuutta kasiteltiin selvittamalla varaston ongelmakohdat turvallisuu-
den kannalta, ja pyydettiin tyontekijoita itse kertomaan tilanteet, joista aiheutuu
turvallisuuteen vaikuttavia tilanteita. Tydssa saatiin kaikki tyoturvallisuudesta
nousseet aiheet ratkaistua. Ratkaisuja olivat esimerkiksi peilien asentaminen
varaston risteyskohtiin ja jalankulkureittien tekeminen varaston paakaytaville.

Layoutia olisi jatkossa jarkevaa tarkastella vuosittain. Tuotteiden uudelleen si-
joittamista olisi hyva miettia aina samalla, ja reagoida mahdollisiin menekin
muutoksiin. Kun tuotteiden menekki muuttuu, myds tuotteiden sijoittelua va-
rastossa tulee muuttaa. Kerdilyn kehittamistd voidaan myos jatkossa jatkaa
esimerkiksi vuosittaisilla haastatteluilla varaston tydntekijoille. Lisaksi ongel-
makohtien havaitsemiseksi ja kitkemiseksi voidaan tarjota tyontekijoille mah-
dollisuus ilmoittaa varaston ongelmakohdista. Jatkossa kerailytehokkuuden
kasvattamiseksi voitaisiin harkita esimerkiksi verkkoyhteyden parantamista,

varaston tietojarjestelmé&n sujuvoittamista, tuotteiden pakkauskokojen
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optimoimista seka keskusliikkeiltd tilattavien vajaiden lavakuormien vaihta-

mista taysiin.

Tyo6ta tehdessa opittiin mita vaatii toimivan layoutin tekeminen, ja mitk& ovat
yleisia kerailyn pullonkauloja. Tydssa onnistuttiin I10ytamaan kaikkia osapuolia
tyydyttava ratkaisu toimivaksi varaston layoutiksi. Tydssa myos pystyttiin kar-
simaan tyon aikana ilmenneet varaston keréilyprosessin ja ty6turvallisuuden
pullonkaulat pois. Tyossa olisi myds pystytty tekemaan isompi layout-muutos,
esimerkiksi jarjestamalla hyllyrivit uudelleen tai kehittamalla uusia hyllytysrat-
kaisuja, mutta nama vaihtoehdot hylattiin kustannussyista. Sen sijaan pyrittiin
loytamaan kustannustehokkaampia ja helpompia tapoja kehittaa layoutia ke-
railyn ja tyoturvallisuuden parantamiseksi. Tyon tekeminen pysyi tekijan
omassa ajatellussa aikataulussa paaosin, pois lukien haastattelun vastauksien
saamisen pitkittyminen hankaloitti tydn tekemista. Tydssa ei kerrottu mitaan,
milla olisi ollut salassapito velvollisuus. Ty0 toteutettiin tydpaikan aiheen ja toi-
veiden mukaisesti, ja tydssa kaytettiin luotettavia ja ajankohtaisia lahteita. Tu-
losten luotettavuutta olisi voitu parantaa haastatteluiden vastausprosenttia
nostamalla, mihin olisi mahdollisesti voitu vaikuttaa jarjestamalla haastattelut

tyontekijoiden kanssa kasvoittain.
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LITTEET

LIITE 1: Haastattelu-pohja

e

Kysely Fredman Operations Oy:n
tyontekijoille
B I U o X

<
e

Layoutin kehityksen vaikutukset kerailyyn

Kyselyn tarkoituksena on saada avointen, ja valmiiksi laadittujen vastauksien sisaltamien
kysymyksien kanssa materiaalia layoutin kehittamiseen. Kerattya tietoa kayietaan hyodyksi
opinnaytetyoprojektissa. Varastolla tassa kyseisessa kyselyssa tarkoitetaan Fredmanin varastoa.

Kyselyyn vastaaminen vie n.15-20 minuuttia, ja kysely sis&ltaa reilu 30 kysymysts.
Pakolliset kysymykset ovat merkitty tdhdells.

Fredmanin varaston kerdilyn nykytila ja sen tehostaminen ¥ :

Kuvaus (valinnainen)

Kuinka tehostaisit kerdilyd nykyisessé varastossa? *

Pitka vastausteksti

Merkikse kaksi mielestési eniten aikaa vievai kerdilyn vaihetta *

Oikean hyllypaikan ja tuctteen |Gytaminen
Liikkuminen varastolla

Tuotteiden kerily valittuun pakkausmuotoon
Tuotteiden pakkaaminen tai lavoittaminen

Lahetysasiakirjojen luonti



*

Kerdily on talla hetkella tehokasta

() Taysin samaa mielta
() Osittain samaa mieltd
O En osaa sanoa

() Osittain eri mielta

() Taysin eri mielta
P
Kerdilyd kehitetdan tydpaikallani tarpeeksi *
O Taysin samaa mieltd

O Osittain samaa mieltd

O En osaa sanoa

O Osittain eri mielta

O Taysin eri mielts

Fredmanin varaston nykyinen layout ja sen kehittdminen b :
Varastolayoutilla tarkoitetaan varaston kokonaisuutta, eli kuinka kaikki on hyllyt, typisteet ja muut fyysiset

asiat ovat varastolla sijoitettu. Layoutin kehittamisen tavoitteena on poistaa arvoa lisdamattémia toimintoja, ja
tehostaa materiaalivirtaa.

| —

Mit4 ongelmakohtia tehtaan nykyisessa varastossa on keriilyn kannalta? *

Pitka vastausteksti

Olen tyytyviinen varaston nykyiseen layoutiin *
() Taysin samaa mielts

() Osittain samaa mieltd

O En osaa sanoa

() Osittain eri mielts

() Taysin eri mielts
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Varaston nykyinen layout vaatii kehittamistd *

Téysin samaa mielta
Osittain samaa mieltd
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Téysin eri mielta

Kerdilyd on mahdollista tehostaa kehittdmalla layoutia *

Téysin samaa mielta
Osittain samaa mieltd
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Téysin eri miehtd

Varaston layoutia tarkastellaan ja paivitetdan tarpeeksi usein kerdilytehokkuuden
parantamisen kannalta

Taysin samaa mielts
Osittain samaa mieltd
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Taysin eri mielts

Koko varastotilan kapasiteetti on kéytetty hyodyksi *

Téaysin samaa mieltd
Osittain samaa mielid
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Taysin eri mielts
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Kaytavien leveydet ovat optimaaliset tilan hyddyntidmisen ja kerdilytehokkuuden kannalta *

Taysin samaa miehta
Osittain samaa mieltd
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Taysin eri mielta

Hyllypaikat ovat tdlld hetkell3 tarpeeksi loogiset *

Taysin samaa mieha
Osittain samaa mieltd
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Taysin eri mieha

Tuotteiden tuotekoodit ovat tarpeeksi loogiset *

Taysin samaa mielta
osittain samaa mielta
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Taysin eri mielté

Etiketit ja tuotekoodilaput varastohyllyissi ja tuoteissa ovat tarpeeksi selkedt *

Téysin samaa mielta
Osittain samaa mieltd
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Téysin eri mielta



Tuotteiden uudelleen sijoittelulla on mahdollista parantaa keriily tehokkuutta *

Téysin samaa mielta
Osittain samaa mieltd
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Téysin eri miehta

Hyllypaikat ovat helposti saavutettavissa *

Téysin sarmaa miela
Osittain samaa mieltd
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Taysin eri mieha

Ison menekin tuotteille useamman varastopaikan varatessa pystyttdisiin valttamaan ruuhka
tilanteita ja tehostamaan kerdilya

Téysin samaa mielts
Osittain samaa mieltéd
En osaa sanoa
Osittain eri mieltd

Taysin eri mielt

Pitkiin hyllyriveihin "oikoteita" tai tunneleita lisddmalla saataisiin tehostettua liilkkumista
varastolla

Taysin samaa miehta
Osittain samaa mieltd
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Taysin eri mielta
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Uusien kerdilylistojen saatavuus pitdisi sijoittaa lahemmaksi valmiiden lahetysten aluetta
nopeuttamaan uusien kerdilyjen aloittamista

Taysin samaa mielta
Osittain samaa mieltd
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Taysin eri mielts

Kuormalavoja on riittavasti ja nopeasti saatavilla keriilys tehdessd *

Taysin samaa mielta
Osittain samaa mield
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Taysin eri mielts

Varaston valaistus on tarpeeksi hyvé sielld tyéskentelyn kannalta *

Téysin samaa mielts
Osittain samaa mielia
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Taysin eri mieltd

*
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Osio 4/6

Varaston tydturvallisuus v :
Kuvaus (valinnainen)
Miten ja mita kehittaisit nykyisessé varastossa tydturvallisuuden kannalta? *

Pitka vastausteksti

P —

Varaston tyéturvallisuus on hyvilld tasolla *

O Taysin samaa mielts
O Osittain samaa mieltd
O En osaa sanoa

O Osittain eri mieltad

() Taysin eri mielta

Varaston turvallisuutta olisi syyta kehittda *

O Taysin samaa mielta
O Osittain samaa mieltd
O En 0saa sanoa

O Osittain eri mieltd

() Taysin eri mielts

P

Kerdily varastossa aiheuttaa valillé lahelt3 piti -tilanteita *

() Taysin samaa mielta
() Osittain samaa mielts
(") Enosaasanoa

() Osittain eri mielta

() Taysin eri mielta
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Millaisista tilanteista varastolla aiheutuu 14helt3 piti -tanteita *

Pitka vastausteksti

Varastolla likkuminen on turvallista ja sill4 on varattu tarpeeksi tilaa *

Taysin samaa mielta
Osittain samaa mieltd
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Taysin eri mierltd

Jalankulkuvéylilld varastossa voidaan parantaa varaston turvallisuutta *

Taysin samaa mielts
Osittain samaa mieltd
En osaa sanoa
Osittain eri mielta

Taysin eri mielts

Jos vastasit taysin tai osittain samaa mieltd, miten ja mihin sijoittaisit jalankulkuvaylia?

Lyhyt vastausteksti
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*

Lisaamalla varastoon lisaa peileja parannetaan sen turvallisuutta

() Taysin samaa mielta
() Osittain samaa mieltd
O En osaa sanoa

() Osittain eri mielta

() Taysin eri mieltd
P

Jos vastasit taysin tai osittain samaa mieltad, miten ja mihin lisdisit lisda peileja?

Pitka vastausteksti

Osio 5/6

Vapaa sana

Kuvaus (valinnainen)

Mitd muuta sinulle tulee mieleen liittyen varaston layoutiin, sen kehittémiseen tai varaston
turvallisuuteen

Pitka vastausteksti

Kiitos vastauksistasi!

Kuvaus (valinnainen)
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LIITE 2: Haastattelun vastaukset

Fredmanin varaston kerdilyn nykytila ja sen tehostaminen

Kuinka tehostaisit kerdilya nykyisessa varastossa?

4 vastausta

Optimoisin keskusliikkeiden tilausmaarat niin, etteivét tilaile esim. lavakerroksia useita kertoja viikossa
tayden lavan sijaan

Todella sujuvassa vaiheessa ollaan nyt itse kergilyn kannalta. LTR:n sujuvuutta voisi kehittaa.
Nopeampi toimivampi nettiyhteys.

Kerailypaikkojen jarkevéittaminen

Merkikse kaksi mielestési eniten aikaa vievaa kerailyn vaihetta IO Kopioi

4 vastausta

Oikean hyllypaikan ja tuotteen
I6ytaminen

Liikkuminen varastolla

Tuotteiden keraily valittuun
pakkausmuotoon

Tuotteiden pakkaaminen tai
lavoittaminen

Lahetysasiakirjojen luonti 3 (75 %)

Keréily on télld hetkelld tehokasta 1D Kopioi

4 vastausta

@ Taysin samaa mielta
@ Osittain samaa mieltd
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mielta

@ Taysin eri mieltd
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Kerdilya kehitetdan tyopaikallani tarpeeksi IO kopioi
4 vastausta
@ Téysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mielta
@ En osaa sanoa
@ Osittain eri mielt3
@ Téysin eri mieltd
Fredmanin varaston nykyinen layout ja sen kehittaminen
Mita ongelmakohtia tehtaan nykyisessa varastossa on kerdilyn kannalta?
4 vastausta
Lahetysalustan riittdmattomyys B-hallissa
Ei itse kerdilyn kannalta, mutta osittain saapuvan ja lahtevan tavaran kasittely samoilla ovilla.
Tilan puute. Valmiiden lavojen/ tilausten sijoittaminen, jotta turvallinen kulku sailyy.
Hitaat yhteydet. Sinne ténne séantaily.
Olen tyytyvdinen varaston nykyiseen layoutiin IO Kopioi

4 vastausta

@ Taysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mielta
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mielté

@ Téysin eri mielti




Varaston nykyinen layout vaatii kehittamista |_|:| Kopioi

4 vastausta

@ Téysin samaa mielta
@ Osittain samaa mieltd
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mieltd

@ Taysin eri mieltd
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Kerailyd on mahdollista tehostaa kehittamalla layoutia |0 Kopioi

4 vastausta

@ Téysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mielta
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mielta

@ Taysin eri mielts

Varaston layoutia tarkastellaan ja péivitetdan tarpeeksi usein kerdilytehokkuuden |_|:| Kopioi
parantamisen kannalta

4 vastausta

@ Téysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mieltd
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mieltad

@ Taysin eri mieltd




Koko varastotilan kapasiteetti on kdytetty hyddyksi

4 vastausta

@ Taysin samaa mielta
@ Osittain samaa mieltd
) En osaa sanoa

@ Osittain eri mielta

@ Tiysin eri mieltéd

Kaytévien leveydet ovat optimaaliset tilan hyddyntdmisen ja kerdilytehokkuuden
kannalta

4 vastausta

@ Taysin samaa mieltéd
@ Osittain samaa mielté
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mieltd

@ Taysin eri mielti

Hyllypaikat ovat talla hetkella tarpeeksi loogiset

4 vastausta

@ Tiysin samaa mielté
@ Osittain samaa mielti
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mielta

@ Taysin eri mielts
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|_|:| Kopioi

|_|:| Kopioi

|_|:| Kopioi
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Tuotteiden tuotekoodit ovat tarpeeksi loogiset |_|:| Kopioi

4 vastausta

@ Taysin samaa mieltd
@ osittain samaa mieltd
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mieltd

@ Taysin eri mielta

Etiketit ja tuotekoodilaput varastohyllyissa ja tuoteissa ovat tarpeeksi selkeat |_|:| Kopioi

4 vastausta

@ Téysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mieltd
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mieltd

@ Taysin eri mieltd

Tuotteiden uudelleen sijoittelulla on mahdollista parantaa keréily tehokkuutta I_D Kopioi

@ Tiysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mielta
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mieltd

@ Taysin eri mieltd

4 vastausta




Hyllypaikat ovat helposti saavutettavissa

4 vastausta

@ Taysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mielts
@ Enosaa sanoa

@ Osittain eri mielts

@ Téysin eri mieltd

Ison menekin tuotteille useamman varastopaikan varatessa pystyttaisiin valttamaan
ruuhka tilanteita ja tehostamaan kerdilya

4 vastausta

@ Taysin samaa mielts
@ Osittain samaa mielts
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mieltd

@ Téysin eri mieltd

Pitkiin hyllyriveihin "oikoteita" tai tunneleita lisdamaélla saataisiin tehostettua
liikkumista varastolla

4 vastausta

@ Téiysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mielta
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mieltd

T @ Taysin eri mieltd

|_|:| Kopioi

|_|:| Kopioi

|_D Kopioi
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Uusien kerdilylistojen saatavuus pitdisi sijoittaa I&hemmaéksi valmiiden |&hetysten I_D Kopioi
aluetta nopeuttamaan uusien keréilyjen aloittamista

4 vastausta

@ Téysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mielta
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mieltd

@ Taysin eri mieltd

Kuormalavoja on riittdvasti ja nopeasti saatavilla keréilya tehdessa |_|:| Kopioi

4 vastausta

@ Taysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mielta
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mielta

@ Taysin eri mieltd

Varaston valaistus on tarpeeksi hyvé sielld tyoskentelyn kannalta |_|:| Kopioi

4 vastausta

@ Taysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mielts
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mieltd

@ Taysin eri mielta
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Miten ja mitad kehittaisit nykyisessa varastossa tydturvallisuuden kannalta?

4 vastausta

En osaa sanoa
Huomiovaatteet pakolliseksi.

Oma muovinkerdyspaalain varastoon. Kuulokkeiden kayttokielto varastossa. Trukkia ajetaan vain huomiovalo
edelld, ei piikit. Roskisten systemaattisemmin tyhjennys.

Siisteys, jokainen hoitaa roskansa pois ja tyhjentda myos roskiksia. Piikit edelld ei ajella, tai sitten
huomioajovalot molempiin suuntiin.

Varaston tyoturvallisuus on hyvélla tasolla |_|:| Kopioi

4 vastausta

@ Tiysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mielta
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mieltd

@ Taysin eri mieltd

Varaston turvallisuutta olisi syyta kehittaa |_|:| Kopioi

4 vastausta

@ Taysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mielta
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mieltd

@ Taysin eri mielts




Keraily varastossa aiheuttaa valilla |ahelta piti -tilanteita

4 vastausta

@ Téysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mielta
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mieltd

@ Taysin eri mielta

Millaisista tilanteista varastolla aiheutuu |&helta piti -tanteita

4 vastausta

Trukkiliikenne ja taakkojen nostelu korkealle ovat riskitekijoita
Kuorman kaatumisesta, kuskien arvaamattomasta liikkumisesta.
Piikit edelld ajoa.

Lava kaatuu. Piikit edelld tulee joku kulman takaa.

Varastolla liilkkuminen on turvallista ja silld on varattu tarpeeksi tilaa

4 vastausta

@ Téiysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mieltd
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mielta

@ Taysin eri mierlta

|_|:| Kopioi

|_|:| Kopioi
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Jalankulkuvaylilla varastossa voidaan parantaa varaston turvallisuutta

@ Téysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mieltd
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mielta

@ Taysin eri mieltd

4 vastausta

Jos vastasit taysin tai osittain samaa mieltd, miten ja mihin sijoittaisit jalankulkuvaylia?

2 vastausta

Lattiamerkeilla paakaytavien suuntaisesti.

Paakaytaville

Lisd@malla varastoon lisda peileja parannetaan sen turvallisuutta

4 vastausta

@ Téysin samaa mieltd
@ Osittain samaa mieltd
@ En osaa sanoa

@ Osittain eri mielts

@ Téysin eri mieltd

|_|:| Kopioi

|_|:| Kopioi
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Jos vastasit tdysin tai osittain samaa mielta, miten ja mihin lisdisit lisaa peileja?
3 vastausta

Oviaukkoihin ja risteyskohtiin

Tunnelien risteyksiin, pulmana tietenkin peilien sijoittelu siten etteivat haittaa hyllytysta ym.

Joka risteysalueelle.

Vapaa sana

Mita muuta sinulle tulee mieleen liittyen varaston layoutiin, sen kehittdmiseen tai varaston
turvallisuuteen ja sen jarjestykseen?

2 vastausta

Ehk& noin yleensd pakkauskokoja (laatikot fyysisesti) on lilan montaa erilaista.

Vanha postivaaka kopin edesté pois. Puupintainen pakkuspdyté pois. Tilalle nykyaikaisempi ja
ergonomisempi pakkauspdytd. Postitaskuille ja teipeille kunnon sailytysratkaisu. Roskisten, koko varaston,
systemaattinen tyhjennyskierto.

Vapaa sana

Mitad muuta sinulle tulee mieleen liittyen varaston layoutiin, sen kehittdmiseen tai varaston
turvallisuuteen ja sen jarjestykseen?

2 vastausta

Ehk& noin yleensd pakkauskokoja (laatikot fyysisesti) on liilan montaa erilaista.

Vanha postivaaka kopin edesté pois. Puupintainen pakkuspdyta pois. Tilalle nykyaikaisempi ja
ergonomisempi pakkauspdytd. Postitaskuille ja teipeille kunnon sdilytysratkaisu. Roskisten, koko varaston,
systemaattinen tyhjennyskierto.



