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Opinnaytetyon aiheena oli 16ytaa kehitysideoita lastausprosessin parantamiseksi We-
berin Paraisten Kuivatuotetehtaalle. Tyon l&htékohtana oli ajankohtainen tarve puut-
tua lastausprosessin epéakohtiin seka 16ytaa parannusideoita eri toimintojen tehosta-
miseksi. Tuotteiden kausiluonteisuus ja tilausten yha suurempi muuttuminen keraily-
painoitteiseksi ovat nostaneett esiin tarpeen varastotoimintojen ajankohtaistamiseksi.
Olennaisena osana tyohon kuuluivat nykytilanteen kartoittaminen seka ideoiden ke-
hittdminen toimintojen tehostamiseksi. Tydn tavoitteena oli vahentéé lastausaikoja,
valttaa lastauslaitureiden ruuhkaantumista seké tehostaa varastointia.

Teoriaosuudessa avattiin varastonohjauksen ja varastoinnin maéritelmié seka niihin
liittyvia taydentavia aiheita. Jalkimmaéinen teoriaosuus késittelee kuljetussopimuksia
ja -tilauksia. Sen lisaksi molempiin asiakonteksteihin etsittiin tdydentavaé informaa-
tiota eri lahteista. Teoriaosuuksien tarkoituksena on toimia alustuksena ja pohjana
empiiriselle osuudelle.

Empiirinen osuus toteutettiin haastattelemalla kuivatuotetehtaan henkil4stod, sovelta-
malla teoriaosuuksia seka itse havainnoimalla. Esille tulleisiin ongelmiin kehitettiin
parannusehdotuksia lastausprosessin tehostamiseksi. Ongelmakohtia oli tuotteiden
sijoittelussa, varaston merkinndissa, keréilyssa, lastausajoissa seka kuljetusten nou-
doissa. Tyon aikana havaittiin ongelmakohtia tyosté pois rajatuilla alueilla, joiden
epékohtiin puuttuminen tehostaisi merkittavasti lastausprosessia. Tamén johdosta
tyon lopussa esitettiin vaihtoehtoisia ratkaisuja ongelmakohtien minimoimiseksi.

Tutkimuksessa esitetyt kehitysratkaisut tehostavat lastausprosessia. Tuotteiden uu-
delleen jéarjestdminen véhentdd ajomatkoja ja tekee varastoinnista selkedmpé&é. Sen
lisaksi kerailyreittien lyheneminen ja keréilyn ennakointi nopeuttavast lastausta. Las-
tauslaitureiden ruuhkaantumista ehkaistiin ennakoidulla kerdykselld, jolloin lastaus ja
autojen poistuminen lastauslaitureilta nopeentuu. Tulevaisuudessa ulkomaan noutoi-
hin pyritddn saamaan porrastusta, joka vahentéisi lastauslaitureiden ruuhkaantumista
merkittavéasti.
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The purpose of this thesis was to find development solutions to improve the process
of loading in Weber Parainen dry product factory. The starting point was a current
need to address the faults of the loading process and find development ideas to im-
prove the warehousing functions. The seasonal nature of the products and increasing
change in the picking process has highlighted the need of contemporize warehouse
operations. As an integral part of the work consisted of exploring current situation
and to develop solutions to improve operations. The aim was to reduce the loading
time, avoid loading bridge congestion and to improve storage.

The theoretical part was opened in the definitions and related complementary topics
of storage and storage management. The latter theoretical part deals with the theory
of transport contracts and transport orders. In addition, both contexts searched additi-
onal information from various sources. Theoretical parts was the basis for the empiri-
cal section at the end of the work.

The empirical part was carried out by interviewing the dry product factory personnel,
by applying the theory parts and observing by myself. Problems encountared were
developed for improvements to enhance the loading process. Issues of concern were
the placement of products, warehouse labeling, picking, loading time and transports.
During the work was explored faults in warehousing process which werent part of
this thesis but were still significantly import factorization for loading process. In that
reason, presented alternative solutions to minimize faults at the end of the work.

Developing solutions in the thesis enhance the loading process. Reorganizing the
products in warehouse will reduce distances and makes storage clearer. In addition to
shortening pickingroutes and anticipating the picking process accelerates the loading
process. Loading bridges congestion were prevented by anticipated pickingprocess.
In the future order pick ups from abroad will obtain variation in pickup times which
would significantly reduce the congestion of the loading bridges.
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon aiheena on suunnitella ratkaisuja lastausprosessin nopeuttamiseksi.
Tutkimuksessa selvitetdan, miten lastausaikoja pystytdan nopeuttamaan ja miten las-
tauslaitureiden ruuhkaantumista voidaan ehkaistd. Tavoitteena on tuoda esiin varas-
tointiin, kerdilyyn, lastaukseen ja kuljetusaikatauluihin liittyvia epékohtia ja 10ytaa nii-
hin ratkaisuja ja kehitysehdotuksia. Tyon kartoituksen taustalla on ajankohtainen tarve
panostaa lastausprosessin tehostamiseen ja samalla asiakastyytyvéisyyden parantami-
seen. Tyodn kokonaiskuvan ja ongelmakohtien kartoittaminen aloitettiin henkil6koh-

taisilla tiedonannoilla, joita tdydennettiin tarpeen mukaan tyon edetessa.

Varastointi ja siihen liittyvien kustannusten minimointi ja toimintojen tehostaminen
on ollut erittdin ajankohtainen kehittdmiskohde maailmanlaajuisesti jo useita vuosia.
Varastoinnilla turvataan tuotteiden toimitusvarmuus ja pidetaén ylla kilpailuetua mui-
den toimintojen ohella. (Grant, D 2012, 79.) Ajankohtaisuuden vuoksi opinnaytetyon

aihe on mielenkiintoinen ja tarpeellinen tutkittavana.

1.1 Tutkimusmenetelmat

Tyd on jaettu erikseen teoria- ja empirisiin osuuksiin. Teoriaosuuksissa syvennytaan
varastotoimintoihin, lastausprosessiin seké kuljetussopimuksiin- ja tilauksiin. Asiako-
konaisuuksille etsitaan tietoa kirjallisuudesta ja nettildhteistd. Empiirinen osuus puo-
lestaan alkaa nykytilan kartoittamisella, josta tietoa saatiin tyontekijéiden haastatte-
luista seké itse havainnoimalla. Lisaksi tyon lopussa tuodaan esille jatkokehitys koh-
teita, joiden epakohtiin puuttuminen tuo huomattavia parannuksia lastausrosessiin liit-

tyen.



Tutkimus on kvalitatiivinen, johon tietoa keréttiin avoimilla haastatteluilla. Avoin
haastattelumuoto mahdollisti haastattelun sujuvan kulun, eika keskustelua sidottu tiuk-
kaan formaattiin. (Hirsijarvi, Remes & Sajavaara 2009, 181-182)

1.2 Toimeksiantaja

Toimeksiantajana téssd opinndytetydssa toimii Saint-Gobain rakennustuotteet Oy /
Weber. Weber on osa ranskalaista Saint-Gobain — konsernia, joka on yksi maailman
suurimmista teollisuuskonserneista. Se ty6llistdd 170 000 tyontekijdd 66 maassa ja sen
vuosittainen liikevaihto on yli 38 miljardia euroa. Weber tyollistaa vastaavasti 10 000
henkild 57 maassa. Suomessa silla on kahdeksan tehdasta, nelja aluevarastoa ja noin
300 tyontekijad. Weber valmistaa, kehittdd ja markkinoi monipuolisia rakennustuot-
teita julkisivuista lattiatasoitteisiin. Weber on merkittavé osa suomalaista rakentamista

ja sen tunnetuimpia tuotemerkkejé ovat: Leca, Vetonit ja Kahi.

Weber panostaa laatuun ja kestdvaan kehitykseen. Periaatteena on kehitta jatkuvasti
tuotteita ja palveluita asiakkaiden tarpeiden ratkaisemiseksi. Yrityksen koko tuotanto-
ketju on laatusertifioitu ISO — standardin mukaisesti alkaen raaka — aineista ja jatkuen
tuotannon vaiheiden ja tydmaalla tapahtuvien asennusten kautta aina valmiin tyon hy-
vaksyntaan saakka. Osoituksena, ettd Weber tayttdd ymparistoon, laatuun ja turvalli-
suuteen madritetyt velvoitteet on Weberille mydnnetty I1ISO 9001 laatu, ISO 14001
ymparistd — sekd OHSAS 18801 terveys — ja turvallisuussertifikaatit. (Weber www-
sivut, 2016)

1.3 Tutkimuksen rajaukset

Tutkimuksen tarkoituksena on suunnitella, miten lastausprosessia saisi nopeammaksi
ja varmemmaksi. Opinndytetyon tarkoituksena on kehittad ideoita lastausaikojen no-

peuttamiseksi seké lastauslaitureiden ruuhkaantumisen vélttamiseksi.

Automatisoitu korkeavarasto seka keréilyvarasto rajataan opinnaytetyosta pois. Tyo-
hon ei myoskaan kuulu toiminnanohjausjarjestelmélliset muutokset eiké& varaston

layoutin muuttaminen. Varsinaisia muutoksia layouttiin ei koettu tarpeelliseksi tehda,



mutta tuotteiden varastointi jarjestykseen otetaan kantaa ABC —analyysin avulla. Osan
tuotteista varastointi jarjestys vaihtuu, muuttamatta kuitenkaan varsinaista varasto
layouttia. Tutkimuksen edetessa osa rajatuista aiheista todettiin tarkedksi osaksi joitain
lastausprosessin vaiheita ja joiden ongelmiin perehtyminen tehostaisi merkittavasti
lastausprosessia. Tamén takia osaan ongelmakohdista esitetdan kehitysehdotuksia yh-
dessé tutkimuksen kappaleista. Toimeksiantajan toiveesta opinndytetyodstd rajataan

pois osioita, jotka siséltavat luottamuksellista tietoa.



2 VARASTOINTI JA VARASTONOHJAUS

Varastolla tarkoitetaan paikkaa tai rakennusta, jossa tuotteet voidaan sailyttaa jatko-
toimenpiteitd varten. Jatkotoimenpiteitd voivat muun muassa olla raaka-aineiden ja-
lostus, tuotteiden kuljetus asiakkaille tai vélivarastoihin. Varastolla on suuri merkitys
yrityksen toimituskyvyn turvaamisessa. Se on myds merkittdva toiminto tuotantopro-
sessin toimivuuden kannalta. (Karrus, K.2001, 35.)

Varastoinnilla tarkoitetaan varastotoimintoja, jotka ovat olennaisia osia logistisissa
jarjestelmissé. Toimintoja ovat muun muassa hyllytys, keréily, inventointi, pakkaami-
nen ja saapuvan — ja lahtevan tavan késittely. Usein varastointi koetaan lisakustannuk-
sia lisddvana toimintona, joka ei tuo yritykselle lisdarvoa. Tosiasiassa hyvalla ja oikein
suunnitellulla varastoinnilla saavutetaan séast6ja kustannuksissa ja saavutetaan kilpai-
luetua. (Hokkanen, S. & Karhunen, J.2014, 125-126)

Perinteisesti teollisuudessa varastointi on ollut varastopainotteista. Raaka-ainevaras-
toista otetut tuotteet jalostetaan tuotannossa lopputuotteiksi valmistuotevarastoihin,
joista myynti on puskenut tuotteet edelleen markkinoille. Nyky&én teollisuudessa py-
ritddn kuitenkin lyhytaikaiseen varastointiin, sill4 varastointi lisad tuotteeseen kustan-
nuksia. Kilpailuedun saavuttaminen vaatii kustannustehokasta toimintaa. Aikaisempi
varastopainotteinen tuottaminen on vaihtunut toimintaan, jossa varastotasot pidetaan
alhaisina ja kustannustehokkaina. Yh& useampi yritys on siirtynytkin imuohjattuun toi-
mintaan, aikaisemmasta varastopainotteisesta toiminnasta. Tand paivana ajatellaan,
ettd varastojen synty on seurausta puutteellisesta myynnin suunnittellusta seké huo-
nosta organisaation ja toimitusketjun yhteistydsta. (Hokkanen, S & Karhunen, J.2014,
126.)

Aina kuitenkaan teollisuuden alalla ei pystytd minimoimaan varastomaarid, vaan va-
rastointia tarvitaan aiheutuvista kustannuksista huolimatta. Varastoilla valtetdan tuot-
teiden puuttumisesta aiheutuvat moninkertaiset vahingot. Esimerkiksi menetetty asia-
kaspalvelu ja sen korjaamisesta aiheutuvat suuret lisdkustannukset. (Karhunen, J,
Pouri, R & Santala.J.2004, 378.)



Varaston kokoon vaikuttaa myos kausiluonteisuus. Ovatko jotkin tuotteet kesépainot-
teisia vai onko menekki suurempaa talvikaudella? VVaraston kokoa ja raja-arvoja muut-
tamalla pystytadan paremmin hallinnoimaan varastoon sitoutuvia kustannuksia. Enna-
koimalla pystytddn valmistautumaan alkaviin sesonkeihin. Kuvassa 1 esimerkkina

vaatetehtaan tuotannon vaihtelu talvi — ja kesé&sesongille. (Richards, G 2014, 14)

Seasonality: apparel and equipment
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Kuva 1. Vaatetehtaan tuotannon vaihtelu talvi — ja kesasesongille (Richards 2014, 14)

2.1 Kuormalavavarasto

Kuormalavoja voidaan varastoida ilman hyllyja lattiatasolle, jos lavakuormien kesta-
vyys ja muoto sallivat pinoamisen paéllekk&in. Tavaroiden muodosta, laadusta tai
maarasta johtuen, usein varastoitavat lavakuormat eivét kesta pinoamista paallekain.
Néissa tapauksissa kuormalavat varastoidaan kuormalavahyllyihin (kuva 2), jossa ta-

vanomaisesti on 4-5 lavapaikkaa paallekain. (Karhunen ym.2004, 325)
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Pylvadinsuojus

Kuva 2. Kuormalavahyllyn rakenne ja nimitukset (Karhunen ym.2004, 310)

2.2 ABC-analyysi

Varastonimikkeiden lisddntyminen varastossa kasvattaa varaston kokonaisarvoa. On
tarkeatd ohjata varastoa hallinnoidusti huomioimalla kokonaisvaraston liséksi yksittai-
set varastonimikkeet tai hallitsemalla tuotteita ryhmékohtaisesti. Tuotteiden ja kierron
hallinnassa voidaan kéyttaa apuna ABC - analyysid. ABC - analyysissé tuotteet luoki-
tellaan erilaisten tarpeiden mukaan, kuten esimerkiksi asiakkaiden maaran, myyntikat-

teen, tai tuotteen volyymin mukaan. (Logistiikan maailma www-sivut, 2016)

ABC - analyysi on mailman ké&ytetyin varastoinnin kehittdmiseen tarkoitettu mene-
telma. Se perustuu 80/20-s&antdon, josta 80 prosenttia nimikkeistd koostuu myyntivo-
lyymista ja loput 20 prosenttia nimikkeista tulevat koko nimikeméaarasta (kuva 3).
Analyysin avulla pystytddn alentamaan ja parantamaan varastoon sitoutuneiden tuot-

teiden saatavuutta. (Kuljetusopas www-sivut, 2016)
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Kuvio havainnollistaa tilannetta, jossa A-ryhmdan on otettu 80 % myyntivolyymista, B:hen
seuraavat 15 % ja C:hen viimeiset 5 %. Tuotteista A-ryhmdassd on 20 %, B:ssd 30 % ja C:ssé
50 %.

Kuva 3. (Logistiikan maailma www-sivut, 2016)

Kuitenkaan aina luokittelussa ei kdyteta 80/20 — séant6a ja luokittelu voidaan tehda
useampaankin ryhmaén ja osuudet voivat vaihdella tarpeen mukaan. Yleisesti ABC-

luokittelun ldhtdkohtana pidetédén seuraavanlaista jaottelua:

e A-ryhma: ensimmaiset 50% kokonaismyynnisté
e B-ryhma: seuraavat 30% kokonaismyynnista
e C-ryhma: seuraavat 18% kokonaismyynnista

e D-ryhma: viimeiset 2% kokonaismyynnista

Luokittelun perusteella voidaan paattdd kunkin tuoteryhmén varaston ohjauksesta.
Tuotteiden kierron suunnittelusta ja parantamisesta saadaan ldhtokohta luokittelulle,
kun tuotteet luokitellaan myyntivolyymin mukaan. A — luokan tuotteiden varaston-
kierron tulee olla nopea ja tuotteiden ohjaus perustuukin menekkiin. B —ja C — luokan
tuotteiden kierto voi olla sen sijaan hitaampi. On kuitenkin véltettavé, ettei varastoon

sitoutunut padoma kasvaisi liian suureksi. (Logistiikan maailma www-sivut, 2016)
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2.3 ABC-analyysin vaiheet

ABC - analyysi voidaan tehdd manuaalisesti, jos kaikki tarvittavat tiedot ovat saata-
villa. Usein varastojarjestelmét tekevét analyysin kuitenkin varastokirjanpidon avulla.
ABC — analyysiin voi lisata lisaluokkia, kuten esimerkiksi D — ja E — ryhmat, jos C —
ryhma jaa liian suureksi. (Karrus, K. 2001, 179-180.)

Esimerkki analyysin vaiheista:

1. Paatetdan ryhmittelyn peruste, kuten esimerkiksi myyntivolyymi, myyntitulot
tai kate.

2. Tuotteet jarjestetddn valitun kriteerin mukaisesti laskevaan suuruusjarjestyk-
seen

3. Lasketaan kriteerin mukainen kokonaissumma, kuten esimerkiksi kokonais-
volyymi tai kokonaismyynti.

4. Lasketaan paljonko 50% on kokonaissummasta ja valitaan A — ryhmdan niin
monta tuotetta, etta niiden valitun kriteerin summa on mahdollisimman lahell&
50 prosenttia kokonaissummasta.

5. Lasketaan paljonko 30% on kokonaissummasta ja valitaan A — ryhmaésté seu-
raavia tuotteita B — ryhmaéan, ettd niiden summa on mahdollisimman lahelld 30
prosenttia kokonaissummasta.

6. C - ryhma saadaan, kun lasketaan paljonko 18% on kokonaissummasta.

7. Tarvittaessa voidaan ottaa myds D — ryhma, jolloin lasketaan paljonko 2% on
kokonaissummasta ja muodostetaan niistd sekda kokonaan tarkastelukaudella
myymattomista tuotteista oma ryhma.

(Logistiikan maailma www-sivut, 2016)

2.4 XYZ - analyysi

Muunnos ABC — analyysista, jossa tuotteet luokitellaan myynnin tapahtumamaarien
perusteella. Lopputuloksen tulisi havainnollistaa mahdollisimman tarkasti tapahtu-
mien jakautumista 80/20 — sd&nndn mukaisesti. ABC — analyysi ja XYZ — analyysi

tdydentavét toisiaan. Jalkimmaisté analyysia kéytetaan varsinkin silloin, kun halutaan
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kehittad4 tavarankésittelya. Erityisesti varastopaikkojen maarittelyssa se on hyodylli-
nen. X — luokkaan madritell&an tuotteet, joilla on eniten kysyntda. Y — luokkaan méaa-
ritell&&n tuotteet, joiden kysyntd on kohtalaista, esimerkiksi kerran viikossa tapahtuvaa
kerdilya. Z — luokkaan puolestaan tulevat tuotteet, joiden kysyntd on satunnaista, esi-

merkiksi kerran kuussa tai harvemmin tapahtuvaa keréilya. (Sakki J. 2003, 95)

2.5 Kerdily

Kerdily on yksi tarkeimmista tai jopa tarkein vaihe varastotydskentelyssa. Sen laaduk-
kuus nakyy toimitusvarmuudessa, toimitusaikojen pitavyydessa ja toimitusten virheet-

tomyydessa. (Logistiikanmailma www-sivut, 2016)

Kerdilytapahtuma on eniten aikaa vieva seka kustannuksia aiheuttava toimi varastossa,
kuten ohessa olevasta kuvasta 4 nakee. Kerailijoilla on usein trukeissaan péatelaitteet,
joista nékee keréiltdvan kohteen varastopaikan. Keréilytapahtumaa helpottaa tuottei-
den varastopaikkojen oikeanlainen ja selked merkintd, jolloin tuotteen etsimiseen ei
kuluisi turhaa aikaa. Kerailyreitit pyritddn jarjestamaan siten, ettd suuri volyymiset
tuotteet sijaitsevat lahella lastauslaitureita. Tuotteiden jarjestykselld pyritddn minimoi-
maan trukilla ajomatkat seka pyritdédn saamaan mahdollisimman monta nimiketta mu-
kaan yhdell& kerralla. (Karhunen ym.2004, 378)
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Warehouse activities as a percentage of total cost

B Warehouse activities as
a percentage of total cost

Kuva 4. Varaston aktivisuus prosentuaalisesti kokonaiskustannuksesta (Richards
2014, 59)

Tehokkaan kerdilyprosessin saavuttamiseksi on melkein valttamatonta hyondyntaa I T-
jarjestelmid. Varsinkin silloin, kun paivittaiset lahetysmaarat ovat suuria. 1T: n avulla
pystytdén ohjaamaan eri keréilyn toimintoja, kuten muun muassa kerailyn ajoitusta,
rytmitysta seka eri varastoalueille kohdistuvaa kerdilya. Monet yritykset hyodyntéavat-

kin nykyaan viivakoodeja ja RFID tunnisteita. (Logistiikanmaailma www-sivu 2016)

2.5.1 Keraysreitit

Osoitejarjestelmén ja sopivien kerdysreittien avulla saadaan kerdysty6std tehok-
kaampi. Keraysreitit muodostetaan yleensa nimikkeiden ottotiheyksen mukaan siten,
ettd usein keratyt tuotteet ovat kerdysreitin alussa. Tdma mahdollistaa sen, ettd useim-
missa kerdyskerroissa kerdys voidaan lopettaa jo kerdysreitin alkupéassa, jolloin kul-

jetettavat matkat pysyvét lyhyend ja sadstetddn aikaa. Osoitejarjestelma ja tehokkaat
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kerdysreitit mahdollistavat asiakastilauksen tulostamisen siten, ettd asiakkaan halua-
mat tuotteet tulevat kerdysreitin enetenemisjarjestykseen keraysmaaraykseen. (Karhu-
nen ym.2004, 387)

Toinen tehokas asia on muuttaa kerdyspaikkojen osoitteita tavaran ajankohtaisen me-
nekin mukaan. Esimerkiksi kesélld suuremman myyntivolyymin omaavat tuotteet,
mitka eivat omaa niin suurta menekkia talvella. Jarjestellddn varastoon kesan ajaksi

siten, ettd ne ovat helposti ja nopeasti saatavilla. (Karhunen ym.2004, 387)

2.5.2 Tuotesijoittelu

Tuotesijoittelulla vaikutetaan keréilytoiminnan tehokkuuteen ja varastotyon kustan-
nuksiin. Tuotteiden sijoittelua voidaan madaritell& tuoteryhmien tai varastotapahtumien
mukaisesti. Varastotapahtumien mukaisesti tapahtuvan kerdyksen tapauksessa tuot-
teet, joihin kohdistuu eniten kerdyskertoja, sijoitetaan lyhyiden etdisyyksien paahan.

(Logistiikanmaailma www-sivut, 2016)

ABC-analyysi helpottaa tuotesijoittelua varastossa. Analyysissa tuotteet jaetaan otto-
kertojen mukaisesti A-, B- ja C-luokkiin. Eniten kerailykertoja sisaltavat tuotteet si-
joitetaan mahdollisimman lahelle seuraavaa tydvaihetta esimerkiksi ldhetys — tai las-
tauspistettd. (Logistiikanmaailma www-sivut, 2016)
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3 LASTAUSAIJAT JA TILAUKSEN ENNAKOINTI

Varastoinnin eri toimintojen lisaksi tilausten ennakoinnilla ja lastausajoilla on merkit-
tava rooli yrityksen kilpailukyvyn yllépitdmisessé ja parantamisessa. Hallitsemalla ta-
man luvun osa — alueet yritys saavuttaa merkittavié kilpailuetuja, séastaa kustannuk-
sissa, parantaa asiakassuhteitaan sek& tehostaa toimintaansa. Seuraavien lukujen ai-
kana perehdytadn kuljetussopimuksiin — ja tilauksiin sek& kysynndn ennakointiin ja

l&pimenoaikoihin.

3.1 Kuljetussopimukset

Kuljetussopimus on vapaamuotoinen sopimus, jonka voi tehda myds suullisesti. On
kuitenkin aina suositeltavaa, ettd osapuolet tekevat kuljetuksista kirjallisen sopimuk-
sen, jotta mahdollisilta vaarinkasityksiltd véltyttaisiin. Kuljetussopimuksessa on
kolme osapuolta; lahettdja, rahdinkuljettaja ja vastaanottaja. Paasaantdisesti kuljetus-
sopimukset koskevat rahdinkuljettajan paavelvoitteita tavaran kuljettamisesta seka
muiden osapuolten velvollisuuksia, vastuunjakoa ja oikeuksia tavaran luovuttamisesta,

kuljettamisesta ja vastaanottamisesta. (SKAL www-sivut, 2006)

Sopimus mudostetaan rahtikirjalla ja se on tarkein yksittainen asiapaperi kuljetuksissa.
Rahtikirjassa tulee mainita lahettdjan, rahdinkuljettajan sek& tavaran vastaanottajan ni-
met ja osoitteet. Muita pakollisia tietoja ovat tavaran 1aht6 — ja méaréapaikka, tavaran
lukuméraa ja kokonaispaino seka tuotteiden erityismerkit tai tavaran seloste. Kuljetuk-
sen osapuolet voivat lisata rahtikirjaan muitakin tarpeellisiksi katsomiaan tietoja. (Fin-

lex www-sivut, 2016)

Rahtikirja toimii todisteena kuljetussopimuksesta ja sen ehdoista seka siitd, ettd rah-
dinkuljettaja on ottanut kuljetuksen vastaan. Rahtikirja tulee tehda kolmena alkupe-
raiskappaleena, jotka lahettdjan ja rahdinkuljettajan tulee allekirjoittaa. Ensimmaéinen
kappale on l&hettgjan, toinen kappale kulkee tavaran mukana ja on vastaanottajan ja

kolmannen asiakirjan pitaa rahdinkuljettaja. (Laki24 www-sivut, 2016)
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3.2 Kuljetustilaukset

Kuljetustilaukset voidaan tilata rahdinkuljettajalta joko suullisesti soittamalla tai Kir-
jallisesti esimerkiksi sahkopostin valityksella. Usein eri kuljetusliikkeet tarjoavat val-
miin tilauspohjan omilla nettisivuillaan, jonka tayttdmalla asiakas voi tilata halua-
mansa Kuljetuksen tuotteelleen. Kuljetustilauksessa tulee kayda ilmi samoja asioita
kuin rahtikirjan tiedoissakin. Tilauksessa tulee siis kayda ilmi tavaran lahettajan nimi,
nouto — osoite, mé&rapaikka, tiedot tavarasta, laatu, maard, maaran yksikko, erikois-
ohjeet ja noutoaika. Tilaaja on vastuussa kuljetustilauksen tiedoista ja hén vastaa tie-
tojen puutteellisuudesta johtuvista vahingoista ja kustannuksista. (Logistiikkayritykset

www — sivut 2016)

Nykyédan manuaalinen kuljetusten tilaaminen, jossa kuljetus tilataan soittamalla tai
séhkdpostilla, on saanut séhkdisen tilauksen rinnalleen. Sahkoisessa versiossa kuljetus
tilataan sahkoisesti, yleisesti sovittujen standardien mukaisesti kuljetusliikkeelta tai
logistiikkayritykselta, jolloin tieto tilauksesta menee suoraan yrityksen tietojérjestel-
maan. Ohessa kuvat 5 ja 6, jossa havainnollistetaan manuaalinen ja sahkéinen tilaus-

prosessi. (Logistiikan maailma www — sivut 2016)
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MANUAALINEN lasku kirjeena
maksajalle
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mukainen ja  minen tekstien - kolliosolttel- kuittaus
ilman SSCC- perusteella den tulkinta manuaalisesti
viivakcodia vakionoudossa
vertailu

rahtikirjaan

Kuva 5. Havainnolistaa manuaalisen tilausprosessin vaihe vaiheelta. (Logistiikan maa-

ilma www — sivut.2016)
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TILAAMINEN

KUUJETUS-
SUUNNITTELU

nouto-  runko- jakelu-
kuljetus  kuljetus  kuljetus

mﬁmﬁﬂaﬁ

VASTAANOTTAMINEN

Kuva 6. Havainnollistaa sdhkdisen tilausprosessin vaihe vaiheelta. (Logistiikan maa-

ilma www — sivut 2016)

3.3 Kysynnén ennakointi

Kysynnén ennakointi ja ennustaminen ovat erittain tarked osa — alue yritysten liiketoi-
minnassa. Ennakoinnilla vaikutetaan yrityksen resurssien kayttoon ja tehostetaan lii-
ketoimintaa. Silla pystytddn reagoimaan muuttuviin markkinoihin ja muutoksiin.
Huono ennustaminen aiheuttaa resurssien hukka kayttoa tai aiheuttaa viivastyksia tuo-
tannon eri vaiheissa. Kysynnén yliarvioiminen aiheuttaa ylimaardisia tuotantokustan-
nuksia ja tydvoimakuluja. Sen liséksi yliarvioimisesta johtuva ennakointi sitoo paa-
omaa varastoon ja saattaa aiheuttaa turhaa havikkia. Kysynnan aliarvioiminen aiheut-
taa sen sijaan toimitusvaikeuksia ja puutteita raaka-aineissa. Puutteelliset raaka-aineet

aiheuttavat viivéstyksid, epavarmuutta ja jopa pullonkaula kohtia tuotantoon. Erilaiset
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viivastykset ja toimitusvaikeudet heikentévat asiakastyytyvaisyytta ja saattavat aiheut-
taa asiakassuhteiden menettamista. (Carvalho, H & Cruz.Machado, V. 2011, 30)

Kysyntaketjun hallinnalla ja tehokkailla ennustusmenetelmilld parannetaan asiakas-
suhteita. Sen lisdksi tehokkailla ennustusmenetelmilld saavutetaan parempi varaston-
hallinta ja vdhennetdan tilausvirheita. Kysyntaketjun hallinta otetaan yleensa toimitus-
ketjun hallinnan rinnalle silloin, kun halutaan korostaa kysynnan merkitysta. Talla ta-
voin halutaan korostaa, ettd kysyntd on lahtoisin asiakkailta ja tarjonta toimittajilta.
Asiakkaiden kysynnan ennustettavuuden puutteellisuus johtaa koko toimitusketjun
huonoon suorituskykyyn. (Logistiikan maailma www-sivut, 2016)

Ennustusmenetelmid on erilaisia ja niiden valintaan vaikuttavat muun muassa tuotteen
tai asiakkaan merkitys, ennustetiedon saatavuus ja sen saamiseen edellyttavét resurssit
sekd ennusteen kayttotarkoitus. Kysyntdennusteita voidaan keratéd vierailemalla asia-
kasyrityksissa tai ohjaamalla kysyntaa sellaisille tuotteille, joita on varastossa. (Logis-

tilkkan maailma www-sivut, 2016)

Yritykset saattavat kuitenkin torméaté tiedonkeruu ongelmiin, koska usein yritykset ko-
kevat kysynnan arkaluontoiseksi seka kysyntaméaarat halutaan pitdd omana tietona.
Onkin térkeata hallita hyvin toimitusketjua, jotta luottamus eri osapuolten valilla sai-
lyy ja kehittyy, jolloin tiedon jakaminen on helpompaa. Usein tietoa luovutetaankin
vain, jos osapuoli kokee saavansa tésté selvaa hyotya, jolloin hyotyjen ndkyminen voi
olla hidasta. (Gattorna 2009, 69-70)

3.3.1 Ennustamisen menetelmia

Ennustamisen lahestymistavat voidaan jakaa kvalitatiivisiin ja kvantitatiivisiin mene-
telmiin. Menetelmien valintaan vaikuttaa tutkimuskohde, kaytettavissa olevat tyokalut
ja kéytossa olevat resurssit sekd haluttu ennustetulos. Kysynnan muuttuessa aika ajoin,
on tarkeéatd, ettd kdytetty ennustemalli on muunneltavissa ja péivitettavissa tarvitta-

essa. (Logistiikan maailma www-sivut, 2016)
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Kvalitatiiviset ennustusmenetelmat ovat laadullisia menetelmid, jotka usein toteute-
taan mielipidemittauksin tai erilaisin testein. Kvalitatiivisia menetelmié kaytetaan var-
sinkin silloin, kun aikaisemmilta vuosilta ei ole keréttya tietoa. Mielipidekyselyissa
hyodynnetdédn asiantuntijoita, jotka ovat saannollisesti tekemisissé asian kanssa. On-
gelmaksi kvalitatiivisessa menetelméssé saattaa muodostua luotettavuus ja tarkoituk-
sellinen tiedon véaaristely. Esimerkiksi tyontekijat saattavat ennustella parempaa ky-
syntadd mahdollisten tyopaikkojen tai palkan séilymisen tai jopa kasvamisen toivossa.
Tai tyontekijat eivat uskalla jakaa negatiivisia ndkemyksid mahdollisten potkujen tai

puhuttelun takia. (Logistiikan maailma www-sivut, 2016)

Kvantitatiivisissa menetelmissa hyddynnetaan jo aikaisemmin kerattyé tietoa, jonka
perusteella pystytddn ennustamaan tulevaa menekkid. Ajatuksena onkin, etta tulevai-
suus jatkuu jokseenkin samanlaisena kuin mitd historia tdhan asti. Tiedon analysointiin
voidaan kayttad aikasarja — analyysia, joita k&ytetddn padasiassa lyhyiden ennusteiden
tekemiseen. Kvantitatiivisen menetelman tukena voidaan kayttad myos kvalitatiivista

menetelmaa. (Logistiikan maailma www-sivut, 2016)

3.4 Lépimenoajat

Lapimenoaika tarkoittaa tuotteen valmistukseen kaytettdvad aikaa, johon lasketaan
kaikki tydvaiheet. Kokonaislapimenoaika on yksi merkittava kilpailutekija lisdarvon
tuottamisessa. Lyhentamaélla lapimenoaikoja tuotannossa, jakelussa ja uusien tuottei-
den kehittamisessa yritykset ovat saaneet merkittavaa kilpailuetua. Ajan hallintaa pi-
detdén kolmantena térkeénd kilpailuetua tuovana toimintona kustannusten ja laadun
ohella. (Sakki 2003, 146)

Lyhentdmalla lapimenoaikaa lyhennetddn myds tuotteiden toimitusaikaa. Lyhyem-
malla toimitusajalla parannetaan joustavuutta ja tavaraa voidaan toimittaa todellista
tarvetta vastaava madra. Lyhyelld toimitusajalla asiakas pystyy tilamaan haluamansa
tuotteet ja maarat mahdollisimman mydhaan ja paremmin vastaamaan todellista tar-
vetta. Samalla kysynnan ennustettavuus paranee, kun tilaukset voidaan tehdd myo-
hemmin. Paremmalla ennustettavuudella pystytddn véhentdmaan asiakkaiden turhaa

varastointia tai jopa valttdamaan turha varastointi kokonaan. (Sakki 2003, 146)
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Karsimalla turhia valmistusprosessin vaiheita saavutetaan pysyva lapimenoajan lyhe-
neminen ja parannetaan tuottavuutta. Saavutettuja hyotyja ovat esimerkiksi, etta tava-
raa tarvitsee késitelld vahemman ja tilaa tuotteille tarvitaan vahemman. Samalla toi-
mintaan sitoutuva pdédoma ja havikki vahenevat. Tuotteiden ja tuotannon valvominen
on helpompaa ja laatuvirheitd syntyy vahemman. Toimitusaikojen lyhentymisella pa-
rannetaan asiakastyytyvaisyytta. Pysyva lapimenoajan lyhentdaminen mahdollistaa uu-
sien tuotteiden nopean testaamisen, jonka avulla pystytaan reagoimaan markkina muu-
toksiin, sesonki vaihteluihin ja kilpailuun. (Sakki 2003, 146-147)
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4 NYKYTILA

Varaston ja lastauksen nykytilaa kartoitettiin haastattelemalla tyontekijoitd, kerda-
malla tietoa eri lahteistd seka itse havainnoimalla. Haastattelumenetelmana kaytettiin
avointa haastattelumuotoa, jolloin haastattelua ei oltu sidottu tiukkaan formaattiin ja
haastateltavat saivat itse mahdollisimman paljon kertoa kokemuksistaan ja mielipiteis-
tdan. Haastattelun teemana olivat varasto, kerdily seka lastaus ja niissa esiintyvét hyvat

sekd huonot puolet. Kuljetusten nykytilaa sivutaan tyon toteutus vaiheessa.

Tyon edetessa haastateltavina olivat tehdaspaallikkd Kai Kivimaki, varastopédallikko
Gilbert Lehtinen, Gustaf Af Heurlin seké lastaajat. Sen liséksi keskusteluja kéytiin lin-
jatrukkikuskin kanssa, jonka tehtdviin kuuluu valmiin tavaran ajaminen varastoon.
Haastattelujen avulla pystyttiin kartoittamaan ongelma — alueita, havainnollistamaan
lastausprosessia paremmin sekd tekemaan opinnaytetyohon liittyvid rajauksia. Lastaa-
jien kanssa kayty keskustelu toi arvokasta tietoa varaston péivittéisista tyotehtéavista-
javaiheista. Sen lisaksi keskustelujen avulla syntyi ideoita jatkokehityskohteista. Kap-
paleessa kaydyt asiat perustuvat paasaantoisesti haastatteluista saatuihin tietoihin seké

omiin havantoihin.

4.1 Varasto

Varastoa paivitettiin edellisvuonna, jolloin varastoon tehtiin laajennus seka vanhat tru-
kit vaihdettiin uudempiin sahkokayttoisiin vastapainotrukkeihin. Trukkeihin asennet-
tiin pééatelaitteet, joihin lastausmaardys tulostetaan ldhettdmdsta. Varaston péivityk-
sestd huolimatta koettiin, ettd lastausprosessista tulisi saada nopeampaa ja varmempaa,
jolloin samalla pystyttéisiin palvelemaan asiakastakin paremmin. (Kivimaki henkil6-
kohtainen tiedonanto 31.5.2016)

Varaston layout koettiin hyvéksi siind maarin, ettd varastossa oli selkea jako hyllytuot-
teille seka pitkille, ettd lyhyille lattiatason riveille (kuva 7). Eri mittaiset rivit mahdol-

listavat eri volyymisten tuotteiden ekologisen varastoinnin, viematta turhaa tilaa. Vi-
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rallista rynmittelyé varastoon ei oltu tehty, vaan jaottelu on syntynyt lastaajien koke-
muksen perusteella. Havainnoitiin, ettd varaston merkinnét tuoteriveille ja eri alueille
olivat puutteelliset. Lopputuotevarastoon kuului automatisoitu korkeavarasto, joka ra-

jattiin opinndytetyon varsinaisesta tutkimuskohteesta pois, sen laajuden vuoksi.

1

IS

| Kergily varasto

I

Kerdily-
piste

==

—— il ==niil I
L]

Automatisoitu korkeavarasto

Kuva 7. Varaston pohjapiirustus.

Hyvésté layoutista huolimatta varaston suurimmat ongelmat liittyivat varastoitujen
tuotteiden jarjestykseen. Tuotteille ei ollut omaa paikkaa varastossa, vaan tuotteet jar-
jesteltiin varaston lattiatasolle sitd mukaa, miten varastossa oli tilaa. Tdma tarkoitti
sitd, ettd tuotteita oli useassa eri rivissa eri puolilla varastoa. Yhtd rivid kohden varas-
toitiin yksi tuote LIFO — periaatteen mukaisesti (LAST IN, FIRST OUT), jossa vii-
meiseksi riviin ajettu tuote lastataan ensimmadisena kuljetukseen (Logistiikan maailma
www-sivut, 2016.). Tuotteet pakataan tuotannon puolella kuormalavojen péélle, joista
linjatrukkikuski kuljettaa ja pinoaa tuotteet varastoon riveihin (Kuva 8). Tuotteiden
kuvio ja madra lavalla vaihtelee 1ahinnd tuotteen koostumuksen ja painon mukaan.
Suurin osa tuotteista pakataan 40 ja 48 sakin lavoihin. Sakit ovat paaséantoisesti 20 kg

ja 25 kg pikkusakkejd, jolloin lavan nettopaino on noin 1000 Kkg.

Lastauslaiturit



25

Kuva 8. Tuotteita pinotaan nelja paallek&in varastoon.

4.2 Keréily

Paivitysten tuomasta tehokkuudesta ja varaston laajennuksesta huolimatta keréily ko-
ettiin edelleen haastavaksi. Keréilyyn koettiin tuhlaantuvan eniten aikaa tuotteiden laa-
jan varastopaikkasijainnin sek& kerdyksen ennakoimattomuuden takia. Keraily pysty-
tdén aloittamaan vasta silloin, kun lastausmaaréys on tulostettu l&hettdmasta trukkien
paatelaitteisiin. Eli toisin sanoen tieto tulevasta lastauksesta saadaan silloin, kun rekka
saapuu tehtaan portille ja kuski on asioinut lahettdmdssa. Puutteellisen ennakoinnin
takia lastauslaiturit ruuhkaantuvat eika lastaajat tiedd, koska mitakin tuotetta ollaan
tulossa hakemaan. Lastauksessa eniten aikaa viekin itse kerdilytapahtuma. Kerdilyn
ennakointi mahdollistaisi nopeamman reagoinnin kerdykseen ja taten nopeuttaisi las-

tausprosessia.

Talla hetkelld ainoat kuljetukset joita voidaan ennakoida ovat Kaukokiidon noutamat
kuljetukset. Lastaajat saavat tiedon noudosta yleensd saman paivan aamupdivalla ja
kuljetus noudetaan myohemmin iltapdivalla. Kaukokiidon hakemat tuotteet koostuvat
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yleensd sekalavoista, joihin tuotteet joudutaan kerdmaan erikseen. Onkin lastaajien
kannalta tarkedd, ettd tuotteet voidaan keratd etukateen ja lastata saman tien autoon,
kun nouto saapuu. Néin véltetddn myds osittain lastauslaitureiden ruuhkaantumista.
(Lehtinen henkilokohtainen tiedonanto 9.6.2016)

Osa kerailtavista tuotteista tulee automatisoidusta korkeavarastosta. Korkeavaraston
suurin ongelma on hissi, jossa on mekaanisia sekd ohjelmoinnillisia vikoja. Ohjelma
ajaa aina yhden kerailyajon loppuun, eikd ohjelmaa pysty keskeyttdmaan ja ottamaan
pienempéé ajoa valissad. Tdman seurauksena kuskit joutuvat odottamaan, ettd aikai-
semman lastauksen keréilyajo on suoritettu loppuun. On ollut tilanteita, jossa lastaus-
maarayksen muut tuotteet ollaan lastattu, mutta ruuhkaantuneen hissin takia jouduttu
odottamaan huomattavasti pidempaan. Tai aikasempaan lastaukseen ollaan lisétty yli-
maaréinen lava. Lavan kerdilya hissisti ollaan jouduttu odottamaan siihen saakka,
kunnes sill& hetkell& vuorossa oleva kerdys on suoritettu loppuun. On myés ollut tilan-
teita, jossa kiireinen kuski on halunnut neljé lavaa tuotetta. Kuskille ollaan kuitenkin
jouduttu selittdméaan, ettd hén joutuu odottamaan jo aloitetun kerdilyn loppumista,

jonka jalkeen hé&nen tuotteensa voidaan kerata.

Osittain hissin epaluotettavuuden takia lastaajat ovat tehneet varastoon lahelle lastaus-
laitureita yhden kerdilypisteen (kuva 9). Toinen kerdyspiste sijaitsee viereisessé kerdi-
lyvarastossa, lastauslaitureita vastakkaisessa p&assd, jossa tuotteet on varastoitu kor-
keisiin kuormalavahyllyihin. Keréilyvarastossa mahtuu kulkemaan rajallisesti vasta-
painotrukilla, jonka takia keréiltavét tuotteet nostetaan hyllyiltd tyontomastotrukilla.
Kapeiden hyllykéaytavien takia lastaajat joutuvat vaihtamaan trukkia, joka hidastaa ke-
railya lastauksen aikana. Varasto on rajattu opinndytetyon alueesta pois, mutta sen
merkitys Kkerdiltdvien tuotteiden varastointipaikkana on huomattava. Tasta johtuen
opinndytetyon kappaleessa: “Jatkokehityskohteet”, tullaan suppeasti huomioimaan

kyseinen varasto.
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Kuva 9. Kerdilypiste

Kuvassa 9 oleva kerdilypiste sijaitsee hissin ulostulon laheisyydessa, johon ollaan ke-
ratty jo valmiiksi tuotteita kerdilya varten. Tamé& mahdollistaa nopeamman keréilyn
lastauksen aikana. Ilman lastaajien tekem&é kerdyspistettad tuotteet jouduttaisiin kera-
maan hissista tai toisesta varastosta, jonne on huomattavan pitka matka. Mahdollisten
mekaanisten tai ohjemallisten vikojen takia koko hissi voi olla epakunnossa, joka kas-

vattaisi merkittavasti lastausaikoja.

4.3 Lastaus

Lastausprosessi alkaa tuotteiden osalta silld, kun lahettdmosta tulostetaan lastausmaa-
rays lastaajien trukeissa oleviin péatelaitteisiin. Lastausmaarayksen perusteella lasta-
taan oikeat tuotteet autoihin. Valilla kuljetuksiin menee kerdilylavoja seka taysindisia
saman tuotteen lavoja. Kyseisissa tapauksissa pyritaan aloittamaan lastaus keradmalla
ensin sekalavat, jonka avulla kerdilya koitetaan nopeuttaa. Jokainen lastaaja keraa itse
kuittaamansa lastausmaaréyksen tuotteet lavoille ja lastaa ne autoihin. Aikaisemmin
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kokeiltiin, ettd yksi henkild hoitaa kaikki keraykset, mutta tdmé todettiin ongelmal-

liseksi eik& sen huomattu helpottavan tai nopeuttavan lastausprosessia.

Varastossa on kolme lastauslaituria, joista yksi on kdytdssa pienemman maaran lastaa-
miseen (kuva 10) ja kahta varsinaista lastauslaituria kéytetadn tuotteiden lastaamiseen
sisétiloista kasin (kuva 11). Kaytannossa pienempéé lastauslaituria kaytetddn ainoas-
taan tavaran siirtamiseen sisétiloista lastauslaiturille, josta ulkotrukki poimii tuotteet.
Vastaavasti ulkovarastoista voidaan nostaa tuotteita lastauslaiturille, jotta ne voidaan
lastata sisékautta. Ulkotrukkia tarvitaan sellaisten autojen lastaamisessa, joita ei pysty

lastaamaan perésta kasin. Esimerkiksi autot joissa on hiab nosturi auton takaosassa tai

auto, jonka korkeus ei yleté lastauslaiturille sadtdmahdollisuuksista huolimatta.

Kuva 10. Tavaran siirtdmiseen kéyttdssa oleva lastauslaituri.
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Kuva 11. Varaston paéssa sijaitsevat lastauslaiturit.

Lastaajilla on kaytdssa kolme sahkolla toimivaa vastapainotrukkia, joita kaytetaan ai-
noastaan sisatiloissa (kuva 10). Ulkona on diesel kayttdinen vastapainotrukki, jota
kaytetddn ainoastaan tavaran lastaamiseen ulkotiloissa. Lastaajat kokivat ongelmal-
liseksi trukkien kayton, koska ulkona tapahtuva lastaus voi sitoa kaksi tyontekijaa las-
taukseen. Toisen ajaessa tavaraa sisatiloista lastauslaiturille ja toisen vastaanottaessa
tuotteet lastauslaiturilta ja lastatessa ne autoihin. Toinen vaihtoehto on, ettd lastaaja
ajaa ensin tavaraa lastauslaiturille sisatrukilla, jonka jalkeen hén vaihtaa trukkia ja las-
taa tuotteet autoihin. Ongelmaksi kuitenkin muodostuu lastauslaiturin koko, jolle mah-
tuu rajallinen maara tavaraa. Taman takia lastaaja joutuisi vaihtamaan trukkia vahén

valia.

Kéytyjen haastattelujen perusteella ilmeni, ettd kolmannelle lastauslaiturille olisi kdyt-
tod. Kolmas lastauslaituri vahentdisi ruuhkia eikd mydskaan yhdesta ylimaaraisesta
lastaajasta olisi haittaa. Lastaajat ovat pyrkineet porrastamaan ruokailuaikojaan, jol-

loin lastaajista aina yksi on varastossa vastaamassa lastauksesta. Kahvitaukojen osalta
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porrastusta ei ole koettu tarpeelliseksi lyhyen kahvitauon takia. Pyritadn kuitenkin sii-
hen, ettd mahdollisen lastauksen saapuessa joku lastaajista jaa lastaamaan tuotteet au-

toon muiden mennessé tauolle.
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5 TYON TOTEUTUS JA HAVAINNOT

Tavoitteena oli saada lastausprosessista varmempaa, nopeampaa seké valttaa lastaus-
laitureiden ruuhkaantumista. Lastausaikojen lyhentdmiseksi tuotteet jarjesteltiin va-
rastoon uudelleen siten, etté trukeilla ajomatkat ja keréilyreitit lyhenisivat seka valtet-
taisiin turhaa ajamista. Samalla lastauksesta saataisiin varmempaa, kun tuotteet olisi-
vat niille suunnatuilla alueilla. Lastauslaitureiden ruuhkaantumisen vélttamiseksi vai-
kutettiin kerdilyprosessiin seka lastausaikatauluihin. Téssa kappaleessa lahestytédan
ongelmaa kéytannon kulmasta. Kappaleessa kaydyt asiat pohjautuvat opinnaytetyssa

kasiteltaviin teoriaosuuksiin seka nykytilan kartoittamisessa tehtyihin havaintoihin.

5.1 ABC - analyysi

Yhtena kehityskohteena oli ajomatkojen lyhentdminen seké tuotteiden loogisempi jar-
jestdminen varastoon. Tuotteiden uudelleen jarjestdmisella pystytaan lyhentdmaan ke-
railyreitteja ja samalla lyhentdmaan lastausaikoja sekd tekeméén kerailystd varmem-
paa. Vaihtoehdoista jarkevimmiksi muodostui ABC — analyysin tekeminen, jossa tuot-
teet jaettiin kolmeen eri luokkaan niiden tarkeyden mukaan ja jarjesteltiin sen mukaan
varastoon. (Karhunen ym.2004,378.) Kyseessa ei ollut perinteinen ABC — analyysi
joka perustuisi hankintahintoihin ja myyntihintoihin. Sen sijaan analyysissa keskityt-
tiin tuotteiden menekkiin, nykyisiin varastosaldoihin, haastatteluissa esille tuotuihin
toiveisiin seka tuotteiden rajapintoihin. Analyysin tekeminen pohjautui ABC —ja XYZ
— analyysien teoriaosuuksiin. Joiden teoriaa soveltamalla lopullinen analysointi teh-

tiin.

ABC - analyysin tekeminen alkoi kartoittamalla varastossa olevat valmistuotteet,
jotka sijaitsevat lattiatasolla. Lattiatasolla olevia nimikkeita oli 11 kappaletta, jotka
sijaitsivat useassa eri rivissa. Tuotteiden jarjestamisperusteena kaytettiin kuluvan vuo-
den myyntimé&éria seka haastattelujen aikana esille tulleita asioita ja toiveita tuotteiden
jarjestdmisen suhteen. Myyntimaarét toiminnanohjausjarjestelmasta saatiin tyénjoh-
dolta ja tiedot siirrettiin Exceliin, jossa ne analysoitiin. Tietoja tarkisteltiin suurim-
maksi osaksi tuotteiden menekin ja rajapintojen pohjalta. Excel tiedosto tuotteista ja

niiden maarista 10ytyy liitteesta 1.
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Tuotteet, joiden myyntimaarat olivat suurimmat ja joiden tarkeys luokiteltiin toimek-
siantajan osalta tarkeimmiksi, jarjesteltiin lahelle lastausovia. Osa tuotteista oli kausi-
luonteisia, joka omalta osaltaan teki tehtéavén haasteelliseksi. Tietojen perusteella kavi
selvaksi, etta osalla tuotteilla on suurempi menekki kesdajalla ja kyseisten tuotteiden
rajapintaa on syyta nostaa varastossa toimitusvarmuuden yllapitdmiseksi. Tuotteiden
uudelleenjérjestelyn perusteella ei voitu kayttaa pelkéstdén kylméaa tilastotietoa, jonka
takia keréatty tieto muodostui tarkeaksi tekijaksi analyysia tehdessa. Perinteinen ABC
— analyysi tehddén usein jo toteutuneiden tapahtumien perusteella. Tuotteiden kausi-
luonteisuudesta johtuen olisi kuitenkin hyvd ottaa huomioon ennusteet. (Karrus,
K.2001, 179-180.) Haastattelujen perusteella todettiin, ettéd yksi tuotteista saattaa jaada

kokonaan pois valikoimasta, jolloin tuotteen jattama tyhjatila vaikuttaisi varastointiin.

A — luokan tuotteiksi valikoitui kolme myyntimadréllisesti suurimpaa tuotetta. B —
luokkaan valittiin kolme seuraavaksi myyntimaaraltaan isointa tuotetta. Sen liséksi B
— luokkaan liséttiin haastattelujen aikana tarkeaksi havaittu tuote. Kyseessé on tuote,
jota lastataan kerralla paljon, jolloin koettiin lastausprosessia nopeuttavaksi tekijaksi
varastoida tuote mahdollisimman lahelld lastauslaitureita. Tuotteen osalta ei mydsk&an
luokittelu tilanteessa kaytetty minimi ja maksimi arvoihin perustuvaa vertailua, silla
tuotetta valmistetaan ainoastaan tilausten mukaan varastoon. C — luokkaan valikoitui
vahaisimmat myyntimé&érat omaavat tuotteet, joita valittiin yhteensa nelj& kappaletta.
Tuotteiden tarkempi jako ja nimikkeet A, B ja C — luokkiin 10ytyy liitteesta 2.

Kausiluonteisuuden ja osittain tuotteiden vaihtelevuuden takia tultiin tulokseen, etta
on parempi toteuttaa analyysi vahintdan kaksi kertaa vuodessa. Tilastoista paatellen
hyva aika analyyseille olisi maaliskuu ja marraskuu. Kevaan tullessa rakennusala vil-
kastuu ja tuotteita tilataan talveen ndhden enemman, jolloin varastosaldotkin vaihtele-

vat.
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5.2 Merkinnat ja opasteet

Ongelmien kartoittamisen ja alueen rajaamisen ohessa huomattiin, ettd varaston rivi-
merkit ja opasteet olivat puutteelliset. Haastateltavat kertoivat, etta selkeét rivimerkin-
nat helpottaisivat tyoskentelyd. Samalla toivottiin yhteistd ohjeistusta tydskentelyta-

voista.

Varasto jaettiin eri osiin helpottamaan hahmottamista ja tuotteiden jarjestamista. Rivit
ovat suunnitelmassa 120 cm leveitd, jonka liséksi rivien molemmille puolille jatettiin
20 cm vli. A — ryhman tuotteiden osalta yhteen riviin mahtuu 19 lavaa ja neljan lavan
paallekdin pinoamisen mahdollisuus tuo yhteen riviin 76 lavapaikkaa. B, ja C — ryh-
mien osalta riviin mahtuu 20 lavaa, jolloin yhteensd yhteen riviin mahtuu 80 lavaa.
Sen liséksi varastossa on lyhyet rivit pienempi volyymisille tuotteille, kuten koe tuot-
teille tai tuotteille jotka menevat Kiikalaan tai ulkomaille. Lyhyeen riviin mahtuu
kolme lavaa perétysten ja rivit sijaitsevat pitki& riveja vastapéata siten, ettd lyhyiden
ja pitkien rivien valiin j&a kaksisuuntainen ajokaista (kuva 12). A — ryhmén tuotteita
mahtuu pitkaan riviin vahemman, koska ajokaistan toisella puolella sijaitseviin lyhyi-

siin riveihin mahtuu enemman lavapaikkoja perétysten lattiatasolle.
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Kuva 12. Kuvassa vasemmalla lyhyet rivit ja oikealla pitkét rivit.

Jokaiselle riville suunniteltiin riviviivat, joka mahdollistaa selvan varastoinnin. Sen
lisdksi suunnitelmaan lisattiin rivinumeroinnit ylos takaseindén, jolloin rivinumero né-
kyy, vaikka tuotteita olisikin riveissé nelja paallekain Riviviivoja voidaan maalata eri
vareilla korostamaan A, B ja C alueita. Esimerkiksi A — alueen riviviivat maalataan
vihredlla vérilla. B — alueen viivat valkoisella vérilla ja C — alueen viivat keltaisella
varill4. Samoin seinéll olevat rivinumeroiden pohjat vastaavat riviviivojen kanssa sa-
maa varid. Eri vareilld korostetut alueet helpottavat varastointia ja tekevat siité selke-
amman. Néain ei myoskaan tarvitse jokaiselle tuotteelle omaa rivid, vaan tuoteryhmilla
on omat alueensa, johon sen ryhmén tuotteet varastoidaan. Nykyisten minimi ja mak-
simiarvojen mukaan A — ryhmaan kuuluvien tuotteiden rivimaaré olisi 13. B — ryhmén
tuotteisiin kaytettavéat rivimaaréat olisivat 10 ja vastaavasti C — ryhmén tuotteet veisivét
6 rivipaikkaa varastosta. Lopuille vapaille riveille sijoitetaan lis&aineet sekd tuotteet,
jotka eivét jostain syystda mahdu automatisoituun korkeavarastoon (kuva 13). Jarjes-
tyksen yllapitdmiseksi ja ohjeistukseksi tehdaan opaste kyltti, josta kdy ilmi jokaiseen
alueseseen kuuluvat tuotteet. Ajokaistan keskelle maalataan kaistaviiva selkeyttdmaén

ajolinjoja.
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Lastauslaiturin laheisyyteen jatetdan ensimmaiset neljé pitk&a rivia tyhjaksi. Nama ri-
vit ovat tarkoitettu Kaukokiidon keratyille tuotteille sekd Moveren jarjestdmien kulje-
tusten kerétyille tuotteille, jotka lastaajat keradvat valmiiksi kuljetuksia varten. Osa

tuotteista on sellaisia, jotka tulisi sijoittaa kerdilyvarastoon, mutta keraykseen kuluva

aika ja ylimaardisen tyon takia tuotteet ovat jarkeva varastoida osittain heti lastauslai-

turin laheisyyteen.
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Kuva 13. ABC - analyysin perusteella tehty ryhmaé jako sekéd ryhmien jaottelu varas-

toon.

Jarjestyksen yllapitdmiseksi on tarke&& seurata varastoméaria seka reagoida tuleviin
tilauksiin tehokkaasti. VVarastomaaria tulee muutta siten, ettd ne vastaavat taysia riveja.
Esimerkiksi A - ryhmaéssa olevan tuotteen minimiarvo tulisi olla 76, koska tuotetta
menee yhteen riviin 76 lavaa. Aikaisemmat minimiarvot veivat useamman rivin, jonka
lisaksi riville mahtumattomat lavat sitoivat itseensé kokonaisen rivin. Maksimiarvo A
- ryhman tuotteelle tulisi olla 228 lavaa eli kolme téytta rivia. Varastosaldon lahesty-
essé tai ylittdessd minimiarvon, tulisi sitd valmistaa enintddn maksimiarvon maaraan
asti. 228 lavaa mahdollistaa useamman kuljetuksen lastaamisen ja lilan suuren méaaran
varastointi sitoo pddomaa. Sen lisdksi LIFO tyylisessé varastossa ongelmaksi saattaa
my06s muodostua tuotteiden vanheneminen. (Logistiikan maailma www-sivut, 2016.)
Tuotteiden raja — arvojen pienentdminen vaatii tehokasta varaston hallintaa ja reagoin-

tia tuotteiden valmistamiseen.

Lastauslaiturit
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A — ryhmé&an kuuluu kolme tuotetta, jotka yhteensa vievat 13 rivipaikkaa varastosta.
Tuotteiden tilauksia ja varastosaldoja seuraamalla pystytdén kayttaméan alue tehok-
kaasti hyodyksi. Esimerkiksi Yhtda A — ryhmén tuotetta voitaisiin varastoida kolmen
rivin verran, toisen viedessa kuusi rivid ja kolmannen nelja rivid. Samaa periaatetta
voidaan kayttdd B — ja C — ryhmienkin osalta. Pienemmat varastomaéarat luovat mah-
dollisuuden alueiden kayton tehostamiseen ja joustavuuteen. Talla hetkell& tuotteita
valmistetaan varastoon osittain muiden tyopisteiden ty6vaiheiden helpottamiseksi.
Esimerkiksi tilauksen ollessa 100 tonnia tuotetta voidaan valmistaa kuitenkin 105 ton-
nia, jotta raaka — aineiden annosteleminen valmistusprosessissa olisi helpompaa. Yli-
madraiset viisi tonnia sitovat itseensa kuitenkin huonossa tapauksessa yhden kokonai-
sen varastorivin. Kyseisissa tapauksissa tulisi tarkistaa tuotteiden maara varastossa ja
se, ettd mahtuvatko ylimaaraiset lavat samalle riville. Vai joudutaanko ylimaaraisten
lavojen takia ottamaan uusi rivi kayttdon. Sen liséksi varastossa olevat ylimaaradiset

tuotteet sitovat padomaa.

Edella mainittujen muutosten jalkeen voidaan havaita, etta teoreettinen ajomatka ly-
henee, joka puolestaan lyhentad lastausaikaa. Ehdotetut merkinnét ja opasteet tuovat
selkeytté ja parantavat osaltaan varastointiprosessia. Riviviivojen avulla tuoteriveista

saa suorempia ja ne auttavat hahmottamaan jérjestysta paremmin.

5.3 Kerdily

Kerdilyn suhteen haluttiin parantaa ennakoitavuutta, muidenkin kuin Kaukokiidon
kuljetusten suhteen. Kaukokiidon kuljetuksista tulee tieto aamupéivall& ja saman pai-
van iltapaivélla tuotteita tullaan noutamaan. Ennakoimalla muidenkin kuljetusten ti-

lauksia pystyttdisiin autot lastaamaan nopeammin.

Keréilyn ennakointia pyrittiin lisdédmaén tarkastelemalla muita kuljetuksia. Kuljetus-
ten noudoista vastaavat tapauskohtaisesti asiakkaat itse tai logistiikka yritys Movere.
Movere hoitaa suurimman osan isojen kauppaketjujen tilauksista, kuten Bauhaus,

Hartman ja kauhax. Sen lisdksi useat tydmaat kayttdvat Moveren kuljetuspalveluita
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tavaran noutamiseen Paraisten kuivatuotetehtaalta. (Af Heurlin henkildkohtainen tie-
donanto 2016)

Tiedonannon aikana selvisi, ettd Moveren jarjestamia kuljetuksia pystytdén osittain
ennakoimaan. Movere ilmoittaa tulevista kuljetuksista SAP — toiminnanohjausjarjes-
telmé&an seka sahkopostiin. limoitus tulee yleensa edeltavané pdivana tai saman paivan
aikana. Noutojen tarkemmissa ajoissa koettiin olevan vaihtelevuutta. Osa tilauksista
saatetaan noutaa muutaman paivén heitolla, kun taas osa noudoista on tasméllisempié.
Varsinkin suuremmat kauppaketjut sek& tyémaat havaittiin olevan tdsmaéllisempid ti-
lausten noutojen suhteen. Tilausten etukéteisesta tiedosta huolimatta tieto tulevasta
kuljetuksesta ilmoitetaan lastaajille vasta silloin kun auto on saapunut tehdasalueen
portille. Tdma johtuu osittain vanhasta kaytannosta ja siita, ettei varastossa ole aikai-
semmin ollut tilaa valmiiksi kerétyille tuotteille. Sen lisdksi nykytilaa kartoittaessa
kavi ilmi, ettd osaan tilauksista tulee muutoksia, jolloin lastaajille on kertynyt ylimaa-
raista tyota. Muutokset tilauksissa ovat kuitenkin vahaisid, jolloin saatu hyoty kerayk-

sen ennakoinnista on suurempi.

Keskustelujen aikana todettiin, etté jatkossa kuljetuksista ilmoitetaan ennakoidusti las-
taajille, joko edeltdavana péivéana tai samana paivana. Varsinkin kuljetusten osalta, joi-
den noutoajat ovat olleet tdsmallisid. Osankin kuljetuksista siirtdminen ruuhka — ajan
ulkopuolelle vahentdisi huomattavasti lastauslaitureiden ruuhkaantumista. Sen liséksi
etukéateistieto kuljetuksista mahdollistaisi keréilyn ennakoinnin. Kerdilyn ennakointi

puolestaan tehostaisi lastausprosessia ja nopeuttaisi lastausaikoja.

Tilausten ennakoinnilla pystytaan vaikuttamaan siihen, ettd tiedetddn mita tuotteita
esimerkiksi tdmén péivan aikana noudetaan. Tdma mahdollistaa sen, ettd tilauksia voi-
daan keraté valmiiksi lastauslaitureiden l&heisyyteen. Tuotteet voidaan jarjestaa niille

tarkoitettuihin riveihin nouto jarjestyksessa.

5.3.1 Kerailypiste

Lahimman kerdilypisteen paikkaa ei koettu tarpeelliseksi muuttaa. Paikka on logisti-

sesti ajatellen jarkevd, sillé se sijaitsee automatisoidun korkeavaraston hissin ulostulon
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kohdalla, josta tuotteet ovat nopeasti siirrettdvissé kerayspisteeseen. Sen lisaksi ke-
rayspiste on l&hella lastauslaitureita ja muita tuotteita, jolloin kerdysreitti on mahdol-
lisimman lyhyt. Ongelmalliseksi havaittu toinen kerdyspiste, joka sijaitsee varaston
vastakkaisessa padssa, muodostui ongelmalliseksi. Tuotteiden keradminen edellyttaa
trukin vaihtoa sekd pitkad ajomatkaa, jolloin lastaukseen kuluu vékisinkin aikaa. On-
gelma ratkaistiin sillg, ettd tuotteita kerdatddn Kaukokiidon ja Moveren kuljetusten

osalta varastosta jo valmiiksi lastauslaitureiden l&heisyyteen.

Kerdilyvarastosta voidaan noutaa tuotteita jo valmiiksi varsinaisen varaston puolelle.
Kerdiltavien tuotteiden siirtdminen lastauslaitureita Iahempéand olevaan keréyspistee-
seen mahdollistaa sen, ettd varastossa on yksi varsinainen kerayspiste, josta tuotteita
kerdilladn lastauksen yhteydessa. Automaattinen korkeavarasto seka kerdilyvarasto
toimivat tuotteiden varastointi paikkoina, josta tuotteita siirretdan tarpeen mukaan ke-
rayspisteeseen. Tama malli mahdollistaa vain osan tuotteiden siirtdmisen keréilyvaras-

tosta varsinaisen varaston puolelle, jolloin tilan kanssa ei synny ongelmia.

Toisena vaihtoehtona mietittiin, etta tuotteita siirrettaisiin pysyvasti kerdilyvarastosta
varsinaisen varaston puolelle. Ongelmaksi joidenkin tuotteiden osalta tormattiin kui-
tenkin lampdotilavaatimuksiin. Varsinainen tuotevarasto, johon opinndytetyo tehtiin,
on kylmévarasto ja lampimélla puolella olevan keréilyvaraston osa tuotteista vaatii
lampimé&nvaraston ominaisuudet. Sen liséksi ongelmaksi muodostuisi varaston tilan-
puute. Koko keréilyvaraston siirtdminen korkeavarastoon ja varsinaiseen varastoon
vaatisi paljon tilaa seka uudelleen jarjestelyja. Eika tavaran pysyva siirtdminen olisi

mahdollista lampdtilavaihteluidenkaan takia.

Talla hetkelld osa tuotteista voitaisiin varastoida varaston molempiin péihin. Lastaus-
laitureiden viereiseen padhén jatetaan neljan rivin tyhja tila Kaukokiidon tuotteita sek&
muita jo valmiiksi keréttyja tilauksia varten. Sen lisaksi varaston toiseen paahéan jate-
taan tilaa lisdaineille ja tuotteille, jotka eivét jostain syystd mahdu korkeavarastoon.
Osa tuotteista voitaisiin my0s sijoittaa automatisoituun korkeavarastoon. Nimikkeiden
suuren méaarén takia kaikkien tuotteiden siirtdminen kerailyvarastosta varsinaiseen va-

rastoon sekd korkeavarastoon saattaa muodostua hankalaksi ja vaatii paljon tilaa.
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5.4 Kuljetukset ja lastaus

Kuljetukset koostuvat noudoista sekd Moveren jarjestdmista kuljetuksista. Noudoilla
tarkoitetaan sitd, ettd asiakas itse hoitaa kuljetuksen tavaran noudolle. Noutoja ei pys-
tytd ennakoimaan, vaan asiakas tulee noutamaan tuotteensa silloin kun hénelle parhai-
ten sopii. Asiakkaina tyypillisesti ovat ldhiseudun rautakaupat, yksityiset kuluttajat
seka ulkomaalaiset yritysasiakkaat. Moveren jarjestdmia kuljetuksia kasiteltiin kappa-
leessa 5.3. Moveren kuljetusten osalta sovittiin, ettd tieto tilauksista pyritdén jatkossa
ilmoittamaan lastaajille viimeistadn samana paivéna, jolloin tilaukset voidaan keréta

etukateen valmiiksi.

Keskustelujen aikana kavi ilmi, ettei varsinaisia lastausaikoja ole, vaikka Moveren
kuljetuksista tiedetdan etukéteen, ei tiedetd kuitenkaan tarkkaa kellonaikaa. Sitovat
lastausajat vahentéisivat ruuhkaantumista, mutta muista osapuolista johtuvat noutojen
viivastykset vaikuttaisivat negatiivisesti lastausaikoihin. Esimerkiksi kuljetuksen
myo6h&styminen omasta noutoajasta tarkoittaisi sitd, ettd myohéstynyt kuljetus voidaan
lastata vasta silloin, kun aikataulut sen sallivat. Huonossa tapauksessa tamaé tarkoittaisi
sitd, etta tilaus voidaan lastata vasta seuraavana tydpaivana. Toinen vaihtoehto on se,
ettd myohéastyneelle noudolle sovittaisiin uusi noutopdiva esimerkiksi seuraavalle péi-
ville, jolloin my6hé&styneet noudot joutuisivat odottamaan parkkialueella uutta nouto-
aikaa. Taméa kaytanto todettiin huonoksi ja sen ajateltiin jopa heikentavén asiakassuh-
teita. Nykyinen joustava malli, jossa autot lastataan saapumisjérjestyksessa, koettiin

paremmaksi.

Parempana ratkaisuna on, ettd Moveren jarjestamiin kuljetuksiin pystytdén reagoi-
maan ennakoimalla tilausten kerdilya. Tuotteet olisivat valmiina noudon saapuessa,
jolloin itse lastaukseen ei kuluisi turhaa aikaa. Vaikkei kaikkiin noutoihin tiedeta tark-
kaa kellonaikaa, osaan kuljetuksista tiedetaan kuitenkin aikavéli, jolloin tilausta ollaan
tulossa noutamaan. Tai tiedetdan kellonaika, mutta muista osapuolista johtuvat syyt
viivastyttavat noutoaikoja. Nykyista tarkempi noutoaika ja pienempi aikavéli tekevat
ennakoinnista ja lastaamisesta varmempaa. Osan tilauksista keraileminen valmiiksi
sekd osan kuljetuksista saaminen ruuhka — ajan ulkopuolelle véhentaisi lastauslaiturei-
den ruuhkaantumista. Sen lisaksi lastausajat pienenevat, kun tilaukset ovat valmiiksi

kerattyind.
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Kerdilyn ennakoinnin merkitys tulee kasvamaan tulevaisuudessa entistd enemman. Ti-
laukset tulevat koostumaan yha useammin sekalavoista. Sekalavoille kerataén eri tuo-
tenimikkeitd. On térkeatd, ettd tilauksia pystytdén ennakoimaan, jotta mahdollisimman
paljon tilauksista olisi valmiina. Ainakin tilausten osalta, joihin tuotteita joudutaan ke-
railemadn useasta eri paikasta. (Af Heurlin henkil6kohtainen tiedonanto 2016)

Haastattelujen aikana selvisi, ettd tuotteet, jotka noudetaan Vendjalle ja Moldovaan
koetaan haasteellisiksi. Noudot koetaan haasteelliseksi, koska autot tulevat hakemaan
tuotteita samaan aikaan, jolloin lastauslaiturit ruuhkaantuvat ja kuskit joutuvat odotta-
maan vuoroaan pidempéan. Samalla kerralla autoja saattaa tulla useita ja yhteen au-
toon lastataan 22 lavaa. Noutoja tapahtuu paéasaantoisesti kerran kahdessa kuukau-
dessa. Toivomuksena oli, ett4 noutoja pystyttéisiin porrastamaan siten, etta autoja tu-
lisi yksi tai kaksi paivassé. Talla hetkelld useamman tilauksen nouto samaan aikaan
ruuhkauttaa lastauslaiturit ja tyollistaa lastaajat. Sen lisaksi muut noudot joutuvat odot-

tamaan vuoroaan pidempéaan.

Ven4jan ja Moldovan noutojen osalta asiakas hoitaa itse tilauksen noudon. Venaldisilla
on sama SAP — jarjestelmd, joista he seuraavat tuotteen varastosaldoa ja tilaavat sen
perusteella noudon. Kommunikoinnissa Venajan ja kuivatuotetehtaan valilla on koettu
olevan puutteita. Parannusehdotuksena Vengjan ja Moldovan kuljetusten osalta on,
etta haasteellisuudesta huolimatta pyritddn neuvottelemaan noutojen porrastuksesta,
siten etteivat kaikki autot tule hakemaan tuotteita samana paivana. Porrastus helpot-
taisi huomattavasti lastaajien tyotd seka vahentéisi lastauslaitureiden ruuhkaantumista.
(Af Heurlin henkildkohtainen tiedonanto 2016)
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6 JATKOKEHITYSKOHTEET

TyoOn edetessa havaittiin puutteita, jotka varsinaisesti eivat kuuluneet opinnédytetydhon
tai olivat rajattu alueesta pois. Havaitut ongelmakohteet vaikuttivat kuitenkin lastaus-
prosessiin merkittavasti, jonka takia niihin olisi syyta syventyé tulevaisuudessa. Tassé
kappaleessa kyseisiin ongelmakohtiin esitetadn vaihtoehtoisia ratkaisuja. Lastausta hi-
dastavina tai hankaloittavina kohteina olivat automatisoitu korkeavarasto, kerdilyva-

rasto seka tavaran siirtoon kaytetty pienempi lastauslaituri.

6.1 Automatisoitu korkeavarasto ja kerdilyvarasto

Jatkokehityskohteena tulisi tutkia kerdilyvaraston tuotteita silta osin, ettd mitka niista
voitaisiin siirtdd varsinaisen varaston puolelle. Tuotteiden pysyvan siirron yhteydessa
olisi syytd miettid tuotteiden jarjestysté varastossa uudelleen, ainakin keréilypisteen
ympariston osalta. Tulisi myos miettia pystyisiko kerdilyvarastoon tarkoitettuja tuot-
teita varastoida valiaikaisesti kesan aikana varsinaisen varaston puolelle ja automati-
soituun korkeavarastoon. Tavaran varastointi varsinaisen varaston puolella véhentéisi

tybvaiheita, ajomatkoja sekd nopeuttaisi lastausaikoja.

Kerdilyn tehostamisen ja lastausaikojen nopeuttamisen vuoksi olisi syyta syventya
korkeavaraston toimintaan. Keréilyvarastoon sekd automatisoituun korkeavarastoon
olisi hyvé ajaa ABC — analyysi, joka perustuisi esimerkiksi nimikkeiden myyntimaéa-
riin, tuotteiden kiertonopeuteen, tuotteiden arvoon seké tuotteiden tarkeyteen. Molem-
pien varastojen nimikkeiden paljouden takia on todennakdistd, ettd luokkia joihin tuot-
teet jaetaan, syntyy useampia kuin A, B ja C. Nimikkeiden mé&ran takia on syyta ottaa
analyysissa useita tekijoitd huomioon, eiké toteuttaa analyysid vain myyntivolyymin

perusteella. (Logistiikan maailma www-sivut, 2016)

Haastattelun myo6ta kévi ilmi, ettd korkeavaraston hissiin kohdistuu useita ongelmia.
Yhten& ongelmana oli hissin toiminnallinen epdvarmuus, hissi saattoi tuotteita nouta-
essaan jumittua. Vian ajateltiin johtuvan mekaanisista seka ohjelmallisista syisté. Toi-

sena ongelmana oli lastauksen aikana tapahtuva kerdily, jolloin hissin keréilyohjelmaa



42

el pystytty keskeyttdmaan ja ottamaan vélissa pienempaa kerdysta. Lastaajien haastat-
telujen aikana selvisi, ettd hissi on mahdollista ohjelmoida siten, ett4 ohjelman saa
keskeytettyd. Hissin toimivuuden tehostaminen parantaa merkittavasti lastaus seké ke-
raily varmuutta ja nopeuttaa lastausaikoja. Nopeammat lastausajat puolestaan vahen-
tavét lastauslaitureiden ruuhkaantumista. Ohjelmoinnillisista puutteista oltiin elokuun
aikana yhteydessa hissin ohjelmoijaan. Keskustelun aikana selvisi, etta hissi voidaan

ohjelmoida siten, ettd hissin kerdily saadaan pysaytettya.

Jatkokehityksené tulisikin ottaa yhteytté hissin ohjelmoijaan, joka pystyisi ohjelmoi-
maan hissin siten, ettd lastaajat saavat kerdysohjelman keskeytettyd. Kerdyksen tehos-
tamiseen liittyen olisi syytd myods samalla ohjelmoida trukkien paatelaitteita. Lastaajat
kokivat tuotteiden kuittaamisen hankalaksi lastaustilanteessa, kun kyseessa oli useam-
man lavan lastaus. Talla hetkell& tuotteet joudutaan kuittaamaan yksi kerrallaan paa-
telaitteesta sellaisten tuotteiden osalta, joihin viivakoodinlukija ei toimi. Tuotteet tulisi
saada kuitattua kaksi kerrallaan tai siten, etté lastauksen jalkeen ohjelmassa olisi “kuit-
taa kaikki” — toiminto. Toiminto mahdollistaisi sen, ettei lastaajien tarvitse kuitata
erikseen jokaista autoon lastaamaansa lavaa. Samalla voitaisiin ohjelmoida paatelai-
tetta siten, etté lastaajat saavat itse vaihtaa hissista keréttavien tuotteiden jarjestysta.
Kerdys jarjestysta vaihtamalla lastaajat voisivat keréta tuotteet niiden autoon lastatta-
vassa jarjestyksessd. Eli tuotteet, jotka lastataan auton keulaan, keréttéisiin ensim-

maiseksi.

Ohjelmoinnillisista puutteista oltiin elokuun aikana yhteydessa hissin ohjelmoijaan.
Keskustelun aikana selvisi, etta hissi voidaan ohjelmoida siten, etta hissin keréily saa-
daan pysaytettya. Sen lisaksi ilmeni, etta kehitysidea koskien trukin paatelaitteita on
my06s mahdollista toteuttaa. Edell& olevat parannukset tehostavat kerdily- ja lastaus-
prosessia huomattavasti. Ongelmiin olisikin syyt4 syventyd mahdollisimman pian.
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6.2 Lastauslaiturit

Nykytilan kartoittamisessa yhdeksi ongelmakohteeksi nousi pienempi lastauslaituri.
Lastauslaituria kéytetadn tavaran siirtamiseen sisatiloista ulkotiloihin, jolloin ulkona
tapahtuva lastaus sitoo kaksi tyontekijaa. Kiireisiné aikoina ulkolastaus jaé yhden las-
taajan hoidettavaksi. Lastaaja ajaa ensin sisélta tuotteita lastauslaiturille, jonka jalkeen
han vaihtaa trukkia ja lastaa tuotteet autoihin. Laiturille mahtuu rajattu méaré tuotteita
kerrallaan, jonka takia lastaaja joutuu vaihtamaan trukkia vahan vélia.

Jatkokehityksend voitaisiin miettida ramppia sisatiloista ulkotiloihin, jolloin ulkolastaus
helpottuisi eik sitoisi kahta tyontekijéa. Ulkotiloissa ké&ytetty Dieseltrukki voitaisiin
vaihtaa ymparistoystavéllisempéan sédhkotrukkiin, jota voisi kéyttdd molemmissa ti-
loissa. Sahkotrukkia valittaessa tulisi ottaa huomioon talviolosuhteet, kuten akun kesto
ja renkaiden pito. Sen lisdksi Rampin tulisi olla tarpeeksi loiva, jotta kulkeminen on

helppoa ja vakaata.

Rampin tekeminen aiheuttaa kustannuksia ja sen toteuttaminen saattaa muodostua on-
gelmalliseksi varaston rakenteisista syista. Hyvin toteutettu kulku sisétilan ja ulkotilan
valilla nopeuttaa lastausaikoja, sitoo ainoastaan yhden tyontekijén ja samalla vahentéa

tydminuutteja.

Nykytilaa tutkiessa keskusteltiin kolmannesta mahdollisesta lastauslaiturista. Opin-
naytetyon toteutusvaiheen aikana todettiin, ettei kolmannelle lastauslaiturille ole tar-
vetta. Kaksi lastauslaituria riittad tdmén hetkisten madrien lastaamiseen. Sen lisaksi
lastauslaiturin rakentaminen jalkikateen saattaa muodostua ongelmalliseksi tilan suh-

teen, seké se aiheuttaa huomattavia ylimaaraisia kustannuksia.
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7 TULOSTEN ARVIOINTI

Paraisten Kkuivatuotetehtaalle toteutetun tutkimuksen tuloksia voidaan pitéa luotet-
tavina. Tyon toteutus oli ajankohtainen ja tutkimuksen aikana puututtiin useisiin
epékohtiin ja niihin esitettiin vaihtoehtoisia ratkaisuja. Ratkaisumallien avulla pysty-
tddn edistdmaan lastausprosessia tehtdvanannon odottamalla tavalla. Kehitysideat
tekevat varastoinnista varmempaa seka selkeampdad. Sen lisdksi pystytdén nopeutta-
maan lastausaikoja, lyhentdmaén kerailyreittejd, ennakoimaan tuotetilauksien kerailya

seka valttaméaan lastauslaitureiden ruuhkaantumista.

Tutkimus on kvalitatiivinen ja nykytilan kartoittamisessa kdytettiin useita asiantuntija
haastatteluita. Useiden haastatteluiden lisaksi kaytettiin monia laadukkaita Kir-
jallisuus- ja nettilahteitd, jotka tukevat tutkimuksen empiirista osiota. Edell& mainitut
asiat korostavat tutkimuksen luotettavuutta. Tutkimus ei perustuu ainoastaan yhden

henkilon nakemyksiin vaan ongelmiin on etsitty ratkaisuja monipuolisesti.

Tutkimuksessa kéytettyja menetelmia voidaan kéayttaa Weberin muissakin varastoissa.
Paremmalla varaston ja lastauksen hallinnalla pystytddn véhentdamé&an varastoon si-
toutuvaa pddomaa sekd parantamaan toimitusvarmuutta seka asiakassuhteita. Varasto-
jen erilaisuus vaatii sen, ettd jokaisessa varastossa puututaan juuri sen varaston
ongelmiin. Tutkimus toimii hyvéna pohjana, vaikkei kaikkia kohtia voisi suoraan sel-
laisena kopioidakaan. Tutkimustulokset osoittavat sen, ettd varastotoimintojen

epékohtiin puttuminen tuo haluttuja parannuksia varastoon.
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8 YHTEENVETO

Opinnaytetyo toteutettiin kesédn 2016 aikana Saint-Gobain rakennustuotteisiin kuulu-
valle Weberille. Tydssé tutkittiin Paraisilla sijaitsevan toimipisteen lastausprosessia ja
siihen liittyvia toimintoja. Tutkimuksen lahtokohtana oli ajankohtainen tarve kehittaa
lastausprosessia. Ongelmana olivat pitkat lastausajat, tuotteiden sijainti varastossa,
lastauslaitureiden ruuhkaantuminen seka kerdilyyn liittyvat toimet. Sen lisdksi va-

rastoon toivottiin selkeytta ja koko prosessia haluttiin varmemmaksi.

Tutkimukseen kaytettiin laadukkaita kirjallisuus- ja nettildhteité. Sen lisaksi nykytilan
kartoittamiseen haastateltiin tehtaan tyonjohtoa sekd varastossa tydskentelevid hen-
kiloita. Tyon edetessa kaytettiin omaa havainnointia ongelmien ratkaisemiseksi.

Empiirinen osio tarjoaa ratkaisuvaihtoehtoja useisiin eri ongelmakohtiin.

Ratkaisuissa tuotteet jarjesteltiin ekologisemmin ja selke&mmin. Osaan tuotteiden
noudoista saatiin ennakkotietoa, jolloin kerdily voidaan aloittaa tai toteuttaa kokonaan
ennakoidusti.  Lastauslaitureiden ruuhkaantumista pystytddn tulevaisuudessa
valttdmaan juurikin kuljetusten ennakoinnilla ja osan kuljetuksista siirtdmisella ruuhka
— ajan ulkopuolelle. Tuotteiden uudelleen jarjestelylla vahennettiin kerdilymatkoja
seka tehtiin tuotteiden varastoinnista selkedmpéaé ja varmempaa. Uudelleen jarjestelyn
avulla pystytaan myos paremmin tarkkailemaan tuotteiden voimassaolopéivia. Jat-
kokehityskohteissa tarjottiin ratkaisuja ja ehdotuksia automatisoidun korkeavaraston
ohjelmoinnillisiin ongelmiin. Sen liséksi keréilyvaraston epékohtiin tuotiin kehitys-

ideoita.

Tyo esiteltiin toimeksiantajalle syyskuun 2016 alussa. Keskustelujen aikana todettiin,
ettd tuloksia tullaan hyddyntdmaan tulevaisuudessa varaston tehostamiseksi. Ty0 vas-
tasi tehtavénantoa ja sen kaytannonlaheinen lahestymistapa sai toimeksiantajalta Kii-

tosta.

Opinndytetyontekijdn oman oppimisen kannalta ty6 on tuonut arvokasta lisétietoa las-

tausprosessiin liittyen. Sen liséksi tyon aikana on tullut vahvaa osaamista ty0dssa kasi-
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teltyihin aiheisiin. Tyon ajankohtaisuus ja aihe itsesséén tekivat tydsta mielenkiintoi-
sen. Haastavan tyosta tekivat viime vuosina tehdyt paivitykset varastoon. Toisaalta
paivitetyt toiminnot auttoivat myos rajaamaan opinndytetyotd. Tyo pyrittiin saamaan
mahdollisimman kéytdnnonléheiseksi, josta olisi merkittdvad hyotya toimeksianta-

jalle.
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