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Tybssa kaydaan lapi kerdilyprosessi, jota tehddan DSV Solutionsin toimesta eraalle sen
asiakkaista. Vaikka keraily on melko yksinkertainen toimenpide, voidaan se toteuttaa hyvin
poikkeavalla painotuksella, kuten taman tydn keraily on toteutettu talla hetkella.

Tyon tavoite on kerdilyprosessin tuottavuuden parantaminen.

Teoriatarkasteluun on sisallytetty DSV:n kannalta oleellisia osioita. Teoriaosuudesta on
tietoisesti jatetty pois osuuksia, jotka yleisesti varaston hallinnassa ovat tarpeellisia, mutta
DSV:n kannalta ne ovat merkityksettomid. Lukijan tulee pitdd mielessa, ettei DSV omista

varastoitavia tuotteita, jolloin esimerkiksi varaston arvoon liittyvat luvut eivét ole oleellisia.

Tyossa kaydaan yksityiskohtaisesti lapi koko prosessi vaihe vaiheelta ja kerrotaan myos
taustoja, miksi juuri téllainen toimintatapa on valittu. Tassd vaiheessa ei oteta kantaa
siihen tulisiko tapoja muuttaa, vaan kuvataan ainoastaan kaytetyt toimintamallit. T&man
jalkeen tuodaan esiin kehityskohteita, joita tasta tydsta riippumatta on jo aloitettu viemaan

eteenpéin. Jokaiseen kehityskohteeseen otetaan kantaa erillisena asiana.

Kehityskohteista on lopuksi valittu kokonaisuuden kannalta paras kokonaisratkaisu.
Kokonaisratkaisun tarkoitus on tehd& tehokas ja jarkeva ydinprosessi DSV Solutionsin

kayttoon.
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This project dealt with the picking process, which was done by the DSV Solutions for one
of its customers. Although the picking is quite a simple procedure, it can be implemented in
very different ways. For example, the picking process of this project was operated at a
particular time. The target of this project was to improve the productivity of the picking pro-

cess.

The theoretical review includes sections essential to DSV. Some other issues typically
related to inventories have been left out. DSV does not own storable goods, so for exam-

ple the stock value is not relevant from the DSV point of view.

The report gives a detailed overview of the entire process step by step and explains the
background why such a course of action has been selected. Directions are not yet given.
The approaches used have only been described here. Moreover development projects are
proposed and regardless of this project they have already been started. Each of these de-

velopment projects has been considered separately.

Finally, the best overall solution was selected from the development focuses. The purpose

of the overall solution is to create an efficient and reasonable core process for DSV.

KeyWords picking, process, warehousing, warehouse, logistics
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1 Johdanto

1.1 TyoOn tausta

Kerdilyprosessi on minka tahansa varaston yksi eniten resursseja vaativista
prosesseista. Kohdeyritys DSV:n (De Sammensluttede Vognmeend) toimiala on
varastolahtoinen logistiikka, joten kerdilyd voidaan pitd& yrityksen kannalta
merkittdvana osana kokonaisuuttakin tarkasteltaessa. Kerdily sindnsa on melko
yksinkertainen prosessi, mutta tdman tyon tarkoituksena on |0ytdd siitd ja sen
valittomasta laheisyydesta kohtia, joiden Kkehittdmiseen tulisi kiinnittdd erityista
huomiota. Nykyisesséd tarkastelussa huomio Kiinnittyy jopa liiallisesti itse
keréailytapahtumaan, vaikka huomiota pitéisi pystya jakamaan enemman
kerailyvaiheiden sidoksiin, seka ennen ja jalkeen Kkeréilytapahtuman tehtaviin

toimenpiteisiin.

DSV Solutions Oy on yksi DSV:n divisioonista, joka tarjoaa asiakkailleen ratkaisuja
logistiikan hoidossa. Yleistden voidaan sanoa, etta kun asiakkaalla on myds
varastoitavia tuotteita, on Solutions-divisioona mukana. Pelkkdan varastointiin ei
yleensa tamakaan palvelun tuottaminen jaa, vaan oheen tulee myos kuljetus- ja
lisdarvopalveluiden tuottamista. Talldin yleisesti kaytetty termi on logistinen

kokonaispalvelu.

Toimintaa DSV Solutionsilla on ympari maailman. DSV:n kotipaikkana pidetaan
Tanskaa ja yhtion osakkeita noteerataan Tanskan pdrssissa. Yhtid on muodostunut
useista fuusioista, ja yhtion syddmenda voidaan pitaa myos Hollantia, jossa toiminta on
suurimmillaan. Hollantiin on keskittynyt myds monet kehystoimintojen keskukset,

esimerkkina vaikka IT-hallinto.

Yrityksessa on meneillaan kaksi merkittdvaa kehityshanketta: varastojarjestelman
vaihtuminen sek& uusiin tiloihin asettuminen. Lisédksi DSV on hankkinut Megamat-
kerdilyhisseja, joiden kayttéa harkitaan juuri tdman asiakkaan prosessin tyokaluksi.
Kaikki nama tulevat muuttamaan prosessia merkittavasti, ehkad jopa luomaan sen

kokonaan uudeksi.



1.2 Tydn tavoite

Prosessin kuvaaminen tarkasti on lahtokohta sille, etta prosessia pystytaan hallitusti
kehittamaan. Tassa tyossa prosessi pilkotaan osaprosesseiksi, tarkastellaan
osaprosesseihin kuluvia aikoja sekd osaprosessien liitospintoja. Tarkastelussa kuvattu
prosessi tukee sitd ajatusta, ettd vertailu uuteen toimintamalliin olisi mahdollisimman
yksiselitteista. Yksittaisistéa kehitysideoista tulisi muodostaa mahdollisimman toimiva
malli, jossa yksittdinen parannus ei aja ohi kokonaiskuvasta. Matkalla mielikuvasta

todellisuuteen on kuitenkin vield paljon muuttujia matkassa.

1.3 Tyon rajaus

Tama projekti tulee kasittelemaan yhden asiakkaan keréilyprossin lahtien siitd, kun
tilaus saapuu jarjestelmaan aina siihen pisteeseen, etta tilaus on lahtévalmiina
varastolta. Saapuvan tilauksen ilmestyminen jarjestelmééan on selkea liipaisin prosessin
kaynnistykselle. Tata ennen ei kaytdnndssa mitdan ole tehtavissa, jarjestelmassa eika
fyysisestikaan, tilauksen eteen. Tyon tarkastelun paattyminen siihen pisteeseen, etta
tilaus on lahtdvalmiina, ei ole itsestddn selvyys. Taman jalkeen tapahtuu viela
tuotteiden lastaus autoihin, mutta jatin taman tarkastelun ulkopuolelle. Syy tahan on se,
ettd tahan ei ole tulossa uuden jarjestelman myota mitdan uutta. Prosessi siis pysyy
jatkossakin tdsmalleen samanlaisena, joskin kehittdmisen varaa myds tdssa osa-

alueessa varmasti olisi.

1.4 TyoOn eteneminen

Tyossa kaydaan askel askeleelta niin sanottu prosessin lapikavely. Tyossa kuvataan
hyvin yksityiskohtaisesti prosesssin eri vaiheet. Tyon edetessa tarkastellaan prosessia
eri  nakokulmista ja tarkastellaan kriittisesti talla hetkellda kaytbssd olevia

toimintamalleja.

Vaikka sekuntikello alkaa olla ehk& vanhanaikainen tydkalu, tdssa tydssa se valikoitui
aktiiviseksi tyokaluksi. Mittauksen tuloksena prosessista saatiin ulos aikoja eri

tyovaiheista karkeasti, jotta suhteellisuus eri tydvaiheiden kestosta nousisi esiin.



Tarkoituksena ei ollut tehda tasmallisen matemaattista, tilastotieteellisen tarkastelun
kestdvdd mallia prosessin kulusta, vaan tuoda esiin karkea aikakaavio prosessin
kulusta. Taméan auttanee kaikkia lukijoita hahmottamaan, mink& nakoinen prosessi on

ja missa kehityskohteet sijaitsevat.

Myo6s uusimpien tyontekijoiden kanssa toteutettin prosessin lapikavely ja tyontekijoita
haastateltiin prosessin kulusta ja mahdollisista haasteista. Uusi tyontekijd yleensa

kyseenalaistaa toimintatavat herkemmin kuin jo prosessiin "leipiintyneet”.

1.5 Tyobn siséltd

Luvussa 2 kasitelladn teoreettista taustaa varastolahtdiseen logistiikkaan liittyen.
Teoriaosuuden tarkoitus on antaa kasitys, mink&laista viitekehysta vasten tyo
nojautuu. Tarkasteltavina ovat vyleiset varastojen ohjaustavat, tietotekniikan
kehityksesta saadut hyddyt kuin asiakaslahtdisyyden tuomat elementitkin. Teoriaosuus
on rakennettu siten, etta varaston kiertoa tarkasteltaessa fokus ei ole varaston arvossa.
Tama on erittéin oleellinen seikka varastoja yleisesti tarkasteltaessa, mutta DSV:n
nakokulmasta tama ei vaikuta ainakaan negatiivisesti toimintaan. Hetkittdin tilanne
saattaa olla jopa painvastoin, joten teoria kasitellaan varaston toimintojen kannalta

ainoastaan. Sama lahestymistapa koskee my6s muuta teoriatarkastelua.

Luvussa 3 kuvataan koko nykyinen kerailytapahtuma kaikkine vaiheineen. Luvussa ei
oteta kantaa mahdollisiin kehityskohteisiin, vaan kuvauksen tarkoitus on dokumentoida
nykyiset toimintatavat. Samalla kun toimintatavat tuodaan esiin, tuodaan esiin myos

kerailyyn liittyvat sidosryhmat.

Luvussa 3 havainnollistetaan myds, miten keskivertoinen tapa hoitaa varastoja ole aina
valttamatta se ainoa oikea tapa toimia. Luvussa kuvataan tydvaiheiden painotukseltaan
varsin erilainen varastoprosessi, joka kuitenkin kestaa taloudellisen vertailun mink&
tahansa asiakkuuden kanssa. Vaara tulkinnassa tulee siind vaiheessa, jos prosessia
vertaillaan ilman juurisyiden tietoa ja siksi asian kasittelyyn on kiinnitetty erityista

huomiota.

Neljannessa luvussa kdydaan jo yhtiossa esiin nostetut kehitysteemat asiakkuuden

ymparilla. Luvussa tarkastellaan jokaista kehityssuuntaa irrallisen tekijana, ikdan kuin



ne olisivat yksittdisia tapauksia. Luvussa 5 puolestaan esitelladn kokonaisratkaisu

liittyen kaikkiin kehitysmalleihin ja nykyisellaan oleviin kaytantoihin.

2 Keraily osana logistiikkaa

2.1 Logistiikka

Kasite logistiikka on suhteellisen nuori, vaikka siihen liittyvat toiminnot ovat olleet
yritysten perustoimintoja hyvinkin kauan. Logistiikka on maéaritelty seuraavasti :

Logistiikka on materiaali-, tieto- ja padomavirtojen, hankinnan, tuotannon, jakelun
ja kierratyksen, huolto- ja tukipalvelujen, varastointi-, kuljetus- ja muiden
lisdarvopalvelujen sekd asiakaspalvelun ja -suhteiden kokonaisvaltaista

johtamista ja kehittdmista. (Karrus 1998: 12.)

Logistiikka kehitettdessa keskitytddn yleensd materiaalivirtojen hallintaan. Fyysisten
tuotteiden siirto, olivatpa ne raaka-aineita, puolivalmisteita tai valmiita tuotteita, saavat
yleensa suurimman huomion kehityshankkeissa. Nykyaikaisempi tapa kasitella
logistiikan kasitettd on mieltdd koko logistinen prosessi osana yrityksen arvoketjua,

joka liittda yrityksen eri toimintoja yhteen.

Yrityksen tarkastelu vain sisaisesti ei anna mahdollisuutta realistiseen kokonaiskuvaan,
etenkdan kun kyseessa on logistiset prosessit. Logistinen ketju on nivottu ulkoisiin
lityntapintoihin niin tiukasti, ettd sisainen tarkastelu yksinaan antaa vaaristyneen
kuvan. Logistiikassa on muistettava tarkastella asioita my®s ketjun ulkopuolisen silmin.
(Karrus 1998: 12-14.)

2.2 Varaston maaritelma ja funktio

Logistiikka mielletddn usein ainoastaan varastointiin liittyvdnd termind, vaikka
varastointi on vain osa isompaa logistiikka- tai arvoketjua. Varastolla tarkoitetaan kahta
eri asiaa Suomen kielessa, materiaalia, joka on varastoituna, seka varastorakennusta.

Englannin kielessd naitd kuvaavat sanat ovat eroteltu toisistaan sanoiksi inventory ja



warehouse. Molempia kielia sotkee viela nykyisin kasvavan tietoteknistymisen tuoma

tietovaraston kasite.

Varastoksi voidaan kutsua mita tahansa tilaa jossa materiaali seisoo syysté tai toisesta.
Varastointi pyritdan kuitenkin pitam&an lyhytkestoisena muutamaa poikkeusta
lukuunottamatta, koska varastointi hukkaa p&domaa ja muodostaa riskin tuotteiden
muuttumisesta epékuranteiksi. (Hokkanen ym. 2004: 125.)

Varaston ohjauksella tarkoitetaan materiaalivirran ohjausta varastojen nakokulmasta.
Vaikeasti ennustettavien tai sesonkiluonteisten materiaalien likkumista joudutaan aina
varastoimaan jossain maarin. Myos saatavuus saattaa aiheuttaa varastoinnin tarpeen.
Tama tuotannon ja kulutuksen syklin eroa taytyy jollain jarkevalla tavalla pyrkia
ohjaamaan ilman, ettad varastoja muodostuu liikaa. Taloudellisinta varaston yllapito on
tilanteessa, jossa toimituskyvyttomyytta ei esiinny ja varaston maard pidetdén
mahdollisimman alhaalla. Sopivan varaston yllapitamiseksi on kehitelty erilaisia
malleja, joiden avulla varaston kokoa pyritddn ohjaamaan. Esimerkkeina mainittakoon
taloudellisen tilauserdn malli tai tilauspistemalli. Naméa jatetdan vain mainitsemisen
tasolle, koska taman tyon sisallon kannalta ndma eivét ole oleellisia. (Karrus 1998: 34-
37))

Varaston tyypilliset prosessit ovat tavaran vastaanotto ja tarkistus, siirto varastoon,
sdilytys varastossa, varastosta kerdily, pakkaus ja merkintd seka lahetys.
Tamantyyppiset toiminnot 16ytyvat kaikista varastoista. Asiakastilauksesta muodostuu
kerdilytarve varastosta, jonka jalkeen tavarat pakataan ja yhdistellddn tarpeiden
mukaisesti. Tassa vaiheessa usein tapahtuu myds tarkastus, tilauksen
yhdenmukaisuuden tarkastaminen seka lahtevien tuotteiden kunto. (Hokkanen ym.
2004: 130-131.)

Kerdily on varaston prosesseista tyovaltaisimpia tehtdvia. Suurin osa henkildiden
suorittamasta tyostda kohdentuu nimenomaan kerdilyyn. Keréily voidaan jakaa
staattiseen tai dynaamiseen keréilyyn sen mukaan, meneekd kerdilija tuotteen luokse
vai tuodaanko tuotteet kerailijan luokse automatisoinnin avulla. Keréilyn onnistuminen
vaatii kerdilijalta kykya lukea kerailydokumentteja luontevasti. Keréilyn lopputuotteena
syntyy lahetyksia asiakkaalle. Riippumatta asiakkaasta tai sen sijainnista lahetyksen

oikeellisuutta ja oikea-aikaisuutta voidaan pitda yhta tarkeana.



Samaa lukutaitoa tarvitaan kaytettdessa kerailypaatteitd. Vahvasti nousua tekee myos
puheohjaukseen perustuva kerdily, jossa tiedot kerdiltavistd maarista saatetaan
suoraan kerdilijan korvaan, jolloin kerailijan kadet pysyvét vapaina. Kerailyksi lasketaan
my06s kokonaisten lavojen kerdily, joka tapahtuu koneellisesti. Kerdilyn suurin tyfaika
kuluu tuotteiden kuljettamiseen ja tuotteiden etsimiseen. Naiden vaiheiden ajallista
minimointia pyritddn tekemaan suunnittelulla ja osaamisella. Laadulliset tavoitteet
kohdistuvat kerailyn oikeellisuuteen ja kerailyn tehokkuus keréttyjen rivien maaraan.
Mitaan naista ei voi suoraan pitédé toistaan tarkeampéna vaan kaikkia pitaisi pystya
kehittamaan yhtaaikaisesti. (Hokkanen & Virtanen 2012: 34-36.)

Tehokas keraily vaatii hyvin suunnitellut osoitejarjestelméat seka kerayssuunnittelun.
Usein kerattavat tuotteet tulisi sijoittaa keraysreittien alkupaahan, jolloin koko kierrosta
ei tarvitse aina edes tehda vaan kerdily kohdistuu vain alkupaahan. Myds paino on
merkitseva tekija, koska painavat tuotteet taytyy sijoittaa kerailyssa alimmaksi ja
helposti sarkyvat sijoitetaan péaalle. Varaston tietojarjestelman tulisi pystya ohjaamaan
kerdilya siten, ettei keraajan tarvitse uhrata aikaa tdman kaltaisia asioita miettiessa

vaan voisi keskittya oikeelliseen kerailyyn.

Tehokkaalle kerdilylle ominainen piirre on kerétyn tavaran maéara suhteessa liikuttuun
matkaan ja tdman suhteen tulisi olla mahdollisimman suuri. Tasta syysta taytyy pyrkia
yhdella kerroksella kerddmé&én useampaa tilausta samanaikaisesti, jolloin yhdella
matkalla paastaan kasittelemaan useita kerailyriveja. Jos tuotteilla on tiedossa olevaa
kausivaihtelua, pystytaan kerailypaikkojen sijainnin muutoksilla reagoimaan vaihtuvaan
tilanteeseen. Myos talla muutoksella pyritddn matkojen lyhentamiseen kerattyihin
riveihin nahden. (Karhunen ym 2004:378-379.)

Jokaiselle nimikkeelle on mahdollista laskea kiertoaika, jonka pohjalta tuotteet on
mahdollista sijoittaa varastoon. Taman ABC-luokitteluksi nimetyn jaottelun avulla
pystytddn tehostamaan varaston ohjausta. Jaottelussa A-tuotteet ovat nopeimmin
kiertavia ja siksi etualalla varaston layoutissa. C-tuotteet ovat hitaimmin kiertavia, ja ne
ovat sijoitettuna taka-alalle tai korkealle, joista molemmista kerdily on oletettavasti
hitainta. Nimi ABC-luokittelu tai toiselta nimeltddn ABC-analyysi voidaan laajentaa
useampaan kategoriaan tarpeen mukaan, mutta jo kolmeen luokkaan jako antaa hyvat
suuntaviivat jaottelulle. (Karrus 1998: 179-180.)



Just-In-Time-tuotantoperiaate on selvapiirteinen tuotannon malli, jossa materiaalivirrat
ja tuotannonohjaus on rakennettu suoraviivaiseksi. Toistettavien tehtdvien maara
pyritddn pitamaan mahdollisimman suurina kokonaisvolyymin pysyessé tasaisena.
Asetusaikoja pyritadan minimoimaan ja lapaisyaikoja pienentamaéan. Myo6s layout-
ratkaisuilla pyritddn tukemaan samaa ajatusta. Henkilokunnan osallistuminen
kehitystybhon saadaan luontevasti kytkettya prosseihin ja syntyneisiin virheisiin
paastddn nopeasti kiinni. Oleellisena etuna mainittakoon viela valivarastojen
pienentadminen, joka johtaa sitoutuneen paaoman vahenemiseen ja edelleen pddoman

tuottavuuden paranemiseen. (Haverila ym. 2009. 428-429.)

2.3 Logistiikkapalvelun tuottaminen

Asiakas on vahvasti lasnd palveluprosessissa, jossa palvelua tuotetaan. Palvelut ovat
kooste toiminnoista tai joukosta toimintoja. Palvelut myds tuotetaan ja kulutetaan
jossain maarin samanaikaisesti. Palvelut koostuvat joukosta toimintoja, joissa palvelua
tuottava organisaatio kayttdd resursseja laajasti palvelun ostajan tarpeet
tyydyttaakseen. (Gronroos 2009: 76-80.)

Varastohotelli termilla tarkoitetaan logistisia lisdarvopalveluja tarjoavia yrityksia.
Yritykset, jotka haluavat ulkoistaa varastotoimintonsa, ovat yleensad varastohotellien
asiakkaita. Asiakkaan ei tarvitse investoida fyysisiin varastorakennuksiin koneineen ja
laitteineen.  Varastohotelli vastaa toiminnoista, jotka liittyvat varastointiin.
Varastohotellien asiakaskunta koostuu paaosin pienista yrityksistd, joiden ei kannata
investoida varastotiloihin, ja toisaalta isoista yrityksista, jotka haluavat hallita kysynnan

vaihteluita ja kapasiteetin tarvetta.

Kuljetuspalveluiden yhdistdminen varastohotellin tuo uuden kuljetushotellipalvelu-
kasitteen. Talldin asiakasyritys on varastoinnin lisdksi ulkoistanut myos kuljetusten

jarjestamisen ja hallinnoinnin. Asiakas pystyy keskittym&én omaan ydinosaamiseensa.

Varastohotellin yllapito on herkk& toimiala suhdanteiden vaihtelulle. Nousukausina
varastohotelleilla on suuri kysynté johtuen suuresta raaka-aineiden ja tarvikevarastojen
tarpeesta. Ylitayttdd tapahtuu my6s asiakkaiden omista tiloista, mik& hyddyttaa

varastohotellien toimintaa. Luonnollisesti tdm& sama tapahtuu painvastoin



laskusuhdanteen aikana, jolloin kaikki tdma heijastuu peilikuvana ja varastohotellin
tarve vahenee. (Hokkanen ym. 2004. 137-139.)

Ulkoistajan ja palveluntuottajan yhteistydhon tulee panostaa alusta saakka. Tama vaatii
molemminpuolleista  panostusta, jotta yhteinen etu olisi saavutettavissa.
Molemminpuolinen ammatillinen kunnioitus sek& avoin ilmapiiri ovat l&htokohtia hyvélle
yhteistydlle. Palvelun ostaja on jo joutunut ulkoistamispdatosta tehdessaan miettimaan
mahdolliset omat panostustarpeet seka valmiutensa kehittdmaén toimintatapoja. Tata
mietintaa tulee jatkaa myods yhteistoiminnan jo ollessa kaynnissa. Sitoutuminen

kehittamiseen on molemmilta osapuolilta tarkeata.

Pelisdannot tulisi olla selkeasti molempien osapuolien tiedossa. Kirjoitettuja saantoja
on viimeistaan sopimusvaiheessa laitettu muistiin, mutta yhta lailla matkan varrella
muodostuu  myds Kkirjoittamattomia saantdja ja sopimuksia. Kaikkien saantdjen
paamaarana tulisi olla yhtendinen kasitys toimintatavoista, jotka hyodyttavat molempia
osapuolia. Tata yhtenaistd kasitystd vaalitaan sekd virallisia ettd epamuodollisia
kanavia pitkin. Tiedon jakamisen tulisi olla mahdollisimman nopeata ja helppoa, ja
tietysti tiedon tulisi olla oikeata. Tall6in toimintaa pystytddn ohjaamaan oikeaan
suuntaan ja reagoimaan nopeasti muuttuviin tilanteisiin. (Jalanka ym. 2003. 30-33.)

Varaston Kkiertonopeus on keskeisimipia tunnuslukuja varaston ohjauksen
tarkastelussa. Varastoon sitoutettu pAdoma on tarkoitus pitdd mahdollisimman alhaalla.
Tarkastelua voidaan tehda eri yksikdiden suhteen tai puhtaasti arvoon suhteutettuna.
Varaston riitto on hetkellisella varastotasolla aika, jonka varastossa olevat tuotteet
riittdvat tarpeen tyydyttamiseen. Varaston Kkiertonopeutta nostamalla pyritaan

nostamaan kannattavuutta. (Suomen Kuljetusopas)

2.4 Teknologiat ja layoutit seké& niiden kehittaminen

Tuotantoprossien suunnittelu on erittain vaativa tehtava. Se pitaa sisallaan koneiden,
laitteiden sek& materiaalivirtojen suunnittelun. Tydnsuunnittelu syventaa tata viela
tyopisteiden ja -menetelmien kehittdmisen kautta. Suunnittelusta kaytetdan termid
layoutsuunnittelu,  joka  edelleen voidaan jakaa kolmeen  paatyyppiin:

tuotantolinjalayoutiin, funktionaaliseen layoutiin sek& solulayoutiin.



Layouttyyppi tulisi valita tuotevalikoiman seka tuotettavien maéaarien perusteella.
Tuotantolinja layoutia tulisi soveltaa silloin kun tuotetaan suuria ma&arid samantyyppisia
tuotteita. Funktionaalista layoutia tulisi kayttaa, kun valmistettavia tuotetyyppeja on
runsaasti. Solulayout on naiden valiin sijoittuva malli, joka mahdollistaa hieman
molempien &aripaiden toiminnallisuutta. Hyva olisi kuitenkin pitaa mielessa, etta
valittinpa mik&d hyvansa malli, kyseessa on aina kompromissi, eika optimaalista
ratkaisua ole olemassa. Layoutsuunnitelmalla on pyrkimyksena vahentaa materiaalien
siirtomatkoja tai poistaa ne kokonaan, selkeyttdd materiaalivirtoja seka vahentaa
tilatarvetta. (Haverila ym. 2009. 475-480.)

Varaston tilansuunnittelun tulisi perustua kokonaisuuteen. Tekniikat ja tuotevalikoimat
tulisi ottaa huomioon suunniteltaessa varastoprosesseja sekd layoutteja.
Paperituotteilla on my6s suunnittelussa otettava huomioon lampdtila ja ilman

kosteuteen vaikuttavat tekijat. (Logistiikan maailma)

Viivakooditeknologia perustuu erilevyisten viivojen ja niiden valien avulla kirjoitettuihin
merkkeihin. Viivakooditekniikka ~ on  vakiinnuttanut  paikkansa  tuotteiden
tunnistetiedoissa, ja esimerkiksi kaupoissa kaikki tuotteet on nykyisin kooditettu.
Viivakoodit on sidottu myds paikkaratkaisuun ja layoutratkaisujen tukena kulkee
paikka-avaruus, jossa viivakoodeilla on méaaritelty helposti luettavat paikkakoodit. Myds
kuljetuspuoli kayttaa kuljetusten seurannassa viivakooditekniikkaa, jolloin [Ahetysten
seurattavuus on ldhes reaaliaikaista. Viivakoodijarjestelmia on erilaisiin tarpeisiin useita
erilaisia. (Karrus 1998: 337-338.)

Mikroprosessien hinnan romahtaminen on helpottanut automaation kehittymista myos
materaalinkasittelyjen ratkaisuissa. Automaatiolla pyritaan pienentamaan
henkildstbkustannuksia tehostuneen prosessin seurauksena. Osa ty6tehtavista
voidaan siirtdd jopa kokonaan automaattien tehtdvéksi. Myds tilantarve saadaan

minimoitua oikeantyyppisella automaatioratkaisuilla.

Perinteisen korkeavaraston maksimikorkeus tehokkaaseen tyodskentelyyn on noin
kuuden metrin luokkaa. Automaatit saattavat nostaa kapasiteetin jopa 40 metria
lattiapinnasta ylospain. Viivakooditekniikalla kaikki tasot on tunnistettavissa myos
koneellisesti, mikéd edelleen mahdollistaa tehokkaamman ja varmemman kerailyn.

Usein automaatit ovat kytkettyja myos varastonohjausjarjestelméan, jolloin paperiset
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listat on mahdollista jattd&d kokonaan historiaan. Paperiset listat ovat prosessimielessa

hidastava tekija ja selvaa on myds ymparistoystavallisyys. (Hokkanen ym. 2004: 148.)

2.5 Varaston kustannusrakenne

Varastojen kustannukset ovat hyvin tapauskohtaisia, mutta suuntaviivat ovat kaikille
samat. Kiinteat kustannukset muodostavat 2/3 kaikista kustannuksista ja tila itsess&an
maksaa kaikkein eniten. Muuttuvista kustannuksista saapuvat tavarat muodostavat 30
% osuuden, kun lahtevien osuus on 55-60 %. Lahtevan tavaran tehokkuudesta
huolehtiminen antaa suuremmat hyédyt kuin vastaava parannus saapuvaan tavaran
kasittelyyn. (Karhunen ym 2004:404-405.)

Kerdilyrivien maara vaikuttaa kerdailytehokkuuteen kuvan 1 mukaisesti. Mitd useampi
kerailyrivi on, sitd pienempi on kerdilyrivia kohden kulutettu aika. Kuvassa 1 vaaka-
akselilla on kerdilyrivien maara ja pystyakselilla kerailyrivin tekemiseen kaytetty aika.
(Hokkanen & Virtanen 2012: 168.)

80
70 \

60 \
50 \
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20

10

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Kuva 1. Rivim&aran vaikutus yksikkdaikaan. (Hokkanen & Virtanen 2012: 168).

Sama asia kay ilmi euroméaaraiseksi muutettuna kuvasta 2 (Potry ym 2004:31).
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Kuva 2. Kerdilyrivin kustannus rivimaaran funktiona. (Potry ym 2004:31).

Kerdilyn tehokkuutta vertailtaessa on hyva tunnistaa se, ettei keréilyriveja voi verrata
keskendan, vaikka ne olisivat identtiset keskenaan. Kerailyyn liittyy elementteja myos
kontekstista johtuen, joten naitd asioita tutkiessa on tarkeata tunnistaa mahdolliset

eroavaisuuksia tuottavat seikat.
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3 Asiakkaan kerailyprosessi

3.1 Prosessin osapuolet

DSV Solutions Oy

DSV-konserni on tanskalainen pdrssiyhtio. Konserni on jakautunut kolmeen
divisioonaan, jotka ovat DSV Air&Sea, DSV Road sekd DSV Solutions. Namé yhdessa
muodostavat renkaan, jonka avulla koko logistiikkaketju on mahdollista hoitaa
maailmanlaajuisesti. Yhtion sisalla on toiminnassa useita eri
toiminnanohjausjarjestelmia. Divisioonat ovat itse maarittaneet tarpeidensa mukaisen
jarjestelmdn tai monissa tapauksissa yhdistelmédn kahdesta tai useammasta

jarjestelmasta.

DSV Solutions on varastolahtdisesti toimiva logistiikkapalveluja tuottava yritys.
Kuvassa 3 on kuvattu Suomen DSV:n historiaa. Kuvasta kay hyvin ilmi, miten DSV on
muodostunut useiden fuusioiden ja yrityskauppojen seurauksena. Asiakkaita ja
tyokulttuuria on tullut yhtiobn monelta taholta. Tastd naktkulmasta ei ole yllattavaa,
etta asiakkuuksia hoidetaan toisistaan poikkeavalla tavalla.

DSV ei omista varastoituja tuotteita. Asiakaskuntaan kuuluu yrityksid monelta
toimialalta ja yksi merkittava erikoisosaaminen liittyy Suomessa elintarvikelogistiikkaan.

Taman tyon kohdeyritys on kuitenkin painotuotteisiin erikoistunut yritys.
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Kuva 3. DSV Suomen historia. (DSV:n intranet)

Asiakas

Asiakas on maailman johtava yritys asiakirjateknologian ja -palvelujen alueella.
Asiakkaan toiminnot on jaettu toimintopohjaisesti eri yksikoihin. Kaikkien yksikoiden
logistiikkapalvelut on ulkoistettu DSV Solutionsille, mutta analyysi kohdistuu vain yhden
yksikdn keréilyprosessiin. Kuvattava prosessi on asiakkaan tarvikeliiketoimintayksikko.
Kerailyprosessin nakokulmasta tuotearsenaali on haastava, koska samalta linjalta
kerdilladn painavaa paperia seka kevyitd tulostukseen liittyvia véareja ja tarvikkeita.
Liséksi kausivaihtelut ovat suuria. Vaihtelut ovat yleensa erds merkittava syy logistiikan
ulkoistamiseen. Asiakasyrityksella kalenterivuoden vaihtelut ovat merkittavia ja jopa

viikon alkupaa on rytmiltdéan tiheampi kuin loppuviikko.

Keréilyn suorittava yritys

Vuokratydvoima suoritti mittaushetkella kaiken varastossa tapahtuvan kerailytyon.
Sopimukseen kuului myds kaikki tyot, joissa varastoitavat tuotteet liikkuvat eli
vastaanotto, varaston sisédiset siirrot sekd kerdily. Vaikka kaikki ndma kuuluvat

sopimuksen piiriin, rahan like DSV:Ita alihankkijalle m&éariteltiin vain kerattavien rivien
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mukaan.  Vuokratydvoiman toimittaja = maaritti  itse  kulloinkin  tarvittavan
tyontekijamaaran tarpeen mukaan. DSV pyrki informoimaan tyén kuormasta parhaan
tietonsa ja kykynsa mukaan alihankkijan tyonjohtoa. Mittausten jalkeen operoiva toimija
on ollut toinen vuokratydvoimaa toimittava yritys, mutta sopimus on saman suuntainen

kuin oli aikaisemminkin, joten tasta ei muodostu tarkastelussa poikkeamaa.

3.2 Tilaus saapuu asiakkaalta DSV:lle

Halutessaan asiakkasyrityksen tuotteita loppuasiakas soittaa asiakasyrityksen
tilauskeskukseen, joka sijaitsee talla hetkella Puolassa. Puolan konttorissa tilaukset
syoOtetddn asiakasyrityksen tietokantaan. Osalla loppuaasiakkaista on myo6s
mahdollisuus tallentaa tilauksensa suoraan asiakasyrityksen tietokantaan itse.
Asiakasyrityksen jarjestelmé (SAP) valittd& puolen tunnin valein muodostetut tilaukset
eteenpdin, joten DSV:lle tilaukset saapuvat myos puolen tunnin valein. Poikkeuksena
ovat kiiretilaukset sekd noutotilaukset, jotka lahtevat asiakasyritykselta valittomasti

tilauksen syntymisesta.

Sanoma on hyvin tarkkaan maaritelty tietopaketti, jonka DSV:n jarjestelma pystyy

purkamaan tilaukseksi. Saapuvassa sanomassa on maaritelty seuraavat asiat:

vastaanottajan asiakasnumero, jonka perusteella asiakasrekisteristd haetaan osoitteet
- laskutuksen asiakasnumero, jonka perusteella asiakasrekisterista haetaan osoitteet

— tilatut tuotteet maarineen. Tuoterekisterista haetaan mitta- ja painotiedot

— tilausnumero, jolla asiakas seuraa tilauksen kulkua

— mahdolliset asiakkaan viitteet, jotka helpottavat loppuasiakkaan ty6ta

— kuljetuksen tai varaston mahdolliset erillisohjeet

- toimituspaivamaaré

Naista tiedoista DSV:n jarjestelmda muodostaa kerdilylistan, jossa keréttavat tuotteet
I0ytyvat jarjestyksessa, jossa ensin keréatddn kartonkitasolla ja sen jalkeen lavatasolla.
Kartonkikeruu keréé kartongit ensin koko varaston alalta ja sen jalkeen kierros toistuu
taysien lavojen kohdalta. Kiertdvimmat tuotteet on sijoitettu aktiivi- eli kerdilypaikoille
siind jarjestyksessa, ettéa painavimmat tuotteet kerataan ensin. Myds muita kriteereita

lajittelulle on, mutta ne jatetdan taman tarkastelun ulkopuolelle.
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Alihankkijan tyontekijat vapauttavat tilaukset kerdilyyn ja samalla tulostuvat
tydmaaraimet. Tama on taysin yksiselitteinen ja helppo toimenpide, joka ei vie aikaa
kuin murto-osasekunteja tilausta kohden. Tassa tytssa tilausten vapauttaminen on

liipaisin sille, etta prosessi lahtee kayntiin.

3.3 Tilausten lajittelu

Varastonhallintaojelma  LWS  jarjestelee tilaukset  postinumeron  mukaan
paakaupunkiseudun tilauksiin ja muun Suomen tilauksiin. Tietokanta on kuitenkin luotu
vaarin ja osa postinumeroista viittaa vaaran alueeseen. Alueellinen jako on kuitenkin
kaytossa, vaikkei jarjestelma sita teekaan. Karkeana jakona toimii siis alue: Helsinki,
Vantaa, Espoo ja Kauniainen muodostavat toisen puoliskon ja muu Suomi toisen
puoliskon alueellisessa jaossa. Edelleen ajojarjestely muuttaa tatakin mallia, joten
yksiselitteistd maarittelyd jarjestelman keinoin ei voida toteuttaa niin kauan kuin
ajojarjestelylla pyritddn optimoimaan yhden auton liikkeitd. Toisaalta ajojarjestelylle
l6ytyy yhta hyvin perustelunsa, ja koska asian ratkaiseminen ei jalosta tata kyseista

tyota, jaa taméakin osio pois tarkastelusta.

Tilaukset jaetaan painojen ja ominaisuuksien mukaan viela seuraavasti:

taydet lavat
isot kerdilyt

— taydet lavat ja kartongit

kartongit

Noutotilaukset ja ulkomaantoimitukset kulkevat maarista riippumatta oman proseduurin

mukaan. Kuvasta 4 selviaa tilausten koko jaottelu.
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Kuva 4. Tilausten jako.

Syy siihen, miksi kaytdsséd on useampia sopimuksia eri kuljetusyhtididen kanssa, on
puhtaasti taloudellinen. Taman asiakkaan kohdalla kuljetuksia jarjestellaéan
poikkeuksellisen tarkasti, ja sen vuoksi kuljetuksista muodostuva kate on merkittavampi
tulonl&hde kuin muissa DSV:n asiakkaissa keskimaarin. Uudenmaan Pikakuljetuksen
merkittdvaan rooliin vaikuttaa luonnollisesti myds se, ettd Uudenmaan Pikakuljetus on

DSV:n tytaryhtio ja taloudellisuus nakyy tatékin kautta.

3.4 Kerailyn nykykaytanto

Kerdily tapahtuu edella esitetyn lajittelun mukaisesti. Kartonkeja ja isompiakin kerailyja
tehddan lavansiirtovaunuja tai kerdilyvaunuja kayttden. Kerdilyvaunut, joita on
kaytossa, eivat ole korkealle nostavia malleja vaan lattiakerdilyyn soveltuvia. Taysia
lavoja ja kerdilypaikkojen tayttéa varten on kaytdssad useampi tyontdmastotrukki. Kun
kerdilija lahtee kerddmaan useampaa tilausta samanaikaisesti, han ensimmaiseksi
lajittelee listat paikkojen mukaan siten, ettei samalla kaytavalla kayda kuin kertaalleen.
Jos listoilla on useampia riveja, lajittelu muuttuu mutkikkaammaksi ja keréilija voi joutua
ajamaan samoja kaytavid useampaan kertaan. Yksittiiset listat LWS on luonut
paikkajarjestyksen mukaan. Tuotteet on sijoiteltu osittain kiertonopeuden ja osittain
fyysisten ominaisuuksien mukaisesti. Painavimmat ja saman tuoteperheen tuotteet on
ryhmitelty lahekkain, jotta kerattavat lavat pysyisivat paremmin kasassa. Kaikki paperit

ovat kerailyssé ennen tulostusvareja ja -tarvikkeita.

Saman kaytavan eri puolet on eri kaytavanumeroita ja se tarkoittaa kaytdnnossa sita,

etta kerailija kulkee ensin kaytadvan vasemman puolen alusta loppuun. Taman jalkeen
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kerdilija palaa takaisin saman kaytavan alkuun ja kerda oikean puolen ennen

siirtymista seuraavaan kaytavaan.

Yksittaisia tilauksia ei juurikaan kerétd vaan listoja pyritdan kerddmaan useampia
samanaikaisesti. Poikkeuksena tasta ovat Vengjalle tilatut listat, joissa keruumaarat
ovat yleensd useita lavoja, jopa kokonaisia trailereita. Naiden tilausten kerailyssa
tuotteiden asettelu toimii parhaiten ja keraily etenee loogisesti. Tilauksia keratdan myos
poikkeuksellisesti radiopdatettd hyvaksi kayttaen. Periaatteessa paperista keréilylistaa
ei tarvittaisi lainkaan, mutta selvyyden vuoksi ja tuoterekisterin monimutkaisuuden takia
listaa kaytetddn kerdilyn tukena. Tuoterekisterin monimutkaisuus ilmenee etenkin
paperituotteissa esiintyvassa maarittelyssa. Myyntiyksikkona kaytetaan yhta laatikkoa,
mutta laatikon sisalla on 3-8 papeririisia. Kerdilylistoilla eri yksikot on purettu selkeasti,
mutta radiopaatteelld ei ole mahdollista ilmoittaa kuin riisiméara. Isoja maaria
kerdiltaessa tama tuottaa hankaluuksia laskea laatikkomaarat oikein. Kerdilylistat ovat
kuitenkin varsin hankala tapa pitaa kerailya hallittuna. Paperiset listat putoilevat
koneista ja takertuvat toisiinsa. Hyvin toteutettuna paperilistat voisi kokonaan jattaa

pois, mutta tamanhetkinen jarjestelma ei siihen taivu.

Jos kerdilya suoritetaan pelkdstaan radiopaatetta kayttden, antaa paatteen nayttod
tiedon vain maarasta, tuotenumerosta ja paikasta. Yksinkertaisuudessaan taman
tulisikin riittdd. Kokemus on kuitenkin osoittanut, etta lyhyt kuvaus tuotteesta seka

tasmalliset tuotteiden rakennetta kuvaavat tiedot vahentavat virheita merkittavasti.

3.5 Tilausten paattaminen

Kun nippu tilauksia on kerdailty, kerédja siirtyy vapaalle varastopaatteelle paattamaan
tilaukset. Tama on vaihe, jonka jalkeen tilaukselle ei voi enaa tehda muutoksia ja
tuotteet poistuvat saldoilta. Tahan tyévaiheeseen liittyy myds suurin tyén virtautusta
rajoittava tekijd. Varastoa ja kerdilyd hallitaan eri ohjelmalla kuin rahtikirjoja ja
kuljetuksia laskutuksineen. Naita yhdistda kuljetuksen ohjelman, Cargolinkin, luoma
vite. Kun tilaus vapautetaan LWS:std, ohjelma pyytdaa yhdistavan viitteen
Cargolinkista. Tahan pyyntéon vastaus kestda lyhyimmilladnkin noin 15 minuuttia.
Tilausta ei paatetd ennen kuin viite on palautunut LWS:4an. Nykyisella

kerailykaytannolla tama tarkoittaa sita, ettd paatteelld joudutaan odottamaan saapuvaa
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viitetta pitkidkin aikoja ennen kuin varsinainen tilauksen paattaminen voidaan suorittaa.

Kuva 5 selventaa vallitsevaa tilannetta.

WNS Cargolink

WRAS tilaa viitkeen

CL:sta l

CL antaa wvapaan

15 mim wiitteen ja palauttaas
| W hAS-EEN
Tilaus padtetddn

o 15 mim
Eum wiite tullug |

WP S stS lavatiedot,
painok yms

Kuva 5. Sanomaliikennetta kahden jarjetelman valilla.

Kun viite on palautunut Cargolinkista, kerailija syottaa kerdilylistasta sille luodun
vitenumeron ja siirtyy kohtaan, johon syodtetaan keréilysta syntynyt lava- tai
kartonkimaard. Tassa vaiheessa syntynyt yhdistava viite kirjoitetaan kerdéilylistan

nurkkaan.

Kartonkien kohdalla kerdilija joutuu arvioimaan lopullisen kartonkim&arén, koska
tilauksia ei ole viela pakattu lopulliseen muotoonsa. Arvioinnin voi suorittaa ilman
suurempaa stressid, koska kartonkimdardn voi jalkikdteen helposti muuttaa.

Tuotemaariin ei voi endé taman jalkeen vaikuttaa.

LWS kysyy viimeiseksi kayttajatunnukset. Talla pystytddn seuraamaan seké kerattyjen
tilausten maaraa kerailijaa kohti, etta jaljittAm&an mahdollisia virheitd. Kun vaihe on
tehty, LWS antaa lahetykselle osoitetarrat ja lahetyslistan. Noutotilaukselle syntyy
myds rahtikirja, koska tietoja ei tarvitse siirtd& rahtilaskuihin. Lahetyslista pussitetaan
sille tarkoitettuun liimapussiin, ja tdssd vaiheessa myos osoitetarrat laitetaan osittain
pussiin, jotta tarrat ja lahetyslista pysyisivat yhdessa. Kaikki kerailijan tilaukset

paatetaan ennen kuin siirrytaén seuraavaan vaiheeseen.
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3.6 Tilausten pakkaaminen

Tilausten pakkaamisella taman ty6n kohdalla tarkastelen lahinna kartonkikerailysta
syntyneiden lahetysten uudelleen pakkaamista. Isompien tilauksien pakkaaminen, jotka
on pakattu omille lavoillensa, on sisallytetty kerailyyn. Taméa siksi, ettd kerétty lava
kelmutetaan eli uudelleen pakataan valittomasti kerailyn paattyessa, joten se on
luontevampaa sisallyttaa kerailyyn.

Kartonkikerailysta syntyvat lahetykset niputetaan pantakoneella yhteen tai useampaan
nippuun. Tdma on kuljetuksen nakokulmasta huomattavasti helpompaa. Kasiteltavien
kollien lukum&érad vahenee nain merkittavasti. Kerailijasta riippuen lahetyksiin liimataan
osoitetarrat ja lahetyslistat kiinni joko valittémasti pantojen laiton jélkeen tai vasta kun
kaikki eran pannoitukset on suoritettu. Suoritustavalla ei ole merkitysté tehokkuutta
tarkasteltaessa. Tyovaiheen tarkein ulosanti on, ettéa lahetyksiin liimattavat tulosteet
menevat oikein. TyOvaiheessa syntyvat virheet ovat erittédin hankalia selvittda, ja

virheilla on taipumus kertaantua matkalla.

Lopuksi kaikki kerailyt jaotellaan alueittain eri lavoille. Kartonkikerailyn maarat ovat
lahes poikkeuksetta sen suuruisia, ettd maakuntiin ja Uudenmaan Pikakuljetukselle

pakattavat kartongit mahtuvat kokonaisuudessaan yhdelle lavapohjalle.

3.7 Rahtikirjojen teko

DSV:n henkildkunta jatkaa tilausten kasittelya pakkamisesta eteenpain. Keratyt listat
jatetdan nippuihin varaston paatteelle, josta DSV:n henkilékunta ne noutaa. Kaikissa
listoissa tulisi tAssad vaiheessa olla merkittynd yhdistava viite. Kaikki muu tieto kulkee
jarjestelmien valissd automaattisesti. My6s tdhan tytdvaiheeseen liittyy 15 minuutin

viive, kun LWS:4an maaritelty lava- tai kartonkimaara siirtyy Cargolinkiin.

Ensimmaisena tilaukset jarjestelladn numerojarjestykseen, jotta loppu sujuisi
helpommin. Taman jalkeen tilaukset yhdistetdaan sille kuuluvaan laskutusviitteeseen.
Tama on rahtilaskujen syntyperuste. Jokaiselle rahdinkuljettajalle on joka kuukausi
vaihtuva viitenumero. Kiinnityksen jalkeen rahtikirjat tulostuvat yhdella napin

painalluksella. Rahtikirjoina kaytetddn viisisivuista kopioivaa paperia ja tulostimena
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matriisikirjoitinta. Tulostus itsessaankin on melko hidasta ja matriisikirjoittimiin liittyy

sotkeutumisen riski.

Rabhtikirjat irrotetaan alla kulkevasta ohjuripaperista ja lajitellaan kuljetusyhtidittain.
Taman jalkeen tapahtuvaa ajojarjestelya tai muuta rahdituksiin liittyvaa en enéé tadhan
tarkasteluun ota mukaan, joten tama on tarkastelun viimeinen vaihe. Prosessin kulkua

esittaa kuva 6.

KEIKKOJEN

LAJITTELU KERAILY PAKKAAMINEN RAHTIKIRJAT

PAATTAMINEN

Kuva 6. Prosessin kulku.

3.8 Vertailu muihin toimijoihin

Koska varsin yleisesti DSV:n organisaatiossa on tiedossa, ettd tassa tydssa esiteltya
asiakkuutta prosesseineen hoidetaan varsin poikkeavalla tavalla, on perusteltua
suorittaa vertailua muihin toimijoihin. Vertailua ei muihin asiakkaisiin talon sisalla tehda
vaan vertaillaan varastokustannusten jakautumista toiminnoittain (Hypp&nen ym. 2004:
5). Vertailua ei mielestani ole syyta tehdd kovin yksityiskohtaisesti vaan katsoa
suurpiirteisesti, onko tarkasteltava prosessi linjassa muiden vastaavien toimijoiden

kanssa.

Suoraa vertailua ei pysty tekemaan myoskaan sen vuoksi, ettd vertailun tydvaiheet
eivat ole 1:1 mittaamieni vaiheiden kanssa. Tulokset ovat kuitenkin selvia. Tilauksen

rivimdara on yksi hyvin merkittdva rivien keruunopeuteen vaikuttava tekija ja
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vastaavasti tdman tyén kohdeyrityksen kerdilyssda 72 % yhdesta sadan tilauksen
sattumanvaraisesta otannasta olivat yksirivisia. Tama luonnollisesti vaaristaa syntyvaa
kuvaa hieman, mutta suuntaa prosessista saadaan silti hahmoteltua.

Ensimmaiseksi vertaillaan kartonkien kerailyd. Kuvassa 7 esitetdan prosessin
suhteellisia aikoja vertaileva diagrammi, josta voidaan todeta kerdilyn olevan varsin
pieni osuus koko prosessin tyékuormasta. Vertailun luvuista l16ytyy vastaavasti kerailyn
osuudeksi yli 60 %:n lukuja, mik&d on helppo uskoa omaan kokemukseeni nojaten
DSV:n muiden asiakkuuksien prosesseista varsin totuudenmukaiseksi. On siis selvaa,
ettd prosessissa on jotain erikoista tai sen aikana tehd&én jopa vaaria asioita.
Huomionarvoista on kuitenkin, etta aikoihin on lisatty oma osuutensa rahtikirjojen
tekoon, joka suoritetaan eri ohjelmistolla. Samalla suoritetaan jo laskutukseen liittyvia
toimenpiteita, joten vaikka suuria linjoja pystyy tarkastelemaan, liilan yksityiskohtaisia

johtopaatoksia ei saa tehda.

E|AJITTELU

m KERAILY

m PAATTAMINEN
= PAKKAAMINEN
= RAHTIKIRJAT

Kuva 7. Kartonkikeruun suhteelliset osuudet prosessin lapimenoajasta.

Kuvassa 8 on kuvattu vastaava diagrammi taysien lavojen kerdilyn osuuksista
kaytettyyn kokonaisaikaan. Myos taysien lavojen kerdilyssa itse kerailyn osuus on alle
50 %. Rahtikirjojen osuutta ei vertailun tuloksista erillisena rivina |6ydy.
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E|AJITTELU

® KERAILY

m PAATTAMINEN
B RAHTIKIRJAT

Kuva 8. Lavakeruun suhteelliset osuudet prosessin lapimenoajasta.

Esiin ei nostettu graafeista syntyvaa kokonaisaikaa, vaan tarkastelussa oli suhteellinen
aika. Syy tahan valintaan on se, ettd yksilot keraavat eri vauhdilla, mutta prosessin

kannalta suhde pysyy melko samanlaisena.

Kuvioista on nahtavissa valittomasti, ettd osaprosesseihin kuluvat ajat eivat ole
lainkaan samassa suhteessa. Vertailuryhman osalta prosessin suurin aika kuluu
kerdilyyn ja minimaalinen aika kehystoimintoihin, kun kuvattu prosessi on lahes
peilikuva. Tilanne ei paljoa muutu, kun otetaan vertailun kohteeksi taysien lavojen

suhteelliset osuudet.

3.9 Poikkeavuuden puolustuspuhe

Kuten yleensékin elaméassa, myods logistikan alueella on tapana siséltdd kolikon
molemmat puolet. My6s kuvattua prosessia voi tarkastella toiselta puolelta jattamalla
muut kuin taloudelliset seikat ulkopuolelle.
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x*rEHOK 5"
¢ KERAILY- *

{"PROSESSI :2
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Kuva 9. Toimintamallin puntarointia.

Prosessi nayttaa varsin erikoiselta ja jopa toimimattomalta edella tarkasteltujen lukujen
valossa. Totuus on kuitenki DSV:n kannalta mielenkiintoinen, silla asiakkuus on
tuottavuudeltaan samalla viivalla muiden asiakkuuksien kanssa. Tulisiko muita
prosesseja siirtdd lahemmaksi kuvattua prosessia vai pitaisikd0 kyseinen prosessi
taivuttaa l&hemmaksi normaalia prosessia? Tadman tybn puitteissa siihen asiaan ei
oteta kantaa. Jossain vaiheessa asia olisi syyta tutkia lahemmin. Olemassa olevaa

tilannetta havainnollistaa kuva 9.
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4 Kehityskohteet

4.1 Kehityskohteiden taustoja

Luvussa 4 kaydaan lapi vaikutuksia, jotka edesséa olevat kehityssuunnitelmat toisivat
mukanaan prosessiin. Kehityskohteet eivat ole riippuvaisia raportin tuloksista vaan ovat
osa suurempaa kokonaisuutta, joihin DSV Solutions panostaa. Prosessiin kohdistuvat
suunnitelmat ovat my6s keskendén toisistaan riippumattomia, joten siksi on perusteltua

esittaa oletettavat vaikutukset myds eriteltyna.

4.2 Varastonhallintaohjelmiston vaihtaminen uuteen

Nykyinen varastonhallintaohjelmisto, LWS, on ollut kaytéssa reilun kymmenen vuoden
ajan. Osaaminen jarjestelmén sielunelamasta on laajaa lapi organisaation, ja kaikki
puutteet ovat muuttuneet itsestaanselvyyksiksi. Niihin on totuttu, eikd paremmasta
unelmoi kukaan, kokonaisuus on ikdan kuin suljettu yhteiso tai valtio, jonka asukkaat
eivat osaa kaivata jotain, minka olemassaolosta eivat edes tieda. Tahan turvallisuuden

tunteeseen on tulossa koko ajan muutoksia uuden jarjestelman kayttéonoton myota.

DSV Solutionsin yksikdissa ympéari Euroopan on meneillaan siirtymakausi uuteen
varastonhallintaohjelmistoon, ndin on myds Suomessa. Uusi ohjelmisto on kayttssa jo
monien asiakkuuksien hallinnassa ja lisdd migraatioita tehddan jatkuvasti. Uusi
ohjelmisto on yhdysvaltalaisen RedPrairie-ohjelmistotalon hengentuote, josta jokaiselle
asiakkuudelle  raataldidaan  tarpeista  vastaava  kokonaisuus. Raataldinti
jarjestelmdhankkeissa on yleensda melko haasteellista ja sitd kautta my6s erittain
kallista. Suuri raataléinnin tarve hukkaa myo6s ohjelmiston omaa identiteettid eika
lopputuloksena valttdmattd ole kahden vahvuuden viela vahvempi liitto vaan kahden
suuruuden synnyttama keskinkertaisuus. Tasta syysta raatalointia tulee rajoittaa vain
oleellisimpaan. Prosessi tulee uuden jarjestelman my6ta oleellisesti muuttumaan, ja

suurimmat eroavaisuudet tuodaan seuraavaksi esiin.
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Paperittomuus

Nykyisessd prosessissa kaikki tiedot kulkevat paperien varassa, kun taas uuden
ohjelmiston perusfilosofia on olla paperiton. Tama antaa periaatteessa mahdollisuuden
siirtdd nopeasti tiedot suoraan operoivalle kerailijalle ja takaisin ilman tulostuksia,
nitomisia tai merkintéjen tekemisid paperille. Toisaalta kaiken oleelisen tiedon
siirtdmisen onnistuminen ei uudessa jarjestelméssa ole yksinkertainen asia. Muiden
asiakkuuksien kohdalla on jouduttu muodostamaan kompromisseja ja ottamaan
kayttoon osa paperisista versioista takaisin ja edelleen merkitsemaan naihin valmiit
tilaukset seka viitteet rahtikirjojen tulostusta varten. Uskon kuvattavan prosessin
joutuvan samaan kompromissiratkaisuun osan tilausten kohdalla. Suurin osa saatetaan
kuitenkin kerata kokonaan ilman paperisia versioita, jolloin suuresta massasta tilauksia
saadaan suuria kustannussaasttja aikaiseksi prosessin suoraviivaistumisen myota.
Siirtymat tydpisteiden ja tuotteiden sekad tulostinten valilla voidaan minimoida
tehokkaasti, ja kuten jo aikaisemmin todettiin, siirtymét ovat varastoissa erittdin

merkittava prosessin kulkua jarruttava tekija.

Keruuprosessin ja pakkausprosessin erottaminen

Yksi merkittavan hidas osuus kyseisessa prosessissa on pakkaaminen. Uusi
jarjestelma on kerailyn osalta jaettu lahtékohtaisesti kymmeneen eri vaiheeseen ennen
kuin tilaus on lahetetty varastolta. Suuri osa vaiheista on automatisoitu pelkastaan
tietokannassa tapahtuviksi vaiheiksi, mutta tietyt prosessit voidaan erottaa myo6s
oikeiksi tyovaiheiksi. Tasta olisi hyotya moniasiakkuusvarasastossa, jos pystyttaisiin
yhdistamaan useiden asiakkaiden pakkausprosessi fyysisesti ja jarjestelmén puitteissa
yhdeksi. Paperittomuuden jatkeena tdma saattaisi olla merkityksellinen tehostaja
pakkaamisessa. Ongelmatonta tdma ei ole, varsinkaan kun eri asiakkailla on erilaisia

kuljetussopimuksia eri yhtididen kanssa.

Systeemin ohjaamat tyotehtavat

Paperittomuuden jatkeena uudessa ohjelmistossa on mahdollisuus siirtda tydtehtavia
suoraan kasipaatteella operoivalle kerdilijalle. Toiminnon avulla tydtehtavia ja ajoitusta
pystytdan priorisoimaan joko jarjestelmdan syoétettyjen saantdjen tai tydnjohdon
toimesta. Yleisin tapa on siirtaa kaikki taysiin lavoihin kohdistuvat tapahtumat toiminnon

alle, jolloin taysien lavojen kasittelyyn sopivassa koneessa tydskentelevan henkilén ei
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tarvitse poistua ohjaamosta hakemaan tydtehtavia, vaan tyttehtavat tulevat hanelle
paatettd kayttamalla. Tyotehtdvat voivat olla kerdilyd, hyllytysta, aktiivipaikkojen
taydentamista tai sisdisid siirtoja. Toiminto ei ole my6sk&dan sidottu asiakkuuteen,
jolloin kaikkien toimintojen tehokkuus paranee, myds kerailyn.

ABC-analyysi

ABC-analyysin avulla saapuva lava ohjataan optimaaliseen paikkaan maéaarittelemalla
sen tuleva varastossa vietetty aika historiatietojen pohjalta. Jaottelu tapahtuu yleensa
kolmeen eri kategoriaan: A, joka on liikkuvimman tuotteen maare, B, joka liikkuu
kohtalaisesti, seka C, jonka liikkeet ovat erittéin hitaita tai merkitykseltddn vahainen.
Jakoa voidaan joissain tapauksissa myo6s kasvattaa lisddmalla luokkia, mutta jako

kolmeen on yleisesti kdytdssa oleva tapa, jolla saadaan merkittavia hyotyja aikaiseksi.

Jako palvelee linjakkaasti kaikkia varastoprosesseja, myos kerdilya. Suurin osa
kerailyriveista kohdistuu nopeasti kerailtaviin paikkoihin, mik& vahentaa liikkumista ja
sitd kautta nopeuttaa prosessia. Nykyinen varastonhallintaohjelmisto ei tarjoa
mahdollisuutta téllaiseen jaotteluun vaikka ndennéisesti varastohenkildiden toimesta
hieman vastaavanlaista toimintaa pyritaan tekemdan. Jarjestelmd tekee taman

kuitenkin tarkemmin ja erilaisiin kausivaihteluihin voidaan varautua jo aikaisemmin.

Suoritusvarmuus

Nykyinen varastonhallntaohjelmisto tarjoaa mahdollisuuden kerata kasipaatetta hyvaksi
kayttaen, jolloin jokainen kerattava rivi tulee varmistaa joko paikan tai lavan yksilivan
koodin avulla. Tarkastellun asiakkaan yhteydessa tatd kaytetaan Venajalle
toimitettavien tilausten kohdalla. Lisaarvona saadaan tulostettua myos lavan sisallén
kertova tarra sekéa ajettua Venajan viranomaisten vaatimuksiin vastaava raportti, jossa
lavasisaltd on eritelty. Muussa kerdilyssa toimintatapa ei kuitenkaan ole kaytéssa sen
tyolayden takia. Uudessa jarjestelmassa, paperittomuuden seurauksena, ei muuta
vaihtoehtoa ole kuin jokaisen kerdilyn varmentaminen varastopaatteen avulla, mika
vaajaamatta vahentaa virheellisesti kerattyjen rivien maarad. Kokonaan uusikaan
jarjestelma ei ongelmaa poista, joskaan kerdilyvirheet eivat ole vuosiin olleet enda
merkittdva ongelma tarkastellun asiakkuuden kohdalla. Virheellisten Kkeréailyrivien
maara on pystytty pitdmaan varsin pienend hyvan koulutuksen ja seurannan

avustuksella.
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SWOT-analyysi

Uuteen jarjestelmaan liittyvia asioita on kerétty kuvan 10 mukaiseen SWOT-analyysiin.

Strengths Weaknesses

=Moniasiakkuusvarastossa mahdofisuus ‘ 9 -R3itilGinnin vaikeus

2 ESies) dunisoia, A YAY ) -Ongeimatilanteet varsin sekavia selvittid

' -Osa tarpeeliisesta tiedosta edelleen
ook

Opportunities Threats

=Muutosvastarinta vutta jEresteimas

=Kerdilyn jakaminen osin kohtaan
~Kerditdvien keikkojen yhdistely -Tuoterekisterin tytyy ofiz
~=Optiot uusiin metodeshin, kuten absoluuttisen oikea, muuten kerdily

. -Ajojitestelyn vaikeutuminen

Kuva 10. Uuden varastonhallintaohjelmiston SWOT-analyysi
4.3 Kerdilyhissit osaksi prosessia

Varastot eivat ole perinteisesti tekniikan uusimpien innovaatioiden esiinmarssin
nayttamoja. Tekniikan jakeenjadminen on varsin erikoinen ilmid, koska suuri osa
toiminnoista on toistensa kopioita, ja ne olisivat siksi helposti koneellistettavissa.
Tietoteknisia ratkaisuja on kehitetty melko kiitettavasti, vaikka hinta on varsin korkea
matalan tilauskannan johdosta. Myds robotiikan ja automaation puolella on jonkin
verran kehitelty erilaisia nopeuttavia koneita ja laitteita ja maailmalta alkaa I6ytdmé&an
jo taysin automatisoituja varastoja. Suomessa ilmeisesti volyymit ovat liian pienia

investointipaétosten tekemiseen.

DSV hankki kymmenen Megamat-merkkistd keréilyhissia vuonna 2011. Naista
kahdeksan pystytettiin  tarkastellun asiakkuuden hoitamista silmalla pitaen.
Suunnitelmat olivat jo kohtalaisen pitkélle vietyja, kun paatos kiinteiston, johon hissit
pystytettiin, vuokraamisesta ulkopuoliselle tehtiin paatdés. Uusi vuokralainen oli
kiinnostunut  vuokraamaan hissit  kiinteiston mukana, joten silloin  projekti
kerdilyhisseista jai kesken. Kaksi hisseistd on edelleen pystyttamatta, eika niiden
kohdalla ole tehty paatdsta mahdollisesta pystytyksestd, joten niiden hyédyntaminen
tarkastellun asiakkuuden kohdalla on edelleen mahdollista.



28

Kapasiteetti ja tilan tarve

Kyseisten Megamat-merkkisten hissien valmistusvuosi on 2005. Yhteen hissiin mahtuu
80 teréksista tasoa, joiden kantavuus on 450 kg oma paino mukaan lukien. Hisseihin
mahdollisesti sijoitettavat tuotteet ovat varsin kevyitd, joten kapasiteetti ei ylittyisi
painon osalta. Hissit punnitsevat tasojen painon joka kerta niiden liikkkuessa, joten
ylitayton vaaraa ei olisi. Taso on jarjestelmén puitteissa mahdollista jakaa niin pieniin
yksikoihin kuin on tarve, mutta taso on rakenteen tukevoimista ajatellen jaettu kahteen
yhtd suureen osaan vdliseinalla. Optimaalinen jako jarjestelmassa olisi 4, jolloin
paikkoja hissipariin syntyisi 640. Tason korkeus on ainoastaan 7 cm, mutta jo
alkuperaisena ajatuksena oli hyddyntaa sopivan kokoisia muovilaatikoita, jotka pysyvat
likkuvan tason kyydissa juuri tuon 7 cm:n kauluksen ansiosta. Yhden tason pinta-ala

on 1,6 m?, joten yhden hissin kapasiteetti on 180 m2 ja molempien yhteensa 360 mz2,

Tulostusvarit olisivat optimaalisia tuotteita kerdilyhisseihin. Olemassa olevat kaksi
hissia myds riittaisivat asiakkuuden tarpeisiin, etenkin jos kaikkein tiheimmin liikkkuvat
tuotteet  jatettaisiin  edelleen hissin  ulkopuolelle. Tarkasteltaessa tilannetta
lintuperspektiivista tilan tarve kutistuu todella minimaaliseksi, kun kaikki asiakkaan
vareja sisaltavat tuotteet mahtuisivat noin 30 m2n alalle.  Mielestani jarkevin
toimintamalli olisi sijoittaa ainoastaan yksi tuote hisseihin luotua paikkaa kohden, mika
lisda tyhjan tilan maéraa hisseissa, mutta lisaa kerdilyprosessin hallittavuutta.
Nykyisessé toimintamallissa yhdelle varastopaikalle voi sijoittaa operaattorin haluaman
maaran eri tuotteita, mutta silti pinta-ala lintuperspektiivistd on ilman kaytaviakin noin
120 m2.

Hissien hyoty kerailyprosessille

Ajatus  kerdilyhissien  toiminnannallisuudesta  olisi  tilanne, jossa  uusi
varastonhallintaohjelmisto liitettaisiin suoraan hisseja ohjaavaan logiikkaan. Kahden
hissin mallissa tdma tarkoittaisi sitd, etta tilauksia allokoitaessa kerattavat rivit
ohjattaisiin suoraan hisseille. Ohjelma hissien ja varastonhallintaohjelmiston véalissa
tuottaisi k&skyt hisseille tuoda tasot automaattisesti kerailijan ulottuville. Keréilija keraisi
tuotteet tasolta, jonka jalkeen antaisi hissillekuittauksen kerdilyn suorittamisesta
loppuun kyseiselta tasolta. Samaan aikaan toinen hissi olisi tuonut oman tasonsa
valmiiksi keréilijalle, josta kerdilija voisi jatkaa ilman asetusaikaa kerdilya. Hissin

asetusaika on maksimiarvoltaan 1 minuutti. Samaan aikaan Kkerdilyn kanssa
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ensimmainen hissi hakisi seuraavan tason valmiiksi jne. Talla tekniikalla kerailijan ei
tarvitsisi liikkua kerdilytapahtuman aikana mihinkdan ja odottelu olisi minimaalista.
Kerailyprosessin teho olisi merkittéavasti parempi nykytilaan verrattuna ja n&in hyvin
perusteltu vaihtoehto.

Hissien kayttod vastustavat elementit ja SWOT-analyysi

Kerailyhissien mitalin k&antdpuolena on monesti niiden tayton hankaluus. Tayttoon
tulisi pystyd tekemaan jokin ratkaisu, joka ei merkittdvasti hidastaisi nykyista
vastaanotto- ja hyllytysprosessia. Kerailypuolelta saatavaan hyotyyn nahden pystytaan
varmasti loytamaan tyydyttava ratkaisu hyllytyksen osalta, jos kerailyhissit jossain

vaiheessa halutaan tarkastellun asiakkuuden osalta ottaa kayttéon.

Strengths Weaknesses

=Layout- muutos mukaaniukien hissit

Threats

=sokin muu prosessi hidastuu, esim.
vastaanotto

=Inventoinnin vaikeus

Saidoheittojen halinta

Kuva 11. Kerdilyhissien SWOT-analyysi.

Ohjelmisto hissien ja varastonhallintaohjelmiston valiin on melkoisen hintava.
Ohjelmistotarjous on olemassa kahdeksaa hissia koskien, mutta en néde relevanttina
ottaa summaa tassa yhteydessa esille, koska nykyiselladan puhutaan kahden hissin
kayttoonotosta. Summa on kuitenkin merkittava ja siksi tarpeellista mainita rajoittavana
elementtind. Kuvassa 11 on keratty SWOT-analyysiin hissien kayttéonottoon liittyvia

erilaisia huomioita.
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4.4  Asiakkuuden uudelleensijoittaminen

Tuoterakenne ja uudelleensijoittaminen

Tamanhetkisella sijoittelulla on nahtdvissa useita ongelmakohtia. Asiakkuuden
erikoispiirteet muodostavat niistd osan, eika kaikkia haasteita pystytd taysin
ratkaisemaan. Hyvid kompromisseja on kuitenkin |0ydettavissa. Asiakkuudelle eras
erityinen piirre on kaksi hyvin erityyppista tuotesegmenttia: toisaalta painavat paperit ja
toisaalta kevyet tulostusvarit. Paperilavojen ominaisuuksiin kuuluu lisdksi paperiarkkien
koon standardisoiduista mitoista johtuva lavakokojen villi kirjo. Lavat eivét
paasaantoisesti ole standardilavoja vaan paperin mittojen mukaan tehtyja lavakokoja.
Hyllyt puolestaan on standardimittoihin rakennettuja, jolloin tulee haasteita tilan
optimaalisesta kaytosta. Liséaksi monien lavojen alla joudutaan kayttdm&an niin
sanottua orjalavaa, eli standardimitoitettua lavaa, jonka padlle toinen lava asetaan
hyllyssa. Taméa aiheuttaa tilahukan lisdksi hitautta seka hyllytyksessa etta kerailyssa.

Etenkin ylimpien tasojen operointi on erittdin hankalaa ja hidasta.

Tamanhetkisessa mallissa vareille ja tarvikkeille on luotu tiheampi hyllysté muiden
hyllyjen alaosiin. Myds valtaosalle paperituotteista on luotu kerdilypaikat, joita
taydennetaan tarpeen mukaan. Paperien keréilypaikat ovat lattialla, jotta keraily olisi
mahdollista suorittaa mahdollisimman helposti. Paperilaatikoilla saattaa olla painoa
lahemmaés 40 kg ja minimissdankin yli 10 kg, joten niiden on hyva ollakin lattialla.
Kerailypaikoilla operointi on kuitenkin kaikkea taysien lavojen kanssa toimintaa
haittaavaa. Taysia lavoja pystytaan kasittelemaan jopa lava minuutissa frekvenssilla,
kun samaan aikaa irtokartonkien kerailija voi viipya kaytavalla jopa puoli tuntia. Rytmi
rikkoontuu molemmilla, jos t6itd suoritetaan samaan aikaan. Paperituotteiden
keréilypaikkojen on mielestani syyta ollakin muiden paperituotteiden alapaikoilla, jolloin

keréilypaikkojen tayttd on mahdollisimman luontevaa.

Tuotteiden siirto matalampaan tilaan

Muiden kuin paperituotteiden erottaminen omaksi ryhmakseen mahdollistaisi niiden
varastoimisen nykyisesta hallista samassa osoitteessa olevaan matalaan tilaan.
Tasoiksi kutsutut tilat ovat korkeudeltaan noin kolme metrid, ja ne sijaitsevat eri
kerroksessa kuin varsinainen hallitila. Suurin hyoty tulisi tassé tapauksessa itse

kerailyprosessin ulkopuolelta. Tasolle sijoitettuna kartonkien keraily ei tukkisi lavojen
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likuttelua lattiatasolla ja sité kautta myds lattiaprosessit, kerdily mukaan lukien, olisivat
nopeampia. Lattialla sijaitsevat hyllypaikat saataisiin myds tehokkaampaan kaytt6on
tilan puolesta. Tasoilta puuttuu toistaiseksi kaikki varaston infrstruktuuri, mutta
investointi ei uskoakseni olisi kohtuuton. Tasoille voisi rakentaa pientavaroille sopivan
hyllyston, joka edelleen nékyisi tehokkaana tilan hyodtykayttoné. Tehokas tilan kaytto
tilvistaisi varastoitavia tuotteita, ja sitd kautta ajomatkat véahenisivat siirryttdessa
kerailypaikalta  toiselle. =~ Tam& taas  osaltaan  tehostaisi  kerdily- ja
vastaanottoprosesseja. Liséksi suunnittelussa voisi ottaa huomioon myds yksirivisten

tilausten suuren maaran esimerkiksi rullaratoja tai kuljettimia kehittamalla.

Kuten jo aiemmassa vertailussa muiden toimijoiden tehokkuuteen todettiin, on
pakkausprosessi tehoton. Tama on huomattavasti monimutkaisempi ongelma kuin
layoutista johtuva, mutta layoutin uudelleen jarjestelylla voitaisiin tukea tehokkaampaa
pakkaamista. DSV:lta l6ytyy tassa tarkastellun asiakkuuden Kkaltaisia asiakkuuksia,
joiden pakkausprosessit olisi mahdollista yhdistda kokonaisuudeksi. Lisaksi
pakkaamista voisi jonouttaa pakkauspisteelle siten, ettd pakkaamista tehtéisiin

suurempia eria kerralla. Nykyisellaédn erakoko on liian pieni tehokkaaseen toimintaan.

SiirtAmalla matalaan tilaan varit ja tarvikkeet vapautuisi taysille lavoille tehokkaammin
hyddynnettavaa tilaa alemmilta tasoilta. Tdma nakemys on sindnsa naiivi, koska
moniasiakkuusvarastossa on lattiapaikoista krooninen pula, eik& olisi lainkaan varmaa,
etta saman asiakkuuden tarpeet huomioitaisiin ensimmaisend, jos tilaa alapaikoilta

vapautuisikin. Kokonaisuutena tilan kaytto olisi kuitenkin paljon jarkevampéaa.

Lavahyllyjen modifiointi

Nykyiset, standardivalein toteutetut lavapaikat eivat tue nykyisia lavatyyppeja.
Hyllyjakoa olisi tAman asiakkuuden kohdalla syytd muuttaa tehokkaampaan suuntaan.
Tehokkuudella tarkoitan jokaisella mittarilla tehokkaampaa toimintaa. Nykyisella jaolla
joudutaan viikoittain tilanteisiin, joissa eniten kiertavid, ABC-jaottelun A-tuotteita
nostetaan C-ryhméan paikoille. Tama vie kaikkia prosesseja pois tehokkuudesta.
Hyllytasot ovat helposti irrotettavissa ja uudelleen Kiinnitettavissa, joten mistaan
suuresta investoinnista ei ole kysymys. Mytskaén tama ei ole kuitenkaan ihan niin
yksinkertainen siirto, koska hyllyjen valeissd kulkevat sprinklereiden putket, joita

koskee omat maarayksensa hyllypalkkien sijainnista. Tamakin seikka huomioituna
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uskon tilanteen olevan enemman tahto- kuin pakkotila. Kuvassa 12 on nahtavissa
lattialla sijaitsevia korkeita, kahden standardimitan korkuisia paikkoja.

Kuva 12. Hyllyt odottamassa tuotteita.

Eras varteenotettava ratkaisu saattaisi olla piakkoin syntyva tyhja tila nykyisen tilan
valittomaan laheisyyteen, jossa katto on hieman nyKkyista tilaa matalampi. T&han tilaan,
joka nykyisellddn on ilman hyllyja olevaa tilaa, on suunnitelmissa rakentaa hyllystoja
koko matkalta. Tarvittavan tilan tarkastellulle asiakkuudelle voisi rakentaa suoraan
oikean mittaiseksi, eik& ylimaaraisia tyovaiheita nain tarvittaisi. Kaikkein korkeimmalle
nostettavat tuotteet jaisivat myods nykyistd matalammalle, mik& nopeuttaisi toimintaa
seka kerdilyssa ettd hyllytyksessa. Moniasiakkuusvarasto vaatii kompromissin henked,
jotta oikeat tuotteet ovat oikeissa paikoissa ja asiakkuuden kohdalla tilanteessa on
huomioitava orjalavojen jatkuva kayttd. Kuvassa 13 on tilankayton muutoksiin liittyva
SWOT-analyysi.
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Strengths

Threats
-Keikkojen kerdily etidits toisistaan

Kuva 13. Tilaratkaisun kehittamisen SWOT-analyysi.

Matalia tiloja on ympari varastotilaa, mutta suurin osa on kulkuvayliksi tai vastaaviksi
tarkoitettuja  tiloja, jotka kuitenkin pinta-alansa puolesta sopisivat myos
asiakassijoitteluun osittain. Tamakin vaihtoehto on mahdollista nostaa keskusteluun.
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5 Johtopaatokset ja parannusehdotukset

5.1 Tahanastisesta opittua

Edella kuvattiin kolme erillista kehityselementtia, joita tarkastellaan itsendisend, toisista
kehitystarpeista riippumattomina osioina. Tassa luvussa nivotaan saadut huomiot
yhteen ja muodostetaan suunta prosessin kehittdmiselle.

Samoin kuin kartonkien kerailyssa, vaikuttaa tarkasteltu prosessi silta kuin tietoisesti
jarruteltaisiin prosessin joissain vaiheissa, ja niin tavallaan tehdaankin. Toimintatapa
asiakkaan kohdalla poikkeaa kaikista muista siinda, ettd jakelutoiminta on
organisoidumpaa. Tahadn on lahtokohtaisesti syyna asiakkaan vaatimus
aikataulutetusta jaosta paakaupunkiseudulla, jota on seurannut erittdain tarkkaan
organisoitu ajojarjestely paakaupunkiseudun tilausten osalta, joskus myds hieman
paakaupunkiseudun ulkopuolella. Tdmd on muovannut rahan lahdetta pois itse
prosessista. Tulon l|dhteend toimii enemman kuljetuksista saatava tuotto ja

ajojarjestelya palvelee kerdilyprosessi, joka eri asteissa hidastuu ajojarjestelyn ehdoilla.

Kaikki prosessin hitaat elementit eivat selity pelkastaan ajojarjestelyn tuomalla
kankeudella vaan tyttavat ja laitteet ovat osin vanhentuneita. Tekniikan tuomia
mahdollisuuksia nykyisessd prosessissa ei hyddynnetd. Myds tydvaiheet ovat
muodostuneet sellaisiksi, etta syntyvien tydjonojen mukana jonottavat myés ihmiset,

mista muodostuvat suuret kustannukset.

5.2 Kerdilyhissien kohtalo

Suositukseni keréilyhissien kaytdstd asiakkuuden tarpeiden suhteen on, etta niita ei
oteta kayttoon. Investointi jarjestelmat yhdistdvaan ohjelmistoon muodostuisi kalliiksi
suhteessa saatuun hyotyyn. Asiakkaalla on myo6s erittdin nopeasti kiertavat tuotteet,
jotka eivat ole parhaimmillaan yhdistdvaa ohjelmistoa tuottavan yrityksen edustajan
mukaan. Tilanne olisi erilainen, jos kapasiteettia hisseissa olisi niin paljon, etta kaikki
vastaavanlaiset asiakkuudet olisi mahdollista sijoittaa hisseihin. Hisseihin sijoittaminen
tietdisi myos fyysistd erottamista muista asiakkaan tuotteista, mutta synergiaedut

vastaavien asiakkaiden kanssa jaisivat saavuttamatta. Hisseille 16ytyy huomattavasti
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parempia asiakkuuksia niihin sijoitettavaksi siten, ettei ohjelmistoratkaisuja tarvita, vaan

manuaalinen hissiohjaus on riittava.

Jos tarkastellaan suurimpia hitausmomentteja prosessissa, ne eivat ole itse kerailyssa
vaan niiden kehysprosesseissa, ldhinna pakkaamisessa. Kerdilyn nopeuttaminen
saattaisi pakkaamisen ja muut kehysprosessit viela huonompaa valoon kuin ne ovat
nyt. Mielestédni ongelmat tulisi raivata suuruusjarjestyksessa isoimmasta aloittaen

eivatka kerailyhissit ratkaisisi naitd ongelmakohtia.

5.3 Varastonhallintaohjelmiston vaihtaminen

Jarjestelméan vaihto ei tarvitse sen enempia selityksid; se on vaihdettava ennemmin tai
mydhemmin. Nykyinen jarjestelma tayttaa kaikki asikkaan kriteerit, sen osaaminen on
hyvalla tasolla halki organisaation ja se on kytkettavissa lisalaitteisiin melko
mutkattomasti. Ajat kuitenkin muuttuvat. Osalla asiakkaista alkaa vaatimustaso
ylittamaan nykyisen varastonhallintaohjelmiston suorituskyvyn. Kaksi erillista
jarjestelmda olisi mahdollista toteuttaa. Tdma puolestaan on tilanne, jossa DSV ei

halua olla. Yksi jarjestelma kaikille asiakkaille on tie, jota pitkin halutaan kulkea.

Meneillaan olevan tietojarjestelmadhankkeen kautta suurin hyodty osuisi prosessin
kahteen kriittisimp&an osioon, pakkaukseen ja yksirivisten tilausten kasittelyyn.
Hyotyjen realisoituminen vaatisi uuden jarjestelmdn myota kerdily- ja
pakkausprosessien erottamista omiksi osaprosesseikseen. Ajatusta saattaisi selventaa
viela kuljetussopimusten lapi kdyminen ja yksinkertaistaminen tilanteeseen, jossa
kaytossa ei olisi kuin yksi kuljetusliike. TAhan en ota tutkimatta enempda kantaa kuin
sen, ettd asia pitdisi ehdottomasti selvittdd, joko valittomasti tai viimeistddn uuden

varastonhallintaohjelmiston myota.

Vaikka nden huomattavan maaran, ehka jopa eniten hyotyndkokulmia kaikista
asiakkaista, uudesta jarjestelmastd, tulee se aiheuttamaan myos haasteita seka
luonnollisesti muutosvastarintaa. Erds mainitsemisen arvoinen hankaluus liittyy
yhteyteen Cargolinkin kanssa. Siind missd LWS kommunikoi Cargolinkin kanssa
molempiin suuntiin, ei uusi varastonhallintaohjelmisto pysty kuin toimittamaan
informaatiota. Lahtevia tilauksia kasitelladn haarukalla 100-200 paivassa, joten tiedon

eksyminen saattaa aiheuttaa ongelmia. Myos tassd kohtaa kuljetusliikkeiden
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karsimisella saatettaisiin saada selvyytta prosessin tdhan vaiheeseen, jolloin prosessi

saattaisi parhaimmillaan jopa nopeutua.

5.4 Tilankayton uudelleen organisointi

Tarkasteltu asiakkuus tulisi jarjestelmista tai hisseista riippumatta sijoitella uudelleen.
Tuotteet on talla hetkella erittain ammattitaitoisesti sijoitettu vallitsevan infrastruktuurin
puitteissa. Infrastruktuuri tulisi kuitenkin viipymatta jarjestella siihen kuntoon, etta
toiminta olisi tehokasta, turvallista ja palkitsevaa.

Henkilokohtainen mieipiteeni on, etta kaikki asiakkuuden kaltaiset asiakkuudet tai
niiden selkeat osat keratddn yhden osaston alle, joka toimisi pientavaravarastona.
Tama ei vaatisi kalliita investointeja vaan painvastoin vapauttaisi kalliita lavahyllyja
niille varattuun tehtavaan. Tyodssa esitetyn asiakkaan varit ja tarvikkeet siirtaisin
tasoille, jossa tilan kayttd voitaisiin optimoida. Samalle tasolle nostaisin myos
muutaman muun asiakkaan ja yhdistaisin naiden pakkausprosessin yhteen pisteeseen.
Pakkausprosessia palvelemaan voisi jonouttaa ja tehostaa hyllyjen paadyt yhdistelevaa
rullarataa, johon keratyt tilaukset voisi jattaa ja josta ne kulkeutuisivat pakkauspisteelle.
En lahde purkamaan tata ajatusta pidemmalle, vaan totean hyétyjen olevan merkittavat

ratkaisun toteutuessa.

5.5 Muut esille tulleet kehityideat

Kerdilyn rytmittaminen on koettu hankalaksi tai hallitsemattomaksi, koska asiakas
paattaa, mitd tilauksia jarjestelmdan saapuu ja milloin. Nykyinen kaytanté on, etta
kerailya suoritetaan siind jarjestyksessa kuin ne saapuvat ja tavoitteena on saada joka
puolen tunnin jaksossa saapuneet tilaukset kerdttyd ennen uuden saapumista.
Toimintamallin  synty sijoittuu aikaan, jolloin tyonjohto oli muun toimen ohessa
ulkoistettuna ja malli jai elam&én vield sen jalkeenkin. Toimintamalli on ristiriidassa
mahdollisimman tehokkaan kerdilyn kanssa. On totta, ettd satunnaisesti saattaa tulla
yllattavia tilanteita, joihin ei ole voitu varautua, kuten laiterikot, saapuvat kuormat tai
kiiretilaukset. Ne eivat kuitenkaan poista sita tosiasiaa, ettd kartonkien kerdily sujuisi
nopeammin, jos maksimaalinen maara tilauksia keréttaisiin samanaikaisesti. Tama

toisin kuin vallitseva kasitys on, antaisi aikaa yllattavien tilanteiden hoitoon, eika



37

vahentdisi sitd. Toimintatavan muuttaminen on taysin irrallinen  muista

kehityshankkeista ja tulisi muuttaa kaikesta muusta riippumatta valittomasti.
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6 Yhteenveto

Muutaman vuoden mukanaolo asikkuuden hoidossa saa sinettinsé insindorityon
muodossa. Virkkeita kirjoittaessa olen siirtynyt pois paivittaisesta toiminnasta kyseisen
asiakkuuden hoidossa. Jotain saattoi taman myota unohtua, mutta perspektiivia saattoi

tulla liséa hieman kauempaa katsottaessa.

Kerailyprosessi tuli mielestani kuvattua tarkasti vaihe vaiheelta, ja se kattaa suurimman
osan kaikesta kerdilytoiminnasta asiakkuuden kohdalla. Erikoistapauksia ilmaantuu
jokaiseen prosessiin tietyin valiajoin, mutta se ei taman kaltaisessa tydssa ole
merkittdvad. Tarkeédtd sen sijaan on valtavirran kulun ymmartdminen, jotta suurimmat

hukkaa aiheuttavat tekijat saadaan eliminoitua.

Oli saali, ettéd alkuperdinen kahdeksaa kerailyhissia hyvaksi kayttava malli jouduttiin
hautaamaan muuton takia. On selvaa, ettei tamén mittaluokan paatoksia voida ohittaa
yhden asiakkuuden hoitamisen takia, mutta jalkiviisastelun merkeissd uskon parhaan
mahdollisen vaihtoehdon prosessin hoitamiseksi havinneen péaéatbksen myota.
Esittamani parannusehdotukset voivat kuitenkin tuoda suuria hyttyja seka tarkastellun
ettd muutaman muunkin asiakkuuden hoitoon. Nykyiselladn asiakaskunnan tuotteet
ovat lavatasolla kulkevia, mutta tehokkaan pientavaran kasittelyn voisi kuvitella

mahdollistavan myds erilaisen asiakaskunnan kiinnostumisen.

Omalta kohdaltani tydn tekeminen oli mielenkiintoinen, mutta aika pitkd matka.
Tilanteet vaihtuivat matkan aikana useita kertoja ja samalla vaihtui myos
l&hestymiskulma insindoritydhén. Sain kuitenkin  purettua kaikki ne puutteet

parannusehdotuksineen paperille, joita olen vuosien varrella seurannut lahelta.
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