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1 Johdanto

1.1 Opinndytetyon tausta, tavoitteet ja rajaukset

Ty6n toimeksiantajana oli Valtra Oy Ab ja AGCOn Suolahden varaosavarasto. AGCO
on yksi maailman suurimmista maatalouskoneita ja niiden varaosia suunnittelevista,
valmistavista ja myyvista yrityksista. AGCO tarjoaa tdayden valikoiman erilaisia maata-
louskoneita useilta eri tuotemerkeilta. Tuoteperheeseen kuuluu niin traktoreita, leik-
kuupuimureita, heina- ja rehulaitteita, kylvo- ja maanmuokkausvalineita, viljan varas-
tointi ja proteiinintuotantojarjestelmia kuin myos varaosia. Tunnettuja AGCO bran-

deja ovat Valtra, Fendt, Massey Ferguson, Challenger ja GSI. (Who we are n.d.)

AGCOn Suolahden varasto palvelee ACGO-brandeista Valtran, Fendtin seka Challen-
gerin varaosatarpeita. AGCOn omien merkkien lisdaksi myds Sampo Rosenlew -puimu-
reiden varaosat kuuluvat Suolahden varaston nimikkeist66n. Suolahden varastossa
on toéissa noin 40 tuntipalkkaista tyontekijaa, seka kaksi tydnjohtajaa. Tyota tehdaan
kahdessa vuorossa. Kesalla sesonkiakaan varaosapaivystys on valmiudessa 24 tuntia

vuorokaudessa.

AGCOn Suolahden varastossa pitkdaan palvellut Winstore-ohjelma paatettiin korvata
uudella Kardex Remstar Power Pick Global -nimiselld ohjelmalla. Ohjelmasta kayte-
tadn tassa opinndytetyossa lyhennettd PPG-ohjelma. Uuden ohjelman myo6ta vas-
taanottoprosessin kulkua arvioitiin uudelleen ja kaytt66n otettiin uusia kasipaatteita.
Opinnadytetyon ensimmaisena tavoitteena oli kerata ja dokumentoida nykyisen vas-
taanottoprosessin vahvuudet seka heikkoudet ja kuvata vastaanottoprosessi ennen
uuden Power Pick Global -ohjelman kadyttoonottoa ja sen jalkeen. Toisena tavoit-
teena oli I6ytaa muotoutuneesta vastaanottoprosessista lisdkehityskohteita. Kehitys-

ehdotusten toteuttaminen rajattiin taman opinnaytetyon ulkopuolelle.



1.2 Tutkimusmenetelma

Tutkimuksen aineisto kerattiin havainnoimalla varaston vastaanoton toimintaa seka
keskustelemalla varastohenkilékunnan ja ohjelmistomuutoksesta vastanneiden hen-
kildiden kanssa. Lahdekirjallisuutena kdytettiin varastoinnin alan erilaisia lahdeteok-

sia, internetldhteita sekda uuden PPG-ohjelman kayttoohjeita.

Tutkimusmenetelmaksi valikoitui kvalitatiivinen tutkimustapa. Kvalitatiivinen tutki-
mus vastaa kysymyksiin miksi, miten, millainen. Kvantitatiivinen tutkimus vastaa ky-
symyksiin mika, missa, paljonko, kuinka usein. Kvantitatiivinen tutkimus kuvaa ilmi-
0ita numeerisen tiedon pohjalta, ja kvalitatiivisen tutkimuksen perustana on ymmar-
taa ilmioita ns. pehmean tiedon pohjalta. Kvalitatiivisen tutkimuksen avulla halutaan
oppia ymmartamaan tutkimuskohdetta. Kvalitatiivista tutkimustapaa kaytettdaessa
tietoa kerataan vahemman strukturoidusti kuin kvantitatiivisella tutkimuksella. Tutki-
mustapa sopiikin hyvin toiminnan kehittamiseen ja sen avulla voidaan saada virik-

keita erilaisille jatkotutkimuksille. (Heikkila 2014,15.)

2 Sisalogistiikan prosessit

2.1 Prosessi kasitteena

Sisdlogistiikka kasitteena sisadltaa useita toimintoja. Prosessi etenee tavaran saapumi-
sesta varastoon aina ulkoiselle tai sisdiselle asiakkaalle lahettamiseen saakka. Naiden
kahden toiminnon valilla tapahtuu niin tavaran vastaanottoa, esipakkausta, tuottei-
den siirtelya paikasta toiseen, hyllyttamistad, kerailya, pakkaamista kuin lahettamista.
Samalla aikaa kun tavara fyysisesti siirtyy paikasta A paikkaan B, siirtyy myos infor-
maatiota jarjestelmiin seka jarjestelmien valilla. Kuviosta 1 voidaan nahda yksinker-
taistettuna paaasialliset varaston lapi virtaavan materiaalin hallintaan tarvittavat toi-

minnot. (Hokkanen, Karhunen & Luukkainen 2004, 148.)



Fyysinen Fyvsi
yor . yysinen
toiminta Informaatiovirta toiminta
Tavaran
vastaanotto Tilaus Lahetys

ja tarkastus

l f

Siirto ) Varaston | Pakkaus ja
varastoon johto merkinta
Varastosta
keraily

Varastossa sailytys

Kuvio 1. Materiaalin hallintaan tarvittavat toiminnot (Hokkanen ym. 2004, 148)

2.2 Varaston layout

Sisalogistiikan prosessien sujuvuuteen vaikuttaa suuresti varaston koko ja layout. Va-
raston layoutin suunnittelun perustana tulisi olla kaikkien varastossa tapahtuvien
prosessien tilantarpeen arviointi. Vastaanottoalueen seka lahettamoalueen tulisi olla
mitoitettu siten, ettd jokaisen oven eteen pystytdaan purkamaan tai kokoamaan rek-
kalastillinen tuotteita. Arvioidessa varastotilan tarvetta, tulisi varata alueet kuormala-
vojen hakua sekéd varastointia varten. Lisaksi tulisi huomioida pakkaamiseen ja mui-

hin toimintoihin tarvittavat alueet. (Frazelle 2001, 189 - 192.)



Layoutsuunnittelun yksi tarkeimmista paatoksista liittyy sisalogistiikan materiaalivir-
tojen ohjaamiseen. Onko kyseessa U-mallinen, lapivirtaus, modulaarinen vai moni-
kerroksinen varastolayout. (Frazelle 2001, 194.) U-mallisessa varastossa tuotteet vir-

taavat usein varaston lapi kuvion 2 mukaisesti.

Lavojen sdilytys ja kerdily | Laatikoittain | Pientavaran

kerdily keraily

ﬁ
A \
| |

Hyllytys Materiaalien \ Lajitteluja kokoaminen

A kasittely I
Saapuminen -> Cross-Docking — Yksikointija lahetys

Kuvio 2. Materiaalin virtaus U-mallisessa varastossa (Frazelle 2001, 195 muokattu)

U-mallisella varastolla on useita etuja muihin virtausmalleihin ndhden. U-mallisessa
varastossa on usein erinomainen laiturin ja ovien kdyttoaste, koska vastaanotto- ja
lahettamoOprosessit voivat jakaa tilan tarpeen vaatiessa. U-mallinen varastovirtaus
helpottaa cross-dockingia, koska saapuvan tavaran seka lahtevan tavaran laiturit ovat
lahekkain. U-mallisessa varastossa saadaan trukeille erinomainen kayttoaste, koska
hyllytys seka kerdily voidaan yhdistda. Varastopaikat lahellad saapuvia- seka lahtevia -
alueita ovat luonnollisesti parhaita sijainteja nopeasti liikkuville tuotteille. U-malli-
sesti suunniteltu varasto mahdollistaa laajentamisen kolmeen suuntaan. U-mallinen
varastolayout edistad myos erinomaisesti turvallisuutta, koska vain yhta puolta varas-
tosta kaytetdan tuotteiden saattamiseen varastoon sisalle ja ulos. (Frazelle

2001,196.)



Kuviossa 3 on havainnoitu lapivirtausvarasto. Lapivirtausvarasto toimii parhaiten ti-
lanteissa, joissa toiminta on puhtaasti cross-dockingia, tai toiminnassa, jossa huippu-
kohdat tuotteiden saapumisessa ja lahtemisessa osuvat paallekkain. Lapivirtausvaras-
ton suurin haitta on, ettd mallilla on vaikea hyodyntaa tuotteiden ABC-luokitteluun
perustuvaa varastointia seka hyllytys- ja kerdilyprosessin yhdistamista. (Frazelle

2001,196.)

< — X mMm X
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- =1 2 — 04 n > 32 P> L
Z2m — < > - A4 m I > r—
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>

Kuvio 3. Lapivirtausvarasto (Frazelle 2001, 196 muokattu)

Modulaarinen varastolayout sopii hyvin sellaiseen laajamittaiseen toimintaan, jossa
jokaiselle prosessille kannattaa suunnitella yksil6lliset olosuhteet sisaltava tilansa.
Kuviossa 4 on kuvattu modulaarinen varastolayout. Modulaarisessa varastolayoutissa
moduulit on suunniteltu erityisesti cross-dockingia, jatkuvaa taydentamista ja keski-

maaraisesti seka hitaasti liikkuvia tuotteita silmalla pitden. (Frazelle 2001, 198.)
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lakelukeskusten keskitetyt
kuljetukset

/ e
*

Jatkuva
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kuluvat tuotteet
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Hitaasti
kuluvat

- 5
*r

Erien kerdily

Lavojen lapivirtaus Tavanomaiset tilaukset

Cross Dock

Saapuvista suoraan
varastotilaukselle

Kuvio 4. Esimerkki modulaarisesta varastosta (Frazelle 2001, 198 muokattu)

Monikerroksiset varastorakennukset ovat katevia silloin, kun rakennusmaasta on pu-
laa. Monikerroksisia varastorakennuksia Ioytyykin yleisesti esimerkiksi Japanista. Mo-
nikerroksiset varastorakennukset ovat usein vahiten haluttuja johtuen vaikeudesta

hallita materiaalivirtoja kerrostenvilisissa toiminnoissa. (Frazelle 2001, 198.)

2.3 Varastossa kaytossa olevat sdilytys- ja kuljetusjarjestelmat

On olemassa monia eri tapoja lavatavaroiden seka pientavaroiden varastointiin. Suo-

situimpia kuormalavahyllystoratkaisuja ovat esimerkiksi

hyllystot

e kapean kaytavan hyllystot
e vyksipaikkaiset hyllyt

e korkeavarasto

e siirtohyllyt

e |dpivirtaushyllyt
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e syviakuormaushyllyt
e syvakuormaus- ja lapiajohyllyt

e shuttle-kanavahyllyt.

Pientavarasailytysjarjestelmia ovat esimerkiksi erilaiset pientavarahyllystot, pientava-
ran lapivirtaushyllyt, kerrokselliset pientavarahyllyt ja automaattiset pientavaravaras-
tot, joissa hyllytys ja varastosta otot tapahtuvat automaattisesti hyllystohissien
avulla. (Hyllystot ja varastointijarjestelmat n.d.) Varastoautomaatit ovat tietokoneoh-
jattuja varastointi- ja siirtojarjestelmia. Niiden sisallad olevat varastohyllyt pyorivat
pystylinjassa. Hissityyppisessa varastoautomaatissa tuotteita sailytetaan tasoilla esi-
merkiksi erikokoisissa ottolaatikoissa. Kerattavat tuotteet tuodaan nailla tasoilla ke-

rattavaksi erilliselle kdyttoaukolle. (Pientavarakeruu-automaatioratkaisut n.d.)

Sopivan sdilytystavan valintaan vaikuttaa varaston layoutin, tilan maaran sekéa varas-
toitavien tuotteiden maaran ja laadun lisdksi myos se, kuinka automatisoitua halu-
taan varaston kayton olevan. Nykyadan pystytaan rakentamaan melkein taysin auto-
matisoituja robottien avulla toimivia varastoja, kuten esimerkiksi Swisslogin toimit-
tama Auto Storage -jarjestelma, joka mahdollistaa pientavaran varastointitilan maksi-
maalisen hyddyntamisen. Jarjestelma koostuu robottivaunuista ja tiiviiseen pakettiin
rakennetusta varastointitilasta, jonka paalla robotit toimivat tietokoneohjatusti ke-

raillen ja hyllyttden tuotteita. (Autostore Small Parts Storage Systemn.d.)

Tuotteiden siirtelyyn tarkoitettujen trukkien seka erilaisten kuljetintekniikoiden
avulla voidaan siirtaa tuotteita varaston sisalla. Varastoissa on kdytodssa trukkeja aina
kasikayttoisistd haarukkavaunuista ja perinteisista vastapainotrukeista automaattisiin
AVG-trukkeihin asti. Automaattisia kuljetintekniikoita ovat esimerkiksi rulla-, hihna-
seka ketjukuljettimet tai siirtovaunut, nosto- ja kdantopoydat seka hihnanostimet

(Tuotteet n.d.)



12

3 Vastaanottoprosessi

3.1 Vastaanottoprosessista yleisesti

Tavaran vastaanoton voidaan katsoa alkavaksi siitd hetkesta, kun ostotilaus tehdaan
jarjestelmaan ja saapuvien tuotteiden saapumisaika seka erakoko on maaritelty. Ta-
varaa vastaanotettaessa asetetaan perusta kaikille muille prosesseille. Jos tavara vas-
taanotetaan huolimattomasti ja hyllyyn paatyy epakuranttia tavaraa, riski huonolaa-

tuisen tavaran paatymisesta asiakkaalle kasvaa. (Frazelle 2001, 74.)

Tuotteiden saapuessa saapuvaan laituriin vastaanottoprosessi |ahtee etenemaan rah-
tikirjan tarkastamisesta. Vieldkin useissa toimituksissa on kdytdssa paperinen rahti-
kirja, vaikka sahkoéinen rahtikirja mahdollistaisi nopeamman ja turvallisemman tie-
donkulun. Logistiikan sahkdisen asioinnin perusperiaatteita ovat standardin mukaiset
rahtikirjat ja yksilolliset rahtikirjanumerot (Tavaraliikenteen yleiset kuljetusehdot
2010). Vuonna 2011 ennustettiin, etta kuljetusala on siirtymassa Suomessa kokonaan
sahkoiseen tiedonsiirtoon vuoden 2013 alkuun mennessa (Kuljetusala siirtymassa ko-
konaan sahkoiseen tiedonsiirtoon 2011). Vuoden 2014 alkupuolella kuljetustilaustie-
doista valitettiin sahkaoisesti yli 60 prosenttia, kun osuus vuonna 2009 oli alle 40 pro-
senttia. Vuonna 2015 tavoitteena on nostaa luku 80 prosenttiin. (Kuljetusten sahkoi-

sen tilaamisen pitaisi yleistyd nopeammin 2014.)

Vastaanottoprosessiin kuluvaa aikaa voidaan saadella valitsemalla tuotteille sopiva
vastaanottoprosessi. Kuviosta 5 voidaan huomata, kuinka vaihtoehtoisten vastaanot-

totapojen valinta saa aikaan vaihtelua tuotteiden kasittelyyn tarvittavassa ajassa.
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Vastaanotettuna
asiakkaan luona

Varastointi
Keraily

Toimittajan
toimitus

Vastaanotto
Hyllytys
Ldhettaminen

Suoratoimitus
Cross-Docking

Suoraan kerdiltavaksi
Suoraan varastoitavaksi

Perinteinen saapuminen

Kuvio 5. Vaihtoehtoisten vastaanottotapojen kosketusanalyysi (Frazelle 2001, 74
muokattu)

Parasta ja tehokkainta varastoiminen on silloin, kun tuotteet eivat kay lainkaan varas-
tossa vaan toimittaja toimittaa tuotteet suoraan asiakkaille. Tall6in voidaan ohittaa
kaikki varastoimisen fyysiset tyovaiheet. Usein tuotteita ei kuitenkaan voida toimit-
taa suoraan asiakkaille. Materiaalivirran tehokkuuden kannalta katsottuna toiseksi
paras vaihtoehto on nain ollen cross-docking, jolloin tuotteet kulkevat suoraan varas-
ton lavitse. Cross-docking toimii parhaiten silloin, kun jarjestelmat ja tydohjeet on ra-
kennettu tarpeeksi alykkaiksi. Tama tarkoittaa, etta ideaalitilanteessa jokainen tuote
on automaattisesti identifioitavissa viivakoodijarjestelman tai RFID-sirun avulla. My0ds
kuormat ovat aikataulutettuja saapuessaan varastoon ja ne ohjautuvat automaatti-
sesti oikealle lastauslaiturille. Jokaisesta saapuvasta lavasta tai laatikosta |6ytyy mah-
dollisuuksien mukaan vain yhta ja samaa suoraan eteenpdin ldhetettdvaa tuotteita,
tai ainakin lavoilla ja laatikoissa olevat tuotteet ovat edelta kdsin maariteltyja. Talloin

lajitteluvaatimukset pysyvat minimissaan. (Frazelle 2001, 75.)

Tyypillisia cross-docking tuotteita ovat jalkitoimitukset, erikoistilaukset tai varastojen
véliset siirrot. Tallaiset toimitukset on kasiteltava kiireella, ja usein saapuva tavara on

jo valmiiksi pakattua toimitettavaksi lopulliselle asiakkaalle. (Frazelle 2001, 75.)
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Jotta esimerkiksi cross-docking toimisi moitteettomasti, saapuvat kuormat on saa-
tava vastaanotetuiksi [ahtevan tavaran aikataulujen mukaisesti, joko paiva- tai tunti-
aikataulutuksella. Nykyaan toimituksia voidaan erinomaisesti aikatauluttaa tavaran-
toimittajan kanssa esimerkiksi ASN-sanomaa hyvaksi kdyttdaen. EDI-sanoman avulla
voidaan selvittaa lahetyksen sisalto ja ndin saastaa aikaa kuorman saapuessa puretta-

vaksi. (Frazelle 2001, 78.)

Aina tuotteille ei ole suoraa asiakasta ja tuotteet hyllytetaan. Tall6in valitaan, kuinka
monen eri tyovaiheen jalkeen tuote 16ytaa tiensa oikealle hyllypaikalle. Perinteisessa
vastaanotossa tuotteet siirtyvat vastaanotosta hyllyyn monesti usean tyovaiheen
kautta. Tuotteille voidaan tehda laatutarkistuksia, saapuvien tuotteiden lukumaara
lasketaan ja tuotteet esipakataan ja viivakooditetaan. Suorahyllytyksessa tavaraa ei
siirreta odottamaan hyllytysta, vaan se jatkaa matkaa suoraan kuormasta hyllyyn,
joko aktiivi- tai reservipaikalle. (Frazelle 2001, 81.) Suoraan hyllyyn siirrettavien tuot-
teiden tulee olla sellaisia, etta niille ei ole tarpeellista tehda esimerkiksi laatutarkis-

tuksia tai kappalemaaratarkistuksia, ainakaan joka kerta.

Kokonaisten lavojen kasittely on huomattavasti nopeampaa ja taloudellisempaa kuin
yksittdisten tuotteiden. Jos tavara saapuu valmiiksi pakattuna 100 kappaleen erdssa,
olisi se mahdollisuuksien mukaan voitava myds myyda 100 kappaleen erissa. Ratkai-
suna on usein asiakkaan ohjaaminen hinnoittelun ja erilaisten paljousalennusten

avulla ostamaan suurempia erakokoja. (Frazelle 2001, 79 - 80.)

Tavaran vastaanotossa tuotteisiin lisdtdan monesti tarvittavia tarroja ja tunnisteita.
Lisaksi tuotteiden mittatietoja ja painoja kaytetdaan lukemattomissa keskeisissa varas-
ton suunnittelun ja liiketoimintaa koskevissa paatoksenteoissa, siksi olisi hyva etta
tuotteiden mittatiedot sekd painot olisivat luotettavia. Jos tavarantoimittaja ei tarjoa
tuotteen mitta- ja painotietoja olisi tuote silloin vastaanotettaessa hyva mitata.
Markkinoilta 16ytyy tuotteita joiden avulla saadaan samanaikaisesti niin paino- kuin

mittatiedot selville. (Frazelle 2001, 80.) Tallaisia tuotteita |6ytyy esimerkiksi CubiS-
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can-tuotemerkilld. Tarjolla olevilla laitteilla, tuotteet voidaan mitata esimerkiksi vas-
taanoton yhteydessa ja siirtaa mittatiedot suoraan WMS-jarjestelmaan (Static Di-

mensiong Systems n.d.).

3.2 Ennakkoilmoitus

Ennakkoilmoituksen eli ASN-sanoman tarkoituksena on ilmoittaa, milloin ldhetys on
saapumassa, ja tuottaa ndin tietoa lahetyksestd, jotta asiakas voi varustautua vas-
taanottamaan lahetysta. Lahetyksen saapumiseen voidaan varautua esimerkiksi va-
raamalla sopiva maaran henkil6ita vastaanottamaan tilausta, seka tekemalla tilaa ja
varata sopiva valineistd kuorman purkamista varten. (Hokkanen & Virtanen 2013,
28.) ASN-sanoma ldhetetaan tavallisesti internetin kautta sahkoisena EDI- tai XML-
muotoisena. ASN-sanoma voi esimerkiksi sisaltaa tietoa siitd, milloin tuote ldhete-
taan ja kuinka monen paivan kuluttua tilauksesta toimitus saapuu vastaanottajalle.
Sanoma voi myos ilmaista, kuinka monta tuotetta on lahetetty, kuinka paljon tavara-
erd painaa, mika on laatikoiden lukumaara, mika on laatikoiden pakkaustapa ja ker-
toa informaatiota kaytettavasta kuljetuskalustosta. (What is advanced shipping no-

tice n.d.)

3.3 Vastaanottolaiturilla tapahtuva toiminta

Jotta tuotteet voidaan ottaa vastaan nopeasti, vastaanottolaiturilla tulee olla riitta-
vasti tilaa tuotteiden vastaanottamiseen. Ajoneuvojen purku tapahtuu tavallisesti
suhteellisen nopeasti verrattuna esimerkiksi hyllytykseen kdytettdavaan aikaan. Toi-
minnan laajuudesta riippuu, kuinka monta laituripaikkaa on kaytettavissa saapuvien
tuotteiden vastaanottamiseen. Laajamittaisessa toiminnassa saapuville tuotteille on
maaritelty tavallisesti omat purkualueensa, kun taas pienimuotoisessa toiminnassa
lastauslaiturit voivat olla sekd saapuvien, ettd lahtevien ldhetysten yhteiskdytossa.

(Hokkanen & Virtanen 2013, 29.)

Kuorman saavuttua tarkastetaan sen oikeellisuus. Rahtikirjasta tarkistetaan tavaran
saapuminen oikeaan osoitteeseen ja verrataan rahtikirjassa |6ytyvia tuotteita mah-

dollisesti ennakkoon tulleeseen tietoon saapuvasta ldhetyksestd. (Hokkanen & Virta-
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nen 2013, 29.) Vastaanottajalla on velvollisuus tarkastaa tavara luovutuksen yhtey-
dessa. Vastaanottajan vastuut on lueteltu Logistiikkayritysten Liitto ry:n tavaralinjalii-

kenteen yleisissa kuljetusmaarayksissa sopimusehtojen kuudennessa momentissa.

Sopimusehtojen mukaan tavaran kuljettajalle on tehtava valittomasti muistutus lahe-
tyksessa havaittavista ulkoisista tavaravahingoista tai muista puutteista. Toisin sa-
noen rahtikirjaan tehddan varauma, joka esitetdan kuljettajalle ennen rahtikirjan
kuittausta. Varauma antaa vastaanottajalle mahdollisuuden puuttua piileviin kulje-
tusvahinkoihin. (Hokkanen & Virtanen 2013, 30.) Myéhemmin |6ytyneista piilevista
kuljetusvahingoista on ilmoitettava rahdinkuljettajalle seitseman vuorokauden kulu-

essa. (Tavaraliikenteen kuljetusehdot 2010.)

Varaumat tulee aina kirjata huolellisesti, ja ne on tarkistettava vastaanotettaessa
tuotetta myos silloin, jos on kaytdssa sahkoinen rahtikirja. Sahkoisen tilauksen muo-
dostaman sahkdisen rahtikirjan tulee sisaltdaa vahintaan kaikki Tiekuljetussopimuslain
rahtikirjan sisallolle maarittelemat tiedot. Kaikki kuljetusketjun aikana ilmi tulleet va-
raumat ja huomautukset on kirjattava rahdinkuljettajan tietojarjestelmaan siten, etta
merkint6jen aikajarjestys on jalkikdteen todennettavissa. (Tavaraliikenteen kulje-

tusehdot 2010.)

3.4 Tuotteiden vastaanotto

Rahtikirjan kuittauksen jalkeen tuotteet ovat siind paikalla, mihin ne on joko vastaan-
ottohenkil6kunnan tai tavaran kuljettajan toimesta purettu. Tuotteiden tietojarjestel-
maan kirjaus on toki voitu tehda jo sahkdisesti tavaraa purkaessa kdyttdaen hyvaksi
joko RFID-sirua tai viivakoodeja, mutta monesti viela nykydankin tuotteet kirjataan
tietojarjestelmaan vasta, kun tavarankuljettaja on poistunut alueelta. Lahetyksen tar-
kempi kunto sekd sen vastaavuus lahetyslistan kanssa tarkastetaan. Jos tietojen va-
lilta l10ytyy ristiriitoja, viedadn uudet tiedot tietojarjestelmaan ja ilmoitetaan puut-
teista hankintaan, joka voi ryhtya tarvittaviin toimenpiteisiin. (Hokkanen & Virtanen

2013, 31.)
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Vastaanotossa kasitelladan myods palautuksia. Tuotteita voidaan palauttaa useasta eri
syista. Palautuksia vastaanotettaessa on vastaanottohenkilokunnan hyva tietaa jo
valmiiksi, ovatko tuotteet menossa takaisin kayttéon, vai onko kyseessa romuksi me-
nevia tuotteita. Palautukset voivat olla isompia eria tai sitten yksittaisia tuotteita.
Usein palautuserat sisaltavat molempia. Joskus kayttoon palautuvia tuotteita joudu-
taan myos uudelleen pakkaamaan, siksi palautuserien mahdollinen sisalto olisi hyva
tietaa etukateen, jotta tydkuorma olisi tiedossa. (Hokkanen & Virtanen 2013, 32.)

Monilla yrityksilla onkin kdytdssa erilaisia ennalta maariteltyja palautusprosesseja.

Joskus varastoon saapunut era tarvitsee laaduntarkkailua. Prosessi etenee tavallisesti
tuotteen vastaanoton yhteydessa, kuten myos uusien tuotteiden mahdollinen punni-
tus seka mittaaminen. Jotta laaduntarkkailu saataisiin mahdollisimman tehokkaasti
suoritettua, tarkistettavasta erasta on hyva saada etukateistieto jarjestelman kautta,
jotta eran kulku prosessissa pystytdan pysayttdmaan ja suorittamaan tarvittavat toi-

menpiteet.

Kaikkia tuotteita ei hyllyteta kokonaisina lavoina. Talldin tuotteet joudutaan purka-
maan kuljetuspakkauksistaan ja esipakkaamaan. Toiminnassa kertyy aikamoinen
maara pakkausmateriaalijatettd. Vastaanottopaikan ldheisyydesta onkin syyta loytya
kerailyastiat kertyvalle jatteelle. (Hokkanen & Virtanen 2013, 32.) Jatteidenkasittely
voidaan ratkaista myos erdanlaisella kuljetushihnalla. Muodostuva pakkausmateriaa-
lijate voidaan siirtda vastaanottopaikalta liukuhihnalle, jota myoten se kulkeutuu jat-
teenkerdyspisteeseen. Talla tavoin toimiessa vastaanottopiste pysyy siistina ja tyon-

tekijalta saastyy aikaa jatemateriaalin siirtelylta.

3.5 Hyllytys

Hyllytys tarkoittaa tuotteiden varsinaista asettamista varastopaikalleen. Tama voi ta-
pahtua joko tydntekijalahtoisesti tai sitten erilaisten automaattisten varastointijarjes-
telmien avulla. Tuotteet hyllytetddan manuaalisesti joko ennalta maaritellylle tai uu-

delle varastopaikalle. Hyllytys voi tapahtua myos varastointiohjelmiston avulla, jolloin

ohjelma osaa hakea hyllytettavalle tuotteelle oikean varastointipaikan tuotteen tie-
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tojen perusteella. Hyllytettdessa pitdaa huomioida, etta tuote hyllytetaan oikealle pai-
kalleen, jotta kerailyvaiheessa ei tapahtuisi virheita. Alhainen hyllytysvirheiden maara
korreloi suoraan kerailyn sujumisen kanssa. Hyllytysprosessin etenemisen kitkatto-
masti mahdollistavat nykyisin erilaiset laitteet ja apuvalineet, naita ovat esimerkiksi
viivakoodit ja viiivakoodinlukijat, kasipaatteet, RFID-sirut ja RFID-lukijat, puheohjattu
hyllytys seka robotiikan hyvaksikayttaminen. Tuotteen saldotiedot paivittyvat hylly-

tystilanteessa usein suoraan varastonhallintajarjestelmaan.

4 Varastonhallintajarjestelmat

4.1 Varastonhallintajarjestelma eli WMS

Varastonhallintajarjestelma eli WMS on tietokoneohjelmisto. Varastonhallintajarjes-
telman avulla rekisterdiddan ja tuetaan paivittaisia tapahtumia varastossa. Varaston-
hallintajarjestelman tarkoituksena, on tuottaa johdolle informaatiota, jonka avulla se
pystyy tehokkaasti ohjaamaan tavaroiden kulkua varastossa. WMS-ohjelmisto voi toi-
mia itsendisena ohjelmistona tai sitten se voi olla kytketty toimijan toiminnanohjaus-
eli ERP-jarjestelmaan. Kun alkeelliset varastonhallintajarjestelmat pystyivat kaytta-
maan hyvaksi vain yksinkertaista varastopaikkatietoa, pystytaan nykyaikaisiin jarjes-
telmiin liittdmaan esimerkiksi RFID-, viivakoodi- tai puheohjausmahdollisuuksia. (Wa-

rehouse management system definition n.d.)

Hyva varastonhallintajarjestelma paivittaa reaaliaikaista dataa. Reaaliaikaisien tieto-
jen paivittaminen varastonhallintajarjestelmaan on mahdollista erilaisten teknisten
sovellusten ja vadlineiden avulla. Naita ovat esimerkiksi RFID-sirut, viivakoodit ja viiva-
koodinlukijat, seka erilaiset jarjestelmien valiset EDI-sanomat. Viivakooditetut, tai
RFID-sirun sisdltavaien lavojen ja pienpakkausten liikkeiden rekisterointi varaston si-
salla auttaa havaitsemaan erilaisia pullonkauloja. Talla tavoin pystytaan suunnittele-
maan varaston optimaalista -layoutia tai -kerailya. EDI-sanoma tavarantoimittajan ja
vastaanottajan jarjestelman valilla, on apuna suunniteltaessa saapuvien tuotteiden

vastaanotossa tarvittavien henkiléiden-, seka laiteresurssien tarvetta.
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Varastonhallintajarjestelma mahdollistaa suuren tietomaaran hallinnan nopeasti ja
luotettavasti. Tuotteelle parhaimmin sopiva varastopaikka, hyllyalue seka varastointi-
alue, voidaan koodata valmiiksi jarjestelmaan. Toimiessaan jarjestelma osaa auto-
maattisesti etsia uudelle tuotteelle sopivan varastointialueen, tai ohjata kerailijaa ke-
raamaan tuotteet nopeasti ja mahdollisimman loogisessa jarjestyksessa. Viivakoodi-
tetut -lavat, -tuotteet, -alueet ja -hyllypaikat poistavat inhimillisia erheita. Useim-
missa varastonhallintajarjestelmissa on raportointitydkaluja, joiden avulla johdon on
mahdollista saada tarkkoja raportteja varaston tunnusluvuista. (Kayttdohje Power

Pick Global n.d.)

4.2 Viivakoodinlukija ja kasipaate

Viivakoodinlukija on elektroninen lukulaite, viivakoodien lukemiseen. Viivakoodinlu-
kija muuttaa viivakoodeissa olevan optisen tiedon elektronisiksi signaaleiksi. Kasi-
paatteet, ovat kannettavia tiedonkeruu- seka raportointilaitteita. Modernissa varas-
tossa kasipaate on usein tyontekijan tarkein tyokalu. Tiedot valitetaan kasipaatteelta
ja viivakoodinlukijalta varastonhallintajarjestelmaan tavallisesti langattomasti, tai

kaapeliyhteyden kautta.

4.3 Viivakoodit

Viivakoodissa tieto on koodattu optisesti luettavaan muotoon. Viivakoodit muodos-
tuvat tummista ja vaaleista elementeista niin, etta jokaiselle merkille, kirjaimelle, nu-
merolle tai erikoismerkille on merkitty oma elementtiyhdistelmansa. Viivakoodi ko-
konaisuudessaan koostuu itse viivakoodista, marginaaliosista ja selkokielisesta osasta

(Hokkanen & Virtanen 2013,91-92.)

Kaytetyin viivakoodityyppi talla hetkelld on lineaarinen 1D-koodi. Lineaarisessa 1D-
koodissa, tummat ja vaaleat elementit vuorottelevat rinnakkain. Halutut merkit esite-
taan vaihtelemalla elementtien leveytta ja vaihtelevuutta. Tallainen koodi sisaltaa
alku- ja lopputunnisteet. Tunnisteiden avulla viivakoodi voidaan lukea myos takape-
rin. (Hokkanen & Virtanen 2013, 92.) Nykyaan viivakoodeiksi luetaan, myos erimalli-

set sddntopohjaiset kuvioilla luodut symbolit (GS1-viivakoodit n.d.).
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Suurin osa vahittaiskaupoista kayttaa tuotteiden tunnistamiseen EAN-viivakoodia.
EAN-viivakoodi koostuu kahdesta osasta. Ensimmadisena osana on numeerinen GTIN-
koodi ja toisena osana on vastaava viivakoodisymboli. EAN Internationalin ja Yhdys-
valtojen seka Kanadan vastaavan organisaation UCC:n yhdistyminen muutti EAN-koo-
din GTIN-koodiksi eli EAN European Article Numbering on nyt Global Trade Item
Number, eli GTIN. (Tarvitsetko EAN viivakoodin n.d.)

Code 128 -viivakoodia kadytetaan yleisesti aakkosnumeerista- tai numeerista tietoa
esitettdessa. Kuviossa 6 on esimerkki Code 128 -viivakoodista. Code 128 -viivakoodi-
tyyppiin pystytdaan koodaamaan kaikki 128 ASCII-merkkia, seka ne Latin-1 merkit,
mitkd on maaritelty ISO/IEC 8859-1 -standardissa. (Code 128 n.d.)

Kuvio 6. Code 128 -viivakoodi

GS1-128 on muunnelma Code 128 -viivakoodityypistd. GS1-jarjestelma on maailman-
laajuinen numerointijarjestelma. Mika tahansa kuljetukseen tai varastointiin kaytetty
pakkauskokonaisuus, mita kasitelldan toimitusketjussa, voidaan merkita jollakin GS1 -
yksilivalla tunnisteella. (GS1-jarjestelmé n.d.) GS1-128 -symbolitekniikkaa kaytetdaan
erityisesti logistisissa yksikoissa ja tukkupakkauksissa, kuten esimerkiksi lavalapuissa.
Toisin kuin Code 128, GS1-128 mahdollistaa my6s sovellustunnusten kayton. (GS1-
128 n.d.)
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(O1) O 6400000 01123 7 (17) 110316
Kuvio 7. GS1-128 -viivakoodi (GS1-128 n.d.)

GS1 -sovellustunnukset ovat 2 - 4 -numeroisia tunnuksia. Ne maarittavat tiedon kent-
tapituuden ja muodon seka kertovat niihin liittyvan tiedon merkityksen. Sovellustun-

nukset ovat suluissa viivakoodin alla olevassa selkokielisessa tekstissa. (GS1-128 n.d.)

QR-koodi (ks. kuvio 8) on viivakoodi, joka voidaan muodostaa esimerkiksi www-osoit-
teesta tai puhelinnumerosta. Koodi sisaltaa tietoa seka vaaka- etta pystysuunnassa.
QR-koodit ovat yleistyneet erityisesti mobiilikdytdssa, vaikka ne kehitettiin alkujaan

liukuhihnateollisuuden nopeaksi tuotannonseurantavalineeksi. (QR-koodi n.d.)

Kuvio 8. QR-koodi (QR-koodi
n.d.)

4.4 RFID ja EPC -lyhenteet

RFID on yleisnimitys radiotaajuuksilla toimiville tekniikoille. Tekniikkaa kaytetaan
tuotteiden tunnistamiseen, havainnointiin ja yksiléintiin. RFID-tekniikassa tieto tal-
lennetaan RFID-tunnisteeseen, joka kiinnitetaan haluttuun kohteeseen. Tieto luetaan
langattomasti radioaaltojen avulla RFID-lukijalla. Jokaiseen RFID-jarjestelmaan kuu-

luu osana RFID-tunniste, RFID-lukija seka jokin taustajarjestelma. (Mita on RFID n.d.)
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RFID-tekniikka eroaa viivakooditekniikasta siten, ettda RFID-tunnistus voi tapahtua il-
man suoraa katsekontaktia tunnisteeseen. RFID-tunnisteen sisalta eli EPC-koodia
voidaan myds muuttaa matkan varrella, toisin kuin viivakooditietoa, joka pysyy tulos-

tuksen jalkeen muuttumattomana. (Mitéd on RFID n.d.)

EPC eli Electronic Product Code on GS1-standardi RFID:lle. EPC-standardia kaytetaan
tunnistamaan yksittaisia lavoja, pakkauksia, laatikoita, tuotteita tai omaisuutta. Stan-
dardia kaytetaan myos fyysisten kohteiden liiketietojen lukemiseen seka taltiointiin
ja liiketietojen vaihtoon kauppakumppanien kesken. Toisin sanoen EPC-numero voi-
daan liittaa tietokoneen taustajarjestelmasta |0ytyvaan lisatietoon. Taman avulla
kauppakumppanit voivat esimerkiksi jakaa tietoa ja seurata tuotteiden liikkeita reaa-

liajassa. (EPC/RFID n.d.)

5 Suolahden varaston vastaanottoprosessi

5.1 Suolahden varaston layout

AGCOn Suolahden varasto on layoutiltaan U-mallinen. Vastaanottolaituri on yhtenai-
nen tila. Tila on jaettu saapuvan ja lahtevan tavaran kasittelyalueeksi ja alue toimii
myo0s varastoinnissa muodostuvan jatteen kerailyalueena. Saapuville- ja lahteville
tuotteille on maaritelty oma ovensa, jota kuljetusyhtiot kayttavat toimittaessaan tai
hakiessaan tuotteita. Saapuville tuotteille on osoitettu yksi ovi ja lahteville tuotteille
kolme ovea. Kaksi lahtevien tuotteiden uloskdyntia on tarkoitettu kuorma-autoille ja

kolmas ovi on pakettiautoja varten. Layoutkuva on esitetty liitteessa 1.

Suolahden varastoon tulevista tuotteista osa toimitetaan suoraan Valtran traktori-
tehtaalta. Traktoritehdasta kasitellaan varaston nakokulmasta yhtena tavarantoimit-
tajana. Traktoritehtaalta saapuvat tuotteet toimitetaan varastoon trukilla. Trukilla
toimitetuille tuotteille on vastaanottolaiturilla oma luukkunsa. Tasta luukusta tuot-
teet voidaan laskea suoraan rullaradalle, jota myoten tuotteet saadaan siirrettya hel-

posti vastaanottotilaan.
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Tavaran vastaanotto, viivakooditusalue seka esipakkaamo ovat samaa yhtenaista alu-
etta vastaanottolaiturin laheisyydessa. Pakkaustavaran sailytys sijaitsee keskeisella

alueella, lahella esipakkaamoa seka lahettamoa.

Varaston pinta-alasta suurimman osan vievat lavatavaran sdilytystilat. Lavatavarahyl-
lystot on jaettu siten, ettd alaosassa ovat nopeasti kiertavat tuotteet kiinteilla varas-
topaikoillaan ja ylhaalla sijaitsevat vahemman kiertavat tuotteet. Lavahyllystét on ni-
mikoitu alaosistaan osoitteella A-01 - A-22 ja yldosistaan osoitteella B-01 - B-22 (ks.
kuvio 9). Vaakasuunnassa hyllyt on nimikoitu siten, ettd alin hylly oikealla on 01 ja
siita seuraava on 02 ja ndin edelleen. Samoin etenevat hyllynumerot pystysuunnassa.
Esimerkiksi hyllytieto A-06-01-02 tarkoittaa, etta tuote on hyllyssa A-06 ensimmai-

sessa vaakarivissa ja toisessa pystyosoitteessa.

Kuvio 9. Lavahyllystot
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Lavahyllystdjen jatkeena oikealle pain mentdessa sijaitsee pientavarapuoli hissei-
neen. Hissit on nimikoitu P1 - P2, R1 - R2 ja Q1 - Q2. Hissien jalkeen oikeaa ulkoseinda
vasten ovat varastoautomaatit, jotka on nimikoitu kirjainnumeroyhdistelmalla S-1 - S-
9 (ks. kuvio 10). Varastoautomaateista kohti laituria mentaessa sijaitsevat sarjapak-

kaamo, seka lahtevan tavaran alueet.

Kuvio 10. Vasemmalla pientavarahisseja ja oikealla va-
rastoautomaatteja

5.2 Vastaanottoprosessin alkutilanne

Suolahden varastoon saapuu tuotteita suoraan toimittajilta ja sisdisina siirtoina
muista AGCOn varastoista. Lisdksi otetaan vastaan myos palautuksia. Vastaanotto-
prosessin kulku vastaanottolaiturilta eteenpain riippuu paljolti siitd, minkalaisesta la-
hetyksesta on kyse. Toimitukset puretaan kuljetusyksikodista vastaanottolaiturille sii-

hen jarjestykseen, missa ne saapuvat.

Varastoon saapuvien tuotteiden vastaanotto tietojarjestelmaan tapahtuu Proteus-
ohjelmaa hyvaksi kayttden. Jaljempana Proteus-ohjelmasta kaytetdan lyhennetta
Proteus. Saapuvat tuotteet on tilattu SAP-jarjestelman avulla, mista ostotilaustiedot
ovat valittyneet automaattisesti Proteukseen. Myyntitapahtumat seka varaston ar-
vottaminen tapahtuvat Proteuksesta, joten on tarkead, etta Proteuksesta 16ytyvat

ajantasaiset tuotteiden saldo- seka arvotiedot.

Suolahden varastoon saapuvat tuotteet siirtyvat Proteuksen saldoon ja saatavilla ole-
viksi heti siind vaiheessa, kun ne vastaanotetaan ldhetyslistalta. Tama tarkoittaa, etta

Proteuksesta voi saada sen kasityksen, ettd tuotteet ovat valmiina kerattavaksi heti
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lahetyslistalta vastaanottamisen jalkeen, vaikka tuotteet ovat vasta aloittaneet mat-
kansa kohti varastopaikkojansa. Suolahden varaston vastaanottoprosessin voi ndin
ollen sanoa olevan yksivaiheinen. Toiveissa on saada vastaanottoprosessi muutettua
kaksivaiheiseksi, jotta tuotteen myynti ja keraily olisi mahdollista vasta sen jalkeen,
kun tuote on oikeasti |0ytanyt tiensa varastopaikalleen. AGCOn standardin mukaan
tavaran olisi oltava myytavissa 24 tuntia tavaran saapumisesta varastoon. Nykyinen
prosessi ja Proteus eivat talla hetkella mahdollista tarkkaa dokumentaatiota tavaran

varsinaisen hyllytyksen ajankohdasta.

Saapuvat tuotteet otetaan vastaan lahetyslistan mukaisesti. Saapuvan tilauksen kap-
palemaara todennetaan varsinkin kappalemaaraisesti suurilla toimituksilla, vasta Ia-
hetyslistalta vastaanottamisen jalkeen. Saapuneiden tuotteiden kappalemaarien vas-
taavuus ostotilaukseen todentuu lopullisesti, vasta siina vaiheessa, kun toimitusta
puretaan tai esipakataan. Ostotilauksen vaihduttua Proteuksessa vastaanotetuksi eli
D-tilaan, sille ei voi tehda enaa muutoksia. Virheellinen saldotieto pysyy ohjelman
saldotiedoissa siihen saakka, kunnes varaston tyonjohto saa tiedon saldovirheesta ja
korjaa saldon Proteukseen. Korjattu kokonaissaldotieto paivittyy SAP-jarjestelmaan,
mutta vastaanotettu maara ei. Koska vastaanotettu maara ei paivity ja laskuntarkas-
tajat toimivat vastaanottotietojen varassa, voi tama pahimmassa tapauksessa johtaa
tilanteeseen, etta laskuntarkastaja hyvaksyy laskun, vaikka kaikkia ostotilauksella ole-
via tuotteita ei ole saapunut varastoon. Esimerkiksi lahetyslistalla on saattanut olla
tieto 500 kappaleesta tuotteita, mutta oikeasti niitd on erehdyksessa lahetetty vain
250 kappaletta. Kokonaissaldotieto pdivitetdaan SAP-jarjestelmaan vasta lukumaaran
puutteen havaitsemisen jdlkeen. Tama johtaa siihen, etta laskuntarkastaja saattaa
ehtid hyvaksymaan laskun 500 kappaleelle, saapumiskuittauksella olevien tuotteiden

lukumaaran perusteella.

5.3 Power Pick Global-ohjelma

Suolahden varastoon on valittu Kardex Remstarin Power Pick Global -ohjelma. Ohjel-
man toivotaan yksinkertaistavan nimikehallinnan prosesseja. Kayttéonoton myoéta
toivotaan, ettd manuaaliseen tyhjan varastopaikan etsintdan ei enaa tarvitse tuhlata

resursseja, vaan ohjelma ehdottaa jokaiselle nimikkeelle parhaimman hyllypaikan.
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Keruutapahtumien toivotaan nopeutuvan uuden ohjelman myo6ta. Nama toiveet on
mahdollista toteuttaa, kun varastopaikkojen seka varastointialueiden ja keruualuei-

den maaritykset tehdaan huolella.

Ohjelmistosta otetaan ensimmaisessa vaiheessa kdyttoon vain jotain moduuleja. Mo-
duuleja on jonkin verran raataloity Suolahden varaston tarpeita varten, jotta vastaan-

otto ja hyllytys saataisiin toimivaan mahdollisimman jouhevasti.

Kuvio 11. Vasemmalla Signal Partnersin Intermec CK3X -kasipadate ja oikealla va-
rastoautomaattien seka pientavarahissien viivakoodinlukija

Ohjelmiston kanssa yhta aikaan otetaan kaytt66n uusia kasipaatteita ja viivakoodin-
lukijoita (ks. kuvio 11). Kasipaatteeksi on valittu Signal Partnersin Intermec CK3X -ka-
sipaate, joka toimii yhdessa PPG-ohjelman kanssa. Hissien ja automaattien viivakoo-
dinlukijoiksi tulevat erilliset tietokoneisiin liitettdvat viivakoodinlukijat. Kasipaatteen
ohjelmistoon tehtiin muutoksia, jotta tyo sujuisi jouhevammin. Kasipaatteeseen esi-
merkiksi asennettiin mahdollisuus vaihtaa manuaalisesti ehdotettu varastopaikka toi-
seen, hyllytysta tehdessa. Perusasetuksissa hyllypaikan manuaalinen vaihto johti ole-

tukseen, etta hyllypaikka on tdynna (Muutosmaarittelyt CK3X kasipaatteelle 2015).
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5.4 Laihetyslistalta vastaanotto

Alkutilanteen prosessi

Tuotteet vastaanotetaan Proteukseen suoraan lahetyslistalta, kuvion 12 prosessin
mukaisesti. Erillistda saapuneiden tuotteiden laskentaa ei normaalisti tdssa vaiheessa
tehda. Lavoille on tehty vastaanottolaiturilla silmamaardinen kuntotarkistus ja mah-

dolliset huomautukset on kirjattu.

Saapumisilmoituk-

Ostotilaus- SAP-tilaus-numero Saapumisil- - ’
numero Proteuksen merkki moitus sen yldosa arkistoon
I3hetyslistalta kohtaan tulostetaan ja alaosa tuotteen

mukaan

Kuvio 12. Lahetyslistalta vastaanotto

Lahetyslistalta vastaanottaminen tapahtuu siten, etta otettaessa lahetyslistalla olevat
tuotteet vastaanotettavaksi, vastaanottaja etsii Proteuksesta tavaraeran mukana
saapuneessa lahetyslistassa olevan SAP-tilausnumeron mukaisen ostotilauksen ja
kuittaa ostotilauksen saapuneeksi ohjelmaan. SAP-jarjestelman toimittajan lahetenu-
mero tallennetaan sen jalkeen Proteukseen merkki -kohtaan kuvion 13 osoittamalla

tavalla.

Kuvio 13. SAP tilausnumeron tallennus

Tama SAP-jarjestelman toimittajan |ahetenumero jatkaa matkaansa SAP-viitteena
jarjestelmissa, esimerkiksi AGCOnet-ohjelmassa. AGCOnet-ohjelman kautta saadaan
tieto toimittajille seka sisaisille toimijoille, ettd [ahetys on vastaanotettu Suolahdessa.
Kun tilaus on otettu vastaan Proteukseen, se kuittautuu Proteuksessa tilaan “toimi-
tettu”, toisin sanoen D-tilaan. D-tilassa oleville ostotilausten tiedoille ei voi tehda

enaa muutoksia.
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Lahetyslistan mukaisesti jokaiselle tilauksella olevalle tuotteelle tulostetaan taman
jalkeen Proteuksesta saapumisilmoitus (ks. kuvio 14). Saapumisilmoituksesta kay ilmi
toimittajan tiedot, vastaanottajan tiedot, tuotenumero, tilattu ja toimitettu maars,
hyllypaikka, tilausnumero, kasittelijan tiedot, pakkaustapa, paino, alkuperamaa seka
mahdollinen tieto jo jarjestelmasta loytyvasta avoimesta myyntitilauksesta. Saapu-
misilmoituksen yldosa revitaan irti katkoviivaa pitkin ja niitataan kiinni [dhetyslistaan,
joka arkistoidaan. Alaosa liitetdan saapuneen tuotteen mukaan informaatioksi holo-

grammiviivakooditarrojen tulostusta seka hyllytysta varten.

AGCO INTERNATION ** S AAPUMISILMOITUS +*+* 06/11/15 Sivu:
1111111 Tilaus: 308844/ 1
KOKOONPANO/OSTO / Kasittelija: 3219

VALMETINKATU 2
44200 SUOLANTI

Rivi: 9
Tuote: 586270 NUPIN RUNKO M8
Tilattu: 200.00 Saapunut: 200.00
J&A toimitukseen: 0.00 Hylly: S 09 57
«ee  LOPPUTOIMITUS e#»
$86270 NUPIN RUNKO M8 06/11/15
586270
Kadsittelij&: 3219
Hylly: S 09 57 Pakkaustapa: PUSSISRJ
Ostotilaus: 308844/ 1
Saapunut : 200.00 Paino: 0.036

Alkuperdmaa: FI|

Kuvio 14. Tuotteen saapumisilmoitus

Rahtikirja arkistoidaan erillisina dokumenttina. Rahtikirjan ja lahetyksen seka ostoti-
lauksen tietojen yhdistamisen koetaan olevan jalkikdteen hidasta. Tarvittaessa SAP-
ostotilausnumero etsitddan Proteuksesta, minka jalkeen oikeaa rahtikirjaa ryhdytdan

etsimaan arkistosta.
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Taysin uusi hologrammiviivakooditettava ja esipakattava tuote siirretdadan eteenpain
saapumisilmoituksen kanssa hologrammiviivakoodin tulostusalueelle. Hologrammivii-
vakoodeja tulostetaan yhta monta, kuin saapumisilmoituksen mukaan on otettu vas-
taan. Joskus tassa vaiheessa huomataan saldovirhe, mika korjataan saldonkorjaus-

prosessin mukaisesti.

PPG-ohjelman mukainen ldhetyslistalta vastaanotto

Tuotteet vastaanotetaan Proteukseen ldhetyslistalta. Saapumisilmoitus tulostuu.
Saapumisilmoituksen yldosa liitetdaan kiinni [ahetyslistaan ja alaosa liitetaan saapu-
neen tuotteen mukaan informaatioksi hologrammiviivakooditarrojen tulostusta seka
hyllytysta varten. PPG-ohjelman myota lahetyslistalta vastaanotetuista tuotteista lah-
tee automaattisesti tieto PPG-ohjelman hallinnoimalle tarratulostimelle. Tulostin tu-
lostaa automaattisesti tuotekohtaiset hyllytystarrat ostotilausrivien kaikkien alueiden
tuotteille. Kyseessa on siis ostotilauskohtaiset tuotenumeroviivakooditarrat (ks. kuvio
15). Naiden tarrojen avulla ohjataan hyllytysprosessia. Hyllytystarrat liitetaan yh-
dessa saapumisilmoituksen kanssa tuotteiden mukaan odottamaan mahdollista holo-

grammiviivakooditarratulostusta, esipakkausta seka hyllytysta.

Searumecs Masrs

XXXXXXX 3
LOCK WASHER 21102015

LK 308283 /1

Kuvio 15. Hyllytystarra
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5.5 Hologrammiviivakooditarroitus

Alkuperaiset AGCOparts - varaosat tunnistaa tuotteeseen liimatusta hologrammivii-

vakooditarrasta (ks. kuvio 16).

Kuvio 16. Hologrammiviivakooditarra

Suolahdessa on kaytéssa CODE 128 -viivakooditarra. Viivakooditarran tiedot syote-
tddan manuaalisesti tarratulostinohjelmaan saapumisilmoituksen mukaisesti. Tuot-
teille on kaytdssa kahdenlaisia viivakooditarrapohjia: AGCOn yhteisille tuotenume-
roille on oma tarrapohjansa ja Valtran vanhoille numeerisille tuotenumeroille on
omansa. Valtran alkuperaiset tuotenumerot ovat alkujaan olleet Proteuksessa ilman
V-alkukirjainta. Jotta paallekkaisyyksistd muiden legacy-ohjelmien kanssa valtyttai-
siin, on Valtran alkuperaisen tuotenumeron eteen lisatty SAP-jarjestelmassa V-kirjain.
PPG-ohjelman my6ta viivakoodinlukijat ymmartavat myos V-alkuiset SAP-tuotenu-
merot. Tama tarkoittaa, etta enaa ei ole valia kummasta hologrammitarran viivakoo-

dista tuotenumero viivakoodinlukijalla luetaan.

Tuotenumero Tiedot sybte- Tarrat
- v Tulostetaan )
saapumisil- taan tarratu- » tuotteiden
) ) tarrat
moitukselta lostimeen mukaan

Kuvio 17. Hologrammiviivakoodin tulostus

Viivakooditarrat tulostetaan ulos ja liitetadn tuotteiden mukaan odottamaan tuottei-
den esipakkausta seka tarroitusta (ks. kuvio 17). Hologrammiviivakoodeja tuloste-
taan yhta monta, mita on saapumisilmoituksen mukaan otettu vastaan. Joskus tassa

vaiheessa huomataan saldovirhe, joka korjataan saldonkorjausprosessin mukaisesti.
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Varastosiirtona saapuneet uudet jo hologrammiviivakooditetut ja esipakatut tuotteet
siirretdan suoraan vastaanotosta odottamaan hyllytysta liitteen 2 mukaisesti. Viiva-
kooditarrojen tulostamiseen kaivattaisiin uudistusta. Tietojen sy6ttaminen viivakoo-

ditarroihin on aikaa vievaa ja manuaalinen tyéskentely mahdollistaa erehdyksille.

5.6 Esipakkaus

Alkutilanteen prosessi

Tuotteet jotka tarvitsevat esipakkausta, siirretdaan esipakkaamoon pakattavaksi. Esi-
pakkaamossa hologrammiviivakooditarrat liimataan kiinni pakkaukseen. Osa esipak-
kauksesta on ulkoistettu ulkopuoliselle toimijalle. Ulkopuolisen toimijan esipakkaa-
mat tuotteet saapuvat varastoon ja hyllytetaan liitteen 3 prosessin mukaisesti. Tuot-
teet, jotka ovat esipakattavana ulkopuolisella toimijalla, pysyvat koko ajan Suolahden

varaston saldoissa.

Taysin uudet esipakattavat tuotteet esipakataan, esipakkausprosessin mukaisesti.
Varastosiirtona saapuneet uudet jo hologrammiviivakooditetut ja esipakatut tuot-

teet, siirretdan suoraan vastaanotosta odottamaan hyllytysta liitteen 3 mukaisesti.

Pienimuotoiseksi ongelmaksi koetaan, etta jarjestelmista ei saada tietoa missa, ja
kuinka paljon tuotteita on millakin hetkelld. Tuotteet nakyvat Proteuksen saldossa,
mutta eivat valttamatta oikeasti ole hyllyssa. Ne voivat olla joko esipakattavana Suo-

lahden varastossa, esipakattavana ulkoisella toimijalla tai odottamassa hyllytysta.

PPG-ohjelman mukainen esipakkausprosessi

Tuotteiden esipakkausprosessi sdilyy suurilta osin ennallaan PPG-ohjelman kayttoon-
oton myota. PPG-ohjelman mukainen esipakkausprosessi on kuvattu liitteessa 4. Uu-
sien tuotteiden kohdalla, esipakkauksen jalkeen, tuotteet siirretdan omille alueillensa
odottamaan hyllytysta. Lavatuotteet siirretdan U LAVA -nimiselle alueelle, lavapuolen
uusien tuotteiden asemapaikalle ja pientavara, U 0101 - U 0805 -paikoille pientavara-
hyllykkd6n hissien seinustalle. Automaatteihin ei lahtékohtaisesti hyllyteta uusia
tuotteita, vaan uudet pientavarat hyllytetaan aina hisseihin. U KIIRE -alueelle siirre-

taan sellaiset tuotteet, joiden katsotaan olevan lahd6ssa johonkin. Tallaisia tuotteita
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ovat esimerkiksi valmiiksi maalatut tuotteet, joille voidaan olettaa olevan myyntiti-
laus jarjestelmdssa. U KIIRE -alue sijaitsee 08-hyllystdn alussa. U PIHA -alue sijaitsee
ulkona ja on tarkoitettu sellaisille isoille tuotteille, joille on valmis myyntitilaus jarjes-

telmassa. Tallaisia tuotteita ovat esimerkiksi aisat.

5.7 Hyllytyksesta ja hyllypaikoista

Hyllytys tapahtuu varastohenkilékunnan toimesta, siina jarjestyksessa, missa tuot-
teet on tuotu odottamaan hyllytysta. Paasaantoisesti iltapaivalla sen jalkeen, kun lah-

tevat toimitukset on saatu kerattya, tai jos varastossa on hyva hetki hyllytykselle.

Alkutilanne

Lavatavarahyllystot on jaettu siten, ettd alaosassa varastoidaan nopeasti kiertavia
tuotteita kiinteilla varastopaikoillaan ja ylhaalla varastoidaan vahemman kiertavia
tuotteita. Ylahaalla sijaitsevat myods reservipaikat. Aktiivipaikalla olevasta A4-lapusta
kay ilmi tuotteen mahdollinen reservipaikka. Proteukseen on tallennettu tuotteelle

vain aktiivipaikan hyllypaikka.

Hisseissd, kuten myds varastoautomaateissa, samalla hyllypaikalla voi olla useaa tuo-
tetta. Hissien hyllypaikka voi olla jaoteltu joko sivuttaissuunnassa, poikittaissuun-
nassa tai pystysuunnassa erilaisten tuotteiden kaytt6on. Varastoautomaattien tasot

on jaoteltu useisiin osioihin.

PPG-ohjelman mukainen tilanne

PPG-ohjelman my6ta Suolahden varaston hyllypaikat on jokainen maaritelty ja sy6-
tetty PPG-ohjelman varastopaikkatietoihin. Varastoalueet, vyohykkeet seka hyllypai-
kat on tallennettu jarjestelmaan. Lisaksi jokaiselle nimikkeelle syotetaan ohjelmaan
varastointisaannot. Varastointisaannot tarkoittavat tietoa siita, minkalaiselle varasto-
paikalle tuotetta voidaan hyllyttaa ja paljonko tuotetta paikkatyypin mukaiselle hylly-
paikalle mahtuu. Jokaiselle tuotteelle on myds maaritelty ne vydhykkeet, missa tuo-

tetta voidaan varastoida.
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Lavapuolella jokainen hyllystd on jaettu alueisiin ja tasoihin. Kdytdssa on useita maa-
riteltyja paikkatyyppeja. Lavapuolella on jaon mukaan kiinteita ja vapautuvia hylly-
paikkoja. Kaikki Proteuksesta |6ytyvat hyllypaikat on ajettu PPG-ohjelmaan. Nama
olemassa olevat hyllypaikat ovat kiinteita. Kun uusi tuote hyllytetdaan uudelle varasto-
paikalle, varastopaikka on lahtékohtaisesti aina vapautuva. Uuden tuotteen hyllytta-
misen jdlkeen, hyllypaikka tulee muuttaa manuaalisesti kiintedksi PPG-ohjelmaan.
Tuotteen hyllypaikka tallennetaan myds Proteukseen. Tuotteiden reservipaikat ovat
kaikki vapautuvia. Toisin sanoen, reservipaikat vapautuvat kaytt6on uusille tuotteille,
aina tyhjetessaan. Hyllypaikat on viivakooditettu, joten tuotteiden hyllyttaminen pys-

tytdan suorittamaan katevasti kasipaatteella.

Pientavarahissien hyllypaikat ovat kaikki kiinteita. Yhdella hyllytasolla voi olla monta
tuotetta vaaka-, syvyys- seka pystysuunnassa. PPG-ohjelmaan on syotetty pientava-
rahisseille vain yksi hyllypaikkakoko. Tama tarkoittaa, etta jarjestelmasta loydetaan

vain tdysin vapaana olevia hyllypaikkoja.

Automaattien jokainen taso on maaritelty ohjelmaan yksityiskohtaisesti, yhdella ta-
solla voi olla yhdesta kahdeksaantoista hyllypaikkaa. PPG-ohjelma nayttaa sinisella

varikoodilla l6ytyykod automaatin jotakin hyllypaikalta viela tilaa.

5.8 Varastopaikan omaavien tuotteiden hyllytys

Alkutilanteen prosessi

Viivakoodien tulostamisen tai mahdollisen esipakkauksen jalkeen, tuotteet siirretdan
lavapuolella tarkoituksenmukaisen hyllyrivin paahan odottamaa hyllytysta, saapumis-
ilmoituksesta I6ytyvan varastopaikan mukaisesti. Hisseille menevat tuotteet siirre-
tdan odottamaan hyllytysta hissien seinustalle rullakoihin, ja varastoautomaateille
hyllytettavat tuotteet siirretdan odottamaan hyllytystad varastoautomaattien edessa

olevalle tasolle.

Proteuksessa tuotteelle on mahdollista tallentaa vain yksi hyllypaikka. Saapumisil-

moitukseen tulostunut hyllypaikka on aktiivipaikka. Monille tuotteille 16ytyy lavapuo-
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len varastosta kuitenkin useampi hyllypaikka. Muut hyllypaikat [6ydetaan aktiivipai-
kalle kiinnitetyn ilmoituksen avulla. Jos aktiivipaikalle ei mahdu enaa tuotteita, hyllyt-
taja katsoo onko ilmoitukseen merkitylla reservipaikalla viela tilaa. Jos tilaa 16ytyy,
hyllyttdja hyllyttaa tuotteen kyseessa olevalle reservipaikalle. Jos tilaa ei [6ydy, hyllyt-
taja etsii tuotteelle taysin uuden hyllypaikan. Reservipaikan tiedot on muistettava

merkita aktiivipaikalle kiinnitettyyn ilmoitukseen.

Hisseissd, kuten myds varastoautomaateissa, samalla hyllypaikalla voi olla useata
tuotetta. Hissien hyllypaikka voi olla jaoteltu joko sivuttaissuunnassa, poikittaissuun-
nassa tai pystysuunnassa, erilaisten tuotteiden kayttéon. Varastoautomaattien tasot
on jaoteltu osioihin. Hisseille hyllytettdessa hyllyttdja etsii tuotteen varastopaikan ja
hyllyttaa tuotteet. Varastoautomaatteihin hyllytettava tuotteet, on siirretty odotta-
maan hyllytysta tasolle varastoautomaattien eteen. Hyllyttdja etsii Winstore-ohjel-
malla oikean S-alueen -tilauksen ja hyllyttaa tuotteet ohjelman mukaisesti automaat-

teihin.

YIla oleva prosessi on kuvattu liitteessa 5.

PPG-ohjelman mukainen hyllytysprosessi varastopaikan omaaville tuotteille

Hyllytys tapahtuu lavapuolella kasipaatteelld, hyllytystarrojen avulla. Kasipaatteen
IPoint toimintoa kayttden (ks. kuvio 18) hyllytetdan tuote oikealle varastopaikalle, lu-
kemalla viivakoodi hyllytystarralta ja valitsemalla oikea ostotilausrivi. PPG-ohjelmaan
on maadritelty jokaisen hyllypaikan koko, ja tieto kuinka paljon tuotteita hyllypaikalle
mahtuu. Jos ensisijainen hyllypaikka on tdynna, kasipaate ehdottaa hyllytysta toiselle
paikalle. Hyllyttajalla on valta hylata, tai hyvaksya tehty muutos. Hyllyttdja voi myds

itse valita paikan, mihin han haluaa tuotteen hyllyttaa (ks. kuvio 19).
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Kuvio 18. Hyllytys kasipaatteen IPoint-toiminnolla

Kuvio 19. Hyllytys kasipaatteella omavalintaiselle
paikalle

Automaateilla on kadytdssa tietokone ja siina oleva PPG-ohjelma. Automaatteihin hyl-
lytettdessa hyllyttdja hakee hyllytystarran avulla, viivakoodinlukijaa kayttaen,
avoinna olevan ostotilauksen PPG-ohjelmasta. (ks. kuvio 20). Kun hyllytettavat tuot-
teet on valittu, automaatti hakee oikeat alustat esille, taman jalkeen hyllyttdja hyllyt-
taa tuotteet, kuitaten hyllytyksen aina automaatin paatteelld (ks. kuvio 21). Auto-

maatilla voidaan valita hyllytettavaksi useampia ostotilausriveja yhta aikaa.
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Material Name / Code / Alias:

37653900

‘Order Lines for Material Order Lines to Process

Master-order W Material reference ¥ Quantity ¥ Lot rial ¥ Qualification * Master-order W Material reference / ¥ Quantity ¥ Lot
) O 308831 /1 37653900 1

Kuvio 20. Ostotilausrivin hakeminen PPG:sta automaatilla

Kuvio 21. Hyllytyksen kuittaus automaatin
paatteelld

Hisseilla on kaytossa kannettavissa tietokoneissa oleva PPG-ohjelma, seka tietoko-
neeseen langattomasti yhdistetty viivakoodinlukija. Hisseihin tuotteita hyllytettdaessa
kdytetdaan PPG-ohjelman I-Point -toimintoa. Hyllyttaja lukee tuotteen viivakoodin hyl-
lytystarralta, jonka jalkeen tietokoneelta saadaan tieto hyllypaikasta (ks. kuvio 22).
Hyllyttdja hyllyttaa tuotteet ja kuittaa maaran, seka hyllypaikan viivakoodinlukijalla

hyllyn reunasta PPG-ohjelmaan (ks. kuvio 23).
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Material Name | Code / Alias:
37653900
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Kuvio 22. Tuotteen haku I-Point toiminnolla

Processedtasks o Total tasks

Material info 1:
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Material Weight per Unit:
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Kuvio 23. Varastopaikan ja maaran kuittaus

Yll3 oleva prosessi on kuvattu liitteessa 6.

5.9 Uudet tuotteet hyllytys

Alkuperainen prosessi

AGCOn Suolahden varastoon saapuu vastaanottolaiturille saapuvien tavaroiden mu-
kana, myds taysin uusia tuotteita, joille ei ole vielda maaritelty varastopaikkaa. Tuote
tunnistetaan uudeksi vastaanotossa, saapumisilmoituksen tulostuksen yhteydessa.

Varastopaikaksi tulostuu tallin ilmoitukseen uusi. Uusien tuotteiden saapuessa va-

rastoon suoraan toimittajalta, tuotteelle tulostetaan hologrammiviivakooditarra ja
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tuote esipakataan. Uusi tuote voi olla saapunut Suolahden varastoon my®gs sisdisena

siirtona, talloin tuote on jo valmiiksi pakattu ja viivakooditettu.

Hyllypaikan valinnan uudelle tuotteelle niin hisseilld, varastoautomaateilla kuin lava-
puolellakin tekee hyllyttaja. Hyllyttaja etsii vapaan paikan ja hyllyttaa tuotteet kysei-
selle paikalle. Lavatuotteita hyllytettaessa, hyllyttaja etsii silmamaaraisesti lavahyllys-
toista tyhjan hyllypaikan ja hyllyttaa tuotteet. Hisseilla, hyllyttdja etsii vihkosta tyhjan
hyllypaikan ja hyllyttaa tuotteet hyllypaikalle jos 16ytynyt hyllypaikka on vapaana, ja
tuotteet mahtuvat siihen. Jos tuote ei mahdu hyllypaikalle, tai hyllypaikka ei ole va-
paana, hyllyttaja etsii vihkosta uuden vapaan hyllypaikan ja hyllyttaa tuotteet. Kay-

tettydan tyhjan hyllypaikan vihkosta, hyllyttdja merkitsee paikan varatuksi vihkoon.

Hyllyttaja paivittda uuden tuotteen varastopaikan Proteukseen mahdollisimman no-

peasti hyllytystapahtuman jalkeen.

Yll3 oleva prosessi on kuvattu liitteessa 7.

PPG-ohjelman mukainen hyllytysprosessi uusille tuotteille

Tuote tunnistetaan uudeksi vastaanotossa, saapumisilmoituksen tulostuksen yhtey-
dessa, kun varastopaikaksi tulostuu saapumisilmoitukseen uusi. Saapumisilmoituksen
alaosa liitetdan tuotteiden mukaan, ja yldaosa niitataan kiinni lahetyslistaan. Saapu-
misilmoitus ja lahetyslista arkistoidaan yhdessa. PPG-ohjelman myo6ta, |ahetyslistalta
vastaanotetuista tuotteista lahtee automaattisesti tieto PPG-ohjelman hallinnoimalle
tarratulostimelle. Tulostin tulostaa automaattisesti hyllytystarrat kaikkien alueiden

tuotteille. Tarrat liitetdan tuotteiden mukaan.

Taysin uusi viivakooditettava ja esipakattava tuote siirretdan eteenpain saapumisil-
moituksen, sekd ohjaustarrojen kanssa hologrammiviivakooditarrojentulostusalu-
eelle. Hologrammiviivakoodeja tulostetaan yhtd monta, mita on lahetyslistan mu-
kaan tuotteita otettu vastaan. Joskus tdssa vaiheessa huomataan saldovirhe. Saldo-
virhe korjataan saldonkorjausprosessin mukaisesti. Varastosiirtona saapuneet uudet,

jo viivakooditetut ja esipakatut tuotteet, siirretdan suoraan vastaanotosta yhdessa
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hyllytystarrojen sekd saapumisilmoituksen kanssa odottamaan hyllytysta, uusien

tuotteiden alueille.

Uusien tuotteiden alueet on merkitty viivakoodein (ks. kuvio 24). Lavapuolella sijait-
seva uusien tuotteiden alue, on merkitty viivakoodilla U LAVA, ulkona varastoitavien
uusien tuotteiden alue on merkitty viivakoodilla U PIHA ja pientavarapuolen uusien
tuotteiden alue, on merkitty viivakoodeilla U 0101 - U 0805. U KIIRE -alueelle siirre-

taan sellaiset tuotteet, joiden katsotaan hetken kuluttua olevan Iahd&ssa johonkin.

RTEAOATA MO DR MAATA MR

U LAVA U PIHA U 0801 U KIIRE

Kuvio 24. Uusien tuotteiden alueiden viivakoodit

Siirtaessaan tuotteita uusien tuotteiden alueelle esipakkaamosta, tai suoraan vas-
taanotosta, tyontekija siirtda tuotteen fyysisesti oikealle uusien tuotteiden alueelle.
Taman jalkeen hyllyttdja hyllyttaa tuotteen kasipaatteellda PPG-ohjelmaan, kyseiselle

U-paikalle (ks. kuvio 25).

Tuote Pakkaukseen
Tuote " "

otetaan inak liimataan vii-
kasittelyyn esipakataan vakooditarra

Tuotteet
siirretaan
odottamaan
hyllytysta

Lavapuoli

Hissit

NV \/

U-LAVA
alueelle
U-0801
alueelle

v

U-KIIRE
alueelle
! Varastosiirtona

1
Lalueelle H

Kuvio 25. Tuotteiden siirto uusien tuotteiden alueelle
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Seuraavaksi tuotteet hyllytetdaan oikeille varastopaikoilleen. Tuotteen hyllytyspro-
sessi on kuvattu liitteissa 8 ja 9. Lavapuolella, hyllyttdja ottaa tuotteet kasittelyyn lu-
kemalla tuotteiden hyllytystarrojen viivakoodit. Tuotteiden hyllyttamiseen kaytetaan
varastosiirto toimintoa (ks. kuvio 26). Tuotteiden maara hyvaksytaan ja kdsipaatteella
etsitadn vapaa hyllypaikka (siirtoa tehtdessa lahtopaikan saldo pysyy oletuksena).

Tuotteen saldo siirretddn vapaana olevalle sopivalle paikalle. Tuote hyllytetdan, ja ka-

sipaatteellad kuitataan viivakoodi hyllyn reunasta.

Kuvio 26. Varastosiirron tekeminen kasipaatteella

Hisseilla on kaytossa kannettavat tietokoneet. Lisdksi kdaytdssa on edelleen vihko,
missd pidetdan ylla tyhjia hyllypaikkoja. Tuotteelle etsitdan vihkosta tyhja hyllypaikka,
jonka jalkeen siirrytaan hyllyttamaan tuotetta. Tuotteen saldo siirretdan PPG-ohjel-
massa uudelle hyllypaikalle varastosiirrot toiminnalla. Tehty siirto kuitataan viela vii-
vakoodista hyllyn reunasta. Taman jalkeen tuotteen hyllypaikka merkitaan kaytetyksi

vihkoon.

Tavoitteena on, ettd PPG-ohjelma ja kasipaadte yhdessa toimisivat niin, etta hyllytet-
tdessa tuote kasipaatteelld varsinaiselle hyllypaikalleen, kdsipaate generoisi tuot-
teelle suoraan nimike- ja paikkakohtaiset koodaukset. Ennen kuin kasipaatteen ohjel-
mistoon saadaan tarvittavat muutokset, tydnjohtajat tekevat tuotteen maaritykset

PPG-ohjelmaan. N&ita maarityksida ovat material property, paikkatyyppi ja hyllypaikan
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maksimimaara. Koska uusi hyllypaikka on ensin aina lahtékohtaisesti muuttuva, on
tuotteen hyllypakka muutettava kiintedksi, ja tuotteelle on tallennettava Proteuk-
seen hyllypakkatieto. Kaikki nama tiedot taytyy olla tallennettuja tuotteelle varsin

nopeasti hyllytyksen jalkeen.

5.10 Varastosiirtoina saapuneet tuotteet

Alkuperainen prosessi

Tuotteet, jotka saapuvat varastosiirtona esimerkiksi Keski-Euroopan keskusvaras-
tolta, siirretddn suoraan hyllytettavaksi liitteen 3 mukaisesti sen jalkeen, kun ne on
otettu vastaan jarjestelmaan lahetyslistalta. Lavahyllystoihin hyllytettavat tuotteet
siirretdan odottamaan hyllytysta hyllystojen paihin, hisseille menevat tavarat hissien
seinustalle rullakoihin ja automaateille menevat tasolle automaattien eteen. Hyllytys
tapahtuu liitteen 5 mukaisesti. Joskus varastosiirtoina saapuu my®os sellaisia tuot-
teita, joita ei ole aikaisemmin Suolahden varastossa varastoitu. Silloin tuotteiden hyl-
lytysprosessi jatkuu hyllytyksen osalta uuden tuotteen hyllytysprosessin mukaisesti

(ks. liite 7).

PPG-ohjelman mukainen prosessi

PPG-ohjelman myo6ta, myos varastosiirtoina saapuvien tuotteiden vastaanottoon tu-
lee muutoksia. Sellaiset varastosiirtoina saapuneet tuotteet, jotka varastoidaan Suo-
lahden varastossa ja joilla mahdollisesti on jo varastosaldoa varastossa, hyllytetdaan
varastopaikan omaavien tuotteiden uuden hyllytysprosessin mukaisesti (ks. liite 6).
Uusina tuotteina Suolahteen varastosiirtoina saapuvat tuotteet, hyllytetdaan uusien

tuotteiden uuden hyllytysprosessin mukaisesti (ks. liitteet 8 ja 9).

5.11 Jilkitoimituksessa olevat tuotteet

Alkuperainen prosessi
Tuotteet, joille on jo valmiiksi varastoon saapuessa myyntitilaus jarjestelmdssa, tun-
nistetaan vastaanottotilanteessa saapumisilmoituksen tulostamisen yhteydessa. Toi-

nen vaihtoehto on, etta asiakaspalveluhenkilokunta on kaynyt kertomassa henkil6-
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kunnalle, odottavasta tilauksesta. Jalkitoimitustuotteet pyritdan ohjaamaan manuaa-
lisesti jonon ohitse, kasiteltaviksi ja toimitettaviksi. Manuaalisesti ja muistin varaisesti

tehtadva jalkitoimitusten tunnistaminen, kaipaa prosessina kehittamista.

PPG-ohjelman mukainen jalkitoimitustuotteiden vastaanottoprosessi

Tunnistetut jalkitoimitukseen menevat tuotteet pyritaan hyllyttdamaan U KIIRE -hylly-
paikalle liitteen 4 prosessin mukaisesti. U KIIRE hyllypaikalta ne voidaan nopeasti siir-
taa toimitettavaksi asiakkaalle. Tuotteiden tunnistamiseen ei |6ydy ohjelmasta auto-

matiikkaa.

5.12 Varastosta suoran eteenpadin lahtevat tuotteet

Suolahden varaston kautta kulkee my6s sellaisia tuotteita joita ei varastoida Suolah-
den pisteessa. Nama tuotteet otetaan lahetyslistalta vastaan varastoon varastopai-

kalle “uusi”. Naita tuotteita ei hyllyteta, vaan ne jatkavat suoraan eteenpain varasto-
siirtoina, esimerkiksi kohti Sdynatsalon varastoa. PPG-ohjelman myo6ta tallaiset tuot-

teet sijoitetaan vastaanoton jalkeen U KIIRE -hyllyyn.

5.13 Saldovirheiden kasittely

Alkuperainen prosessi

Vastaanottoprosessissa havaitut saldovirheet korjataan siten, ettd vastaanottaja il-
moittaa saldovirheesta varaston tyonjohdolle. Tyonjohto korjaa saldon tuotteelle

Proteukseen. Saldovirheesta ilmoitetaan myds toimitusvalvontaan.

PPG-ohjelman mukainen saldovirheiden kasittelyprosessi

Vastaanottoprosessissa havaitut saldovirheet korjautuvat PPG-ohjelmaan, joko hylly-
tysvaiheessa, tai esipakkaamovaiheen viimeisessa osassa. Proteuksessa jo hyllypaikan
omaavien tuotteiden saldoerot korjautuvat viimeistdan hyllytysvaiheessa, ja uusien

tuotteiden saldot korjautuvat, kun uusi tuote siirretdan uusien tuotteiden -alueelle.
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Hyllytysvaiheessa kadsipaate ehdottaa suoraan ostotilausrivilla olevan kappalemaaran
hyllytysta, tassa vaiheessa hyllyttdja pystyy muuttamaan saldon oikeaksi. Kasipaat-
teelta valitaan motiivi, jonka avulla dokumentoidaan jarjestelmaan, miksi hyllytetaan

enemman tai vdhemman mita ostotilauksen rivi ilmoittaa (ks. kuvio 27).

Kuvio 27. Motiivit

PPG-ohjelman ja Proteuksen saldojen vililla ei ole automaattista korjauslinkkia. Vas-
taanottovaiheessa havaitut saldojen eroavaisuudet toimitettujen ja saapuneiden
kappalemaarien valilla, on paivitettava Proteukseen kasin. Tyontekija ilmoittaa

eroista tyonjohtoon ja toimitusvalvontaan.

Proteuksen ja PPG-ohjelman saldojen tdsmadys saattaa koitua haasteelliseksi. Kun
Proteuksessa saatavilla oleva saldo, on heti lahetyslistalta vastaanoton jalkeen yh-
delld ilmoitetulla varastopaikalla, voi sama saldo |6ytya PPG-ohjelmasta jakautu-

neena usealle eri varastopaikalle.

5.14 Palautukset

Suolahden varastoon palautuvat tuotteet saapuvat normaalien lahetysten mukana.
Palautettujen tuotteiden vastaanottoprosessi kdynnistyy, kun saapuneet palautukset
tunnistetaan vastaanottovaiheessa. Tunnistamisen jalkeen, palautetut tuotteet siirre-
taan vastaanottolaiturille omalle alueellensa odottamaan kasittelya. Kasittelyn alka-
essa tarkistetaan tuotteen lahetyksen mukana saapunut asiakaspalvelussa hyvaksytty

palautusilmoitus, tai EWS-lomake. Tuotteen seka pakkauksen kunto tarkistetaan. Jos
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molemmat, tuote ja pakkaus ovat kunnossa, tuote otetaan Proteuksen saldoon asia-
kaspalautukset toiminnolla (ks. kuvio 28). Taman jalkeen, palautuslomake lahetetdan
eteenpain laskunkasittelyyn. Kun tuotteen palautettu kappalemaara on lisatty Pro-
teuksen saldoon, tuote hyllytetdan vastaanottajan toimesta. Joskus tuotteen pakkaus
voi olla sen verran vahingoittunut, etta tuote on uudelleen pakattava. Tall6in vas-
taanottaja kdy itse esipakkaamossa pakkaamassa tuotteen uudelleen, ennen tuot-

teen hyllytysta.

Varasto: SLH VALTRA OY AB

Viitteemme: 930312
Kuvaus: 2935
Tapahtuma Nro: 0 Paiva: 15/10/15
Syy: A normaali tapahtuma
Asiakas No. 1247770

Tuotekoodi : KIILAHIHNA
YKS Taso: 1 KPL
Maara: .00 Kesk Omak.hinta:

Kuvio 28. Tuotteen ottaminen saldoon Proteuksen asiakaspalautukset toiminnolla.

Suolahden varastoon palautuu myds sellaisia tuotteita, joita ei tavallisesti varastoida
Suolahdessa. Tallaiset tuotteet otetaan saldoon asiakaspalaukset toiminnalla, mutta
varastopaikaksi jatetdan uusi. Taman jalkeen tuotteet siirretdan lahtevien tavaroiden

alueelle odottamaan siirtoa varsinaiseen varastoon.
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PPG-ohjelman kayttoonoton myotad, tuote hyllytetdaan Proteuksen saldoon oton jal-
keen vastaanottajan toimesta tuotteen hyllypaikalle, kasipaatteen suorahyllytys toi-

minnolla (ks. kuvio 29).

Y e .3
o 5 @ 10:39

Keruu

Kuvio 29. Kasipaatteen suorahyllytystoiminto.

5.15 Laaduntarkkailu

Joskus erinaisista syista joudutaan ottamaan tuotteita hyllysta tarkistettaviksi. Silloin
tuote haetaan vastaanottoon odottamaan toimenpiteita. Tana aikana tuotteet ovat
edelleen varastosaldossa ja myytavissa, mutta eivat paikalla hyllyssa. Usein hyllyyn
on jatetty ilmoitus tuotteen sijainnista. Vastaanotossa tallaisille tuotteille ei ole ole-
massa mitaan erityista paikkaa mihin ne jatetdan, vaan ne odottavat toimenpiteita
vastaanoton |ldheisyydessa. Tuotteiden laatuvirheiden kasittely ja laaduntarkkailta-
vaksi ottaminen onkin monesti haasteellista ja muistinvaraista toimintaa. Usein

nayte-erat saapuvatkin varastoon ostajan nimella varustettuina.

6 Kehitysehdotukset

6.1 Kaksivaiheinen vastaanottoprosessi

PPG-ohjelman my6ta vastaanottoprosessin muuttuu osin kaksivaiheiseksi. PPG-ohjel-

man avulla tehtavassa hyllytyksessa, tuotteet ndkyvat PPG-ohjelman varastosaldossa
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vasta silloin, kun ne on oikeasti hyllytetty. Proteuksen saldo paivittyy heti vastaanot-
totilanteessa, kun tuote otetaan lahetyslistan mukaisesti vastaan jarjestelmaan.
Tama tarkoittaa, etta Proteuksessa tuote on myytavissa heti vastaanoton jalkeen.
Usein tdma johtaa siihen, ettd asiakaspalveluhenkildsto penkoo vastaanotettuja tuot-
teita ja nappaa asiakkaalle Iahtevan tuotteen saman tien mukaansa, jolloin tuote-

eraa hyllytettdessa tuotteiden lukumaara ei enaa pida paikkaansa.

PPG-ohjelman my6ta on mahdollisuus seurata tuotteen siirtymista varaston sisalla.
Uuden tuotteen prosessin mukaisesti, tuotteet siirretdan esipakkausvaiheesta U-pai-
koille. Ehdotus on, etta ohjelmaan lisatdaan esipakkaamolle ja hyllytykselle omat hylly-
paikkansa, jolloin tuotteiden siirtyminen alueelta toiselle rekisterdityy ohjelmaan ja
ndin pystytaan seuraamaan tuotteiden kulkua varastossa. Prosessikuvaus loytyy liit-

teesta 10.

Saapumisilmoituksen ja hyllytystarrojen sekd hologrammiviivakoodien tulostamisen
jalkeen, koko tuote-era siirretdaan kasipaatteen ja viivakoodien avulla hyllypaikalle
esipakkaamo. Sita mukaa mita tuotteita saadaan esipakattua ja siirrettya hyllytyk-
seen, tuotteet siirretaan kasipaatteen avulla alueelle hyllytys. Tuotteet siirretdaan
odottamaan hyllytysta lavapuolella hyllyjen péihin, hisseilld rullakoihin seinustalle ja
automaateilla tasolle automaattien eteen kuten tallakin hetkella. Hyllytysvaiheessa
tuotteet hyllytetdan hyllytystarrojen avulla normaalin prosessin (ks. liite 6) mukai-
sesti tai sitten kayttden suorahyllytystoimintoa. Uusien tuotteiden kohdalla esipak-
kaamosta siirretaan tuotteita liitteen 4 prosessin mukaisesti, uusien tuotteiden alu-
eille. Hyllytys tapahtuu uusien tuotteiden PPG-hyllytysprosessin mukaisesti (ks. liit-
teet 8 ja 9). Kaikki toiminnot tapahtuvat kdyttaen hyvaksi tuotteiden hyllytystarroja

seka kasipaatetta ja viivakoodilukijaa.

6.2 Ulkoistettu esipakkaus

Esipakkausvaiheessa ulkopuolisella esipakkaajalla esipakattavana olevat tuotteet
ovat koko ajan Proteuksen saldoissa. Tallaiset tuotteet siirretdan uudelle varastopai-
kalle nimeltaan "ulkoinen esipakkaus”. Kun tuotteet saapuvat esipakattuna takaisin

varastoon, ne otetaan vastaan ja siirretdan joko uuden tuotteen, tai varastopaikan
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omaavan tuotteen prosessin mukaisesti hyllyyn. Tuotteet nakyvat vastaanotettuna
Proteuksessa, mutta PPG-ohjelmassa ne eivat ole kerattavissa. Prosessi on kuvattu
liitteessa 10. Talla tavoin tuote pysyy koko ajan jaljitettavana ja tuotteen saldotiedot

Proteuksen seka PPG-ohjelman valilla tdsmaavat.

6.3 Hologrammiviivakoodien tulostus

Hologrammiviivakooditarrojen tulostus on manuaalista ty6ta ja riskina ovat inhimilli-
set virheet. Viivakooditarrojen tulostus koodataan toimimaan suoraan PPG-ohjel-
masta, joko automaattisesti samalla kertaa tuotetarrojen kanssa, tai lukemalla viiva-
koodinlukijalla hyllytystarrasta tuotteen tiedot hologrammitarratulostimelle. Tama
nopeuttaa prosessia ja minimoi virheen mahdollisuuksia. Lisdksi talla tavoin toimien
voidaan sdastaa tarramateriaalikustannuksissa roskiin menevien hukkatulostusten

vahenemisen muodossa.

6.4 Laaduntarkkailu

PPG-ohjelman kayttéohjeiden mukaan PPG-ohjelmassa on mahdollista evata paasy
joillekin hyllyalueille. Tama on tarpeellista silloin, kun jokin tuote joudutaan asetta-
maan poikkeuksellisesti toimituskieltoon. Tuote jahmetetdan ohjelman avulla, talldin
kaikki hyllypaikat, mista kyseessa olevaa tuotetta |6ytyy, jdhmettyvat. Toisin sanoen,

varastopaikalta ei voi ottaa tuotetta kayttoon.

Saapuvien tuotteiden kohdalla laaduntarkkailussa olevat tuotteet otetaan vastaan si-
ten, ettd ne ovat kylla varastossa, mutta jollain muulla statuksella kuin vapaata varas-
toa. Tuotteet voivat olla esimerkiksi hyllypaikalla “tarkistettavana”. Tuotteita voidaan
ryhtya kdyttamaan vasta, kun joku vapauttaa saldon kaytettavaksi tai siirtaa saldon

oikealle hyllypaikalle.

Laaduntarkkailua vaativat tuotteet, jotka on otettu joko varastosta tai saapuneet va-
rastoon, jaavat tavallisesti lojumaan vastaanottoon. Téllaisille tuotteille jarjestetdan
lahelle vastaanottoa oma sailytystilansa, erillinen hylly tai oma maaratty alueensa lat-
tialle. Tuotteet nakyvat edelleen varastosaldossa, mutta ovat poissa kaytostd jom-

mallakummalla ylla mainituista tavoista.
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6.5 Palautusprosessi

Suolahden varastoon palautuvat tuotteet saapuvat normaalien lahetysten mukana.
Palautettujen tuotteiden vastaanottoprosessi kdynnistyy, kun saapuneet palautukset
tunnistetaan vastaanottovaiheessa. Tunnistamisen jalkeen palautetut tuotteet siirre-
taan kasipaatteen suorahyllytys toiminnolla PPG-ohjelmassa varastopaikalle ”palau-
tukset”. Tuotteet siirretddn vastaanottolaiturille omalle alueellensa odottamaan ka-
sittelya. Kasittelyn alkaessa tarkistetaan tuotteen mukana lahetyksessa oleva asiakas-
palvelussa hyvaksytty palautusilmoitus tai EWS-lomake. Tuotteen seka pakkauksen
kunto tarkistetaan. Jos molemmat, tuote seka pakkaus, ovat kunnossa, tuote otetaan
Proteuksen saldoon asiakaspalautukset-toiminnolla ja palautuslomake ldhetetadan
eteenpadin laskunkasittelyyn. Tuote hyllytetaan vastaanottajan toimesta PPG-ohjel-
massa tuotteen hyllypaikalle, suorahyllytys-toiminnolla. Joskus tuotteen pakkaus voi
olla sen verran vahingoittunut, etta tuote on pakattava uudelleen. Tall6in vastaanot-
taja siirtaa tuotteen suorahyllytys-toiminnolla ensin varastopaikalle "esipakkaus”, esi-
pakkaa tuotteen ja sen jalkeen hyllyttaa tuotteen kasipaatteella suorahyllytys-toimin-

toa kayttden varsinaiselle hyllypaikalle.

Suolahden varastoon palautuu myds sellaisia tuotteita, mita ei tavallisesti varastoida
Suolahdessa. Tallaiset tuotteet otetaan saldoon asiakaspalaukset-toiminnolla, mutta
varastopaikaksi jatetaan Proteukseen uusi. Taman jalkeen tuotteet siirretdan lahte-
vien tavaroiden alueelle odottamaan siirtoa varsinaiseen varastoon ja PPG-ohjel-
massa tuotteen varastopaikaksi muutetaan “odottaa siirtoa”. Koko palautusproses-

sia havainnollistava kuvaus loytyy liitteesta 11.

6.6 Jalkitoimitusten hallinta ja hyllytyksen priorisointi

Hyllytysprosessin priorisointi tulee kyseeseen esimerkiksi sesonkiaikoina, jolloin saa-
pumisilmoituksiin tulostuu mahdollisesti paljon jalkitoimituksia. Jalkitoimituksessa
olevat tuotteet on tunnistettava mahdollisimman aikaisessa vaiheessa. Toimitetuista
tuotteista otetaan jalkitoimitukseen tarvittava maara vastaan ja hyllytetyksi nopeute-

tulla prosessilla, jotta tuotteet voidaan kerata ja ldhettda mahdollisimman nopeasti
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asiakkaille. Jaljelle jadneiden saldojen hyllytys tehddaan normaalin prosessin mukai-
sesti. Ennakkoilmoituksen kayttoonoton myo6ta osattaisiin odottaa tilauksia saapu-

viksi juuri oikeaan aikaan.

6.7 Hisseihin hyllytys

Hisseille hyllytettdaessa kaytossa on edelleen vihko, missa pidetaan ylla vapaita hylly-
paikkoja. Hissien kaikkien hyllypaikkojen koodaaminen PPG-ohjelmaan tarkoittaa
sitd, ettd vihon kaytosta voidaan luopua. Muutoksen jalkeen PPG-ohjelmasta |6yde-
taan suoraan jokainen vapaana oleva varastopaikka. Muutos tarkoittaa sita, etta his-
sien varastopaikoilla joudutaan siirtymaan standardoituihin mittoihin. Hyllypaikat
voidaan esimerkiksi jakaa ennalta ensin isompaan hyllyalueeseen ja jakaa sitten tar-
vittaessa tilanjakajilla tai standardikokoisilla laatikoilla, aina ennalta maaritettyihin,

astetta pienempiin alueisiin (ks. kuvio 30).

Kuvio 30. Esimerkki pientavarahissin hyllypaikkojen jakamisesta osioihin

Jokaisen varastopaikan koodaaminen PPG-ohjelmaan on aikaa ja resursseja vieva
urakka. Kuitenkin tdman aikaa vievan prosessin jalkeen jokaiselle tuotteelle on mah-

dollista l6ytda oma hyllypakka PPG-ohjelmasta.
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7 Pohdinta

Opinndytetyon tavoitteena oli tarkastella ja kuvata AGCOn Suolahden varaosavaras-
ton nykyista vastaanottoprosessia ja sen muutosta varastoon hankitun uuden Power
Pick Global -ohjelman myota. Lisaksi tarkoituksena oli etsia ohjelman kayttéénoton
jalkeen havaittuja muutostarpeita, jotta prosessin kulku saataisiin vieldkin sujuvam-
maksi. Tyon ensimmaisessa vaiheessa keskityttiin kuvaamaan voimassa olevaa vas-
taanottoprosessia ja sen kulkua. Prosessista etsittiin kohdat, joihin toivottiin uudelta
PPG-ohjelmalta ratkaisua. Seuraavaksi keskityttiin uuden PPG-ohjelmiston mukanaan
tuomiin muutoksiin, kasipaatteiden seka viivakoodinlukijoiden kayttoonoton myoéta
tuotteiden vastaanottoprosessissa, ja kolmannessa vaiheessa haasteena oli kehitys-

kohteiden kirjaaminen seka ratkaisujen etsiminen kehityskohteisiin.

Alkuperaisen prosessien dokumentoiminen lahti liikkeelle erilaisten materiaalivirto-
jen kartoituksella. Suolahden varastoon saapuu hyvinkin erilaisia |ahetyksia. Varas-
toon saapuvat tuotteet voivat olla joko sisdiselta tai ulkoiselta toimijalta, palautuksia
tai lapikulkumatkalla. Tuotteet voivat tarvita esipakkausta tai olla jo valmiiksi esi-
pakattuja, toisaalta niiden esipakkaus voi olla myds ulkoistettua. Saapuvat tuotteet
voivat olla sellaisia, ettd niita on jo aikaisemmin varastoitu Suolahden varastossa tai

sitten ne ovat uusia tuotteita, joille taytyy |0ytaa varastosta varastopaikka.

Alkuperaisen prosessin dokumentoimisvaiheessa nousi esille kehityskohteita, mihin
PPG-ohjelmalta toivottiin ratkaisua. PPG-ohjelman my6ta muotoutuvan uuden pro-
sessin dokumentoiminen veikin tyon aikana eniten resursseja, koska PPG-ohjelmaan
seka kasipaatteiden ohjelmiston toimintaan, tehtiin opinnaytetydn tekemisen aikana
muutoksia, jotka vaikuttivat vastaanottoprosessin, tarroituksen, esipakkauksen seka

hyllytyksen prosessien kulkuun.

Uuden vastaanottoprosessin ylos kirjaamisen ja prosessikuvausten piirtamisen jal-
keen oli vuorossa kehityskohteiden etsiminen. Kehityskohteiksi |6ytyivat kaksivaihei-
sen vastaanottoprosessin kehittdminen esipakkauksen, laaduntarkkailun seka palau-

tusprosessin kannalta. Lisaksi keskityttiin jalkitoimitusten hallinnan haasteisiin ja
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tasta johtuen hyllytyksen priorisoinnin mahdollisuuksiin. Huomio kohdistui myds

pientavarahissien uusien tuotteiden hyllytysprosessin uudistamiseen.

Tietoperustassa sivuttujen RFID-tunnisteiden hyvaksikayttaminen ja GS1-128 -viiva-
koodin kayttoonottaminen olivat ajatuksia, joiden kayttéonoton mahdollisuuksien
tarkempi tutkiminen jai tassa tydssa vahaiselle huomiolle. Tyo keskittyi enemman
tuotteiden saldojen seuraamisen hallintaan. Vahemmalle huomiolle jai myos mitta-
laitteiden, seka valokuvauksen lisadminen vastaanottotilanteeseen. PPG-ohjelman
kayttéohjeiden mukaan ohjelmassa olisi mahdollisuus kayttaa kuvallista informaa-

tiota kerailyssa kioski toiminnon avulla.

Prosessin havainnointi tehtiin vapaaseen keskusteluun pohjautuvalla menetelmalla.
Tulosten kokoamista silmalla pitdaen helpompi lahestymistapa olisi ehka voinut olla
jasennellympi haastattelupohjainen tai ehka kirjallinen kyselytapa. Vapaa keskustelu
aiheutti hajanaisia tiedonmurusia, joiden yhteen saattaminen tuotti valilla haasteita.
Kokonaisuudessaan vapaaseen keskusteluun ja kyselyyn pohjautuva menetelma kui-
tenkin tuntui sopivan tarkoitukseen hyvin ja lopputulokseen, ei havainnoinnin laa-

dulla ollut mielestani merkitysta.

Kehitysehdotusten toteuttaminen rajattiin opinnaytetyon ulkopuolelle. Kehitysehdo-
tukset ulkoistetun esipakkaamisen seka laaduntarkkailun ja palautusprosessien
osalta voitaisiin ottaa kdyttoon suhteellisen pienella vaivalla. Hissien hyllypaikkojen
luominen vie jonkin verran enemman aikaa ja resursseja. ASN-sanoman kayttéonotto
vaatii ohjelmistomuutosta ja lisdkehittelyd, vaikkakin EDI-sanomaa on jo kaytetty hy-

vaksi Proteuksen seka Winstore-ohjelman valilla.
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Liite 2. Alkuvaiheen- sekda PPG-ohjelman aikainen vastaanottoprosessi
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Liite 3. Alkutilanteen esipakkausprosessi
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Liite 4. PPG-ohjelman mukainen esipakkausprosessi
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Liite 5. Alkuperadinen hyllytysprosessi varastopaikan omaavalle tuotteelle
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Liite 6. PPG-ohjelma ja hyllytysprosessi varastopaikan omaavalle tuotteelle
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Liite 7. Alkuperdinen uuden tuotteen hyllytysprosessi
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Liite 8. PPG-ohjelma ja lavapuolen uusien tuotteiden hyllytysprosessi
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Liite 9. PPG-ohjelma ja hissiin hyllytettdvien uusien tuotteiden hyllytysprosessi
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inen prosessi

Liite 10. Kaksivaihe
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Liite 11. Palautukset
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