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Opinnaytetyon tarkoituksena on tutkia vastaanoton lapimenon tehokkuutta nykyisen ja uu-
den prosessin valilla. Toimeksiantajana toimii Onninen Oy, jolla on tavoitteena kappaleta-
varavastaanotossa, ettd tavaroiden saapumisesta hyllytykseen kuluisi enintdan 24 tuntia.
Monivaiheinen tyoprosessi, keikkojen suuret volyymit ja sekavuus hidastavat tyoskentelya
jo valmiiksi ahtaalla vastaanottoalueella. Osaltaan nama vaikuttavat haitallisesti vastaan-
oton lapimenoaikaan, jolloin yrityksen asettamaan tavoitteeseen paaseminen on hankalaa.

Tutkimus tehdaan osana vastaanoton kehittdmisprojektia, jossa kaytdssa olevat prosessit
korjataan nykyaikaisiksi ja turhat tyoprosessit poistetaan. Tutkimuksen tavoitteena on sel-
vittdd miten vastaanoton lapimenoaika tulee muuttumaan uuden prosessin myoéta ja ha-
vainnoida siiné esiintyviéa puutoksia, seka turhia tyovaiheita.

Tyon teoriaosuudessa kasitelladn varastointia, tavaranhallintaa, sahkoisté tiedonsiirtoa ja
tunnistusmenetelmida. Nama luovat pohjaa empiiriselle tutkimukselle, jossa ensin kartoi-
timme nykyisen ja uuden prosessin seka niista l0ytyvéat puutokset. Uuden prosessin tehok-
kuutta ja toimivuutta mitataan pilottijaksolla, jonka mittaustuloksia vertaillaan keskenééan
vanhasta prosessista mitattuihin tuloksiin.

Mittaustuloksista voidaan havaita, etta tyon suorittaminen nopeutuu tehtavien selkeytymi-
sen myotd. Uuden prosessin avulla tavaroiden lapimeno nopeutuu rivitasolla 36 % ja nain
tehostaa vastaanottoa eri prosessin vaiheissa. Uudessa prosessissa ylimaaraiset tyovai-

heet, jotka hidastavat vastaanoton toimintoja, jaavat suurimmilta osin pois.

Opinnaytety6ta voidaan hyddyntad osana vastaanoton kehittdmisprojektia. Tutkimus antaa
yritykselle suuntaa projektin hyddyllisyydesta ja ehdotuksia vastaanoton kehittdmisesta jat-
kossa.
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Abstract

The purpose of this thesis is to research the reception lead-time efficiency between an ex-
isting and a new process. The study is commissioned by Onninen Oy whose objective in
the reception is that the time from the arrival of the product to shelving should take no more
than 24 hours. Working in the already narrow receiving area is further slowed down by the
multi-stage work process, large volumes and the confusion about jobs. These have an ad-
verse influence on the lead-time, which makes it difficult for the company to reach the ob-
jective they have set.

The study is conducted as part of a development project of the reception area, where pro-
cesses that are in use are modernized and unnecessary work processes are removed. The
objective of this study is to research how the reception lead-time will change with the new
process, and to observe its deficiencies and any unnecessary work stages.

The theory section deals with warehousing, the supply chain, electronic data interchange
and identification methods. These provide the basis for the empirical study, where initially
the current and the new process and the deficiencies found in them are surveyed. The effi-
ciency and functionality of the new process are measured with a pilot episode. The meas-
urement results are compared to results from the previous process.

The measurement results show that the performance of the work accelerates as tasks are
clarified. With the help of the new process, product lead-time speeds up by 36% and in this
way intensifies the reception in the stages of a different process. In the new process, the
unnecessary stages that slow down reception processes are mostly devolved.

The thesis can be utilized as a part of the development project of the reception area. The
study gives the company direction about the usefulness of the project, and proposals for
the future development of the reception in the future
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyo tehtiin Onninen Oy:n toimeksiannosta. Tydskentelimme molem-
mat Onninen Oy:n alaisuudessa. Tall6in huomasimme yhdesséa johdon
kanssa kappaletavaranvastaanotossa puutteita ja ongelmia. Suurimmaksi on-
gelmaksi havaittiin tuotteiden lapimenoaika kappaletavaranvastaanotossa. Ta-
han vaikuttavat keikkojen hidas saaminen tyon alle, tuotteiden suuri volyymi ja
keikkojen sekavuus. Nama puutteet tulevat vastaan jokaisena tyopaivana ja

ne hidastavat vastaanoton toimintaa merkittavasti.

Opinnaytetyon tutkimus tehtiin kvantitatiivisella tutkimusmenetelmalla. Kvanti-
tatiivinen eli maarallinen tutkimus on menetelmésuuntaus, joka pohjautuu ob-
jektin kuvaamiseen ja sen tulkitsemiseen tilastojen ja numeroiden avulla. (Jy-

vaskylan yliopisto 2015.)

Oma tyokokemuksemme yrityksen palveluksessa antoi hyvan lahtokohdan tut-
kimuksen rakentamiselle. Pystyimme hyvaksikayttdamaan jo opittuja taitoja ja
tietoja yrityksen toiminnasta vastaanottoalueella. Tutkimuksessa ensin kartoi-
timme vastaanottoalueen nykytilanteen, jonka apuna kaytimme tyéprosessin
kuvaamista. Nykyprosessin lapimenoaika mitattiin taulukon avulla, johon kera-

tiin aikamé&areita vastaanottoprosessin erivaiheista.

Nykytilanteen kartoittamisen jalkeen kartoitettiin uusi prosessi, jonka lapime-
non tehokkuutta mitattiin pilottijaksolla. Pilottijakso tapahtui manuaalisesti si-
muloiden oikeaa toimittajien kanssa sovittua prosessia. Pilotista kerattiin mit-
taustuloksia lapimenoajan suhteen. Nykyprosessista ja pilottijaksosta saatuja
mittaustuloksia vertailtiin keskenaan. Naiden avulla saatiin johtop&aatoksia vas-

taanoton l&pimenoajan nopeutumisesta.

Opinnaytety6 oli aiheellinen, koska koimme tutkimuksen auttavan toimeksian-
tajaa saamaan tietoa siitd, miten uusiprosessi tulee kokonaisuudessa toimi-
maan ja antamaan osviittaa sen tehokkuudesta lapimenon osalta. Tutkimuk-
sessa pohdittiin myds, miten kappaletavaranvastaanottoa voidaan jatkossa

kehittaa eteenpain.
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2 TUTKIMUKSEN LAHTOKOHDAT

Opinnaytety0 on osa suurempaa projektia, joka toteutetaan kappaletavaran
vastaanottoalueella. Tasta syysta opinnaytetyo rajattiin koskemaan vain nyky-
tilan kartoitusta ja sen kehittdmista uuden prosessin avulla. Opinnaytetyon
avulla toimeksiantaja tulee saamaan osviittaa siité, kuinka paljon uusi prosessi

nopeuttaa vastaanoton lapivirtausta.

Opinnaytetyon tavoitteena oli tutkia varaston kappaletavaravastaanoton on-
gelmat ja korjata ne uuden prosessin avulla SSCC-koodia apuna kayttaen
niin, etta tuotteiden lapimenoaika vahenee. Uuden toimintamallin myo6ta kay-
tossé olevat prosessit korjataan nykyaikaisiksi, mahdolliset turhat tydvaiheet
poistetaan ja uudistetaan nykytarvetta vastaaviksi. Onnistuessaan uusi toimin-
tamalli helpottaa kappaletavaranvastaanoton henkiléstda, rahdin purkua ja en-

nen kaikkea lisda tehokkuutta lapimenoaikaa lyhentamalla.

Opinnaytetydon ymmartavyyden kannalta hyodyllista termistéa:

Saapumisalusta: tulostettava tieto tavaran loppusijoituskohteesta varastossa

ilman, etta sitd kuitataan varastointijarjestelman saldoon.

Rivimaara: rivi on toimittajan toimittama tuote, eli yksi tuote vastaa yhta rivia.
Kappale maaralla ei ole merkitysta. Esimerkiksi jos toimittaja toimittaa 100kpl

vasaroita, on se rivimaaraltaan yksi.

Rahtikirja: rahtikirjan tarkoituksena on toimia asiakirjana, jonka avulla vahvis-
tetaan kuljetussopimuksen muodostuminen. Sen avulla tavaraa voidaan kul-
jettaa ilman, etta se on kuljettajan omistuksessa. Rahtikirja siséltaa tietoa kul-
jetettavasta tavarasta, kuten maarasta, painosta ja laht6-, seka toimitusosoit-
teesta. (Hokkanen & Virtanen 2016.)

SSCC-koodi: SSCC- koodi on tunnistenumero, joka yksil6i kaikki toimitusyksi-
kot. Koodia kaytetaan padasiassa kuljetus- seka varastointiyksikdiden tunnis-
tamiseen. SSCC-koodi soveltuu parhaiten kuljetusyksikoissa, joissa on erilai-

sia tuotteita. (SSCC — Serial shipping container code s.a.)



3 LOGISTIHKKA

Logistiikan perustavoitteena on toimittaa tuotteet, tavarat tai palvelut perille
sovitun laatuisina ja maaraisina sovittuna ajankohtana. Logistiikka yhdistaa
yrityksen monia toimintoja kuten hankinnan, tuotannon, jakelun ja markkinoin-
nin. Tavoitteena on saavuttaa mahdollisimman suuri kannattavuus ja kustan-
nustehokkuus niin nyt kuin tulevaisuudessakin. Taméa puolestaan lisaa kilpai-
lukykya. Hyvin hoidettu logistiikka parantaa yrityksen kannattavuutta. (Ritva-
nen & Koivisto 2007.)

Kaikkien logistiikan osatekijoiden tulee olla oikeassa paikassa oikeaan aikaan.
Sen parhaiten osaavat menestyvat parhaiten tydssaan ja liikketoiminnan kilpai-

lutilanteissa. (Reimi & Saarela 2012.)

4 VARASTOINTI
4.1 Varasto

Varastoja ilmenee kaikkialla logistisessa toimitusketjussa. Pddasiassa ne
koostuvat raaka-aineista, puolivalmisteista, keskeneraisista toista ja valmis-
tuotteista. (Hokkanen, Karhunen & Luukkainen 2004, 215.) Periaatteessa va-
rasto voi tarkoittaa kahta eri asiaa. Ensimmaisen teorian mukaan varastolla
tarkoitetaan materiaaliosuutta, eli yritykseen hankittuja materiaaleja, jotka ei-
vat ole viela jalostuksessa tai loppusijoituskohteessa. Toisen teorian mukaan
varastolla tarkoitetaan fyysista tilaa, jossa materiaalia sailytetaan syysta tai
toisesta. Varastoksi voidaan siis katsoa melkein mitd tahansa sijaintia tai alu-
etta, jossa tuotetta tai materiaalia sailytetddn tietyn ajan méaareissa. Naita voi-
vat olla muun muassa kaupoissa sijaitsevat omat varastotilat tai suuret jakelu-
keskukset, joista tuotteet |&hetetd&n lopulliseen kohteeseen. Varasto voi olla

materiaalin tilapainen tai lopullinen sijoituspaikka.

Sinallaan varasto ei ole lisdarvoa tuottava tekija, vaan aiheuttaa yleensa tuot-
teeseen lisakustannuksia, mutta oikein suunniteltuna ja toteutettuna varastot

tuottavat logistiseen ketjuun lisdarvoa muun muassa kuljetuskustannusten va-
henemisella. (Hokkanen ym. 2004, 140 - 142.) Varastointia voidaankin perus-

tella seuraavilla syilla:
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- Yritys pystyy varautumaan arvaamattomiin muutoksiin, asiakkaiden ky-
syntaan, seké parantamaan toimitusnopeutta.

- Kuljetus- ja tuotantokustannuksia pystytdan pienentdminen suurten
hankintaerien avulla.

- Pystytddn varautumaan kysynnan ja tarjonnan vaihteluihin.

- Vastoinkaymisilta pystytd&dn suojautumaan (lakot, onnettomuudet tai
virheet) ja silti pystytaan sailyttamaan toimitusvarmuus.

- Pystytdan varautumaan hinnanmuutoksiin sellaisissa raaka-aineissa,
joissa varastoiminen on kannattavaa.

Toimiva ja kattava varasto myds turvaa yrityksen toimintaa. Sen ansiosta tuo-
tantoon tai myyntiin saadaan tavaroita tasaisesti ja keskeytyksetta. Varastoja

tarvitaan myos kausivaihtelujen takia; esimerkiksi terassilammittimet saapuvat
varastoon jo kesalla, jotta niité voidaan myyda syksylla ja talvella. limalampo-
pumput taas saapuvat varastoon talvella tai kevaalla, jotta niita riittda myyntiin
kesalla. (Stahl 2011.)

Stahlin (2011) mukaan sailytettavan tavaran materiaali ja laatu vaikuttavat
suuresti varastojen suunnitteluun. Muita tarkeitd huomioitavia seikkoja ovat
koko, muoto, maara seka eraat muut ominaisuudet, kuten lampétila tai mah-

dollinen varovainen kasittely.

4.2 Varaston materiaalitoiminnot

Varastossa on kaksi tarkeaa toimintoa: varastointi eli tavaran sailytys seka
materiaalin kasittely. Materiaalin kasittelyyn kuuluu tavaroiden siirtdmiseen, |&-
hettdmiseen ja purkamiseen liittyvia toimenpiteitd. Toiminta varastossa alkaa
saapuvan tavaran purusta ja paattyy tavaran lahtemiseen. Tassa valissa ta-
pahtuu monta toimintoa, jotka ovat kaikki valttAmattomia varaston toimivuuden
kannalta. Ensimmaisena tavaran kunto ja maaréa tarkistetaan, jonka jalkeen la-
hetys merkitdan varastointijarjestelmaan. Tavaralle tehdd&n mahdolliset toi-
menpiteet ja varastoidaan hyllypaikoille. Hyllypaikkana voi olla aktiivipaikka,
josta tilausten keraily tapahtuu tai reservipaikka, jossa sailytetaan tavaroita,
jotka eivat mahdu aktiivipaikalle. Kun aktiivipaikka tyhjenee, tehdaan keraily-
paikan tdydennys, eli tuotteet nostetaan reservista kerailypaikalle. Keraysta
ruvetaan tekemaan, kun varasto saa asiakastilauksen. Kerdailysta saadut tava-

rat pakataan asiakaskohtaisesti, jonka aikana my0s tavaroiden vastaavuus



10

tarkistetaan. Lahetyksen mukaan laitetaan pakkauslista, joka sisdltaa jokaisen
l&hetyksessa olevan tuotteen. Kerays kuitataan varastointijarjestelmaan teh-
dyksi ja tavara viedaan odottamaan kuormasta kohti maaranpaata. (Hokkanen
ym. 2004, 148.)

4.3 Vastaanotto

Yritysten tasolla onnistunut tavaran vastaanotto ja sailytys luovat perustan va-
raston tehokkaalle toiminnalle. Varastonhoitaja voi vaikuttaa varaston tehok-
kuuteen merkittavasti omalla panoksellaan hallitsemalla vastaanoton ja saily-
tykseen liittyvat rutiinit. Vastaanoton ja sailytyksen henkilokunnan pitaa pystya
tunnistamaan, millaisia erityispiirteitd, kuten esim. paino, sailyvyys ja pinotta-
vuus saapuviin, seka varastoitaviin tuotteisiin liittyy. (Hokkanen & Virtanen
2012))

Vastaanoton tehokkuutta voidaan mitata lapimenolla. Tuotteiden tai palvelui-
den arvon muodostumisen nopeutta kutsutaan lapimenoksi. Ladpimenossa tar-
kastellaan pitkan aikavalin keskimaaraista valmiusnopeutta, jota mitataan
yleensa kappale tai tapahtuma per aikayksikkd. Esimerkiksi vastaanoton l&pi-
menoa voidaan mitata rivi per aikayksikko. (Piirainen 2014.)

4.4 Vastaanottoprosessit

Vastaanottoprosessit, eli vastaanoton tydtehtavét ovat selvittda, mita tuotteita
saapuu varastoon ja varastoida nama siten, ettd ne ovat helposti I6ydetta-
vissad. Tybvaiheet on jaettu yleensad kahteen osaan: laiturity6hon ja varsinai-
seen tavaran vastaanottoon. Yleensa kummassakin ty6vaiheessa on omat
tyontekijdnsa. (Karhunen, Reijo & Santala 2008, 382 - 385.)

Laiturityd alkaa siita, kun auto saapuu tavaran kanssa paikalle. Talloin yleensa
tavaran vastuu siirtyy kuljettajalta varastolle. Laiturityd siséaltdd monia ty6vai-
heita ja alueella tydskenteleva henkild on muun ty6n ohella vastuussa laiturin
ja sen laheisyyteen kuuluvasta puhtaudesta. Erityisesti laiturialueella tydsken-

televalle kuuluu seuraavanlaiset tehtavat:
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- Tavaran tai tuotteen tunnistaminen rahtikirjan avulla niin, etta tavarat
ovat saapuneet oikeaan paikkaan. Tall6in voidaan antaa rahdinpurku-
lupa.

- Toimituksen jarjestely vastaanottoalueelle tai purkualueen nayttaminen
purkajalle.

- Kollien seka lavojen maaran ja kunnon tarkistus purkuvaiheessa. Maa-
raé verrataan rahtikirjassa olevaan kollien tai lavojen lukuun. Puuttei-
den tai rikkindisten tuotteiden kirjaaminen varaumana rahtikirjaan.

- Rahtikirjan allekirjoittaminen ja antaminen tavaran kuljettajalle.

- Vastaanottoalueen sijainnin merkitseminen rahtikirjaan tai lahettee-
seen, jolloin vastaanottaja |0ytaa tavaran helpommin.

- Rabhtikirjan taltioiminen tarkastuksia odottavaan lokeroon. (Karhunen
ym. 2008, 382 - 385.)

Varsinainen tavaran vastaanotto alkaa siitd, kun rahtikirja on laiturityon jalkeen
palautettu joko lahetteineen tai ilman. Varsinainen tavaran vastaanotto on tar-
kea alue koko varaston toiminnan kannalta. Jos talla alueella tapahtuu vir-
heitd, ne saattavat kertaantua koko varaston alueella. Siksi ty6tehtava vas-
taanottoalueella vaatii huolellisuutta ja tarkkaivaisuutta, mutta silti ripeda toi-

mintaa. Yleisesti vastaanoton tyotehtaviin sisaltyvat seuraavat:
- Ostotilausten otto varaston jarjestelméasta. Taméan avulla saadaan hylly-
osoitelaput. Taman vaiheen voi tehda toimisto tai vastaanottaja.

- Kirjanpidosta tai lahetteisté tavaroiden oikeellisuuden ja nimikkeiden
tasmallisyyden tarkistaminen. Kuntotarkastus tehddan myds uudelleen.

- Tuotteiden tarvittavat esikasittelyt. Esimerkiksi sekalavojen (lavoja,
jotka sisaltavat useampaa nimikettd) uudelleen lavoittaminen tuote- tai
hyllypaikkakohtaiseksi.

- Poikkeumien tai varaumien merkitseminen rahtikirjaan ja viallisille tai
ylimaaraisille tuotteille tarvittavat toimenpiteet.

- Tavaran hyllytys reservi- tai kerailypaikalle.

- Tilauksen merkitseminen tehdyksi. (Karhunen ym. 2008, 382 - 385.)
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4.5 Hyllytysmaarain

Hyllytysmé&arain on yrityksen tietokannasta tulostettava lappu tai tarra, joka
tehdaan tilauksen lahetteiden mukaan (kuva 1). Se siséltaa tietoa hyllytetta-
vasta tuotteesta, kuten tuotteen painosta, hyllypaikasta, kappaleen mittatie-
doista, SAP-koodista, varastointialueesta, toimittaja- ja yrityskoodeista, kappa-
lem&arasta, Ivisk-koodista, lavakoosta, hyllytysmaaraimenluojasta, kerayspai-
kan saldosta, tilaus- ja lAhetenumerosta.

0013391271

960,000

Kuva 1. Onnisen hyllytysmaarain

Hyllytysmaaraimen avulla tavaranvastaanottaja tarkistaa, etta tuote vastaa
hyllytysmaaraimessa olevia tietoja, jonka jalkeen tuote hyllytetéaan sille tieto-

kannan mukaan maaréatylle paikalle.

4.6 Toiminnanohjausjarjestelmat

Ohjausjarjestelmien eli ERP-jarjestelmien (Enterprise Resource Planning)

paamaarana on yritysten resurssien suunnittelu. Se tukee yrityksen toiminnan-
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ja tuotannonohjausta sitomalla yhteen hankintaa, myyntia, tuotantoa, taloutta,
seka varastointia ja materiaalin hallintaa yhteisella jarjestelmalla. Jarjestelméan
yhteista tietokanta voidaan hyddyntaa lapi koko logistisen ketjun, jolloin sama
tieto on kaikilla kaytettavissa eri toiminoissa. Toimiessaan ERP-jarjestelma ke-
hittd& tehokuutta karsimalla paallekkaisten toiden tekemista lapindkyvyytensa

avulla.

ERP-jarjestelmia on niin paljon erilaisia kuin on kayttajiakin. Kaikki toiminnot

eivat |10ydy suoraan jarjestelmasté, vaan siihen yhdistetaéan erillisjarjestelmia,
kuten varastonhallintajarjestelma. Siksi on tarkeaa, etta yritys luo omat tavoit-
teensa jarjestelmalle ja valitsee omalta kannaltaan tarkeimmat toiminnot. (Lo-

gistilkan maailma 2018a.)

Varastonhallintajarjestelmilla eli WMS:lla (Warehouse Management Systems)
hallitaan ja ohjataan koko varaston toimintaa tulologistiikasta lahtologistiik-
kaan. Varastonhallintajarjestelma rekister6i kaikki toiminnot ja niihin liittyvat ta-
pahtumat, seka sen avulla pystytddn paikantamaan tuotteiden varastopaikka
ja sijainti Taman avulla virheiden mééara vahenee ja pystytdan karsimaan tur-
haa tavaran kasittelya. WMS:n tukena kaytetdén yleensa viivakooditekniikkaa,
jolloin sen kaytto tehostuu. (Logistiikan ja toimitusketjun hallinnan perusteet
2011.)

5 TAVARANHALLINTA

Supply chain eli toimitusketju on organisaatioiden valista tavaroiden, materiaa-
lien ja palveluiden hallintaa, sekd naihin liittyvia raha- ja tietovirtoja. Toimitus-
ketju kokoaa yrityksen ja tavarantoimittajat jakeluorganisaatioihin ja asiakkai-
siin. Toimitusketjun konstruktio riippuu siitd mita tuotteita yritys valmistaa, milla
toimialalla yritys toimii, seka keta yrityksella on asiakkaana. Toimitusketjun ko-
konaisvaltainen hallinta luo asiakaslahtotisyytta ja lisdarvontuottamista tuot-
teille ja palveluille. Toimitusketju alkaa tuotteen alkuléhteesta ja paattyy siihen,

kun asiakas saa tuotteensa (kuva 2). (Logistiikan maailma 2018b.)
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Materiaali Tukkuri Kauppa

toimittaja

Kuva 2. Tyypillinen toimitusketju

Hallittu toimitusketju edellyttaa kokonaisvaltaista yhteisty6té jokaisen toimijan
valilla. Toimitusketjussa toiminnan lapinakyvyys on kaikkein tarkeinta. Se
edellyttaa, etta jokainen osapuoli jakaa olemassa olevaa tietoa mahdollisim-
man lapindkyvasti ja reaaliaikaisesti. Kehittyneen digitalisaation avulla tavara-
virtaa pystytdan seuraamaan aiempaa paremmin, jolloin tiedon saanti on
myo6s helpompaa. Tuottavuutta, ajanhallintaa ja lapindkyvyytta pystytaan pa-
rantamaan sahkaoisen tiedonsiirron avulla. Talldin organisaatioiden valilla pys-
tytaan jakamaan tilaukset, ennusteet ja toimittajalle lahetettavat asiakirjat, ku-

ten laskut, rahtikirjat ja l&ahetteet.

Toimitusketjun kannattavuuden kannalta on ratkaisevaa, etta toimitusketjussa
esiintyvat virheet tiedostetaan, analysoidaan ja ratkaistaan. Toiminnan nopeu-
tumisen ja vaihtelun vahenemisella toimitusketjusta tulee kustannustehok-
kaampi ja sitd mukaa tuottavampi jokaiselle osalliselle. (Logistiikan maailma
2018c.)

Toimitusketjun hallinta

Toimitusketjun hallinta tarkoittaa yritysverkoston materiaalivirran kokonaisval-
taista suunnittelua, johtamista ja ohjausta tieto- ja rahavirtoja apuna kayttaen
(kuva 3). Toimitusketjun hallinnan tavoitteena on luoda asiakkaalle mahdolli-
simman suuri arvonlisays. Toimitusketjun rinnalla kulkee kasikadessa kysyntéa-
ketjun hallinta, missa korostetaan erityisesti kysynnan merkitysta. Ta&man
avulla pyritddn ennustamaan ja hallitsemaan tuotteen tai palveluiden kysyn-
taa. hallitsematon toimitusketju vaikuttaa koko toimitusketjun toimintaan. (Lo-

gistilkan maailma 2018b.)
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Kuva 3. Toimitusketjun hallinta

Erilaiset strategiat auttavat toimitusketjun hallinnassa. Valittavaan strategiaan
vaikuttavat tuotteen tai palvelun kysynta ja tarjonta. kysynnalle ja tarjonnalle
pyritdan ldytamaan balanssi. Tarkoituksena on, etta asiakkaan vaatimaan ky-
syntaan pystytaan vastaamaan. Ennakoitavissa olevia kysyntaan vaikuttavia
tekijoitd ovat muun muassa suurempi ennakkomyynti, kausivaihtelut, inflaatio
tai deflaatio. Tarjontaan saattaa vaikuttaa esimerkiksi toimittajan puutteelliset
raaka-aineet. Siksi on olennaista, etté tieto vaihteluista on ennustettavissa.
Ennustettavuuden tiedon hankinnan apuna voidaan kayttaa erilaisia tiedonke-
raystapoja, esimerkiksi keradmalla ennakkotietoja asiakasyrityksen myyntilu-
vuista. Seuraavia kysynnan ja tarjonnan strategioita (kuva 4.) voidaan kayttaa

toimitusketjun hallintaan:

- Lean: Toimitusaika on pitka, mutta kysynta pystytadn ennustamaan.

- Agile: Strategiaa kaytetddn, kun kysyntaa ei pystytd ennakoimaan ja
tuotteiden toimitusaika on lyhyt.

- Hybridi: Lean- ja Agileperiaatteen yhdistelma. Varastoidaan esimerkiksi
puolivalmisteita, mista valmistetaan tarvittaessa nopeasti lopputuote.

- Kanban: Kaytetyn tuotteen tilalle tilataan heti uusi tuote. (Logistiikan
maailma 2018c.)
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Ennustettava Ennakoimaton

Kysynta

Kuva 4. Hallintastrategiat

Toimitusketjun hallinnan jatkuva kehittdminen on olennaista. Kehittaminen
kannattaa kohdistaa kriittisimpiin kohteisiin, kuten osto-organisaatio/toimittaja
ja osto-organisaatio/asiakas. Toimittajia voidaan esimerkiksi hyédyntaa erilai-
sissa kehitysprojekteissa. Toimittajien osallistuminen kehitysprojekteihin saat-
taa vahentaa tuotteen kustannuksia ja parantaa laatua (Logistiikan maailma
2018b). Kehittamisen avulla pyritddn vahentdmé&an toimitusketjussa esiintyvia
kustannuksia ja virheitd. Toimitusketjun hallinnan parantamisessa osa tar-
keimpia kohteita ovat lapimenoajan lyhentdminen, prosessin yksinkertaistami-

nen, lapindkyvyys, luotettavuus ja joustavuus. (Logistiikan maailma 2018d.)

6 SAHKOINEN TIEDONSIIRTO

Séahkdinen kaupankaynti eli e-kauppa on lisdantynyt merkittavasti vime vuo-
sina. Ensimmaisena sahkodisen kaupankaynnin muotona voidaan pitaa organi-
saatioiden valista tiedonsiirtoa, OTV:ta (engl. EDI eli Electronic Data Inter-
change), jota on kehitetty 1970-luvulta lahtien. Sahkdisesta liiketoiminnasta
voi saada kilpailuetua, mutta sita varten yritys tarvitsee uutta teknologiaa.
Erityisen tarkeaa on, ettd yrityksen johto on sitoutunut sahkoisen likketoimin-
nan kehittdmiseen. Toisaalta e-liiketoiminta edellyttda koko yrityksen henkil6s-

t6ltd muutoshalukkuutta ja uudenlaista osaamista. (Ritvanen & Koivisto 2007.)

Nykyaikana melkein kaikki tieto liikkkuu sdhkdisessda muodossa. Siksi logisti-
sessa ketjussa sahkdinen tiedonsiirto on isossa roolissa. EDI eli sahkdinen
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tiedonsiirto on liiketoimintatietojen siirtamista internetin valityksella toimijalta
toiselle. taméan valilla liikkuvat tiedot ovat ostotilauksia, laskuja, lahetteité tai
rahtikirjoja. (Van de Putte, Bathini, Chandu, Dalton, Doshi, Ghorieshi & Ma-
hashabde 2003.)

OVT-tekniikan ansiota moninkertainen tietojenkasittely manuaalisesti poistuu,
tiedonkulku nopeutuu ja aikaerojen vaikutus poistuu. Myos tietojen kaytetta-
vyys paranee kustannusten pienentyessa. Tiedot ovat ajan tasalla, moninker-

tainen tyo vahenee ja aikaa saastyy. (Hokkanen & Virtanen 2012.)

Digitaalisesta toimituksessa parhaimmat hyddyt saavutetaan, kun lahetetty
tieto on oikeaa ja reaaliaikaista. Tarvittavan tiedon saanti mahdollisimman ai-
kaisessa vaiheessa mahdollistaa paremman ennustettavuuden. Reaaliaikai-
sen ja oikean tiedon avulla logistiikkayritykset pystyvat varautumaan kasva-
vaan tai laskevaan volyymiin ennakoimalla tarvittavan henkildston ja kaluston
maaran. Digitaalisen toimituksen hyodtyna voidaan pitéaa virheiden maaran va-
henemista ja tehokkuuden kasvua. Suurin yksittainen tekija téhan on manuaa-
lisen tydn vaheneminen. Sahkoisella tiedonsiirrolla pystytaan mahdollista-
maan kuljetusketjun ja kuljetusten yhdistaminen, naiden yhdistamisen ja yh-
distelyn tehokas hallinta, seuraaminen ja optimointi. (Katro 2019.)

Talla hetkella suurimmilla kuljetusalan yrityksilla |6ytyy jo omat sahkoiset jar-
jestelménsa, mutta ratkaisuja on myos tarjolla kaikenkokoisille yrityksille. Suo-
messa suurin osa kuljetustilaustiedoista liikkuu sahkoisessa muodossa. Logis-
tiikkayrityksilla kyseinen luku on vdhan suurempi. Digitalisaatiossa ratkaise-
vinta on, ettd olemassa oleva tieto ei ole vain kuljetusyrityksella, vaan tiedon
hyddyntamisen mahdollisuudet on levitetty koko toimitusketjulle. Digitalisaa-
tion tavoitteena onkin, etté jokainen kuljetustilaustieto liikkuisi séhkdisesti.
(Tanskanen 2016.)

Lahete

Lahete eli tuotteiden pakkausluettelo on dokumentti, joka sisaltaa tietoa lahe-
tetysté tuotteesta tai tuotteista (kuva 5). Lahetteeseen on merkitty toimittajan
seka vastaanottajan osoite, lahetteen numero, vastaanottajan tilausnumero,

tiedot tilatuista ja toimitetuista tuotteista, tilattujen tuotteiden jalkitoimitukset ja
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toimitettujen tuotteiden maarat. Sen avulla vastaanottaja pystyy tarkastamaan,
ettd saapuneet tuotteet ovat oikeat.
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Kuva 5. Toimittajan lahete

Lahete voidaan myds toimittaa etukateen yritykselle sahkoisesti, jolloin se kul-
kee nimelld ennakkolahete. Sen avulla yritys pystyy luomaan omat toimin-

tonsa ennen kuin tavara on edes saapunut perille.

7 TUNNISTUSMENETELMAT
7.1 Viivakoodi

Viivakoodit ovat koneilla tunnistettavia numeroita ja kirjaimia. Viivakoodeja voi-
daan lukea, kasitella tai tallentaa tietojarjestelmaan lukijan avulla ja kayttaa
kuljettamaan likketoimintaprosesseissa tarvittavia tietoja, kuten sarja-, tuotenu-
meroita tai paivamaaratietoja. Viivakoodeilla automaattinen tuotteiden tunnis-
tus onnistuu kaikilta osapuolilta koko ketjun lapi. (GS1 Standardit viivakoo-

deille ja RFID-tunnisteille s.a.)
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Viivakooditekniikka on apuvaline, jolla tietoja saadaan tehokkaasti tallennettua
ja tunnistettua varastointijarjestelmaan. Viivakoodilla hyddyllisimméat saavutet-
tavat edut ovat tallennettujen tietojen oikeellisuus, tiedonsydton nopeus, luen-

nan helppous ja teknologian halvat hinnat.

Viivakoodeja l6ytyy paljon jokaiseen tarkoitukseen ja niiden avulla voidaan
helpottaa logistisen toimitusketjun hallitsemista, siksi viivakoodin valintaan vai-
kuttaa niiden kayttotarve. Niiden avulla voidaan tunnistaa raaka-aineita, osia
tai tuotteita. Viivakoodeilla pystytaan myos tallentamaan tapahtumia, kuten ta-
varan tai henkildn saapuminen, sekéa kuormauksen alkaminen tai paattyminen.

Suomessa suosituimpia viivakoodeja ovat:

- EAN 13, joka on kuluttajalle kaikkein tunnetuin ja esiintyy kaikkialla va-
hittdiskaupoissa olevissa tuotteissa. koodilla voidaan esittaa vain nume-
roita, joista kolme ensimmaista kertoo maan, jossa tuote on valmistettu
ja kolme seuraavaa tuotteen valmistajan. Loput koodin numeroista ovat
valmistajan tai alihankkijan.

- CODE 39, johon on mahdollista laittaa numeroita, kirjaimia ja muutamia
erikoismerkkeja. Perusominaisuuksiin kuuluu tarpeen mukaan vaihte-
leva pituus ja itsetarkistettavuus, jolloin koodi huomaa itse virheet.

- CODE 128, koodiin voidaan siséllyttaa lyhyeen jaksoon paljon infor-
maatiota ja siksi koodi on kaytdssa mm. kaupan alalla ja teollisuu-
dessa. (Karhunen ym. 2008, 395 - 397.)

7.2 SSCC-koodi

SSCC-koodi on GS1-128tunniste, joka on sisallytetty viivakoodiin. Taméa antaa
yritykselle mahdollisuuden kuvata yksikon sisaltod yksityiskohtaisesti ja jakaa
haluamansa tiedot séahkoisesti muille toimijoille. (N&in yksiloit logistisen yksi-
kén (SSCC) s.a.)

Periaatteessa SSCC-koodi on siis standardimuotoinen tunnistenumero, joka
yksiloi kaikki toimitusyksikot ja sita kaytetddn kuljetus- seka varastointiyksikai-
den tunnistamiseen (kuva 6). Toimitusyksikot voivat olla standardimuotoisia,
homogeenisia tai sekalaisia tuotteita sisaltavia. (SSCC — Serial shipping con-

tainer code s.a.)
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Kuva 6. SSCC-koodi viivakoodissa

SSCC-koodi soveltuu parhaiten kuljetusyksikoissa, joissa on erilaisia tuotteita
ja néiden tuotteiden ké&sittely halutaan tapahtuvan nopeasti ja tehokkaasti.
SSCC-koodin avulla saavutetaan hyotya toimituksissa, jotka eivat ole standar-
dimaisia ja joissa yksikdiden sisaltd vaihtelee. SSCC-koodin kaytté soveltuu
myos silloin kuin tarkistusvalvontaa joudutaan tekemaan kolli- tai lahetysta-
solla. Kaytossa SSCC-koodi yhdessa sahkoisen tiedonkulun kanssa parantaa
toimitusvalvontaa kuittausten luotettavuuden ja ajantasaisuuden kautta. Oh-
jausta pystytddn myods parantamaan lapimenoaikojen seurannan avulla. Li-
séksi SSCC-koodin avulla virheellisten toimitusten sekd havikin seuranta hel-
pottuvat, reklamaatioiden kokonaismaara laskee ja selvittdminen nopeutuu.
Ennakkotiedon tasmentyessa koko logistisen ketjun toiminta paranee. (SSCC

— Serial shipping container code s.a.)
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Kuva 7. SSCC-koodin kayttd kuljetusyksikdssa

Tavarantoimittaja luo SSCC-koodin ja se luetaan aina sen liikkuessa yli orga-

nisaatioiden tai sisdisen ohjauksen tarpeita varten. Koodin tietoja, jotka on
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saatu vastaanotetusta tavarasta, verrataan ennakkoon saatuihin tietoihin.
Kaytanndssa SSCC-koodi kuljetusyksikdssa toimii niin, etta ensin halutut tuot-
teet keretaan ja pakataan omiin laatikkoihin. Nama laatikot laitetaan kolleihin,
johon jokaiseen tulee yksil6llinen SSCC-koodi. Koodi siséaltda tiedon, mita ky-
seinen kolli siséltdd maaraltaan ja tuotteiltaan. Merkatut kollit pakataan lavalle,
jolle annetaan oma SSCC-koodi, joka sisaltda lavaan koottujen kollien tiedot

(kuva 7). (SSCC — Serial shipping container code s.a.)

8 YRITYSESITTELY

Onninen Oy on suuri Itdmeren ja Skandinavian markkinoilla toimiva materiaali-
ja tietovirtapalveluja tarjoava yritys. Talla hetkella Onninen Oy:lla tydskentelee
maailmanlaajuisesti 3 100 henkil6a, joista noin reilu tuhat Suomessa. Onninen
Oy:n perusti Alfred Onninen vuonna 1913. Nykyinen yhtiérakenne taas luotiin
1990-luvun lopussa, jolloin myds kansainvalistyminen alkoi. Nykyisin Onninen
on osana suurempaa Kesko-konsernia. (Onninen Oy 2011.) Onninen-konser-
nilla on Suomen liséksi toimipaikkoja kaikissa Baltian maissa,

Ruotsissa, Norjassa, Puolassa ja Vengjalla. Suomessa toimii 53 Onninen Ex-

press-myymalaa tai myyntipistetta.

Onnisen laatuajattelun tavoitteena on jatkuvasti kehittaa yrityksen toimintaa,
tehokkuutta ja strategiaa. Talla Onninen pystyy takaamaan liiketoimintansa
sujuvuuden ja sen, ettd on valmis vastaamaan markkinoiden tarpeisiin. Nain
Onninen Oy pystyy tarjoamaan asiakkaille, seka toimittajille parasta mahdol-
lista palvelua. Varmistaakseen tavoitteisiin padsyyn Onninen tunnistaa tar-
peen jatkuvaan yhteiskuntavastuullisuuden kehittamiseen. Taman onnistu-
mista seurataan tyytyvaisyystutkimusten tuloksilla ja yhteiskunnasta saaduilla

palautteilla. Onnisen laatuajatteluun sisaltyy seuraavat vaiheet:

- johtaminen ja valvonta tavoitteellisesti

- toimintasuunnitelmien kehittdminen ja suunnittelu

- péaatettyjen toimenpiteiden tehokas toteuttaminen

- saavutetun kehityksen arviointi ja katselmointi

- muutosten tekeminen tarvittaessa. (Onninen Oy 2011.)
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Hyvink&an jakelukeskus

Hyvinkaan jakelukeskus toimii Onnisen kuljetuksien keskipisteend. Suorajake-
luita lahtee Hyvink&alta 16 - 25 jakeluautoa ja runkokuljetuksia jakeluterminaa-
leihin 30 - 35 ajoneuvoyhdistelemaa paivittain. Jakelukeskuksesta toimitetaan
tuotteet asiakkaalle tai express-myymaloihin tai yritysasiakkaat voivat noutaa
myo0s itse tuotteet suoraan jakelukeskuksesta. Jakelukeskukseen saapuu pur-
kuun n. 40 rekkaa paivittain. Ne sisaltavat ulko- ja sisalogistiikan tavaraa. Ja-

kelukeskuksessa tydskentelee 250 henkil6a.

Asiakaspalvelukeskus palvelee kaikissa asiakkaiden palveluun liittyvissa poik-

keamissa, kuten esimerkiksi

- puutteissa tai vaurioissa

- takuuasioissa

- poikkeamissa toimitusajoissa, yms.

- keskusvarastotilauksen peruutuksissa
- kuljettajan epéasiallisessa toiminnassa

Jakelukeskuksessa on 24 tunnin paivystys, jolloin asiakas saa tarvitsemansa
tavaran myos viikonloppuna. Kylmaainehavitys, pika- ja tasmatoimitukset seka
ammattikayttoon tarkoitettujen tydkalujen vuokraus kuuluu osana Onninen

Oy:n palveluita.

9 VASTAANOTTOALUEENKARTOITUS
9.1 Nykyprosessin kartoitus

Hyvink&an jakelukeskukseen toimitetaan tavaraa merikonteilla, ajoneuvoyh-
distelmilla, puoliperavaunuilla seka jakeluautoilla. Saapuvista merikonteista il-
moitukset tulevat kuljetuskoordinaattorilta sahkdpostiin néita hoitaville tyonte-
kijoille. Tyontekijat kayvat jarjestelmasta tilaamassa konteille saapumisajan ja
purkulaiturin. Merikonteissa on paketteja, lavoja tai molempia sekaisin. Kontit,
jotka sisaltavat pelkastaan paketteja, lavoja tai molempia sekaisin, jaavat eri
laitureihin odottamaan my6hempaa purkua. Pelkkia lavoja sisaltavat kontit py-
ritddn purkamaan heti. Ajoneuvoyhdistelmilla ja taysperillakuorma-autoilla tu-
levat tavarat puretaan laitureihin tulojarjestyksen mukaan. Ajoneuvoyhdistel-

mat ja puoliperavaunut tuovat jakelukeskukseen eniten tavaraa. Jakeluautoilla
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tulevat tavarat kuljettajat tuovat itse paketit tavaran vastaanottoon. Kun ajo-
neuvoyhdistelma- tai puoliperdvaunu saapuvat laituriin, on kuljettajalla rahti-
kirja, joka osoittaa montako kollia kyseinen lahetys sisaltaa. Vastaanottaja tar-
kistaa rahtikirjan ja etta se on osoitettu Onniselle, jonka jalkeen purku voidaan
aloittaa. Vastaanottaja maaraa purkualueen tavaran ja maaran mukaan. Pur-
kualueita on vastaanotossa nelja kappaletta (kuva 8), joista jokaisella on oma

tarkoituksensa:

F-ALUE

- Puretaan isoimmat toimitukset, seka taydet, etta sekalavat.

- Vastaanottaja ajaa itse valmiit lavat hyllytysmaaraimen mukaan.

- Tehd&én selvat ja nopeat lavat ensin pois tilan riittamiseksi.

- Viedaan jaljelle jaavat sekalavat R- tai L-alueelle papereineen riippuen
paivittaisesta tilanteesta.

D-ALUE

- Puretaan alueelle pienemmat tayslavatoimitukset (1 - 5 lavaa).
- Lahetysten sekalavat viedaan R- tai L-alueelle.
- Keikat tehdaan ajovalmiiksi, jolloin erillinen hyllyttdja hyllyttaa lavat.

R-ALUE

- R-alueelle eli radalle puretaan pakettilavat ja 1 - 2 lavan kokoiset seka-
lavat (ei isoja tai painavia lavoja).

- Saman toimittajan lavat perakkain radalle.

- Hyllytys tapahtuu lapivirtaushyllyn kautta.

L-ALUE

- L-alueelle eli lattialle puretaan isommat useampialavaset sekalavaerat

- Radalle sopimattomat toimitukset (koko, paino, huonot tai rikkindiset la-
vat).

- Hyllytys tapahtuu paaosin lapivirtaushyllyn kautta. Isoimmat ja paina-
vimmat hyllytetaan suoraan.
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Kuva 8. Kappaletavaran vastaanottoalueen layout

Vastaanottaja laskee rahtikirjaan merkityn maéaréan ja katsoo, etta se tdsmaa
rahtikirjassa annettuihin tietoihin. Samalla vastaanottaja tarkistaa, etta lavat ja
paketit ovat silmamaaraisesti paallepain kunnossa. Tarvittaessa vastaanottaja
tekee rahtikirjaan varauman mité on tapahtunut. Rahtikirjaan merkitaan saa-
pumisaika ja vastaanoton kuittaus. Taman jalkeen tavaroista kerétdan lahete
seka rahtikirja ja ndma toimitetaan vastaanoton toimistoon lajiteltuna purkualu-

eittain.

Vastaanoton toimisto muodostaa lahetteen mukaan sisaisen toimitusnumeron
varastointijarjestelmaan, jonka avulla hyllytysmaaraimet tai saapumisalustat
tulostetaan. Lahete, rahtikirja, saapumisalustat ja hyllytysmaaraimet yhdiste-
tdan ja sen jalkeen ne lajitteellaan purkualueiden viuhkoihin. Saapumisalus-
toilla hyllytetyista tuotteista tulostetaan hyllytysmaaraimet ja kuitataan saldoon
jalkikateen. Toimisto seuraa hyllytysten kuittausta, seka kirjaa reklamaatiot jar-

jestelmaan ja arkistoi dokumentit.

Vastaanotossa toimitaan FIFO-periaatteen (first in — first out) mukaan, eli kei-
kat tehdaan tulojarjestyksen mukaan niin, ettd ensimmaisena saapunut keikka
tehdaan ensimmaisena pois. Tuotteella, jolla on erittdin kiire tai se on van-
hemman keikan edessa niin, ettd vanhempia keikkoja ei mahdu tekemaan,
tehdaan poikkeuksena ensimmaisena. Keikantekija ottaa viuhkasta saapuvan

toimituksen tydnalle aikajarjestyksessa. Keikan tuotteet ja maarat tarkistetaan
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ja niité verrataan rahtikirjaan. Taman jalkeen hyllytysmaaraimet kiinnitetaan
tuotteisiin hyllytysta varten varastoalueittain. Reserviin meneviin lavoihin kiin-
nitetdan A4-lakana, johon kirjoitetaan tuotteen kappalemaara ja SAP-koodi,
jolla tuotteen voi tarvittaessa mydhemmin yhdistaa oikeaan toimitukseen. Su-
latus-, sarja-, ja erdnumerot kirjoitetaan hyllytysmaaraimeen. Keikkaan kohdis-
tuvat reklamaatiot kirjataan jarjestelmaéan ja siirretdan odottamaan jatkotoi-

menpiteita.

Hyllyttdja hyllyttaa lavan hyllytysmaaraimen osoittamalle paikalle ja kuittaa hyl-
lytysmaaraimen jarjestelmaan. Sulatus-, sarja- tai erdnumeroa vaativien tuot-
teiden numerot syotetdan jarjestelmaan hyllytysmaaraimen kuittausvaiheessa

erilliselle riville.

9.2 Nykyprosessin heikkoudet

Prosessi on yhta heikko, kuin sen heikoin lenkki. Taman takia on tarkeaa ha-
vainnoida ja loytaa prosessin heikkoudet, jotta tata paastaisiin kehittamaan.
Onnisella tydskennellessamme huomasimme nykyisesséa prosessissa seuraa-

via ongelmia:

- Saapuva tavara pakkautuu, koska suurin osa kuljetuksista saapuu
usein tietyn aikajanan sisalla. Tallin osa vastaanoton tydntekijoista on
tauolla. Myds osin lilan vahainen tyontekijamaara vastaanottoalueella
luo painetta.

- Tavaroita ei laiteta purkujarjestykseen vaan vanhat jaavat uusien tava-
roiden taakse sumppuun, jolloin niitd ei padse tekeméaan. Tama johtuu
purkualueiden huonoista layouteista seka pienuudesta. Tavaran paljou-
teen nahden yrityksen vastaanottoalue on liian pieni.

- Prosessissa on turhia tyvaiheita, jotka hidastavat koko prosessin kul-
kua. Naita ovat mm. l&hetteiden etsiminen tuotteista tavaran saapu-
essa, toimistossa tapahtuva siséisen toimitusnumeron luonti, keikkojen
seisominen toimistossa, itse tuotteen etsiminen vastaanottoalueelta ja
hyllytysmaarainten yhdistaminen oikeaan tuotteeseen.

9.3 Uusi prosessi

Uuden prosessin toimivuuden kannalta on tarkead, ettd siina on tietynlaisia

perusvaatimuksia. Kaikki alkaa uuden prosessin suunnittelulla, jonka jalkeen
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prosessia lAhdetdéan toteuttamaan. Tarkeinta on kuitenkin, ettd kaikki sitoutu-
vat mukaan koko prosessin ajaksi. Kommunikoinnin taytyy toimia niin johdon,

suunnittelijoiden kuin tydntekijéiden valilla.

Kappaletavaravastaanoton uusi prosessi alkaa siitd, kun ostaja lahettaa tilauk-
sen toimittajalle. Toimittaja luo Onnisen toiminnanohjausjarjestelmaan sisai-
sen toimitusnumeron tilattujen tuotteiden osalta. Taman avulla tuotteita pysty-
tdan seuraamaan reaaliaikaisesti. Toimittaja luo kollikohtaisen SSCC-koodin

ja toimittaa tilatut tavarat Hyvinkaan jakelukeskukseen.

Ajoneuvoyhdistelma tai puoliperavaunu saapuu laituriin. Kuljettajalla on muka-
naan rahtikirja, joka osoittaa montako kollia lahetys sisaltda. Vastaanottaja tar-
kistaa rahtikirjan ja tarkistaa, etta se on osoitettu Onniselle. Taméan jalkeen
aloitetaan kuorman purku. Vastaanottaja maaraa tuotteille purkualueen tava-
ran ja maaran mukaan. Vastaanottaja laskee rahtikirjaan merkityn lava- tai
kollimaaran niin, etta se tasmaa rahtikirjaan merkittyihin tietoihin. Vastaanot-
taja myos tarkistaa silmamaaraisesti lavojen ja pakettien kunnon. Jos vastaan-
ottaja huomaa purussa rahtikirjaan merkityn maaran tai kunnonsuhteen poik-
keumia, merkitsee han tarvittaessa rahtikirjan varaumakohtaan mita on tapah-
tunut. Rahtikirjaan merkitddn saapumisaika ja vastaanottajan kuittaus. Taman
jalkeen lavoista seka kolleista kerataan tarvittaessa lahetteet, jotka toimitetaan
rahtikirjan kanssa vastaanoton toimistoon. Toimistossa on jokaiselle purkualu-
eelle oma lokeronsa, johon rahtikirja ja lahetteet lajitellaan purkualueittain.

Vastaanoton toimisto muodostaa tarvittaessa lahetteen mukaan sisaisen toi-
mitusnumeron ja laittaa lahetteeseen tulostetun hyllytysméaéarain tarran tai tu-
lostaa saapumisalustan. Tama vaihe tapahtuu vain toimittajille, jotka eivét ole
mukana ennakkolahetteilld ja SSCC-koodilla tapahtuvassa prosessissa mu-
kana. Ennakkolahetteelliset ja rahtikirja nidotaan yhteen, jonka jalkeen kaikki

dokumentit lajitellaan viuhkoihin purkualueittain.
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Kuva 9. Toimittajan SSCC-koodillinen osoitetarra

Keikantekija ottaa poimintaruudulta keikan vanhemmuusjarjestyksessa ja lu-
kee taman jalkeen SSCC-koodin ensimmaisesta lavasta (kuva 6.). Keikante-
kija luo SSCC-koodista saaduilla tiedoilla hyllytysméaaraimet oikean kokoisella
lavakoolla. Keikan tuotteet tarkistetaan niin, etta tuote sekd maara tasmaavat
annettuihin tietoihin. Myds tavaroiden kunto tarkistetaan silméamaaraisesti.
Seuraavaksi hyllytysmaaraimet kiinnitetd&an tuotteisiin ja jaetaan varastoalueit-
tain odottamaan hyllytystd. SSCC-koodissa sulatus-, sarja-, tai eranumerot
ovat valmiina sijoitettu hyllytysmaaraimeen. Reserviin meneviin lavoin laite-
taan A4-lakana, johon kirjoitetaan tuotteen SAP-koodi ja mé&ara. Vaihtoehtoi-
sesti pystytaan tiedoista tulostamaan kooditarra (kuva 9), joka sisaltaa SAP-
koodin. Keikkaan kohdistuvat reklamaatiot kirjataan jarjestelmaan ja siirretdan
odottamaan jatkotoimenpiteitd. Keikantekija vie tehdyn keikan dokumentit

viuhkaan, minka jalkeen ne arkistoidaan.
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Kuva 10. Tulostettu kooditarra

Uuden prosessin avulla jaa pois seuraavalaisia turhia tydvaiheita:

- Lahetteiden etsiminen. Lahetteet saapuvat séhkdisesti ja kaikki tarvitta-
vat tiedot, joita keikan tekija tarvitsee, l16ytyvat lavoista SSCC-koodin
yhteydessa.

- Vastaanotontoimiston ei tarvitse enda kasitella saapuvia tuotteiden pa-
pereita.

- Turha odottelu. Keikan tekija ei joudu odottamaan, ettéa saapuvien tuot-
teiden paperit saapuvat keikkaviuhkaan, vaan voi aloittaa keikan heti
sen saapumisesta purkualueelle.

9.4 Pilottijakso

Pilottijaksolla varmistetaan uuden prosessin toimivuutta ja sen avulla saadaan
tarkeitd mittaustuloksia prosessin kannattavuuden kannalta. Pilottijaksossa
uutta prosessia pyoritetaan tietyn ajanjakson verran, jotta saadaan tarvittavat
tulokset arvioitavaksi. Koska yhdenkaan yrityksen kanssa ei ollut viela valmiita
yhteyksia toteuttaa pilottijaksoa, jouduttiin se toteuttamaan manuaalisesti. Pi-
lottijaksoon valittiin yhdessé johdon kanssa Schneiderin toimittamat tuotteet,
koska kyseisella toimittajalla on paljon sekalavoja, joissa on saman tilausnu-

meron alla useita eri tuotteita.

Pilottijaksoa testattiin kahden kuukauden ajan, jolloin SSCC-koodit tehtiin ma-

nuaalisesti kolleista haetuista lahetteista. Toiminnanohjausjarjestelman avulla
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luotiin rivit ja SSCC-koodilaput, jotka tulostettiin ja kaytiin limaamassa Schnei-
derin lavoihin kiinni tilausnumeron mukaisesti (kuva 11). Keikka vietiin vas-
taanottajalle valmiiksi, jolloin tekija aloitti uuden prosessin mukaisen toimin-
nan. Taman jalkeen toiminnan mittaaminen aloitettiin ja kun keikantekija sai
keikan valmiiksi, toi han sen arvioitavaksi. Nain tehtiin jokaiselle Schneiderin
keikalle, jotka saapuivat pilottijakson aikana.
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Kuva 11. Itse toteutettu SSCC-koodilappu

Pilottijakson avulla pystytaan myos havaitsemaan uudessa prosessissa esiin-
tyvia heikkouksia. Havaitsimme yhdessa pilottijaksossa mukanaolevien

kanssa uudesta prosessista seuraavia heikkouksia:

- Ei korjaa toimittajan tekemia virheita.

- Toimittajan tekemia virheitd vastaanotto ei pysty korjaamaan. Toimittaja
pystyy itse korjaamaan virheensa silla, etta ensiksi kartoitetaan missa
kohtaa prosessia virheita on tapahtunut. Sen jalkeen, kun virheen tekija
on prosessissa l6ydetty, niin prosessia aloitetaan parantamaan mabh-
dollisimman hyvin, ettei virheita tule.
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- Toimittajan tiettyihin virheisiin ei pystytad puuttumaan. Naité ovat keraily,
laatu ja maara.

- Jos kaikkia toimittajia ei saada muukaan uuden prosessin mukaisen toi-
mintaan, tulee keikoissa esiintymé&an kahta erilaista tyoprosessia.
Tama hankaloittaa esimerkiksi uusien tyontekijoiden perehdytysta.

- Yksi syy miksi kaikkia toimittajia ei saada mukaan on se, etta tavaran
toimittaja toimittaa tavaraa harvoin ja pienia erid, talldin se ei ole tar-
peeksi tuottavaa kummallekaan osapuolelle.

- Tiedonsiirto on ratkaiseva tekija, jos se ei onnistu niin joudutaan palaa-
maan vanhaa prosessiin.

10 PROSESSIEN MITTAAMINEN

Mittaaminen tapahtuu Excelilla luodulla taulukolla (kuva 12) ja maareena kay-
tetdan aikaa, jolloin voidaan mitata tuotteen lapikulkumatkaa lapi vastaanoton.
Taulukko tulostetaan paperille, joka kiertda koko prosessin l&api tytvaiheelta
tydvaiheelle. Mittaamisen avulla saadaan ajanmaare, kuinka kauan kukin tyo-
vaihe kestaa kussakin prosessin eri vaiheessa. Taman avulla voidaan laskea
yhdessa rivimaaran kanssa prosessin tehokkuutta ja sitd kautta saada kuvaa

vastaanoton nopeutumisesta.

Nykyprosessia mitattiin myds saman toimittajan (Schneider) keikoilla kuin pi-
lottijaksossa tapahtuvassa mittauksessa. Nykyisen prosessin mittaaminen al-
kaa siita, kun ovimies on vastaanottanut tuotteet ja merkinnyt tavaroiden saa-
pumisajan taulukkoon. Taman jalkeen taulukko odottaa vastaanotontoimis-
tossa toimistotyontekijoiden tydvaihetta, joka merkitdan erikseen taulukkoon.
Keikantekija ottaa keikan vastaan, merkitsee taulukkoon alueen, jolla keikka
sijaitsee ja lavamaaran, joiden avulla pystytdan selvittdmaan yhdessa lahettei-
den kanssa rivimaara. Rivimaaran avulla pystytaan todentamaan keikan tuote-
kohtainen nopeus. Keikantekija tekee keikan alustaloppuun valmiiksi ja merkit-

see taulukkoon aloitus- seké lopetusajan ja palauttaa sen analysointia varten.
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Toimittaja:

Ovimies aika (klo. Ja pvm)
vastaanottanut:

Toimisto aika (klo. Ja pvm)
Keikka tehtyvalmiiksi

Keikantekija aika (klo. Ja pvm)

Alue ja Lavamaara

Ottanut keikan vastaan:

Keikka valmiina:

Kuva 12. Nykyprosessin mittaustaulukko

Uudenprosessin mittaaminen pilottijakson avulla tapahtuu samalla tavalla kuin
nykyisen prosessin. Taulukosta l6ytyvat samat sarakkeet, mutta ainoana muu-

toksena on siita pois jatettava toimistontyévaihe (kuva 13).

Toimittaja:

Ovimies aika (klo. Ja pvm)
vastaanottanut:

Keikantekija aika (klo. Ja pvm)

Alue ja Lavamaara

Ottanut keikan vastaan:

Keikka valmiina:

Kuva 13. Pilottijakson mittaustaulukko
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Mittaaminen tehd&én usealle keikalle, jotta saavutettaisiin todenmukainen
kuva tuotteiden l&apivirtausnopeudesta. Mittaaminen tehdaan myos nimetto-
masti, jotta keikantekija vastaisi taulukon aikaméaareisiin rehellisesti, eika nain
vaikuttaisi mittauksesta saatuihin tuloksiin. Mittaaminen kesti ajanjaksollisesti

noin kahden kuukauden ajan.

11 MITTAUSTULOKSET

Mittaustulokset purettiin mittaustaulukoista Exceliin, jonka avulla saatiin koko-
nainen kuva siitd, kuinka paljon kappaletavaravastaanoton lapivirtaus nopeu-
tui keskimaarin. Tulosten avulla pystytaan tarkastelemaan lapivirtausta rivi- ja
yksilotasolla.

Mittaustulosten otanta ei ollut suuri, koska pilottijakso osui joulu-tammikuun
vuodenvaihteeseen, jolloin tavaran tulo varastolle on véahaista. Tasta syysta
ero ei ole huomattava. Jos pilottijakso olisi tehty kevaalla, jolloin tavaran tulo
on isoimmillaan, ero olisi ollut huomattavasti isompi. Lahetteita tulee kevaalla

paljon ja se osaltaan ruuhkauttaa toimistoa.

Schneider Electric

kuorman| Ovi | Toi- | Keikan- rivi- |keikan|kokonai | keikka | keikantek
purku | mies | misto | tekija |aika |loppu | maéar | teko/ | saika/h | min o/rivi/h
pvm Klo Klo pvm klo klo 60
21.12 9:30 | 10:15 22.12 9:15 (11:40| ©3 2:25 | 26:10 145 26,1
22.12 8:45 | 10:30 27.12 |11:30(12:45| 48 1:15 | 28:00 75 38,4
28.12 8:40 | 9:00 29.12 6:00 | 8:30 54 2:30 | 23:50 150 21,6
29.12 |13:10| 13:45 2.1 11:15)13:55| 29 2:40 24:45 160 10,9
3.1 8:20 | 9:00 3.1 11:35|16:20| 34 4:45 8:00 285 7,2
8.1 9:30 | 10:45 8.1 13:40|14:20| 26 0:40 4:50 40 39,0
18.1 8:50 | 9:20 18.1 9:30 (10:05| 28 0:35 1:15 35 48
rivi keskarvo| 40,3 keskiarvo/rivi/h 27,3

Kuva 14. Nykyprosessin mittaustulokset
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Lapivirtaukseen, eli siitd kun toimisto on saanut keikan tehtya ja siihen kun
keikanteko on saatettu loppuun asti, kuluu keskimaarin 16 tuntia ja 40 minuut-
tia. Tama on korkea tuntilukema osittain siksi, etta osa keikoista on jaanyt
viuhkaan odottamaan kéasittelyd seuraavaan paivaan. Onnisella on vastaan-
otossa tavoitteena saada saapuva tavara hyllyyn 24 tunnissa siita, kun tavara
on otettu vastaan. Tama ei ole toteutunut suurimmaksi osaksi nykyisen pro-

sessin myota.

Siitd kun ovimies on vastaanottanut tavaran ja toimisto on saanut keikan teh-
tya, kestad keskimaarin noin 50 min/keikka. Uuden prosessin myota tama tyo-
vaihe jaa kokonaan pois. Rivikeskiarvon ollessa 40,3 rivia per keikka nykyi-
sella prosessilla keikan tekoon kuluu aikaa keskimaarin n.2 tuntia ja rivimaa-
rallisesti 27,3 rivia tunnissa. Pelkastaan nykyprosessissa kuluu paljon aikaa
siihen, etta keikka seisoo niin sanotusti paikoillaan. Tahan kuluu keskim&aéarin

aikaa 13 tuntia 50 minuuttia.

SSCC-koodi Schneider
Electric
rivi- keikan keikateka/| kokonais
| pvm | alku | loppu maara | teko/h kokoaika/min rivi/h aika/rivi/h
60
22.1. 7:15 8:20 43 1:05 65 39,7 26,3
23.1. 12:20 14:00 55 1:40 100 33 18
24.1. 10:25 11:40 46 1:15 75 36,8 22,6
25.1. 13:50 15:15 46 1:25 85 32,5 17,6
26.1. 16:20 17:50 61 1:30 a0 40,7 27,6
29.1. 9:50 10:45 30 0:55 55 32,7 17,9
30.1. 10:30 11:20 37 0:50 50 444 32,9
rivi keskiarvol 45,4 | keskiarvo/rivi/h | 37,1

Kuva 15. Pilottijakson mittaustulokset

Rivitasolla uuden prosessin myota keikan teko tulee nopeutumaan ja rivi-
maara kasvaa n.10 rivid/tunti. Uudella prosessilla pysytaan keikat tekemaan
keskimaarin 1h 15 min/keikka, vaikka rivimaara on keskiarvoltaan 5,1 rivia

suurempi kuin nykyisen prosessin mittaustuloksissa. Keikat pystytddn myos
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aloittamaan suoraan sen saapumisesta, jolloin suurin osa turhasta seison-
nasta jaa pois. Tallgin tavaran lapivirtaus on nopeampaa ja ajallisesti se kes-

taa yhta kauan kuin keikkaan meneva aika, eli 1 tunti ja 15 minuuttia.

Mittaustulosten pohjalta voidaan todeta, etté keikan teko nopeutuu uudenpro-
sessin myota 45 minuuttia. Kappaletavaravastaanoton lapivirtauksen tehok-
kuus tulisi paranemaan rivitasolla uudenprosessin avulla n. 36 %. Tehokkuus
laskettiin vain rivimaaran kautta, koska keikan seisonta on niin suurta. Se ei
anna todenmukaista kuvaa siita, kuinka kauan keikan tekoon menee todelli-

suudessa aikaa.

12 JOHTOPAATOKSET

Tavaranvastaanotto on varastoinnin ensimmainen vaihe ja se luo tarkean poh-
jan varaston muille toiminoille. Saapuvan tavaran saaminen hyllyihin keratta-
vaksi taytyy olla tehokasta, jotta vastaanotto ei aiheuttaisi pullonkaulaa varas-

ton muihin prosesseihin.

Opinnaytetydssa keskityttiin mittaamaan tavaran vastaanoton l&apimenoaikaa
uuden ja nykyisen prosessin vélilla SSCC-koodia apuna kayttaen. Tutkimuk-
sen tekeminen oli mielenkiintoista, koska se tehtiin toimeksiantona yritykselle
ja sen koettiin kehittavan vastaanoton prosessien kehitysta osana isompaa

projektia. Tutkimus viivastyi vahaisen tavaravirran takia, jolloin tutkimustulok-
sia jouduttiin odottamaan. Myds isompi vastaanoton kehittamisprojekti, josta
tama tutkimus oli osa, keskeytettiin véliaikaisesti. TAma taas osaltaan hidasti

tutkimuksen etenemista.

Tyo6n tavoitteet saavutettiin ja tutkimus itsessdan onnistui odotusten mukai-
sesti. Tuloksista voidaan paatella, ettd kappaletavaravastaanoton lapivirtaus
tulee nopeutumaan uudenprosessin avulla merkittavasti. Uuden prosessin
avulla jaa pois turhia tyovaiheita, jotka osallaan hidastivat tavaran lapivir-
tausta. Uusi prosessi myos selkeyttaa keikan tekoa tyontekijoiden osalta ja luo
uutta tilaa vastaanoton purkualueelle, jolloin keikan purkaminen on nopeam-
paa. Talloin ovimiesten ei tarvitse mietti& mihin tavarat puretaan, kun purku-

alueella on jo valmiiksi tilaa. Toimiston valivaiheen poisjgdminen vapauttaa
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toimistolle enemman aikaa keskittya muihin toihin ja keikan turha seisominen

tekeméattomana vastaanottoalueella vahentyy.

Yritys voi hyddyntaa tutkimuksista saatuja tuloksia kappaletavaravastaan-
otossa tapahtuvan kehittdmisprojektin apuna. Tutkimuksesta yritys saa tietoa
mitk& tyGvaiheet jaavat pois, mitéa tydvaiheita voidaan kehittaa ja kuinka paljon
uusi prosessi tulee nopeutumaan kokonaisuudessaan. Tutkimuksen kautta toi-
meksiantaja voi tehdé arvioita uudenprosessin kannattavuudesta kokonaisuu-

dessaan.

13 KEHITYSEHDOTUKSET

Vaikka uusi prosessi tulosten pohjalta tulisi nopeuttamaan tavaranlapivir-
tausta, l16ytyy vastaanotosta kehittdmisen kohteita, joiden avulla vastaanoton

toimintaa voitaisiin parantaa entisestaan.

Vastaanottoalue on liian pieni verrattuna yrityksen tavaramaaraan. Sen takia
kehottaisimme miettim&éan uusia tilaratkaisuja ja luomaan nain uutta tilaa tava-

ranvastaanottoalueelle.

Purkualueiden siisteyteen seka jarjestykseen pitaisi kiinnittéa huomiota, koska
purkualueet ovat osittain epasiisteja ja tavaroiden jarjestys heikkoa. Tuotteet
on viety vaaralle purkualueelle, jolloin keikantekijat joutuvat siirtdmaan ne uu-
delleen oikeille paikoille. Vanhat keikat tuppaantuvat uusien keikkojen taakse
ja niita ei paasta tekemaan ennen kuin uudemmat keikat on tehty vanhojen
edesté pois. Talloin kaikat saattavat seistd uudempien keikkojen takana use-
amman paivan ennen kuin ne saadaan tyonalle. Siisteytta ja jarjestysta voitai-
siin parantaa siirtymalla esimerkiksi Lean-malliseen ajattelutapaan. Samalla

se loisi tyoturvallisuutta.

Talla hetkella saapuvien tavaroiden kollien ja lavojen merkinnat ovat joidenkin
toimittajien kohdalla epéselvia, jolloin tyontekijat joutuvat tekemé&én suurem-
paa selvitystyotd ennen keikan aloittamista. Onninen Oy voisi esimerkiksi yrit-
tda yhdessa sopia toimittajien kanssa selkeammisté ja yhtendisista kollimer-

kinnoista.
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14 LUOTETTAVUUS

Tutkimusta voidaan pitaa luotettavana, jos pystytaan osoittamaan, etta tutki-
muksessa saavutettu tulos ei ole sattumanvarainen. Maaréallisessé tutkimuk-
sessa reliabiliteettien ja validiteettien avulla se pystytaan todentamaan. Relia-
biliteetilla tarkastellaan tutkimuksen johdonmukaisuutta ja mittaustulosten tois-
tettavuutta, kun taas validiteetilla tarkastellaan aineiston analyysimittareita. On
tarkeaa, etta mittarit mittaavat juuri sitd, mita niiden on tarkoituskin mitata. (Jy-

vaskylan yliopisto 2010.)

Teorian monipuolisuus on luo pohjaa tutkimuksen luotettavuudelle. Siksi sité
on tutkimuksen kannalta hankittu useammasta erilaisesta lahteesta. Tutkimus
mittaa nimenomaan sitd ominaisuutta mita siltd haetaan. Se antaa mittaustu-
losten pohjalta kuvan kappaletavaran vastaanottoalueen lapivirtauksen no-
peutumisesta SSCC-koodien avulla. Tutkimusta tehtiin kahdestaan, jolloin vir-
hemarginaali pienenee tuloksien tarkastelussa ja antaa tutkimukselle uusia

nakokulmia.

Tyontekijat olivat erittain sitoutuneita tutkimuksen kannalta tehtaviin mittauk-
siin, koska he uskoivat sen nopeuttavan ja helpottavan tyontekijoiden tyopro-
sesseja. Mittaukset tehtiin nimettdmind, ettei keikantekija kokisi olevansa tark-
kailun alla mittauksien aikana ja néain vaikuttanut mittaustuloksiin negatiivisesti
tai positiivisesti. Se luo tutkimuksen kannalta luotettavuutta mittauksista saa-

tuihin tuloksiin.

Naiden avulla voidaan todentaa, etta tutkimus ei ole vain sattumanvarainen,
vaan luotettava tutkimus kappaletavaravastaanoton lapivirtauksen tehostami-

sesta SSCC-koodien avulla.
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KAAVAT

Keikan tekoon kaytetty aika:

tl —_ tz =X
jossa ta keikanteon loppumisaika
to keikanteon alkamisaika
X keikanteko aika
Keikanteko rivimaaréallisesti:
a
—*%60=x
t
jossa a rivimaara
t keikanteko aika
X keikanteko/rivi/h

Keikanteko aika alusta loppuun:

24‘—(t1+t2)=x

jossa ta ovimies vastaanottoaika
t2 keikanteon loppumisaika
X kokonaisaika/h

24 jos mennyt seuraavaan paivaan

Liite 1

[h]
[h]
[h]

[h]
[h]

[h]
[h]
[h]



41
Liite 2
KUVALUETTELO

Kuva 1. Onnisen hyllytysmaarain. Lappalainen, A. & Saari, P.
2018.

Kuva 2. Tyypillinen toimitusketju. 2019. saatavissa:
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-toimitus-
ketju/ [viitattu 19.11.2019].

Kuva 3. Toimitusketjun hallinta. 2019. saatavissa:
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-toimitus-
ketju/ [viitattu 19.11.2019].

Kuva 4. Hallintastrategiat. 2019. saatavissa:
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-toimitus-
ketju/toimitusketjun-hallintastrategiat/ [viitattu 19.11.2019].

Kuva 5. Toimittajan lahete. Lappalainen, A. & Saari, P. 2018.

Kuva 6. SSCC-koodi viivakoodissa. 2018. saatavissa:
https://www.qgs1.fi/content/down-
load/1086/7347/.../SSCCn+kaytto+toimitusketjussa.pdf [viitattu
23.3.2018].

Kuva 7. SSCC-koodin kayttd kuljetusyksikdssa. 2018. Saatavissa:
https://www.gs1.fi/content/down-
l0ad/1086/7347/.../ISSCCn+kaytto+toimitusketjussa.pdf [viitattu
23.3.2018].

Kuva 8. Kappaletavaran vastaanottoalueen layout. 2018. Onnisen
ilmoitustaulu.

Kuva 9. Toimittajan SSCC-koodillinen osoitetarra. Lappalainen, A.
& Saari, P. 2018.

Kuva 10. Tulostettu kooditarra. Lappalainen, A. & Saari, P. 2018.

Kuva 11. Itse toteutettu SSCC-koodilappu. Lappalainen, A. &
Saari, P. 2018.

Kuva 12. Nykyprosessin mittaustaulukko. Lappalainen, A. & Saatri,
P. 2018.

Kuva 13. Pilottijakson mittaustaulukko. Lappalainen, A. & Saari,
P. 2018.

Kuva 14. Nykyprosessin mittaustulokset Lappalainen, A. & Saatri,
P. 2018.

Kuva 15. Pilottijakson mittaustulokset. Lappalainen, A. & Saari, P.
2018.


http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-toimitusketju/
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-toimitusketju/
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-toimitusketju/
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-toimitusketju/
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-toimitusketju/
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-toimitusketju/
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-toimitusketju/
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-toimitusketju/
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-toimitusketju/toimitusketjun-hallintastrategiat/
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-toimitusketju/toimitusketjun-hallintastrategiat/
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-toimitusketju/toimitusketjun-hallintastrategiat/
http://www.logistiikanmaailma.fi/logistiikka/logistiikka-ja-toimitusketju/toimitusketjun-hallintastrategiat/
https://www.gs1.fi/content/download/1086/7347/.../SSCCn+käyttö+toimitusketjussa.pdf
https://www.gs1.fi/content/download/1086/7347/.../SSCCn+käyttö+toimitusketjussa.pdf
https://www.gs1.fi/content/download/1086/7347/.../SSCCn+käyttö+toimitusketjussa.pdf
https://www.gs1.fi/content/download/1086/7347/.../SSCCn+käyttö+toimitusketjussa.pdf
https://www.gs1.fi/content/download/1086/7347/.../SSCCn+käyttö+toimitusketjussa.pdf
https://www.gs1.fi/content/download/1086/7347/.../SSCCn+käyttö+toimitusketjussa.pdf
https://www.gs1.fi/content/download/1086/7347/.../SSCCn+käyttö+toimitusketjussa.pdf
https://www.gs1.fi/content/download/1086/7347/.../SSCCn+käyttö+toimitusketjussa.pdf

